MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia en solicitud de
una PATENTE DE INTRODUCCION,por diez afios,en ESPANA,
a faver de D+ARTEMIO=-ROBERTO MACEDO GIMENEZ,de naciona=-
lidad espafiola,residente en Madrid,Plaze de las Comenda~
doras,l,y se refiere a: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA
LA FABRICACION DE CARROCERIAS DE PLASTICO PARA TODA CLASE
DE VEHICULOS,ESPECIAILMENTE MOTOSICLETAS Y AUTOMOVILES."
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En el procedimiento objeto de la patente de introduc-
cidn que se solicita,intervienen las siguientes materias
primase ‘

Fibra de vidrio,amianto,resinas sintfticas,especisl-
mente péliester,epéxy o aimilares,catalizadores,aceleradérea,
colorantese. .

Y aépbrtes y un molde-hembrae

PROCEDIMIENTO

Ia asociaciPn de #stos productos,se realiza en su aplica--
cifn directe sobre moldes,con excepcipn de los catalizado-
res,aceleraddrea,y colorantes que se mezclan con la resina
inmediatamente antes de su aplicaciBn sobre aqu@llee

El molde-hembra de produccipn requiere el siguiente proce~-
so de fabricaciﬁn.

1%.-5e construye un modelo del disefio a tamafio natural,gque
actiia como molde~patrine

20,-A $ste mblde-patr&n.ae le d4 un acabado muy liso,emplean-
do un compuest6 de fondo y 1lija,que se deja secar durante
un dfa.

324=5e encera el molde—patrﬁn,déndble varias manos de mate~-
rial ceroso y deapuﬁa-de seco,se pulee

42,~Sobre la superficie de material ceroso ya pulidé,se € X
tiende una capa de acetato de celulosa,celofén o similares,
que tenga una consistencie de 1 ¥ 4 dfcimas de mildmetro,
secéndose a continuaoiﬁn.

52.=5Seguidamente se aplica una capa de,aprbximadamente,4o
gramos por metro cuadrado de resina sintética,rdpida,para
asegurar el acsbado 1iso del moldes

624=El resto del molde~hembra,se forma pér la aplicacifn

'de una a oinco capas de fibra de vidrio,de 200 gramos & 1000

gremos,por metro cuadredo,superpuestas,y & continuacipn se
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aplica la resina sintética acelerada,que se hace penetrar
en el conjunto,por cualquier medio manusl o meodnico,para
asegurar la homogeneidad de la distribucifn,y seain el
tiempb que se precise para que ablidirique la mezcla,se
dosifica el catalizador y acelerador,secndose a continua-
oiﬁn. ]
72e~Deapuis,se fijan en el molde hembra,uncs soportes,desti-
nades a conferirles rigidez y facilitar su manejoe

82.~Este molde hembre,se corta en varios sectores,para fa=-
cilitar el desmoldeoe

9%~ En los puntos en que se ha cortado Bste molde,se dis-
ponen unas brides de fibra de vidrio y resinae

10%+~El molde hembra de produccifn se retira del molde-pa—-
trone

1l12.-En el interior de cada sector del molde,se practica un
acabado localizado en los puntos que lo requiera,aplicandé
una mezcla de capa répida a la que se agregae fibra de vie—e
drio,molida o plcada,en estado pastbsé,puliﬁndose & contiwe
nuacidne _ _
122.-Los sectores del molde hembra de produccifn,se unen
con pernés que pasan pér las bridas fijadas en el punto en
que se cort$ el molde,para retirarlose

Realizadas #stas operaciones y obtenido el molde,el proce~=
so continua de la sigulente manera. , ,
13%2+~Se aplican varias capas de material ceroso al molde

de produccidn y una capa de acetato de celulosa,celeffn o
gimilares de 1 ¥ 4 dfoimas de mildmetro de grueso,de mane—
ra anéléga a como se ha descrito en los puntos 32 y 4%2.
14%+~A continuacidn se aplica una capa de resina sintftice,
repida,de aproximadamente,40 gremos por metro cusdrado,con
un colorante para asegurar el acabado liso de la futura pie-
zZae

152.~Sobre #sta capa répida,se aplican varias capas de fi-
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65 bra de vidrio de 200 § 1000 gramos por metro cuadrado,
que empape totalmente dicha capa y que se realice el ali-
sado de la superficie,adicionando a la mezcla de resina,el
catalizador,acelerador y edlorante necesarios,hacifindose
penetrar la mezcla de resina en el conjunto por cualguier
70— medio mecdnico o manual,que asegure la perfecta homogenei-
dad de la distribuciBne
Caso de precisar un mayor grosor de los elementos o lémi-
nes,se repiten las 6peraoiones indicadas anteriormente,el
nimero de veces que se considere necesario para conseguir
750~ el gruese y resistencia deseadase ‘
162.-A continuacidn se procede al secado del conjunto,se-
paréndose éste del molde,arrancéndose a continuacipn la pe-
1fcula de celulosa,celofgn o similaress ;
' 172.~Se pule la carroceria,aliséndose los @ngulos y las po- :
80+ sibles rebabase . [
Resta decir,que la fibra de vidrio,a ¢ue se alude en el pro- i
cedimiento de fabricacifn,objeto de £ata patente,puede ser
sustitudda cuando asf convenga,por fibras de aﬁianto,como
ligualmente gque en la primera fase de la fabrioacién,el mol-
85e~ de puede sustitulrse pér otro,de material distinto oualqpiezwq

= s NOT A ecmcccman-
Se reivindican los puntos siguientes:
18.-Procedimiento y dispositivo para la fabriocacifin de ca-
rrocer{as de pléstico para toda clase de vehfculos,especial- ;
90+~ mente motocicletas y sutomdviles,que se caracteriza por com— |
prender en combinacidn,conjunta o separadamente los sigukbn-
tes elementos: {
a) Fibra de vidrio.
b) Amianto.
95~ ¢) Reeinas sintfticase
d) Catalizadores.
e) Aceleradorese
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g) Soportes.
h) Un molde hembra.
28.-F1 mismo procedimiento de la reivindicacién anterior,carac~

£) Colorantese. 2 2 8 3 3 @

terizado porgque partiendo de un molde hembra de producci&n
que se obtiene construyendo un modelo del disefio a tamafio na-
tural,que actifia como molde-patr¥n y al cual se le dé un ace--
bade muy liso,a base de un compuesto de fonde y 1ija,se le
deje secar durante un dfe,asi como el encerado del mismo,ddn-
dole varjes manos de material ceroso y pulifndole despuls de |

S g e

geco. ;
38.-F1 mismo procedimiento de las reivindicaciones anteribrea,§
caracterizade porque sobre la superficie del material ceroso,
ya pulidé,a que se alude anteriormente,se extiende unae capa
de acetato de celulosa,celofdn o similares,que tenga una
consistencia de 1 § 4 ddcimas de milfmetro,secéndose a conti-
nuacign, eplicfindose seguldamente una cepe de,aproximadamente,
40 gramos por metro cuadrado de resina sintftica rdpida,para
asegurar el acabado 1liso del moldes

48 .=El mismo procedimiento de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado pérque el resto del molde hembra,se forme pér
la aplicaciBin de una & cinco capas de fibra de vidrio de 200 i
gramos @& 1000 gramos por metro cuadrade superpuestes,apli- ;
céndose a continuecifn la resine sintética acelerada,que se
hace penetrar en el conjunto.pér cualquier medio menual o

mecénico,pare asegurar la homogeneidad de la distribucidn,

como igualmente que segiin el tiempé gue se precise paras que
solidifique la mezcla,se dosifica el catalizador y acelera-

1 e
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dor,secAndose a continuacipPn.
58+~Fl mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio- |
res,carscterizado porque se fijan en el molde hembra unos
soportes,destinados a dotarlos de rigidez y facilitar su

mane jo,procediéndose luego a cortarlo en varios sectores

e e g i

para facilitar el desmoldeo,como igualmente que en los puntos
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en yue se han realizedo #stos cortes,se utilizan unas bri-
das de fibra de vidrio y resina,procedipndoae a retirar el
molde hembra de produccinn del molde-patrpne
68.~El mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio-
res,ceracterizado porgue en el interior de cada sector del
molde,se practica un acabado localizado donde se precise,
aplicando una mezele de capa répida a e que se agrega la
fibra de vidrié,molida o picada,en estado pastoso y puli¥n——
dose a continuaciﬁn.
72 .-EE mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio-
res,caracterizado porque los sectores del molde hembra a
que se alude en las reivindicaciones precedentes,se unen
eon pernds que pasan pbr las bridas fijadas en el punto en
que sge cortd el molde, para retirarlbs,procediﬁndose seguida-
mente a la aplicaciﬁn de varias capas de material ceroso al
molde y una caps de acetato de celulosa,celofén o similares,
de 1 § 4 dfcimas de milfmetro de grueso,de modo andlogr a
como se indica en la reivindicaci¥n 38,aplicéndose despufs
una capa de resina sint¥tica rédpida de sproximadamente 40
gramos por metro cuadrado,con un colorante para asegurar el
acabado liso de la futura piezae.
88 .~El mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio-
res,caraoterizado porque sobre esta capa réapida,a que se
alude en la reivindicaciﬁn precedente,y anperpbni‘ndolas,ao
aplican varias capas de fibra de vidrio de 200 ' 1000 gra~
mos pbr metre cuadrado,que empape totalmente dicha capa ¥y
que se realice el alisado de la superficle,adicionando a la
mezcla de resina,el cataligador,acelerador y colorantes ne=
cesarios,haciﬁndeae penetrar la megzcla de resina en el con-
junto por cualquier medio mecgnico o manual,como igualmente
que case de precisarse un mayor grosor de los elementos o
léminas,se repiten las operaciones indicadas anteriormente
el mfmero de vecea que se considere necesarios
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98,-F1 mismo procedimiento de las reivindicagones ante--
riores, caracterizado pbrque una vez obtenido el secado del
conjunto,separfndose fste del molde,se arranca la pelfcu~
1s de celulosa,celofdn o similares,pulifindose la carroce-
ria y alisfndose los éngulos y rebabase

108 ,~PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CA-
RROCERIAS DE PLASTICO PARA TODA CLASE DE VEHICULOS,ESPEwe
CIAIMENTE MOTOCICLETAS Y AUTOMOVILES.

La presente memoria descriptiva,consta de siete ho jas,es-

critas a mhquina y por una sola cara.
Madrid,7 mayo de 1956
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