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DESCRIPCION
Depésito para contener combustible y procedimiento de produccién relativo

Campo de la invencidn

La presente invencion se refiere a un depoésito de material de plastico usado para contener, al menos
temporalmente, combustible.

El deposito de acuerdo con la invencién puede tener cualquier forma o tamafo y se aplica particularmente en
automoviles o camiones, vehiculos de trabajo y agricolas, asi como en motocicletas o equipos para su uso forestal y
jardineria, por ejemplo, sierras de cadena o cortadoras de césped, o contenedores para disolventes para la industria,
tales como cajas IBC, o medios nauticos.

Antecedentes de la invencion

Los depositos fabricados de material de metal para contener combustible en automoéviles o camiones, vehiculos de
trabajo y agricolas, asi como en motocicletas o equipos para su uso forestal y en jardineria, por ejemplo, sierras de
cadena o cortadoras de césped, o contenedores de disolventes para la industria, tales como cajas IBC o medios
nauticos, son conocidos.

Sin embargo, los depdsitos de metal tienen la desventaja de ser pesados y pueden ser poco adecuados para hacer
que las formas mas complejas, se adapten para ajustarse a los espacios libres en los vehiculos, a excepcién de los
altos costes laborales.

Se sabe también de depdsitos de plastico, por ejemplo de material polimérico, que permiten obtener formas y
configuraciones complejas a costes razonables de trabajo.

Sin embargo, los depdsitos de material plastico tienen problemas de permeacién del combustible con una difusién
consiguiente del mismo en el medio ambiente y un aumento de la contaminacion atmosférica.

Para superar este inconveniente y respetar la normativa vigente, que es cada vez mas restrictiva, en cuanto a la
permeacion de combustible de los depositos de plastico, se conoce la co-extrusién de una serie de capas
superpuestas (siete o0 mas) de material polimérico, por ejemplo por medio de procesos de co-extrusién y, después,
de fluoracion.

Esta técnica conocida de aplicar capas superpuestas, asi como aumentar el nimero de polimeros para hacer los
depdsitos y, por lo tanto, cumplir con los costes de produccidon, no resuelve completamente el problema de la
permeacion del combustible.

Un deposito se conoce también a partir del documento DE-A1-102005060246 de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacién 1 fabricado de material plastico; una capa de relleno de metal es depositada sobre sus superficies
internas y externas, o al menos en uno de las dos, por medio de técnicas de deposicion fisicas o quimicas, en una
fase de vapor, también conocida como "Deposicién Fisica de Vapor" o "Deposicion Quimica de Vapor". La capa de
relleno de metal realiza la funcién de reducir la permeacion de combustible a través de su espesor. Los espesores
de la capa de relleno de metal que es depositadan se reducen considerablemente al ejemplo de aproximadamente
0,1um a aproximadamente 8 pm.

Una desventaja de estos depdsitos es que la capa de relleno de metal, durante su uso, se dispone ya sea hacia el
interior en contacto directo con el combustible contenido en el depdsito, o hacia el exterior en contacto directo con el
medio ambiente. Esto causa, también debido a los espesores extremadamente limitados, un rapido deterioro con el
tiempo de la capa de relleno de metal debido, por ejemplo, a la oxidacién o a las reacciones quimicas entre el metal
y el combustible.

Uno de los propositos de la presente invencién es producir un depdésito para contener combustible en el que el grado
de permeacion del ultimo a través de las paredes del depdsito se reduce a cero o a casi cero.

Otro objetivo de la presente invencion es producir un depdésito para contener combustible que pueda tener faciimente
cualquier forma y que al mismo tiempo sea fiable, fuerte y econémico.

Un objetivo adicional de la presente invencién es producir un depoésito para contener combustible, cuyas
caracteristicas de resistencia a la permeacién sean de larga duracién y no se deterioren con el tiempo.

Un objetivo adicional es el de perfeccionar un procedimiento para producir un depoésito para contener combustible
que sea sencillo y econémicamente ventajoso.

El solicitante ha concebido, comprobado y realizado la presente invenciéon para superar los inconvenientes del
estado de la técnica y obtener estos y otros propoésitos y ventajas.
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Sumario de la invencion

La presente invencion se expone y caracteriza en las reivindicaciones independientes, mientras que las
reivindicaciones dependientes describen otras caracteristicas de la invencion o variantes de la idea inventiva
principal.

De acuerdo con los objetivos anteriores, un depdsito para contener combustible comprende un cuerpo de contencién
fabricado de material plastico, y al menos en una superficie externa o interna del cuerpo de contencién hay al menos
una capa de material de relleno de metal, unido al material de plastico y capaz de anular la permeaciéon de
combustible a través del cuerpo de contencién. Por otra parte, directa o indirectamente, por encima de la al menos
una primera capa de material de relleno de metal se distribuye uniformemente una capa protectora, adecuada para
proteger al menos la primera capa de material de relleno de metal de la oxidacion.

En algunas realizaciones, es ventajoso proporcionar que la capa de relleno de metal tenga una base de barniz epoxi.

De acuerdo con otra caracteristica de la presente invencién, la primera capa de relleno de metal se une al material
plastico por medio de enlaces moleculares, ventajosamente obtenidos por técnicas de deposicion por polimerizacion
catodica, también conocidas como técnicas de deposicion por chisporroteo de catodos. En particular, los enlaces
moleculares crean una fuerte adherencia de la primera capa de relleno de metal a la superficie del cuerpo de
contencion fabricada de material plastico, haciendo que la primera capa de relleno de metal se ancle firmemente a
esta Ultima. Las técnicas de deposicidon por pulverizacién catoédica pertenecen a las tecnologias de deposicién del
tipo PVD (Deposicion Fisica de Vapor), y, en particular, son procedimientos para depositar particulas vaporizadas de
una superficie por un proceso fisico de pulverizacion. La pulverizaciéon fisica es un proceso no térmico de
vaporizacién donde los atomos superficiales son expulsados fisicamente mediante la transferencia de un momento
por medio de un bombardeo energético de particulas que son generalmente iones gaseosos de un gas de proceso
acelerado por un plasma.

Un proceso de deposicién adicional para depositar revestimientos utiliza el proceso PECVD (Deposicion Quimica de
Vapor Mejorada con Plasma) en el que los atomos o las moléculas son depositadas por medio de la reduccion a la
descomposicion de especies de precursores en vapores quimicos que contienen el material que va a ser depositado.
Esta técnica, aunque se podria utilizar para lograr los fines de la invencidén, no es muy eficaz ya que requiere
tiempos de deposicion mas largos.

De acuerdo con una variante de realizacién, la primera capa de relleno de metal se une al material plastico por
medio de técnicas de metalizacion que no utilizan fuentes eléctricas, por ejemplo técnicas de metalizacion que
proporcionan pulverizacion directa con aire comprimido de una soluciéon de metal y una solucion reductora del tipo
Jet Metal™.

En algunas realizaciones, se puede prever que, asi como la primera capa de relleno de metal, una segunda capa de
relleno de metal se proporciona en contacto directo con la primera, obtenida mediante técnicas de deposicion por
polimerizacién catédica o mediante técnicas de metalizacién que proporcionan pulverizacion directa con aire
comprimido de una solucién de metal y una solucion reductora del tipo Jet Metal™. La capa protectora se dispone
directa o indirectamente por encima de la segunda capa de relleno de metal.

En otras realizaciones, por encima de la capa protectora se dispone otra capa de relleno de metal, obtenida con
técnicas de deposicion por polimerizaciéon catédica o técnicas de metalizacion que proporcionan pulverizacion
directa con aire comprimido de una solucion de metal y una solucion reductora, tal como del tipo Jet Metal™, vy,
posiblemente, otra capa protectora de la otra capa de relleno de metal. De acuerdo con otra caracteristica, el
material plastico comprende polietiieno de alta densidad, también conocido como HDPE, que tiene buenas
caracteristicas de resistencia mecanica.

De acuerdo con otra caracteristica, se afiaden opcionalmente aditivos al material plastico, seleccionados de entre un
grupo que contiene nanoparticulas de arcilla, nanoesferas y nanotubos de carbono, o similares, que aumentan tanto
la resistencia mecanica del depésito como también el efecto de barrera.

La capa de relleno de metal se fabrica de un material seleccionado de un grupo que comprende acero inoxidable,
aluminio, cadmio, cromo y carburos o nitruros de metales de transicién, tales como titanio y zirconio.

De acuerdo con otra caracteristica, la capa de relleno de metal se realiza en la superficie externa del cuerpo de
contencién, mientras que en la superficie interna se distribuye de manera uniforme una capa de polimero fluorado, lo
que aumenta aun mas el efecto de barrera, reduciendo la permeacion del combustible.

La presente invencion se refiere también a un procedimiento para fabricar un depdsito para contener el combustible,
que comprende una primera etapa durante la que se fabrica un cuerpo de contencién fabricado de material plastico,
una segunda etapa durante la que en al menos una superficie externa o interna del cuerpo de contencién es
depositada al menos una capa de relleno de metal con un efecto de barrera, y una tercera etapa durante la que es
depositada directa o indirectamente, por encima de la al menos una capa de relleno de metal, una capa protectora
para proteger la capa de relleno de metal de la oxidacion.
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En una realizaciéon ventajosa, la capa de relleno de metal es depositada con técnicas de deposicion por
pulverizacién catddica.

De acuerdo con una variante, la capa de relleno de metal es depositada con técnicas de metalizacion que
proporcionan pulverizacién directa con aire comprimido de una soluciéon de metal y una solucién reductora, tal como
Jet Metal™.

Breve descripcion de los dibujos

Estas y otras caracteristicas de la presente invencidén se haran evidentes a partir de la siguiente descripcion de una
realizacién preferida, proporcionada como un ejemplo no restrictivo con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

— La Figura 1 es una representacion esquematica en seccion de un depdsito para contener combustible de
acuerdo con la presente invencion;

— La Figura 2 es un detalle ampliado de la Figura 1;

— La Figura 3 es un detalle ampliado de un depoésito de acuerdo con la presente invencion, de acuerdo con una
primera variante de realizacion;

— La Figura 4 es una representacién esquematica de una primera etapa del procedimiento de produccion del
depdsito de acuerdo con la presente invencién;

— La Figura 5 es una representacion esquematica de una segunda etapa del procedimiento de produccién del
depdsito de acuerdo con la presente invencién;

— La Figura 6 es un detalle ampliado de un dep6ésito de acuerdo con la presente invencion, de acuerdo con una
segunda variante de realizacion;

— La Figura 7 es un detalle ampliado de un dep6ésito de acuerdo con la presente invencion, de acuerdo con una
tercera variante de realizacion.

Para facilitar la comprension, se han utilizado los mismos nimeros de referencia, siempre que sea posible, para
identificar elementos comunes idénticos en los dibujos. Se entiende que los elementos y las caracteristicas de una
realizacién se pueden incorporar convenientemente en otras realizaciones sin aclaraciones adicionales.

Descripcion detallada de algunas realizaciones preferidas

Con referencia a la Figura 1, un deposito para contener combustible 10 de acuerdo con la presente invencién
comprende un cuerpo 11 de contencion que tiene una superficie 12 interna y una superficie 13 externa. Una capa de
relleno 15 de metal (Figura 2) esta presente en la superficie 13 externa y una capa 16 protectora es depositada por
encima de la misma, que al menos protege la capa de relleno 15 de metal de la oxidacion. En este caso, la capa 16
protectora tiene una base de barniz epoxi, posiblemente con nanoesferas.

El cuerpo 11 de contencion se fabrica de material plastico, ventajosamente HDPE, y tiene un espesor que puede
variar desde unos pocos milimetros hasta aproximadamente un centimetro.

El material plastico puede tener aditivos de un tipo conocido afiadidos al mismo, tales como nanoparticulas de
arcilla, nanoesferas y nanotubos de carbono, o de plastico con un alto efecto de barrera, tanto para mejorar las
caracteristicas mecanicas como también para reducir la permeacion de combustible a través del mismo.

La capa de relleno 15 de metal es depositada en la superficie 13 externa utilizando técnicas de deposicion por
pulverizacién catodica, también conocidas como técnicas de deposicion por chisporroteo de catodos. De esta
manera, la capa de relleno 15 de metal se fija sobre la superficie 13 externa formando enlaces con el material
plastico del cuerpo 11 de contencion a un nivel molecular.

La capa de relleno 15 de metal se puede fabricar de acero inoxidable, aluminio, cadmio, cromo, o carburos o nitruros
de metales de transicion tales como titanio o circonio, y el espesor puede estar comprendido entre unos pocos
nanoémetros y algunos cientos de micrometros, preferentemente de 10nm a 10 pm.

La capa de relleno 15 de metal no solo se consigue un efecto de barrera casi total contra la permeaciéon del
combustible, sino que también tiene altas caracteristicas de dureza, resistencia a la abrasion y resistencia quimica.

En otras realizaciones, es posible proporcionar que la capa de relleno 15 de metal no se fabrique con técnicas de
deposicion por pulverizacion catédica, sino que deposite sobre la superficie 13 externa del cuerpo 11 de contencién
con técnicas de metalizacién que no utilizan fuentes eléctricas, por ejemplo por medio de un procedimiento de
metalizacién que proporciona la pulverizacion directa con aire comprimido de una solucién de metal y una solucion
reductora, tal como Jet Metal™.

De acuerdo con una realizacion, utilizando Jet Metal™ o similar, se proporciona una primera etapa de depositar un
cebador, por ejemplo una capa de barniz de poliuretano, y una etapa posterior de aplicar, con técnicas de
pulverizacién, una solucién de polvos metélicos en suspension en un liquido, por ejemplo agua desmineralizada.
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Si la capa de relleno 15 de metal se obtiene utilizando la técnica Jet Metal™ o similar, la misma consistira por tanto
en una pelicula homogénea de polvos metalicos que se integra, al menos en parte, en el cebador.

Por encima de la capa de relleno 15, ya sea si se ha realizado utilizando técnicas de deposicion por pulverizacion
catodica o técnicas de Jet Metal™ o similares, se dispone la capa 16 protectora como se ha descrito anteriormente.

La funcion de la capa 16 protectora es proteger la capa de relleno 15 de metal, ya sea si es depositada con técnicas
de deposicion por pulverizacion catédica o con técnicas de Jet Metal™, o similares, de los agentes externos, de las
reacciones con sustancias quimicas y de la oxidacion. Ademas, la funcion de la capa 16 protectora es limitar los
efectos de electrostaticos y, por lo tanto, hacer que el depdsito 10 sea mas seguro.

En otra realizacion (Figura 3), una capa de polimero 19 fluorado se distribuye de manera uniforme sobre |la superficie
12 interna del cuerpo 11 de contencién y la capa 16 protectora se distribuye de manera uniforme por encima de la
capa de relleno 15 de metal.

La capa de polimero 19 fluorado crea un mayor efecto de barrera contra la permeacion del combustible. En otras
realizaciones (Figura 6), es posible prever que en la superficie 13 externa se disponga una primera capa de relleno
de metal, indicada en este caso con el nimero de referencia 45, depositada usando técnicas Jet Metal™ o similares,
y, por encima de esta Ultima, se dispone una segunda capa de relleno 46 de metal, depositada con técnicas de
deposicion por pulverizacién catédica. Por encima de la segunda capa de relleno 46 de metal se dispone la capa 16
protectora. Con esta realizacion, es posible reducir ain mas la permeabilidad del combustible en el depdsito 10.

Es evidente que, en otra variante de realizacién, es posible invertir la configuracién descrita anteriormente y la
segunda capa de relleno 46 se puede hacer y disponer inmediatamente en contacto con la superficie 13 externa del
cuerpo 11 de contencion y, posteriormente, se disponen la primera capa de relleno 45 y la capa 16 protectora.

En otra realizacion (Figura 7), puede estar previsto que, en sucesion, en la superficie 13 externa del cuerpo 11 de
contencién se disponga una primera capa de relleno de metal, indicada en este caso con el nimero de referencia
51, la capa 16 protectora, una segunda capa de relleno de metal, indicada en este caso con el nimero de referencia
52, y otra capa 47 protectora, por ejemplo, con una base de barniz epoxi. La primera capa de relleno 51 de metal y
la segunda capa de relleno 52 de metal se realizan, respectivamente, por medio de técnicas de deposiciéon por
pulverizacién catédica y por medio de técnicas de Jet Metal™ o similares, o viceversa.

En otras realizaciones, en la superficie 13 externa, antes de distribuir la capa de relleno 15 de metal, se pueden
distribuir otros revestimientos, obtenidos por ejemplo por medio de polimerizacién con aluminio y/u éxido de silicio, o
por medio de fluoracién de polimeros.

De la misma manera, otros revestimientos se pueden aplicar en la superficie 12 interna, tal como por ejemplo una
capa de relleno de metal, como se ha descrito anteriormente, un revestimiento de carbono amorfo, o un
revestimiento obtenido por medio de la polimerizacion con aluminio.

Un procedimiento para lograr el depdsito 10 como se ha descrito hasta ahora comprende una primera etapa de
realizar el cuerpo 11 de contencién que utiliza esencialmente una planta 20 de conformacion (Figura 4) y una
segunda etapa de depositar la capa de relleno 15 de metal que utiliza una planta 32 por chisporroteo de catodos
(Figura 5).

La planta 20 de conformacion (Figura 4) para hacer el cuerpo 11 de contencién comprende esencialmente uno o
mas dispositivos 21 de dispensacion, una o mas extrusoras 22, un cabezal 29 de extrusion y un molde 23 de
conformacién.

El dispositivo 21 de dispensacion se conecta directamente a la extrusora 22 y permite obtener una mezcla
homogénea del material plastico con el que se fabrica el depésito 10. El material plastico se puede derivar de la
mezcla de diferentes componentes, tales como resina virgen, resina de suelo fabricada del reciclado de recortes
(rechazos del proceso) y aditivos como los descritos anteriormente.

En una realizacion, es posible proporcionar la extrusién de material plastico en forma de granulos que incorporan
dentro de los mismos o se mezclan con polvos de material metalico. Los polvos tienen tamarnos limitados en
comparacién con los granulos y pueden incluso llegar a tamafnos de unos pocos nanémetros.

La finalidad de los polvos metdlicos es aumentar ain mas el efecto barrera contra la permeacion del combustible.

La extrusora 22 comprende un cilindro 25, dentro del que el material plastico, que llega desde el dispositivo 21 de
dispensacion, se ablanda, y un tornillo 26 de plastificacion que permite, a través del cabezal 29 de extrusién, la
extrusion de una preforma 27 (también denominada parisén), del cuerpo 11 de contencion.

El cabezal 29 de extrusién esta asociado con un anillo deformable, que se comanda de manera conocida para variar
la seccién de extrusion del material plastico a través de la cabezal 29 de extrusién, dependiendo de la forma final y
de los tamanos del depdsito 10.
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La preforma 27 asi obtenida se dispone en el interior del molde 23 de conformacién que se cierra con una prensa
dedicada.

Un dispositivo 30 de soplado, también de un tipo conocido, se asocia directamente con el molde 23 de conformacién
y se proporciona para soplar aire dentro de la preforma 27 para hacer que se expanda y tome la forma del molde 23
de conformacion, y obtener de este modo el cuerpo 11 de contencién del depésito 10.

Otros dispositivos auxiliares se asocian también con el molde 23 de conformacién, como por ejemplo, agujas de
soplado para la refrigeracion de la preforma 27, cuchillos de esquila rapida para la soldadura de zonas de juntas,
circuitos de refrigeracién para que los moldes y equipos escarien orificios, bocas de carga giratorias y posibles
orificios de ventilacion de soldadura, o piezas utilizadas para el montaje de otros aparatos accesorios del depésito
10.

La planta 32 de chisporroteo de catodos (Figura 5) comprende una camara 33 de revestimiento, que se puede abrir
selectivamente por medio de una puerta 34 y dentro de la que se disponen dos placas, denominadas dianas 36, un
dispositivo 37 de bombeo y un dispositivo 39 de mando.

Los objetivos 36 se fabrican del mismo material que compone la capa de relleno 15 de metal.

El dispositivo 37 de bombeo se dispone para tomar el aire de la camara 33 de revestimiento y llevarlo a una
condicion de alto vacio.

El dispositivo 39 de mando se proporciona para controlar todo el proceso de chisporroteo de catodos y, en particular,
proporciona aplicar una alta tension a las dianas 36.

La camara 33 de revestimiento comprende también un dispositivo 40 porta-piezas sobre el que se monta el cuerpo
de contencién que se tiene que revestir, y un canal 41 para introducir un gas de proceso.

El dispositivo 40 porta-piezas se hace girar por miembros de accionamiento de un tipo conocido y no mostrados en
los dibujos, y hace que el cuerpo 11 de contencidn gire sobre si mismo.

En otra realizacion, no mostrada en los dibujos, el dispositivo 40 porta-piezas comprende un sistema planetario en el
que se puede montar una pluralidad de cuerpos 11 de contencién, que se hacen girar tanto sobre si mismos como
también alrededor del dispositivo 40 porta-piezas.

El gas de proceso mas comunmente utilizado, dado su alto peso atémico, es el argdn, aunque otros gases inertes o
reactivos se pueden utilizar, tales como nitrégeno, argoén, acetileno, oxigeno, o simplemente aire.

La etapa de depositar la capa de relleno 15 de metal conlleva fijar cada cuerpo 11 de contencién en el dispositivo 40
porta-piezas, insertarlos dentro de la camara 33 de revestimiento, y posteriormente depositar la capa de relleno 15
de metal.

La camara 33 de revestimiento se cierra y se lleva a una presiéon comprendida entre 10° y 10"mbar, es decir, una
condicion de alto vacio.

En esta condicién, las dianas 36 son sometidas a alta tension y, por lo tanto, funcionan como un catodo, mientras
que en el interior de la cadmara 33 de revestimiento se introduce el gas de proceso.

Los iones positivos del gas de proceso, por medio de un plasma que se genera en estas condiciones, se someten a
un proceso de aceleracién hacia las dianas 36 y se impactan en su superficie, expulsando los atomos de la diana 36.

Estos ultimos son llevados a un estado gaseoso en el interior de la cdmara 33 de revestimiento y se condensan en
los cuerpos 11 de contencién de los depositos 10.

Por otra parte, dada la condicién de alto vacio a la que se somete la camara 33 de revestimiento, los atomos
expulsados de las dianas 36 no se someten a impactos, ya sea entre si 0 con los iones del gas de proceso, y de
esta manera se pueden depositar de manera uniforme en la superficie 13 externa del cuerpo 11 de contencién, para
formar una capa de relleno 15 de metal de un espesor uniforme.

El ciclo de chisporroteo de catodos tiene una duracién que es una funcién del espesor de la capa de relleno 15 de
metal que se tiene que obtener.

Si la capa de relleno 15 de metal es depositada mediante la técnica Jet Metal™ o similar, en lugar de utilizar una
planta 32 de chisporroteo de catodos como se ha descrito anteriormente se proporciona una primera sub-etapa de
aplicar una imprimacién en la superficie 13 externa del cuerpo 11 de contencién, y una segunda sub-etapa posterior
de aplicar, mediante pulverizacion, una solucion de polvos metdlicos nebulizada en un medio liquido, por ejemplo
agua desmineralizada.
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En particular, en las realizaciones especificas, durante la primera sub-etapa, se deposita un barniz de poliuretano y,
antes de que se seque, se realiza la segunda sub-etapa, permitiendo que los polvos metalicos penetren al menos
parcialmente en el barniz de poliuretano y definan una pelicula sustancialmente continua de relleno de metal.

Después sigue una etapa posterior de aplicar la capa 16 protectora, mediante técnicas de difusion o pulverizacion,
que es depositada por encima de la capa de relleno 15 de metal (Figura 3), esta puede ser acrilica, si se requiere un
efecto estético, o de epoxi si es para un uso no estético, industrial.

Queda claro que modificaciones y/o adiciones de piezas se pueden hacer al depdsito para contener el combustible y
en el procedimiento relativo de produccién que se ha descrito hasta ahora, sin apartarse del campo ni del alcance de
la presente invencion.

Por ejemplo, es posible proporcionar una etapa adicional de pre-tratamiento con plasma de un tipo conocido, que se
realiza en la planta 32 de chisporroteo de catodos, dentro de la camara 33 de revestimiento, antes de la etapa de
depositar la capa de relleno 15 de metal que no solo limpia la superficie 13 externa de las posibles impurezas, sino
que también aumenta la adherencia de la capa de relleno 15 de metal.

También queda claro que, aunque la presente invencién ha sido descrita con referencia a algunos ejemplos
especificos, una persona experta en la materia ciertamente sera capaz de conseguir muchas otras formas
equivalentes de depédsito para contener combustible y el procedimiento relativo de produccion, con las
caracteristicas que se establecen en las reivindicaciones y, por tanto, todas estan comprendidas dentro del alcance
de proteccién asi definido.
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REIVINDICACIONES

1. Dep6sito para contener combustible, que comprende un cuerpo (11) de contencidn fabricado de material plastico,
en al menos en una superficie, externa (13) o interna (12), de dicho cuerpo (11) de contencion esta dispuesta al
menos una primera capa de material de relleno (15; 45; 51) de metal, contrefiida a dicho material de plastico y capaz
de anular la permeacion de dicho combustible a través de dicho cuerpo (11) de contencion, caracterizado porque
directa o indirectamente por encima de dicha al menos una primera capa de material de relleno (15; 45; 51) de metal
una capa (16) protectora se distribuye uniformemente, adecuada para proteger al menos dicha primera capa de
material de relleno (15, 45; 51) de metal de la oxidacion.

2. Depésito como en la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha capa (16) protectora esta basada en barniz
epoxi.

3. Deposito como en la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque dicha primera capa de material de relleno (15;
51) de metal esta constrefiida a dicho material plastico por medio de enlaces moleculares obtenidos por deposicién
por polimerizacion catédica.

4. Depésito como en la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque dicha primera capa de material de relleno (15;45)
de metal se obtiene por medio de técnicas de metalizacion que proporcionan pulverizaciéon directa con aire
comprimido de una solucién de metal y una solucién reductora.

5. Depo6sito como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque ademas de dicha primera capa de
material de relleno (45) de metal, se proporciona una segunda capa de material de relleno (46) de metal,
directamente en contacto con la primera (45) y obtenida por medio de deposicién por polimerizacién catodica o por
medio de técnicas de metalizacién que proporcionan pulverizacion directa con aire comprimido de una solucion de
metal y una solucion reductora, estando dicha capa (16) protectora directa o indirectamente dispuesta por encima de
dicha segunda capa de relleno (46) de metal.

6. Deposito como en cualquier reivindicacién anterior, caracterizado porque una capa adicional de relleno (52) de
metal esta dispuesta por encima de dicha capa (16) protectora y es obtenida con técnicas de deposicion por
polimerizacién catddica o con técnicas de metalizacién que proporcionan pulverizacion directa con aire comprimido
de una solucién de metal y una solucién reductora, y, posiblemente, una capa (47) protectora adicional de dicha otra
capa de relleno (52) de metal.

7. Depdsito como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque dicho material plastico comprende
polietileno de alta densidad.

8. Depdsito como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque dicho material plastico comprende
aditivos seleccionados entre un grupo que comprende nanoarcilla, nanoesferas y nanotubos de carbono.

9. Deposito para contener combustible como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque dicha capa
de material de relleno de metal (15; 45, 46; 51, 52) se fabrica de un material seleccionado de un grupo que
comprende acero inoxidable, aluminio, cadmio, cromo o carburos o nitruros de metales de transicion.

10. deposito como en cualquier reivindicacion anterior, caracterizado porque dicha capa de material de relleno (15)
de metal esta presente en dicha superficie (13) externa y porque sobre dicha superficie (12) interna de dicho cuerpo
(11) de contencién una capa de polimero (19) fluorado se distribuye de manera uniforme.

11. Procedimiento para hacer un depésito para contener combustible, que comprende una primera etapa durante la
cual se hace un cuerpo (11) de contencién fabricado de material plastico, una segunda etapa durante la que, al
menos en una superficie externa o interna de dicho cuerpo (11) de contencion, una capa de material de relleno (15;
45; 51) de metal es depositada para crear un efecto de barrera, caracterizado porque el mismo comprende una
tercera etapa durante la que una capa (16) protectora es depositada por encima de dicha capa de relleno (15; 45;
51) de metal para proteger dicha capa de relleno (15; 45; 51) de metal de la oxidacién.

12. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado porque dicha capa de relleno (15; 51; 46) de
metal es depositada con técnicas de deposicion por polimerizacién catodica.

13. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado porque dicha capa de relleno (15; 45) de
metal es depositada con las técnicas de metalizacion que proporcionan pulverizacién directa con aire comprimido de
una solucion de metal y una solucién reductora.
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