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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

que se acompaña en solicitud de 
una PATENTE DE INTRODUCCION,por diez años,en ESPAÑA, 
a favor de D.ARTEMIO-ROBBRTO MACEDO GIMENEZ,de naciona­
lidad española,residente en Madrid,Plaza de las Comenda­
doras,!, y se refiere a: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA 
LA FABRICACION DE CARROCERIAS DE PLASTICO PARA TODA CLASE 
DE VEHICULOS,ESPECIALMENTE MOTOCICLETAS Y AUTOMOVILES."



2 - 228336
En el procedimiento objeto de la patente de introduc­

ción que se solicita,intervienen las siguientes materias 
primas*

Fibra de vidrio,amianto,resinas sintéticas,especial­
mente poliester,epoxy o similares,catalizadores,aceleradores, 
colorantes*

Y soportes y un molde-hembra*

P R O C E D I M I E N T O

La asociación de éstos productos,se realiza en su aplica­
ción directa sobre moldee,con excepción de los catalizado­
res, aceleradores, y colorantes que se mezclan con la resina 
inmediatamente antes de su aplicación sobre aquella*
El molde-hembra de producción requiere el siguiente proce­
so de fabricación*
1B*-Se construye un modelo del diseRo a tamaBo natural,que 
actúa como molde-patrón*
29.-A óste molde-patrón,se le dá un acabado muy liso,emplean­
do un compuesto de fondo y lija,que se deja secar durante 
un día.
33*-Se encera el molde-patrón, dándole varias manos de mate—  
rial ceroso y después de seco,se pule*
43*-Sobre la superficie de material ceroso ya pulido,se ex­
tiende una capa de acetato de celulosa,celofón o similares, 
que tenga una consistencia de 1 Ó 4 décimas de milímetro, 
secúndese a continuación*
52 .-Seguidamente ae aplica una capa de, aproximadamente, 40 
gramos por metro cuadrado de resina sintética,rápida,para 
asegurar el acabado liso del molde*
69.-El resto del molde-hembra,se forma por la aplicación 
de una a cinco capas de fibra de vidrio,de 200 gramos á 1000 

gramos,por metro cuadrado,superpuestas,y a continuación se
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aplica la resina sintética acelerada,que ae haee penetrar 
en el con junto, por cualquier medio manual o meoánice,para 
asegurar la homogeneidad de la distribución,y segón el 
tiempo que se precise para que solidifique la mezcla, se 
dosifica el catalizador y acelerador,secándose a continua­
ción.
7e.-Despu&s*se fijan en el molde hembra,unos soportes,desti­
nados a conferirles rigidez y facilitar su manejo.
8s+-Este molde hembra,se corta en varios sectores,para fa­
cilitar el desmoldeo#
9%.- En los puntos en que se ha cortado ¡éste molde,se dis­
ponen unas bridas de fibra de vidrio y resina#
10S+-E1 molde hembra de producción se retira del molde—pa­
trón#
lie.-En el interior de cada sector del molde,se practica un 
acabado localizado en los puntos que lo requiera,aplicando 
una mezcla de capa rápida a la que se agrega fibra de vi­
drio, molida o picada,en estado pastoso,puliéndose a conti­
nuación#
12a.—Los sectores del molde hembra de producción,se unen 
con pernos que pasan por las bridas fijadas en el punto en 
que se cortó el molde,para retirarlos#
Realizadas éstas operaciones y obtenido el molde,el proce­
so continua de la siguiente manera.
13e.— Se aplican varias capas de material ceroso al molde 
de producción y una capa de acetato de celulosa, celefón o 
similares de 1 Ó 4 décimas de milímetro de grueso,de mane­
ra análoga a como se ha descrito en los puntos 33 y 4%.
14S#-A continuación ae aplica una capa de resina sintética, 
rápida,de aproximadamente,40 gramos por metro cuadrado,con 
un colorante para asegurar el acabado liso de la futura pie­
za#
15a.-Sobre ésta capa rápida, se aplican varias capas de fi-
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85.-

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,adici onando a la mezcla de resina#el 
catalizador#acelerador y eílorante necesarios,haciéndose 
penetrar la mezcla de resina en el conjunto por cualquier 
medio mecánico o manual,que asegure la perfecta homogenei­
dad de la distribución*
Caso de precisar un mayor grosor de los elementos o lámi­
nas, se repiten las operaciones indicadas anteriormente,el 
numero de veces que se considere necesario para conseguir 
el grueso y resistencia deseadas*
16S+-A continuación se procede al secado del conjunto#se­
parándose éste del molde,arrancándose a continuación la pe­
lícula de celulosa,celofán o similares.
17B*-Se pule la carrocería,alisándose los ángulos y las po­
sibles rebabas*
Resta decir,que la fibra de vidrio,a que se alude en el pro- - 
cedimiento de fabricación,objeto de ásta patente,puede ser 
sustituida cuando asá convenga,por fibras de amianto,como 
igualmente que en la primera fase de la fabricación, el mol­
de puede sustituirse por otro,de material distinto cualquiera^

90.-
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N 0 T A — --------
Se reivindicad los puntos siguientes:
Ib .-Procedimiento y dispositivo pera la fabricación de ca­
rrocerías de plástico para toda clase de vehículos,especial­
mente motocicletas y automóviles,que se caracteriza por com­
prender en combinación, conjunta o separadamente los siguien­
tes elementos:
a) Fibra de vidrio.
b) Amianto.
c) Resinas sintéticas*
d) Catalizadores.
e) Aceleradores.



f) Colorantes*
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g) Soportes.
h) Un molde hembra.
29.-El mismo procedimiento de la reivindicación anterior,carac­
terizado porque partiendo de un molde hembra de producción ¡ 
que se obtiene construyendo un modelo del diseño a tamaño na­
tural, que actáa como molde-patrón y al cual se le día un aca­
bado muy liso,a base de un compuesto de fondo y lija,se le 
deja secar durante un día,así como el encerado del mismo,dán­
dole varias manos de material ceroso y puliéndolo después de  ̂
seco.
39.-El mismo procedimiento de las reivindicaciones anteriores, - 
caracterizado porque sobre la superficie del material ceroso, 
ya pulido,a que se alude anterloxmente.se extiende unas capa 
de acetato de celulosa,celofán o similares,que tenga una !
consistencia de 1 á 4 décimas de milímetro,secándose a conti- ) 
nuacién,aplicándose seguidamente una capa de,aproximadamente,
40 gramos por metro cuadrado de resina sintética rápida,para 
asegurar el acabado liso del molde.
49.-El mismo procedimiento de las reivindicaciones anteriores,¡ 
caracterizado porque el resto del molde hembra,se forma por } 
la aplicación de una á  cinco capas de fibra de vidrio de 200 í 
gramos á  1000 gramos por metro cuadrado superpuestas, apli­
cándose a continuación la resina sintética acelerada,que se 
hace penetrar en el conjunto,por cualquier medio manual, o 
mecánico,para asegurar la homogeneidad de la distribución, 
como igualmente que según el tiempo que se precise para que [ 
solidifique la mezcla,se dosifica el catalizador y acelera­
dor, secándose a continuacién. í-
59.-El mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio- ¡ 
res,caracterizado porque se fijan en el molde hembra unos 
soportes,destinados a dotarlos de rigidez y facilitar su r 
mane jo,procediendo se luego a cortarlo en varios sectores !
para facilitar el desmoldeo,como igualmente que en los puntos ^
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en que se han realizado justos cortes,se utilizan unas bri­
das de fibra de vidrio y resina,precediéndose a retirar el 
molde hembra de producción del molde-patrón.
6*.-El mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio­
res, caracterizado porque en el interior de cada sector del 
molde,se practica un acabado localizado donde se precise, 
aplicando una mezcla de capa rápida a que se agrega la 
fibra de vidrio,molida o picada,en estado pastoso y pulién—  
dose a continuación.
76.-ZB mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio- 
res^aracterizado porque los sectores del molde hembra a 
que se alude en las reivindicaciones precedentes,se unen 
con pernos que pasan por las bridas fijadas en el punto en 
que se cortó el molde,para retirarlos,precediéndose seguidas- 
mente a la aplicación de varias capas de material ceroso al 
molde y una eapa de acetato de celulosa,eelofén o similares, 
de 1 á  4 décimas de milémetre de grueso#de modo análoga a 
como se indica en la reivindicación 3*#aplicándose después 
una capa de resina sintética rápida de aproximadamente 40 
gramos por metro cuadrado,con un colorante para asegurar el 
acabado liso de la futura pieza.
86.—El mismo procedimiento de las reivindicaciones anterio­
res, caracterizado porque sobre esta capa rápida,a que se 
alude en la reivindicación precedente,y superponiéndolas, se 
aplican varias capas de fibra de vidrio de 200 á 1000 gra­
mos por metro cuadrado,que empape totalmente dicha capa y 
que se realice el alisado de la superficie,adicionando a la 
mezcla de resina, el catalizador,acelerador y colorantes ne­
cesarios, haciéndose penetrar la mezcla de resina en el con­
junto por cualquier medio mecánico o manual, como igualmente 
que caso de precisarse un mayor grosor de los elementos o 
láminas,se repiten las operaciones indicadas anteriormente 
el námero de veces que se considere necesario*
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riores, caracterizado porque una vez obtenido el secado del 
con junto, separándose éste del molde, se arranca la pelícu­
la de celulosa,celofán o similares,puliéndose la carroce­
ría y alisándose los ángulos y rebabas.
10C .-PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CA­
RROCERIAS DE PLASTICO PARA TODA CLASE DE VEHICULOS,ESPE­
CIALMENTE MOTOCICLETAS Y AUTOMOVILES.
La presente memoria descriptiva,consta de siete hojas,es­
critas a máquina y por una sola cara.
Madrid,7 mayo de 1956
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