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La presente invención, debida a la colabora­

ción de Philippe MARTIN.EAU, se refiere a los diversos meto 

dos de fabricación de un deposito flexible, constituido 

por dos planchas de elastomero, soldadas en su periferia, 

desprovistas de cualquier refuerzo textil.

Son ya conocidas las ventajas que resultan 

de la utilización de depósitos flexibles de este tipo, y 

principalmente su excelente resistencia al choque y a la re. 

tura, debido a sus considerables posibilidades de deforma­

ción y de alargamiento.

Sin embrago, su fabricación a partir de fiar 

eos calandrados, cortados y acoplados por vulcanización di­

recta de su periferia, implica cierto número de manipulacic 

nes de las citadas preformas calandradas, y plantea proble­

mas en lo que respecta a la yuxtaposición de los diferentes 

órganos anexos, tales como los diversos tubos de llegada o 

de salida del carburante, los dispositivos de desgasifica­

ción, etc...

Ademas, la resistencia al nivel de la unión 

de las diferentes piezas acopladas es a veces deficiente.

La presente invención, debida a la colabora­

ción de Philippe MARTIhEAU, tiene por finalidad un procedi­

miento de fabricación que logra paliar los inconvenientes 

citados, y recurre, esencialmente, a las técnicas de moldeo 

por inyección, por compresión, o por transferencia, aue 

ofrecen numerosas posibilidades en cuanto a la forma, homo­

geneidad y rapidez de obtención de la envolvente.

Según el procedimiento de la invención, se 

elaboran semi-coquillas moldeadas, que llevan, procedentes 

directamente de moldeo, arranques de conexión con diversos
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"órganos anexos, siendo las citadas semi-coquinas obtenida:, 

posteriormente acopladas por pegado, por -vulcanización lo­

cal, seguida por una vulcanización complementaria de las 

zonas a solidarizar, o por sobremoldeo.

En el caso de pegado, los adhesivos o las dj 

soluciones pueden utilizarse directamente sobre el caucho 

vulcanizado, semi-vulcanizado o crudo.

La invención se describirá haciendo referen­

cia 8 las figuras 1 a 25 $djuntos, proporcionadas a título 
de ejemplos no limitativos, y que describen, respectivamen­

te:
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Las figuras 1 y 2, un depósito flexible en 

posición llena y vacía,

Las figuras 3 y 4, una primera aplicación deL 

procedimiento de la invención,

Las figuras 5 a 7, una variante del procedi­

miento anterior,

Las figuras 8 a 10, una segunda variante de 

este procedimiento,

Las figuras 11 a 13, otra variante del proce

dimiento,

La figura 14, diferentes formas de un elemen 

to anexo utilizado al nivel de las uniones, efectuadas si­

guiendo una técnica diferente de las anteriores, ilustrada 

en las figuras 15 a 20.

Las figuras 21 a 25, diferentes tipos de em­

palmes del producto obtenido con órganos anexos.

El depósito de las figuras 1 y 2, realizado 

según la invención se halla esencialmente constituido por 

dos semi-coquillas, superior*2 e inferior 1 , obtenidas por
27018
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-moldeo por inyección, simultanea o independientemente, de 

preferencia en una misma prensa.

Tal como se representa en la figura 2, el vo 

lumen del deposito vacío es nulo; las sea,i-coquinas flexi­

bles 1 y 2 tienen, por consiguiente, una forma adaptada a 

esta finalidad., y resultan de la impronta de moldes confor­
mados en consecuencia.

Un primer tipo de molde utilizable se ilustr; 

en las figuras 5 y 4 .

El núcleo 5 y la impronta 5 determinan una ca 

¿dad de moldeo, que permite la obtención de la semi-coqui- 

ila 1 , por inyección del elastómero a través del paso 1 0, 

habilitado a este efecto en la impronta 5 *
Se observará la forma de depresión de la peri 

eria 6 de esta semi-coquilla, así como la presencia, en su 

proximidad inmediata, de los canales 7 , dispuestos en el nú 

leo 3 , destinados a la circulación regulada de un líquido 

portador de calor, refrigerante o recalentador.

Esta disposición permite sub-vulcanizar la pe 

¿feria 6 de la semi-coquilla 1 , cuando se hace descender lo 

talmente la temperatura de la zona correspondiente del molde 

)or circulación del líquido refrigerante en los canales 7 , 

Mientras que el resto de la semi-coquilla 1 es totalmente 

vulcanizado, debido a la temperatura más elevada del conjun 
to del molde.

Se separa entonces la impronta 5,. y se posi- 

ciona una cuerda de caucho vulcanizada 4 en la depresión pe 

riferica 6 . Esta cuerda desempeña la función de barrera fra:i 

ca entre la zona previamente sub-vulcanizada y la que lo ha 

sido totalmente. Esto evita, en el momento de la soldadura
27018
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"de las semi-coquillas 1 y 2 , ciertas irregularidades entre 
las partes unidas y libres.

Después de esta operación, se posiciona una 

nueva impronta 8 (fig 4) en la prensa, cuyo volumen permite 

la inyección de la semi-coquilla 2 , lo que se efectúa direc 

tamente sobre la semi-coquilla. La zona refrigerada 6 es 

llevada a la temperatura del conjunto del molde, y permite, 

de este modo, la unión y la cocción del plano de junta de 

la envolvente, al nivel de la parte sub-vulcanizada de la 

semi-coquilla 1 .
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La figura 4B muestra el producto obtenido 
cuando el carburante llena el deposito.

La figura 5 representa una disposición dife-
t

rente del dispositivo de c'onformación, que permite la inyec 

ción simultánea de las semi-coquillas 1 y 2 en una misma 

prensa, sin exigir cambio de la impronta 5. Según esta pri­
mera variante, se dispone entre las partes conformadores 5 

y 3 del molde, una pieza intermedia 9, que determina con ós 

ta las cavidades de moldeo de las semi-coquillas i y 2 .

El principio de las zonas sub-vulcanizadas 

periféricas 6a y 6b de estas últimas, es conservado.

Después de la inyección de las citadas semi- 

-coquillas 1 y 2 (fig. 5). se despeja la parte intermedia 9 

3el molde 2 y 1. La semi-coquilla superior 2 permanece engan 

ühada por un sistema de clips o grapas 5a, juiciosamente dis 

tribuido sobre la superficie interna de la impronta 5. Una 

3e las semi-coquillas, o las dos simultáneamente, presentan 

ni sobreespesor en' su periferia, en la zona sub-vulcanizada, 

tal como se representa detalladamente en la figura 6 .

Por un segundo movimiento descendente de la
27018
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-prensa, las semi-coquillas 1 y 2 son posicionadas una sobre 

otra, y su unión se efectúa por la compresión y el calenta­

miento del caucho sub-vulcanizado en las zonas 6a y 6b.

Para evitar un pegado eventual de las caras 

interiores en contacto de las semi-coquillas, puede prever­

se un espacio 11 entre ellas, en el que se inyecta aire (fi?. 

7). El espesor de este cojín de aire 11 sigue siendo peque­

ño,^ fin de conservar un volumen nulo en el depósito vacio. 

Este espacio se obtiene modificando en consecuencia el espe 

sor del núcleo intermedio 9 .

Debe observarse que el caucho sub-vulcaniza­

do tiene una buena firmeza y que, eventualmente, pueden ma­

nipularse las semi-coquillas, adoptando algunas precaucio­

nes elementales. ' -

15 Otro medio de efectuar la unión entre las zof —
ñas- periféricas de las semi-coquillas se ilustra en la figu 

ra 8 . Estas últimas se disponen entonces en una nueva impron 

ta, determinada por los elementos de molde 12 y 13 que lle­

van, al nivel de los bordes del futuro depósito, un volumen 

20 libre 16, destinado a recibir un suplemento de elastomero, 
inyectado a través de la abertura 14, habilitada en el ele-

25

mento de molde superior 12. Se observa en la figura 9 el re 
sultado obtenido, en el que el reborde 15 procede de la ho- 

mogeneización de las zonas periféricas 6a - 6b de las semi- 

-coquillas entre sí, y con la aportación de elastòmero in­

yectado en el volumen libre 16.

La prensa de inyección puede ser sustituida,

30

eventualmente, por una mordaza de soldadura, cuya disposicic 

permite actuar en el plano de junta bajo la forma de un mol­

deo por compresión o por transferencia, tal como se represen

n
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Otra variante de realización de este tipo de 

deposito flexible se ilustra en las figuras siguientes. Se­

gún este procedimiento, se inyectan y vulcanizan totalmente, 

en una primera operación, las semi-coquillas 17 - 18 de la 

figura 1 1, que llevan asimismo rebordes 1 9 - 2 0 .

La cara superior del reborde 19 y la cara in­

ferior del reborde 20 son desengrasadas, pulidas, encoladas, 

y el conjunto constituido por las dos semi-coquillas unidas, 

queda dispuesto en el molde de la figura 12. Este lleva, co 

no los de las figuras 8 y 1 0, una cavidad de moldeo 16, re­

ceptora de una aportación complementaria de elastómero a tra 
jes del paso 14, destinada a formar un cordón de goma 21 en 

:'orma de caballete, que une las dos semi-coquillas con el 

llano de junta, tal como se representa, en el caso de un de­
pósito lleno, en la figura 13.

Se utiliza una mejora del procedimiento cita, 

do en el caso de aplicación de colas o disoluciones de re­

sistencia excepcional en contacto con los hidrocarburos, pg, 

ro que implican un soporte rígido.

En este caso, se interpone entre las superfí 

cies que deben unirse, una placa intermedia, denominada fie 

je, metálica o de material sintético, del tipo poliamida, po 

liuretano, poliester, etc...

Dichos elementos intermedios 22 están repre­

sentados en la figura 14, en corte. Pueden ser macizos o pre 
sentar aberturas, tener una o las dos caras planas, ondula- 

3as, almenadas, ser planos c formar un ángulo determinado; 

el estado de superficie es previamente graneado, siendo una 

3e sus caras encolada.

27018
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La figura 15 indica el posicionamiento del 

fleje 22 en una ranura 23, prevista a este efecto en el ele 

mentó inferior 3 del molde; a la altura de esta muesca 23, 

el elemento superior 5 del molde posee un alojamiento, que 

permite el paso del fleje, así como la llegada de cierto 

volumen de elástómero, que será fijado en caliente en los 

dentados o en las nervaduras del fleje 2 2, en el lado enco­

lado.

El posicionamiento del fleje 22 en el molde 

puede efectuarse, asimismo, horizontal u oblicuamente, y 

mantenerse eventualmente por engrapado o enganche sobre te­

tones previstos, a este efecto, en el molde.

El elastomero es entonces inyectado en el 

conjunto representado en la figura 15, lo que da lugar a la 

semi-coquilla 24 ilustrada por la figura 16.

Esta última, después de la vulcanización, es 

presentada sobre una cadena de cepillado, a fin de eliminar 

cualquier vestigio de caucho sobre el fleje, procedente de 

la primera inyección. Hay que observar que, al no haber si­

do encolada esta cara anteriormente, las dificultades de pu 

lido son menores.

Se efectúa a continuación un encolado de la . 

cara libre del fleje 2 2, así preparada, a continuación la se, 

mi-coquilla 24 es posicionada sobre una prensa de inyección, 

que lleva otro elemento superior de molde 26, que permite 

la realización de la segunda semi-coquilla 25 (figura 17), 

unida a la primera por su pegado sobre la cara libre del fie 

je 22 anteriormente citado. Este fleje metálico o de materidl 

plástico sintético es muy flexible y soporta perfectamente las 
deformaciones, y puede, por consiguiente, utilizarse sin

27018
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-contrariar las cualidades del deposito.

Las figuras 18 a 20 se refieren a un método 

compuesto de fabricación del deposito flexible, recurrien­

do a les características combinadas de los procedimientos 

anteriores.

Un primer moldeo da lugar a las semi-coqui- 

llas 1 y 2 , cuyos rebordes respectivos 6a y 6b están sub-vuL 

canizados. Se posicionan entonces en una prensa (figura 20) 

después de que un fleje 22, encolado sobre sus dos caras, 

haya sido dispuesto entre los rebordes sub-vulcanizedos 6a 

y 6b. Se comprime y calienta entonces el conjunto, que se 

solidariza por vulcanización total del elastomero.

Las figuras siguientes ilustran las posibilí 

dades especificas que se ¿frecen por este procedimiento de 
moldeo por inyección de depósitos flexibles, y mas especial, 

mente en relación con la unión de diferentes órganos anexos 

sobre la envoltura misma. Se ve, de este modo, cómo la cana 

lización 27 de alimentación del carburador en hidrocarburos 

esta unida al depósito flexible por mediación de un arran­

que de tomo 26, procedente de moldeo con la semi-coquilla 1 , 

y siendo, por consiguiente, perfectamente solidario con ell 

(figura 21).

La fijación de la canalización 27 sobre la te 

ma 26 puede efectuarse de numerosos modos. Por ejemplo, en 

las figuras 22A y 22B, un sistema de muescas constituido por 

una o varias ranuras o acanaladuras periféricas 28, conforma 

das en el momento del moldeo sobre la toma 26, asociadas cor 

una o varias acanaladuras o ranuras 29, situadas en el inte­

rior de la canalización 27, se combina con la utilización de 

adhesivos entre las partes en contacto de los elementos a

M o ja n u t m .  8

27018
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-unir 26 - 27, que son entonces montados a presión y dispueí 

tos en un autoclave para la cocción del adhesivo.

En el montaje de la figura 23,, se preve, en 

el curso del moldeo de la semi-coquilla 1 , un anillo 30 de 

metal o de material sintético, que rigidiza la toma 2 6, in 

yectada alrededor de esta inserción, y que permitirá la fi. 

jaciónde la canalización 27 por aprieto mecánico mediante 

un collar (31), combinado o no con un pegado en frío.

La figura 24 representa otra solución de acó 

plamiento de la canalización 27 con el depósito, por medio 

de una pieza intermedia 32, que se halla aplicada sobre la 

semi-coquilla 1 , eventualmente por sobremolóeo, pegado o 

vulcanización.
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En el caso de la figura 25, se combinan las 

muescas, el encolado después del pulido de la toma 26 y la 

inyección, al nivel de la unión de la toma 26 y de la cana­

lización 27, con un cordón de caucho 3 3, que garantiza, de 

este modo, la estanquidad entre estos dos elementos, y que 

se halla anclado en surcos 3 4, habilitados en la toma 26 y 

la canalización 27.

La aportación de elastòmero puede efectuarse 

por medio de pequeSas prensas eléctricas, cuyas mordazas se 

bailan adaptadas a la forma de cada unión, y que utilizan in 

distintamente la técnica de la inyección o de la transferen­
cia del elastomero.

El diámetro interno de la toma 26 es manteni­
do constante, por medio de una sobrepresión interna de aire 

comprimido o por la introducción de una varilla de diámetro 

correspondiente, provisionalmente, en la toma.
La cocción local de las zonas de unión se efeĵ

27018
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-túa por medio de prensas, cuyo dispositivo de caldeo eléc­

trico solo afecta a las regiones cubiertas de cola, excluyen 

do el conjunto del deposito.

Como en el curso de la etapa anterior de in­

yección del cordón 3 3, el diámetro de la toma es mantenido 

constante bajo la influencia de una sobrepresión interna de 

aire en el interior de la envolvente.

Evidentemente, lo que se describe para la to 

ma 26 de alimentación del carburador es aplicable a cualquier 

otra canalización incorporada, que puede, por lo demas, ser 
tratada simultáneamente en un molde adecuado.

- H o ja  ün'ttt),
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­

tente de Invención en España, por VEINTE años, son los que 

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1-.- Procedimiento de fabricación de un de­

pósito flexible de seguridad para hidrocarburos, principal­

mente para vehículos automóviles, que resulta del acoplamiei 

to de dos semi-coquillas, obtenidas por inyección en un mol 

de de un elastòmero, valcanizadas in situ. salvo en las zo­

nas próximas de su periferia en contacto con partes del mol 

de correspondientes, enfriadas a una temperatura inferior a 

la que produciría la vulcanización total del elastomero, ca 

racterizado por el hecho de que-el moldeo se efectúa en dos 

fases sucesivas, la primera, en un molde en dos partes, reŝ  

pectivamente constituidas por un elemento superior y un ele 

mento inferior, que dan lugar a una de las semi-coquillas, 

la segunda, en un molde de volumen diferente, obtenido des­

pués de la sustitución del elemento superior anterior del 

molde por un segundo elemento superior, cuya impronta com­

prende un volumen correspondiente a la forma de la otra se- 

ni-coquilla a moldear, deteniéndose entonces el enfriamiento 

le las zonas periféricas efectuado en el curso de la primera 

fase, a fin de permitir la vulcanización del plano de junta 

ie las dos semi-coquillas en contacto.

2-.- Procedimiento de fabricación de un depó-
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-sito flexible de seguridad según la reivindicación 1 ,̂ ca­

racterizado porque la zona periférica sub-vulcanizada de 1? 

primera semi-coquilla, comprende una depresión, en la que 

se posiciona, en toda su longitud, una cuerda de caucho vul 

canizado, comprendiendo el segundo elemento superior de mol 

deo, a la altura de esta cuerda, una cavidad correspondien­

te que permite,.ademas, la formación complementaria de un 

cordón en el curso de la inyección del elastómero constitu­

tivo de la segunda semi-coquilla, siendo seguida esta opera 

ción por la detención del enfriamiento de la zona periféri­

ca de los elementos de molde y de la vulcanización total de!, 

plano de junta del depósito, viniendo directamente de moldee, 

con cada semi-coquilla correspondiente, arranques de órganos 
anexos eventuales, tales como las diferentes canalizaciones 

de llegada o de evacuación de hidrocarburos.

3- .- Procedimiento de fabricación de un depó­

sito flexible de seguridad según las reivindicaciones 1- y 

2-, caracterizado porque se inyecta aire, de forma conocida, 

entre las semi-coquillas, para evitar el pegado de sus caras 

en contacto, principalmente en el curso de la vulcanización 

total del plano de junta.

4- .- Procedimiento de fabricación de un depó­

sito flexible de seguridad según las reivindicaciones 1-, 2^ 

y 3-, caracterizado porque se interpone, entre las superfi­

cies de las semi-coquillas a unir, una placa intermedia me­

tálica o de material sintético, del tipo poliamida, que pre 

senta eventualmente aberturas para mejorar su anclaje con e!. 

elastómero, un estado de superficie graneado, plano o no, r(¡_ 

vestido de cola o de disolución.

5-.- Procedimiento de fabricación de un depo
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1 -sito flexible de seguridad según la reivindicación 4-, ca­

racterizado porque la placa intermedia está posicionada en 

el molde antes de la inyección del elastomero constitutivo 

de la primera semi-coquilla, uno de sus lados, encolado,

5 está dirigido frente a la llegada del elastomero, porque 

después de la constitución de la primera semi-coquilla fi­

jada eñ caliente a la placa intermedia, se sustituye el elt

mentó superior del molde por un segundo elemento superior, 

que tiene una cavidad de moldeo oue permite la inyección 

10 del elastómero constitutivo de la segunda semi-coquilla, y 

porque se encola la cara libre del elemento intermedio, poi 

que se inyecta el elastómero, vulcanizado "in situ".

6-.- Procedimiento de fabricación de un de­
pósito flexible de seguridad según la reivindicación 4-, ca 

1$ racterizado porque se dispone entre los rebordes, suh-vul- 

canizados o no, de las semi-coquillas, un elemento interme­

dio encolado sobre sus dos caras, disponiéndose a continua­

ción el conjunto así constituido en una prensa, en la que 

es comprimido y calentado hasta la polimerización de la co-
20 la.

25

3°
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7- .- Procedimiento de fabricación de un depó 

sito flexible de seguridad según las reivindicaciones 1-^
2- y 3-, caracterizado porque los arranques de órganos ane­

xos, procedentes directamente de moldeo con el depósito, 11<; 
van ranuras o acanaladuras periféricas, destinadas a coope­

rar con elementos complementarios, llevados por la cara in­

terna de la canalización a ajustar sobre los citados arran­

ques.

8- .- Procedimiento de fabricación de un depó 
sito flexible de seguridad según las reivindicaciones 1-, 2-
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.y 3-, caracterizado porque los arranques de órganos están 

reforzados interiormente por una inserción dispuesta en el 

molde antes de la inyección de elastómero.

9- .- Procedimiento de fabricación de un depó 

sito flexible de seguridad según las reivindicaciones l2 ,

2^ y 3-* caracterizado porque la unión entre los arranques 

de órgano y las canalizaciones esta reforzada por medio de 

un sobremoldeo local de elastómero, eventualmente combinado 

con la utilización de adhesivos o de disolución.
10- .- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN DE 

POSITO FLEXIBLE DE SEGURIDAD PARA HIDROCARBUROS.' PRINCIPAL­

MENTE PARA VEHICULOS AUTOMOVILES".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

3ntecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa 
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, 02. r a n ?8 

P.A.

POOR , 
a U A U T Y
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