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espuma lineas de rotura por tensiones. Unos nervios de re-
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- Este invento se vefiere a una estructura de depdsito
que tiene un recipiente para mercancias monocasco interior
a base de pldstico reforzado con fibras de vidrio (=PRV), ¢

una pluralidad de dichos recipientes, totalmente encerradog

dentro de una estructura monocasco exterior a base de PRV
¥ que incluye un material pléstico espumado soportante de
carga que llena el éspacio intermedio entre aquellos y fqg‘
mado in situ por acumulacidn desde la base. La espuma formad
la Unica conexidn soportante de cafga entre el recipiente

interior y la estructura exterior. Bajo movimiento y carga
extremados de toda la estructura, se pueden producir en la

1

fuerzo internos estén dispuestos para mitigar dichos suce-
s0s y evitar una trayectoria directa de propagacidén de 1i-

ness de tensiones,

La finalidad de este invento es.proporcionar.una @GS
tructura de depbsito que tenga elevada resistencia‘a cargas
aplicadas y que tenga buena inmunidad a la propagacién de
roturas por tensiones después de que se apliquen.fuerzas dq
cizallamiento extremadas entre las paredes.

Pg acuerdo -con este invento se crea una esbructurs ds
depbsito que tiene un recipiente para mercancias monocasco
interior g base de PRV, o una pluralidad de dichos recipien
tes, totalmente encerrados dentro de una estructurs monocag
co exterior de PRV y que ineluye un maberial pléstico S
pumado soportante de carga que llena el espacio entre ellog
y formado in situ por acumulacidn desde la base, caracteri
gado porque la espuma} 0 los componentes reactivos que la
forman, han sido inyectados de manera dosificada dentro de

la cavidad entre el depbsito interiérVy cl recipiente exte
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-rior con lo cual se forman in situ volimenes individuales
del material espumado, recubriéndose cada volumen con cor-

teza sobre su superficie con lo cual se forma una estructu

limenes individusles de espuma inyectada.

De esta manera la corteza de cada volumen individual
también llamado "balén" tiende a formar, con las cortezas
de los balones inmediatamente adyaccntes, una trayectoria
a lo largo de la cual so propagen las tensiones de cizalla
miento de una r mera aleatoria impidiendo de este modo que

L]
se forme una l.inea de cizallamiento de cualquier longitud

mite que se establezcan ligeros movimientos entre las pare
des, sin rotura de la verdadera estructura soportante de
carga de la espuma. o

El invento es particularmente Util cuando se aplica
a la construccidn de una unidad de depésito pero puede:usq
se ipualmente bien para otras estructuras emparedadas en
que puedan tener que acomodarse esfuerzos y pequefios movi-
nientos entre paredes sin que se formen lineas de cizalla-
miento en el material espumado.

En la préctica, este invento proporciona una ventaja
adicional por el hecho de que se puede efectuar una adapta
cibén de la masa de espuma a la zona particular en uné el=-
tructura; y por lo tanto pueden formarse zonas de probéble

tensiones elevadas, tales como esquinas, a partir de dosis

que zonas de menos tensiones pueden ser inyectedas con es-
puma de baja densidad, utilizando dosis mayores. La inyec-

c¢idn de espuma puede ser adaptada a la zona particuler ha-

ra espumada coherente en ¢l espacio intermedio entre los vy

menores de una espuma que tenga una altes densidad, mientrap

N

o direccién importante o significativa. Esta estructura per

[92]




10

151

20

25

0

hRy/aYalel

" r~clendo variar la densidad de la espuma y el tamafio del be-

Ltoja ndam. ?)

lén formado. Los balones estén todos ellos en contacto In-|
timo a través de sus superficies provistas de corteza para)
llenar totalmente el volumen,
. De acuerdo con otro aspecto, el invento crea un métol
do para la fabricacidén de una estructura de depdsito que
comprende soportar wno o ms depdsitos interiores por encif
ma de la base de una parte de envolbura de caja exterior i
ferior, inyectar un primer material pléstico formador de er
puma dosificsdamente dentro del espacio situado por debajo
de los depbsitos interiores, con lo cual se forman voline~
nes individuales del material, recubriéndose cada volr:ien
con ‘una corteza sobre éu superficie con lo cual los depbsi)
tos interiores son soportados sobre el material, inyectar
un segundo material plésticofforﬁador de espuma también dg
sificadamente dentro del espacio remanente entre los depd
sitos interiores y la pared lateral de la envoltura para
formar més volfimenes individuales de material, unir una par
te de envoltura de caja exterior superior con la envoltura
inferior para formar una caja integral e inyectar un ter-
cer material pléstico formador de espuma dosificadamente.
dentro de las resbantes cavidades entre la envoltura y log
depbsitos intériores para formar volimenes individuales
adicionales.de material, A _

Los dibujos anejos ilustran una estructura de acuer

do con el invento, ¥n los dibujos:

T

La fipura 1 es una seccidén lonpgitudinal de un remol-
que de dos depdsitos;
la figura 2 es una seccidén transversal sobre A-A de

la figira 1; o L
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— la figura 3 muestra una seccibén longitudinal tomada
verticalmente a través de un remolque de miltiples depbsi-
tos;

la figura 4 muestra una seccién tomada horizontalmen

te a través de los depdsitos;

‘detalle de una construccibn préctica de un remolque de mil
tiples depbsitos para el trasnsporte de gasolina, de acuer-
do con el invento; B
_ la figura 6 mucstra una vista trasera en semiseccidn

de la figura 5; ' .7:

la figura 7 mueétra una vista en.planta del remoldue
de la figufa 5; I /
dividuales de depdsitos; i

| la figura 9 es una seccibdn por A-A de la figPra 8, v

la figura 10 muestra una seccidn fragmentarié Qﬁe il
tra la formacidén de los balones de material de espuma.

Tal como se muestra en las figuras 1 a 4 la unidad dg
depdsito de semirremolque tiene ruedas de rodadura 1 en la
barte trasera, estando adabtado el extremoc delantero para
un acoﬁiamiento articulado en 2 con uns unidad tractqra (ng
mostrada). La éstructura emplea ﬁna caja exterior 3 de ma-
terial pléstico reforzado con fibras de vidrio y adaptada
a la forma requerida por el remolque. Dentro de la caja 3
se colocan depbsitos interiores 4, distanciados de la caja
por un relleno 5 de espuma de poliuretano rigido. Los depd
sitos estén separédos'unos de otros y plenamente soportadod
ﬁor toda el &rea de su superficie por el relleno 5. Los de

pésitos 4 estén construidos de un material pléstico refor-

la figura 5 ilustra una seccidn longitudinal en mayor

la figura 8 muestra un refuerzo aplicado a paredes in

)

i

...........
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"rzado con fibra de vidrio en forma de malla apropiado,- que

espacio entre la caja 3 y los depbsitos 4 pueden ser dispugs

tioju niun, 5

puede incluir nervios reforzadores.
Refiriéndose a la figura 10, los signos 4 y 3 son reg
pectivamente las paredes interiores y exteriores de un de-~
pésito, a base de material pléstico reforzado con fibra de
vidrio y el signo 5 ilustra el material plastico. espumado
que ha sido inyectado de manera dosificada, de acuerdo con
ueste invento., La espuma es seleccionadc para que btenga ma-
yor densidad hacia la base y cerca de las ésquinas y es ig
yectada tambiér‘én menores dosis en estos lugares, La espu
ma se conforma en una serie de balones individuales, cada
uno de ellos separado de un baldn eontiguo por 1§ corteza
superficial que se produce durante el espumado. Los baloneﬁ
son formados in situ y estén todos éllos en contacto, sin
proporcionarse ningin espacio intermedio. La espuma es in-
yectada utilizando un apropiado dispositivo de lanza.
' Los nervios puedenAsef formados en la caja éxterior

3 para proporcionar resistencia mecénica adieional o,en el

tos unos miembros nervados 6 (figura 2) con material espu~|
mado a ambos lados de los nervios.

Estos nervios pueden ser dispuestos para absorber cay
gas por compheéién ¥ por traccién y el sistema de nervios
puede formarvcompartimentos auxiliares de almacenamiento pg
ra mangueras, extintores de incendios o similares,

Debido a que los depbsitos son construidos a base de
materiales PRV, el depdsito, si resulta perforado en un ac
cidente puede ser reparado en el lugar del accidente para
obturar un derrame adicional de su contenido. Otra ventaja

de esta estructiracidén es la muy baja conductividad térmi-




e A ——— i - 2

S o wa' ©

10

15

20

25

30

17099

 llojn nom. 6

 ca.

_ Los tipos de espuma de pléstico a utilizer dependerd
del peso total de disefio del depdsito cuando estd cargado,
del tipo del lfquido que haya de ser transportado, y de las
condiciones de la carretera en las que ha de trabajar el dg
pbsito. _

La espuma puede ser de pléstico espumado rigido con
una combinacibn apropiada de reéistencia a la compresidn,
de densidad, baja.desmenuzabilidad y baja absorcidén de agua
La resistencia a la compresibn, especialmente haéia el fon-
do, deberd ser suficiente para soportar la carga de los de-
pbsitos cuando estén llenos del prpducto que se esté trans-
portando, y también deberd ayudar a resistir el deterioro
por impacto. Las resistencias a la compresién preferidas
son de:100-280 KN.M™2 (es decir materiales de espuma de den
sidad desde baja a alta).

La densidad del material espumado deberé ser éuficiq
te para hacer posible mantener las otras propiedades y por
lo tanto deberd estar entre 30 y 80 kg M-B. Otro factor
que influye sobre la densidad es la carga fitil del vehicu~
lo, y por lo tanto es ventajoso mantener baja, éi es posi-
ble, la densidad de la espums. Preferiblemente, esti dentro
del margen de'Eé-EG kg . M3,

Eg deseable uﬁa baja desmenuzabilidad del material
pléstico espumado para evitar la desintegracién de la espu-
ma durante el servicio.

Fl material pléstico espumado deberd tener un Bajo
grado de absorcibn de égua, de manera tal que en el caso de
deterioro para la envolbura exterior de PRV se haga mfnima

la recogida de sgua. Si la absorcién de agué fuese una carag

fud

[ 4
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dentro de la caja no utilizan las mismas compuertas, no se

to)e ndun, 7

—teristica del material pldstico espumado utilizado, dicha
absorcidén puede afectar desfavorablemente a las propiedades
y prestarse a normas de seguridad reducidas en el funciong
niento del vehiculo. Por lo tanto, la absorcidn de agua ¢g'

berd ser preferiblemente menor de 1 kg . N2 ge superficie

cortada, preferiblemente'menor de 0,24 kg H”e.

Los depdsitos 4 de compartimentos miltiples, situados

calientan por rozémiento, ni pueden derramsrse uno dentro
de otro. *

' En uﬁa estructura tipica el material espumado situadd
cerca de la base en 5é serd uno de baja densidad de 8U kg
M”a, el de la regidn intermedia 5b tendrd una densidad me-
dia de 48 kg.N'5 y el'de la regidén superior 5c¢ serid de ba-
"ja densidad 32 kg.M‘B. ' i

. !

Las figuras 5 a 7 muestran una estructuraciéﬁ practi
ca de una unidad de remolgue para transporte por éarfetera
de gasolina, siendo la capacidad total de 30.000 litros rej
partidos en seis depdsitos 4 de 5.000 litros cada uno. Ca-
da depdsito de material pléstico reforzado con fibra de vi
drio esté'rodeado y soportado totalmente por material'plﬁg
tico de poliunretano espumado 5, estando graduada la densi-
dad tal como.ahtes se describe. Todo el conjunto de depdsi
tos esté confenido dentro de una caja exterior 3 reforzada
con fibra de vidrio. La base de cada depdsito & tiene una
tuberia de descarga de salida 8 con vdlvulas de pie 8a que
terminan en un acoplamiento 9 por debajo del cuerpo del de
ﬁésito y protegidas por una estructura de caja 10 que pue~-

de estar reforzada.

Unas escotillas 11 de parte superior de depbsito pa=-
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Hojun nam, 8

ra cada compartimiento de depbsito, estén dispuestas cn po
sicidén rebajada por debajo de una parte sobresalicnte 12 de
la caja 3. Cada depbsito incluye ademds un tubo de inmersid
13, la caja exterior 3 puede ser adaptada para incluir conm
partimentos l4 para equipos ‘auxiliares o un recinto 15 para
el almaccnamiento de mangueras.

La pasarela superior 16 estd provista con granos de
aristas vivas de 6xido de aluminio 17 e incluye tubos de de
saglier 18, -

Las celdas de depdsitos interiores son formadas utilg
zando un molde de secciones mfiltiples de manera tal qﬁe.el
acabado de recubrimiento con gel se encuentre sobre el.lado
interior de la celda. Esto proporciona proteccién al estra-
tificado de PRV respecto del producto que ha de ser trans-
portado en el depdsito. |

El molde para celdas interiores es mohtado, es parafi
nado y se aplica poli(alechol vinilico) PAV para el desprg%

dimiento de la capa exbendida de material pléstico reforza-

con gel utilizando una resina que es compatible con el pro-
ducto que ha de ser transportado. El recubrimiento de gel
'es dejado curarse y luego se extiende sobre ésfe el PRV. Es
ta estratificacién es como sigue:

450 gramos/metro cuadrado de L.C.P.(esterilla de cor-
dén picado)

850 gramos/metro cuadfado de hilo de vidrio tejido en
telar, A N

450 gramos/metro cuadrado de E.C.P.

850 gramos/metro cuadrado de hilo de wvigrio tejido en

e

telar,

do con fibra de vidrio (PRV). Luego el molde es recubierto

141
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" poliuretano 20 entre capas 21 y 22.

Haju ntm, 9

Relacidn de impregnacién con resina = 2,5 : 1.
Este estratificado puede ser acrecentado de btamafio a%
rededor del cuello de las celdas, si se requiere, o en cual
quier otro lugar. Si la celda ha de ser de forma rectanpgu-
lar puede afladirse un refuerzo geodésico al Gltimo estrati
ficado, tal como se muestra en las figuras 8.y 9, en que s¢

forman nervios de refuerzo 19 por un relleno de espuma de

Una vez ﬁ@e el estratificado de PRV ha sido curado
parcialmente, es luego posteriormente curado en un reciuto
caliente a 802C durante 120 minutos. Esto se realiza de ma
nera tal que se desprenda todo el estireno libre. El molde
sobre el cual se han formado las celdas puede ser seguida=
mente. retirado a través de una abertura apropiada. Luepo las
aberturas para las tuberias de desagiie son cortadas en la
base de la celda. . ‘

La caja exterior soportante de carga estd construida
a partir de un molde hembra en dos secciones, La parte in-
ferior y una parte superior son montadas, parafinadas y se
aplica PAV para el desprendimiento de la capa de PRV, Tue-
go el molde es.recubierto con gel en una resina apropiada
y ambas mitades de molde son recubiertas con gel y dejadas
curarse anteé de ger cubiertas estratificadamente con PRV.
Esta estratificacidn es cbmo sigue:

450 gramos/metro cuadradd de E.C.P.

850 gramos/metro cuadrado de hilo de vidrio tejido

en telar
450 gramos/metro cuadrado de E.C.P..

850 gramos/metro cuadrado de hilo de vidrio tejido en

[
)
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Hojrn ndim. lo

450 gramos/metro cuadrado de E.C.P,

Relacién de impregnacién con resina = 2,5 : 1.

La base de la pieza moldeada inferior puede ser refor
zada por una disposicién entrecruzada de nervios de PRV qu
han sido prefabricados a base de tiras de PRV de seccién e
"L, cada una de 306 mm X 2 mm. Lstas secciones son coloca
das en la base de la pieza moldeada inferior mientras que
la resina todavia estd himeda, en.las.posiciones que sévrg
quieran. Estos nervios soportarén también las tuberias de
desaglie, Los sub-bastidores de la transmisidén de rodaduras
del chasis son colocados en la base de la pieza moldeada in
ferior y unidos con estratificados de PRV..Al mismo tiempo
la placa portadora de carga con pivote es unida en posicidn.

En este momento mientras que la resina estd himeda se pued

4

llevar a cabo un triangulacibén del sub~bastidor a la placa

con pivote.

Las tuberias de desagiie de producto, las vilvulas de

&

pie y la'placa de grifos son acopladas, y la seccién de ner
vio en cruz de escotilla que estd soportando a las tuberias
de desagile es cerrada para hacer cesar la penetracidn de

espuma.
Luego lo; conductos para soportar los servicios del
vehiculo pueden ser unidos en él iugar de montaje y todas
Jas aberturas pueden ser cortadas en la pieza moldeadg pa~
ra las salidas de servicios,
Luego las secciones gituadas junto a la base de la
pieza moldeada son réllenadas con espuma rigida hasta una

profundidad de 300 mm.

i

En ests etapa las celdas interiores pueden ser prese]
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—tadag dentro de la mitad inferior de la celda exbterior. la

- da interior estd soportada, se puede igualar la separacidn

- yeccidn de espuma bajo la celda interior. Esto actuard com¢

. posiciones., -
tantes espacios huecos pueden ser llenados hasta el borde

' férica, de manera tal que se puede impedir un posible fend

 cas.

" de puede ser unida con resina epoxidica. Ia junta biselada

‘liza a través de agujeros previémente establecidos. Cuando

1. la espuma y la junbta biselada estén curadas, las secciones

foja nim. 11

valvula de pie para las tuberias de desagiie pueden ser co-

locadas entonces y unidas por pernos. Hientras que la cel-
de espacios huecos circundantes y se puede disponer una in

una base para que la celda se asiente sobre ella mientras
que el resto de las celdas son colocadas en sus respectivas

Cuando todas las celdas estén en su sitio, los res~
del molde inferior, La inyeccién se realiza a presién atmog

meno de no llenado del espacio hueco.
_Cuando la espuma se ha curado, se conectan los Tren-

zados de cobre para la conduccidén de cargas electrostati-

La 'seccidn superdior de la celda exterior puede ser ex
tendida ahora en el mismo grado de estratificacidén que la
seccibn inferior. Cusndo esta pieza moldeada estd curada

puede ser unids a la seccidén inferior. Una junta de rebor-

es extendida en E.C.P, y la re¢sina hasta que la junta se
encuentra justamente por debajo de la superficie de la pig
za moldeada principal. .

La inyeccidn de espuma dentro de la pieza moldeada

superior se lleva a cabo entoncés. Dicha inyeccibén se rea-

de molde pueden ser retiradas, dejando un depdsito comple-

4
.
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—to menos la tronsmisién. de- rodadura y los servicics tales

como los acoplamientos superiores de los depdsitos.
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- RETVINDICACIONES

" reforzado con fibra de vidrio, o una pluralidad de tales rc

espumada coherente en el espacio intermedio entre los voll

tHaja ndun. 13

Tos puntos de invencién‘propia~y nueva que se presen
tan para que sean objeto de esta solicitud de Pytente de In
vencibén en Espafia, por VEINDES afios, son los que se recogenl
en las reivindicaciones siguientes:

lz,~ Una estructura de depdsito mejorada que tiene uzp

recipiente para mercancias monocasco interior de pléstico

cipientes, totalmente encerrados dentro de una estructura
monocasco exterior de pléstico reforzado con fibra de vidrio
vy que incluye un material plistico espumado soportante de
carga que rellena los espacios intermedios entrée ellos y
formado in situ por acumulacidén desde la base, caractérigg

da porque la espuma, o los componentes reactivos que la fo3

[MEJ

man, han sido inyectados de modo dosificado dentro de la cg
vidad entre el depdsito interior y el recipiente exterior
con lo cual se formen in situ vollmenes individuales del mg

terial espumado, recubriéndose cada volumen con una corte-

za sobre su superficie, con lo que se forma uvna estruvctura

menes individuales de espuma inyectada. ) -

22,- Una estructura de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizada porque la inyeccién de espuma comienza
desde la parte mids inferior de la cavidad y prosigue hacia
arriba. por capas, siendo menores los volfimenes de espuma
en las_capaé inferiores.

32,~ Una estructura de acuerdo con la reivindicacidn
22, en que los volﬁmeﬁes de espuma situados cerca de'las

esquinas de los depdsitos son menores.
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‘inyectado dosificadamente,dentro del espacio remanente en-

Hojn ntum. 14

4a3,- Una estructura de acuecrdo con la reivindicacién
2z § 3a, caracterizada porque los menores volimenes de es-
puma son producidos a base de material espumado que tiene
una mayor densidad,

58,~ Una estructura de acuerdo coh una cualquiera de
las precedentes reivindicaciones, caracterizada porque el
material pléstico espumado tiene una mayor densidad hacia
la base,

68,~ Una estructura de acuerdo con una cudlquiersa de
las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el
depbsito interior incluye una malla de fibra sintética » ne
tal o un sistema entefizo de nervios como un refuerzo.

73.~ Una estrucﬁura de acuerdo con una cualquiera de
las precedentes reivindicaciones, caracterizada pofque la
caja exterior tiene una regibén de basé que incluyeinerﬁios
de refuerzo o miembros soportantes de carga enterizos con
ella y que forman una estructura de chasis de un véhiculo

!
H

de carretera. ‘

88,- Una estructura de acuerdo con la reivindicacién
12 caracterizada porque comprende uno o mis depésitos inte
riores soportados por encima de la base de una parte de en
#oltura.de cajg exterior infefior, un primer‘ﬁateriél plés
tico espumado“inyectado dosificadamente dentro del esﬁaoio
situado por debajo de los depdsitos interiores, con lo cual
ge han formado volumenes individuales del materisl, recu-
briéndose cada volumen con una corteza sobre su superficie

con lo cual los depbsitos interiores son soportados sobre

el material, un segundo material pléstico espumado, tambié$

tre los depbsitos interiores y la pared lateral de la envol

¥
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~tura para formar volimenes individuales adicionales de ma~
terial, una parte de envoltura de caja exterior superior
unida con la envoltura inferior para former una caja enteri
za y un tercer materisl pléstico espumado, igualmente inyeg
tado dosificadamente dentro de las cavidades remsnentes en
tre la envoltﬁra y los depbsitos interiores para formar vo
llmenes individuales adicionales de material.

92,~ Una estructura de acuerdo con la reivindicacidn
82, en que el primer material pléstico espumado es de dansi
dad alta, el spgﬁndo es de densidad media y el tercero es
de densidad baja.

10a,~ Una estructura de acuerdo con las reivindica-

Os

ciones 82 & 92 en que los materiales plésticos espumados sqn
generados a partir de componentes inyectados dosificadamen
te dentro de los espacios y que se curan para formor une mg
sa rigida soportante de carga, formada a base de volimenes
coherentes de espuma, '

1le,~ "UNA ESTRUCRURA Dz DEFOSITO MEJORADAM

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompaiian y con los fi-

nes que se han especificado,

Esta Memoria consta de quince hojas escritas a méquing

“ +

por una scles éara.
Madrid,(4 0C1.°579
" .P.A,
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