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Hoja ntm. 1

- ' La presente invencidn, debida o 1s colabors{
cidn de Philippe MARTINEAU, se refiere s los diversos méto
dos de fabricscidn de un depdsito flexiblé, constituido
por dos(pléﬂchas de elastdmero, soldedass en su periferis,
desprovistas de cualquier refuerzo textil.

Son ya conocidas las ventsjas que resultan
de 1a utiliza;ién de depdsitos flexibles de este tipo, ¥y
principalmente su excelente resistencia al choque y a la rd
tura, debido a sus'considerables posibilidedes de deforms-
cidn y de slergemiento,

* Sin embrego, su fsbricacidn a partir de sy
cos calandraedos, cortsdos j acoplados por vulcanizacidn did
recfa de su périferia, implice cierto ndmero de manipulacig
nes de 1las citadas preformas calandradas, y plantea proble~
mas en lo que respecta a la yuxtsposicidn de los diferentes
drganos anexos, tsles como los diversos tubos de 1legeda o
de sslida del carburante, los dispositivos de Qesgasifica—
cidn, etc...

Ademds, le resistencia al nivel de la unidn
de las diferentes piezas acopladés es 8 veces deficiente.

La presente invencidn, debida a la colsbors=
cidn de Philippe MARTINEAU, tiene por finalidad un procedi-
miento de fabricacidn que logra psliar los‘inconvenientes
citsdos, y recurre, esencislmente, e las técnices de moldeo
por inyececidn, por compresidn, 6 por transferencia, ape
ofrecen numerosas posibilidades en cuanto & la forma, homo-
geneidad y repidez de obtencidn de 1s envolvente.

Segin el procedimiento de 1a invehcién, se
elaboran sémi-coquillas moldeadas, que llevan, procedentes

directamente de moldeo, srranques de conexidn con diversos
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—Jrganos anexos, siendo las citadas semi-coquillas obtenidag,

Hoja nom, 2

posteriormente acoplades por pegado, por vulcanizacidn lo~
cal, seguida por una vulcenizacidn complementaria de las
zonas a solidsrizsr, o por sobremoldeo.

En el caso de pegado, los adhesivos o las dj
soluciones pueden utilizarse directamente sobre el caucho

vulcanizedo, semi-vulcanizado o crudo.

La invencidn se describird hsciendo referen-

cis 8 les figures 1 o 25 adjuntos, proporcionadas a titulo

de ejemplos no limitetivos, y gue describten, respectivamen-
-

te:

Las figures 1 y 2, un depdsito flexible en
posicidn llena y vacia,

} Las figures 3 y 4, una primera aplicacidn del
procedimiento de 1ls invencion, )
Les figuras 5 8 7, una variante del procedi-
miento anterior, '

Las figuras 8 e 10, une segunda vasriante de
este procedimiento,

Los figurss 11 a 13, otre variante del proce
dimiento, ’
La figura 14, diferentes formas de un elemen
to anexo utilizado sl nivei de las uniones, efectuades si-
guiendo uns técnica diferente de las enteriores, ilustrada
en las figures 15 a 20, | V

Las figuras 21 a 25, diferentes @ipos'de em-
palmeé del producto obtenido con drgenos anexos.

» El depdsito de les figuras 1 y 2, realizado

segin la invencidn se halls esencislmente constituido por

dos semi~-coquillas, superidr 2 e inferior 1, obtenidas por
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preferencia en una misma prensa.

-pientras que el resto de la2 semi-coquills 1 es totalmente

Hojr ntim. 3

moldeo por inyeccidn, simulténea o independientemente, de

Tal como se representa en la figura 2, el vo

lumen del depdsito vacio es nulo; las semi-coquillas flexi-

bles 1 y 2 tienen, por consiguiente, una forma sdsptada a
esta finalidad, y resulten de la impromte de moldes confor-
mados en consecuencia.

Un primer tipo'de molde utilizsble se ilustrg
en las figur;s 3y 4. ‘
El ndcleo 3 y la impronta 5 determinan una ca
vidad de moldeo, que permite la ottencidn de 1s semi-coqui-
1la 1, por inyeccidn del elestdmero a travéds del peso 10,
hsbilitado a este efecto en la impronts 5.

Se observard la forme de depresidn de la.peri
Feria 6 de esta semi-coquilla, ssi como la presencia, en su
broximided inmediata, de los canales 7, dispuestos en el nji
Fleo 3, destinados & la circulacidn regulads de un liquido
portador de calor, refrigerante o recalentador.

Esta disposicidn permite sub-vulcanizsr la pe|
riferia 6 de la semi-coquilla 1, cuando se hsce descender 1p|
ﬁalmente la temperaturé de ls zona correspondiente del molde

bor circulacidn del liquido refrigerante en los canales 7,

vulcanizado, debido a la temperatura més elevada del conjun
to del méldeo

| ' Se separs entonces la impronta 5, & se posi-
ciona una cuerda de caucho vulcanizada 4 en la depresién pe’
riférica 6. Esta cuerda desempefis 1a funcidn de bsrrera frs
ca entrg la zona previamente sub-vulcsnizada y ls que lo hs

sido totelmente. Esto evits, en el momento de la soldsdura

14
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-de las semi-coquillas 1 y 2, ciertas irregularidades entre
las parteé unidas y libres.,
Después de ests opéracién, se posiciona una
ﬁueva impronta 8 (fig 4) en la prensa, cﬁyo volumen permite
la inyeccidn ce la semi-coquilla 2, lo que se efectda direg!
tamente sotre la semi-coquilla. Lo 2zona refrigersds 6 es
llevada a la temperaturs del conjunto del molde, y permite,
de %ste modo, la unidn y la coccidn del plano de junta de
la envolventé, al nive} de la parte sub-vulcsnizada de la
semi~coquilla 1.
La figura 4B muestra el producto obtenido
cuando el carbursnte llens el depésito.-
La figura 5 representa una disposicidn dife-
rente del dispositivo de c%nformaéién, que permite le inyec
cidn simultdnea de las semi%coquillas 1 y‘2 en una misma
prensa, sih exigir cambio de 1s impronts 5. Segin esta pri-
mers varisnte, se dispone entre las partes conformadoras 5
y 3 del molde, uns piezs intermedia 9, que determina con és
ta las cavidades de moldeo de las semi-coquillas 1 y 2.

El principio de las zonas sub-vulcanizadas
periféricas 6a y 6b de estas dltimas, es conservado.

Después de la inyeccidn de las citadas semi-
-coquillas 1 y 2 (fig. 5), se despeja la parte intermedia 9
del molde 2 y 1. La semi-coguille superior 2 permenece engan
rhods por un sistema de clips o grapes 5a, juiciosamente dig
tribufdo sobre la superficie interna de 1a‘impronta 5. Una
He las semi-coquillas, o las.dos simulténeamente,.presentan
in sobreespesor en’ su periferia, en la zona sub~vq1canizada,
tal como se representa detalladsmente en la figura 6.

Por un segundo movimiento descendente de la
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Lprensa, las semi-coquillas 1 y 2 son posicionadas una sotre

- £ : s ) N
ra 8, Estas ultimas se disponen entonces en una nueva improp

Hoja nin. 5

otra, y su unidn se efectda por la compresidn y el calents-
miento del caucho sub-vulcanizado en la2s zonas 6s y 6b,
Pare eviter un pegado eventusl de lss 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'espeso; de este cojin de aire 11 sigue siendo peque-
fio, [a fin de conservar un volumen nulo en el depdsito vaciol
iste espacio se obtiene modificando en consecuencia el espg]
sor del micleo interqedio 9.
Debe observarse que el caucho sub-vulecsniza-
do tiehe uns buena firmeza y que, eventualmente, pueden me-
nipulérse las semi-coquilles, asdoptando algunas precaucio-
% ' :

nes elementales. ’ t

Otro medio de efectuar 1s unidn entre las zo
1 o)

nag periféricas de las semi-coguilles se ilustra en 1ls fipu

ta, determinada por los elementos de molde 12 y 13 gue lle-
van, 8l nivel de los bordes del futuro depdsito, un volumen
libre 16, destinado a recibir un supleménto de elastdmero,
inyectado‘a-través de 1lsa abertufa 14, habilitada en el ele-
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-
mogeneizacidn de las zones periféricas 6a - 6b de las semi~-
~coquillas entre sf, y con la sportacidn de elastdmero in-
yectado en el volumen libre 16.

La prensa de inyeccidn puede ser sustituids,
eventuslmente, por uns mordaza de soléadura, cu&é disposiciqn
permite aétuar en el plano de junta bajo la forma de un mol-

deo por compresidn o por transferencia, tsl como se represen
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torma de cabsllete, que une las dos semi~coquillas con el

jos, almensdas, ser planos o formar un sngulo determinado;

lHoja nim, 6

ta en 1a figura 10.

Otre voriante de realizscidn de este tipo de
depdsito flexible se ilustra en las figuras siguientes. Se~
gin este procedimiento, se inyectan ¥y vulcsnizan totelmente,
én une primera operacidn, las semi~coquilias 17 - 18 de 1a
figura 11, que 1levan asimismo rebordes 19 = 20.

La cara superior del reborde 19 y la cara ind
ferior del reborde 20 son desengresadas, pulides, encoladas,
y el conjunto constituido por las dos semi-coquillas unidss,
gueda dispuesto en el molde de la figura 12, Este lleva, co
mo los de las figuras 8 y'10, uns cavided de moldeo 16, re-
ceptora de une sportscidn complementaris de elasstdmero s tral

vés del peso 14, destinede @ formar un cordén de goma 21 en

blano de junta, tsl como-'se representa, en el caso de un de-
posito 11eno,ren 1a figura 153. |
" Se utiliza unas mejors del procedimiento citg
do en el caso de splicacidn de colas o disoluciones de re-
sistencis excepcional en contscto con los hidrocarburos, pe
ro que implican un soporte rigido.
En este caso, se interpone entre las superfi
cies que deben unirse, una placa intermedis, denominada flg
je, metdlica o de meterisl Qihtético, del tipo poliemide, pgd
liuretsno, poliester, etches

Dichos elementos intermedios 22 estdn repre-
sentados en'ia figuras 14, en corte. Pueden ser macizos o pre

sentar sberturas, tener una o las dos csras planas, ondula-

1l estado de superficie es previamente graneado, siendo uns

e sus caras encolsadsa.
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La figura 15 indica el posicionsmiento del
fleje Zélen una ranura 23, prevista s este efecto en el elg|
mento inferior 3 del molce; a la altura de esta'muesca 2%,
el elemento superior 5 del molde posee un'alojamientb, que
permite el paso del fleje, asi como la llegada de cierto
'volumen de elést6mero{_que serd fijédo en caliente enilos
dentadoé o en las nervaduras del fleje 22, en el lado enco-
lado. ’ ’ |

El posicionsmiento del fleje 22 en el molde
puede efectuarse, asimismo, horizonﬁél u oblicusmente, y
mantenerse eventualmente por engrapado o enganche sobre te-
tones previstos, a este efecto, en el molde;

El elastdmero es entonces inyectado en el
conjunto representado en la figura 15, lo que da lugar a 1a
semi-coquilla 24 ilustrads por la figura 16.

Esta Ultims, despuds de la vulcsnizacidn, e
presentada sobre una cadena de cepillado, o fin de eliqinar
cualquier vestigio de caucho .sobre el fleje; procedente de
la primera inyeccidn. Hay que observar que, sl no haber si-
do encolada esta cara anteriormente, los dificultades de pu
lido son menores. A

Se efectia a continuzeidn un encolsdo de 1a

mi-cbquilia 24 es posicionada sobre una prensa de inygccién“
que lleva étro elemento superior ée molde 26, que permite
la realizacidn de la segunda semi-coquilla 25 (figura 17),._
unida & la primera por su pegado sobre la cara 1ibre del flg
Je 22 anteriormente citado. Este fleje metdlico o de materig
pléético‘sintético es muy flexible y soporta perfectemente 1

deformaciones, .y puede, por consiguiente, utilizarse sin

cara libre del fleje 22, asi preperada, a continuacidn ls sg

as
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_controriar les cualidades del depdsito.

Las figuras 18 s 20 se refieren a un método
compuesto de fabricacidn del depdsito flexible, recurrien-
do ® las caracteristicas combinadas de los procedimientos
anteriores.

Un primer moldeo da luger & lss semi-coqui~
llss 1 y 2, cuyos rebordes respectivos 6a y 6b estan sub=vull,
conizados. Se posicionan entonces en une prehsa (figura 20)),
después de que un fleje 22, encolsdo sobre sus dos caras,
haeys sido dispuesto entre los rebordes sub-vulcasnizasdos 6a
y 6b. Se comprime y calieﬁta entonces el conjunto, que se
'solidariza por vulcanizacidn total del elastomero,

Las figuras siguientes ilustran-las posibili
dades especificoes que se dfrecen por este procedimiento de
moldeo por inyeccidn de deeésitos flexitles, y mis especial
mente en relacidn con 1s unidn de diferentes drganos anexos
sobre la envolturs misma. Se ve, de este modo, cdmo 12 cana
lizacidn 27 de slimentacidn del carburador en hidrocarburos
estd unide 8l depdsito flexible por mediacidn de un arrsn~
que de tomo 26, procedente de moldeo con la semi-coquills 1,
y siendo, por consiguiente, perfectamente solidario con elld
(figurs 21).
Lo fijscidn de la canalizacidn 27 sobre la tg
ma 26 puede efectuarse de numerosos modos. Por ejemplo, en
las figuras 224 y 22B, un sistema de muescas constitufdo poﬂ
una o varias ranuras o acanaladurss periféricas 28, conform%
dss en el momento del moldeo sobre la tome 26, asociadas corn
una o variss acansladurss o renuras 29, situadas en el inte-
rior de la canalizacidn 27, se combins con la utilizacidn de

hdhesivos entre las partes en contacto de los elementos o
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Lunir 26 - 27, que son entonces montedos a presidn y dispueg

Hoja nam. 9

tos en un autoclave para la coccidn-del adhesivo.
En el montaje de la figurs 23, se prevd, en
el curso del moldeo de la Semi-coquilla 1, un snillo 30 de
metal o de materisl sintético, que rigidiza 1a toma 26, in
yectada slrededor de esta insercidn, y que permitird 1s fi
jecidn-de le ;analizacién 27 por aprieto mecénico mediante
un collar (31), combinado o no con un pegado en frio.
La figure 24 representa otra soluciép.de aco
plamiento de la csnalizacidn 27 cén el depdsito, por medio
de una pieza intermedia %2, que se halla aplicads sobre 1a
semi-coquilla 1, eventuslmente por sobremoldeo, pegado o
vulcanizacidn.
En el caso de la figura 25, se combinan las
muoscés, el encolado después del pulido ée la toma 26 y l1a
ipyeccién, sl nivel de la unidn de la toma 26 y de la cans-
lizacidn 27, con un corddn de caucho 3%, que garantiza, de
este modo, la estanguidad entre estos dos eieﬁentos, ¥ que
se halla snclado en surcos 34, habilitados en la toma 26 y
la canalizacidn 27.
Ls aportacidn de elasstdmero puede efectuarse
por medio de pequefias prénsas,eléctricas, cuyas mordazas se
hallan adaptadas a la forma de coda unidn, y que utilizan ip
distintamente la téenica de la inyeccidn o de 12 transferen-
cia del elastdmero. |
El didmetro interno de la toms 26 es menteni-
do constante, por medio dg una sobrepresidn interns de aire
comprirido o por la introduccidn de une varills de didmetro
correspondiente, provisionalmente, en ls toma,

. . .’ T
La coccion locel de las zonas de union se efeg
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1 |.tda por medio de prensas, cuyo dispositivo de csldeo eléc-
trico solo afecto a las regiones cubiertas de cola, excluygn
do el conjunto del depdsito.
Como en el curso de la etaps anterior de in-
5 {yeccidn del corddn 33, el didmetro de la toms es mantenido
constante bajo la influencia de una sobrepresién interna de

aire en el interior de lo envolvente,

Evidentemente, lo que se describe para la to
me 26 de alimentacidn del carburador es &plicable s cuglquigr

’ [ 4 .
10 |otra cenelizacion incorporeda, que puede, por 1o demés, ser

trotsda simultsneamente en un molde sdecusdo.
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" REIVINDICACIONES

| Los puntos de invencidn propia y nueva gue
se preéentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE sfios, son 1los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12.~ Procedimiento de fabricacién de un de-

pdsito flexible de seguridad para hidrocarburos, principal-

. #, . .
mente pera vehiculos automdviles, que resulta del acoplemile;

=

to de dos semi-coquillses, obtenidas por inyeccidn en un mo).
de de un elastémero, velcanizadas in situ, sslvo en las zo-
nas préximes de su periferia en contacto con pertes del mol
de correspondientes, enfriadas a una temperatures inferior a
la que producirfe la vulcenizacidn totsl del elastdmero, ca
racterizadp por el hecho de que el moldeo ae efectia en dos
fases sucesivas, la primera, en un molde en dos partes, res
pectivamente constitufdas por un elemento superior y un ele
mento inferior, que dan 1ugér 8 una de las semi-coquillas,
la segunda, en un molde de volumen diferente, obtenido des~
pués de 1la sustitucidn del elewento superior anterior del
molde por un segundo elemento superior, cuya impronta com~
brende un volumen correspondiente a la forma de la otra se-
mi-coquilla a moldear, deteﬁiéndose entohces el enfriamiento
le 1las zonas periféricas efectuado en el curso de ls primers
"ase, a fin de permitir le vulcanizacidn del pleno de junte
ie las dos semi~coquillas en contacto. |

28,~ Procedimiento de fabricacidn de un depd-

v
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1} sito flexible de segurided segin 1z reivindicscidn 12, ca-
racterizado porque 1a zona periférica sub-vulcanizads de 1l
primers semi-coquilla, comprende uns depresidn, en la que
se posiciona, en todavgu longitud, una cuerds de caucho vul
5 | cenizado, comprendiendo el segundo elemento superior de mol,
deo, 2 18 slturs de esta cuerda, una cavidad correspondien-
te que permite,.sdemds, la formecidn complementaria de un
corddn en el curso de la inyeccidn del elsstdmero constitu-
tivo de la segunda semi-coquilla, siendo seguida esta opera
10 |cidn por la detencién del enfrismiento de la zons periféri-
ca de los elementos de molde y de la vulcenizacion totsl del
plano de junta del depdsito, viniendo directamente de molde,

con cada semi-coquilla correspondiente, arranques de Jdrpgeno

———

anexos eventuéles, teles como las diferentes canalizaciones
15 {de llegods o de evacuacidn de hidrocarturos.
32,.- Procedimiento de fabricacidn de un depd
sito flexible de seguridad segin las reivindicaciohes 12 y
22, csracterizado porque se inyecta saire, de forma conocids,
entre las semi-coquillas, para eviter el pegado de sus caras

20 pn contacto, principalmente en el curso de la vulcanizscidn

totel del plano de junta.

a o ' ,
4=.~ Procedimiento de fabricacidn de un depd-
sito flexible de segurided segin las reivindicaciones 1§, 8

1 32, caracterizado porque se interpone, entre las superfi-

ik

25 |cies de las semi~coquillas a unir,'una placa intermedis me-
talica o de meterial sintédtico, del tipo polismida, que pre
senta eventualmente sberturas para mejorér su anclaje con el
elastdmero, un estado de superficie graneado, plano o no, r%
vestido de cola o de disolucidn.

30 ' ' 52.~ Procedimiento de febricecidn de un depd

27018 ' C
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~sito flexible de seguridad segidn la reivindicacidn 42, ca-

el molde sntes de la inyeccidn del elastdmero constitutivo

mento superior del molde por un segundo elemento superior,

|van renuras o acanaladures periféricas, destinadas ® coope-

Hoja nGm. 13

racterizado porque la placa intermedia ests posicionada en
de la primers semi-coguilla, uno de sus lados, encolado,
estd dirigido frente » la llegada del elastdmero, porque
despuds de 1ls constitucidn de la primera semi-coquilla fi-

jeda en caliente a la placa intermedia, se sistituye el elg

que tiene una cavidad de moldeo oue permite la inyeccidn
del elestdmero constitutivo de la segunds semi-coquille, y
porque se encola la cara libre del elemento intermedio, poy

que se inyecta el elastdmero, vulcanizedo "in situ"

62.- Procedimiento de fabricacidn de un de-

pésito flexible de seguridad segdn la reivindicacidn 42, ca
racterizado_porque se dispone entre los rebordes, sub-vul-
canizados o no, de las semi-coquillas, un elemento interme-
dio encolado sobre sus dos caras, disponiéndose a continua-
cién el conjunto asf constitufdo en une prenss, en la que
es comprimido y calentado hasts la polimerizacidn de la co-
la.
72.~ Procedimiento de fabricacidn de un depg

sito flexible de Seguridad segin las reivindicasciones 12,

a a .
2= y 3=, caracterizado porque los arrangues de drganos ane-

xo0s, procedentes directamente de moldeo con el depdsito, 11g

rar con elemenfos complementarios, llevados por la cara in-
terna de la cenalizacidn a ajustar sobre los citedos arran-
ques.

82,~ Procedimiento de fabricacidn de un depgd

sito flexible de seguridad segin las reiviniicsciones 12, 25
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1 Ly 3§, caracterizado porque los arranques de Srganos estén_
reforzedos interiormente por una insercidn dispuesta en el
molde sntes de la inyeccidn de elastgmefo.
9g.~ Procedimiento de fsbricscidn de un depé
5 |sito flexible de sepuridad segin les reivindicaciones 12,
22 y 32, carscterizado porque 12 unidn entre los srronques
de drgeno y lss canslizaciones estd reforzada por medio de
un sobremoldeo local de elqstémero, eventualmente combinado
con 1o utilizacidn de adhesivos o de disolucidn.
10 102,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN DE
POSITO FLEAIBLE DE SiGURIDAD PARA HIDROCARBUROS. PRILCIPAL~
JERTE PARA VEHICULOS AUTOMOVI@ES". '
.Tal y como se ha descrito en la Memoria que
bntecede, representado en los dibujo§ que se scompafian y pa
15 pa los fines que se hon especificadb.'
Esta L'emoria consta de catorce hojas escritas
8 méquina por una sola cara.
Madrid, (9.FE.127
P.A.
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