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DESCRIPCION

Depésito de combustible y el procedimiento de
produccion relativo.
Campo de la invencion

Esta invencion se refiere a un depésito de com-
bustible, en particular, a un depdsito de combustible
liquido para un vehiculo, especialmente para un vehi-
culo industrial.

Estado de la técnica

El uso de depdsitos hechos de pléastico, como por
ejemplo depdsitos de combustible de vehiculos, es
practica comiin. El polietileno (PE) reticulado es de
uso corriente para este propdsito, puesto que tiene
las propiedades necesarias de resistencia mecdnica asi
como la resistencia quimica apropiada, a combusti-
bles tales como gaséleo, para el uso especifico. Tales
depésitos se fabrican por lo general usando el proce-
dimiento de moldeo por rotacién (o rotomoldeo). Es-
te consiste en fundir el pldstico en el molde junto con
los aditivos apropiados que provocan la reticulacion a
medida que se solidifica el material. Una vez reticu-
lado, el plastico no puede fundirse de nuevo, lo que
implica que ni siquiera se puede soldar.

El documento US 4.357.293, que se considera la
técnica anterior mds cercana, desvela un depdsito de
dicho tipo.

Los depdsitos de combustible normalmente deben
incorporar una serie de estructuras, tales como aber-
turas a través de las que se introduce el combustible,
aberturas a través de las que se drena el combustible
y aberturas para indicadores del nivel de combusti-
ble. Tales aberturas, en particular las aberturas usadas
para insertar y conectar los indicadores de combus-
tible, pueden requerir que se incorporen dispositivos
de fijacién apropiados, tales como piezas metalicas
que, por ejemplo, pueden ir roscadas o pueden con-
sistir en acoplamientos de bayoneta para estructuras
que comprenden dispositivos diferentes. Tales piezas
metélicas normalmente se introducen en el molde y se
afianzan en su sitio de una forma apropiada antes de
efectuar el moldeo, de modo que pasen a formar parte
del depésito acabado, incorporadas directamente en la
estructura del depdsito.

Respecto a la abertura para recibir los indicadores
de combustible, una soluciéon de uso frecuente con-
siste en una brida metdlica con dos rebordes en los
extremos para impedir que ésta se salga de la abertu-
ra. Dicha brida se coloca en una posicién apropiada
en el molde (coaxialmente con la abertura que ha de
formarse en el depdsito) antes de moldear el depdsito,
de modo que, una vez completado el procedimiento,
ésta no se puede retirar.

Esta solucién no es del todo satisfactoria en lo que
a la hermeticidad del acoplamiento entre la brida me-
tilica y el depdsito se refiere; esta juntura a lo largo
de la pared del depésito hasta la superficie lateral ex-
terior de la brida metélica es una juntura entre mate-
riales diferentes que tienen diferentes coeficientes de
dilatacion térmica lineal y, evidentemente, no es po-
sible el uso de ningun tipo de junta obturadora. Esta
juntura también es dificil de obtener durante el proce-
dimiento de moldeo, dada la geometria de la brida.
Resumen de la invencion

Estos problemas se han solucionado ahora con un
depésito de combustible, preferentemente un depdsito
de combustible liquido, que comprende una pared he-
cha de plastico reticulado y un dispositivo de acceso
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con un cuerpo hecho de material termoplastico sol-
dado a dicha pared en correspondencia con una aber-
tura. Preferentemente, dicho dispositivo de acceso es
de forma anular y comprende preferentemente una es-
tructura metélica. De acuerdo con un aspecto de esta
invencion, dicho dispositivo de acceso se moldea an-
tes de moldear el depdsito, preferentemente mediante
moldeo por inyeccion.

La invencién también se refiere a un procedimien-
to para producir un depésito que comprende las etapas
de:

producir un dispositivo de acceso hecho de mate-
rial termopléstico, que comprende una pieza interca-
lada metalica;

situar dicho dispositivo de acceso en un molde
apropiado para el procedimiento de rotomoldeo;

fundir un material termopldstico junto con un
agente reticulador en el molde y moldear el dep6si-
to.

La invencién tiene como objeto particular lo que
se expone en las reivindicaciones que se adjuntan.
Lista de los dibujos

A continuacién se ilustrara esta invencién por me-
dio de una descripcion detallada de las formas de rea-
lizacién preferidas, aunque no exclusivas, aportadas
simplemente con caricter de ejemplo, con ayuda de
los dibujos que se adjuntan, de los que:

La figura 1 es un diagrama esquemdtico que ilus-
tra una vista en seccién transversal de un dispositivo
de acceso de depdsito de combustible segtin esta in-
vencion;

la figura 2 es un diagrama esquemadtico que ilustra
una vista en seccién transversal de un depdsito segin
esta invencion;

la figura 3 es un diagrama esquematico que ilustra
un detalle de la vista de la figura 2 que comprende el
dispositivo de acceso moldeado en el depdsito.
Descripcion detallada de una forma de realizacion
preferida

A continuacion se describe el depdsito segin esta
invencion, con referencia a las figuras 2 y 3. Existe
una pared 1, hecha de plastico reticulado, una aber-
tura 2, a través de cuya parte superior se introduce el
combustible, obtenida integralmente con la pared, un
orificio de drenaje 3 en el fondo del depdsito para dre-
nar el combustible, que incluye los dispositivos para
sujetar un tapon desmontable u otros dispositivos de
drenaje.

En la parte superior del depdsito hay una abertu-
ra 4, a la que se agrega el dispositivo de acceso 5. La
pared 1 del depésito se moldea preferentemente usan-
do el procedimiento de rotomoldeo y estd hecha de
un material termopldstico reticulado, preferentemente
polietileno (PE) reticulado. Como en procedimientos
de produccién convencionales, la pared se obtiene co-
locando en el molde polvo del material termoplastico
(PE) junto con un aditivo (por ejemplo, un peréxido)
que provoca la reticulacién. Una vez se han obtenido
la forma y el grosor requeridos, controlando el pro-
cedimiento de fusidn del pléstico, se enfria la pieza
moldeada de una forma apropiada (chorro de aire o
chorros de agua); la reticulacién tiene lugar durante
la solidificacion.

Preferentemente, el dispositivo de acceso 5 es de
forma anular y comprende una pieza 6 hecha de po-
lietileno termopldstico de alta densidad que no se re-
ticula. Este también comprende preferentemente una
estructura 7 hecha de un material apropiado, prefe-
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rentemente metal. Dicha estructura se puede usar pa-
ra agregar otros dispositivos, incorporando los dispo-
sitivos de acoplamiento correspondientes, que pueden
ser, por ejemplo, un acoplamiento de bayoneta. El dis-
positivo de acceso S se produce preferentemente usan-
do el procedimiento de moldeo, por ejemplo mediante
moldeo por inyeccién. De acuerdo con una forma de
realizacion preferida de la invencién, éste se coloca
y se afianza en posicién en el molde que se usa para
producir el depdsito. De este modo, cuando se mol-
dea el depdsito usando un material termopldstico y
un agente reticulador, éste serd solidario al dispositi-
vo de acceso, también gracias a la fusién superficial
del cuerpo termopldastico de este dltimo, debida a la
temperatura del procedimiento.

Los materiales termoplasticos que componen el
cuerpo del dispositivo de acceso y el usado con un
agente reticulador para moldear la pared del dep6si-
to deben ser compatibles en cuanto a sus propiedades
quimicas y también deben tener el mismo punto de fu-
sién. Las temperaturas del procedimiento obviamente
dependen de las caracteristicas de los materiales que
se usen, que deben tener las propiedades adecuadas
de resistencia mecdnica y quimica en consideracién
al uso especifico del producto acabado.

Una vez se ha moldeado la pared del depoésito, se
puede retirar cualquier material excedente que blo-
quee el dispositivo de acceso, de manera apropiada,
para formar la abertura 4; resulta evidente que, duran-
te el procedimiento de moldeo por rotacién, parte del
material fundido puede terminar bloqueando la aber-
tura del dispositivo de acceso, que puede estar ubica-
da, por ejemplo, en torno a una parte o nucleo sale-
dizos en el molde. En el caso ilustrado en las figuras,
durante el procedimiento de moldeo del depésito, el
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material usado para realizar las paredes recubre la pa-
red lateral 8 y una pared frontal 9 del dispositivo de
acceso y permanece moldeado en éstas en el producto
acabado, como se ilustra en las figuras. La parte que
puede haberse formado correspondiendo con el orifi-
cio 10 del dispositivo de acceso ya se ha retirado en
las figuras 2 y 3, para formar la abertura 4.

La ventaja del depdsito segiin esta invencion es
que el dispositivo de acceso es perfectamente solida-
rio al cuerpo del depdsito, suprimiendo la posibilidad
de un sellado imperfecto entre el dispositivo de ac-
ceso y la pared del depésito y entre el dispositivo de
acceso y la brida metélica. Esto es importante en vista
del hecho de que a menudo, en el caso de depésitos
de combustible de vehiculos como el ilustrado en los
dibujos, el dispositivo de acceso estd por debajo del
nivel del combustible en el depdsito, cuando éste estd
lleno. El uso de un dispositivo de acceso premoldeado
seglin se ha descrito anteriormente da como resultado
que la pieza intercalada metdlica puede ser de una for-
ma conveniente, a fin de garantizar un sellado mejor a
lo largo de la juntura con el cuerpo de la brida del que
se puede obtener entre una brida metélica convencio-
nal y la pared del depdsito. Ademads, el acoplamiento
entre el metal y el plastico queda restringido a un drea
en el interior del dispositivo de acceso, como se mues-
tra en la figura 1, lo que implica que incluso en caso
de filtracién a través de la juntura entre las piezas me-
talicas y plasticas, no habria consecuencias adversas.

Este ejemplo describe un dispositivo de acceso pa-
ra insercion de los indicadores de combustible, pero
la técnica descrita en este documento también se pue-
de aplicar a otros dispositivos de acceso, tales como
aberturas para drenaje o introduccién de combustible
u otras aberturas.
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REIVINDICACIONES

1. Depésito de combustible, que comprende una
pared (1) hecha de plastico reticulado, caracteriza-
do por el hecho de que comprende un dispositivo de
acceso (5) con un cuerpo (6) hecho de material termo-
plastico, moldeado integralmente con dicha pared en
correspondencia con una abertura (4).

2. Depdsito segtin la reivindicacion 1, caracteri-
zado por el hecho de que dicho dispositivo de acceso
comprende una estructura metdlica (7) para agregar
otros dispositivos.

3. Dep6sito segtin la reivindicacion 1 6 2, caracte-
rizado por el hecho de que dicho dispositivo de acce-
so se obtiene por medio de un procedimiento de mol-
deo por inyeccién.

4. Depésito segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado por el hecho de que
dicha pared se obtiene por medio de un procedimien-
to de moldeo por rotacién.

5. Depésito segin cualquiera de las reivindicacio-
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nes precedentes, caracterizado por el hecho de que
dicha pared estd hecha de PE reticulado y dicho dis-
positivo de acceso tiene un cuerpo (6) hecho de PE.

6. Deposito segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado por el hecho de que
dicho dispositivo de acceso es de forma anular.

7. Procedimiento de produccién de un depdsito de
combustible, caracterizado por el hecho de que com-
prende las etapas de:

producir un dispositivo de acceso con un cuerpo
hecho de material termopléstico;

colocar dicho dispositivo de acceso en un tipo de
molde apropiado para el procedimiento de moldeo por
rotacion;

fundir un material termopléstico con un agente re-
ticulador en el molde y moldear el depésito.

8. Procedimiento segtin la reivindicacién 7, carac-
terizado por el hecho de que dicho dispositivo de ac-
ceso se produce por medio de un procedimiento de
moldeo por inyeccion.
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