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PATENTE
DE
INTRODUCCION

& favor de Don Juan TORAN ORYS, de nacionalidad espefiola,
residente en Barcelona, Calle Llobet y Vall-llosers, 7,
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION IE BALSAS SALVAVI-
DASY,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo
procedimiento para la fabricacidén de balsas salvavidas.

E1l empleo de balsas salvavidas hechas de cuer=
pos inflables flexibles ya es conocido, y presenta gran-
des venitajas por la facilidad con que estas embarcacio-
nes pueden ser plegadas cuando no se encuentran en uso,
Yy elmacenadss en espaclos extremadamente reducidos, que
no son més que una fraccildén del espacio ocupado por un
bote de salvamento convencional.

Esta nueva clase de balsas presenta una seria
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desventaja en cuanto a seguridad se refiere. En efecto,
sus cnerpos inflables o flotadores estédn hechos a base

de lonas cauchutadas con létices naturales o sintéticos
que son aplicados sobre dlchas lonas por uns o ambas ca-
ras a fin de volverlas impermeables. Ello hace gue la te=-
la, aunque resistente, estéd a merced de cualquier aceidn
meocdnica externa; su capa inpermeable exterior resuliu
iguslmente vulnerable por los mismos motivos, y el conjun-
t0, de un grosor apreciable, se endurecs, estrope y adquie~
reo grietas por el mismo licho de estar fuertemente doblaw-
da en la condicién de almacenamiento.

Deda la gran responsabllided que ha de presi-
dir la construceién de artefactos disefiados para propor-
cionar cobijo a seres vivientes, precisamente en aondicio~-
nes de emergencia, ¥, en muchos casos, bajo factores cli=-
matolégicos extremos, se comprende que sea de une impor-
tancia capital al encontrar un método de fabricacién
nuevo que permita obitener balsas salvavidas que se encon-
trardn en perfectas condiociones de seguridad y de servi-
¢cio incluso sl cabo de prolongados periodos de almacena-
miento en las condiclones usuales y de que se dispone en
la marina y aerondutica.

La presente invencién tiene, precisamente, por
objeto un nuevo procedimiento para la fabricacién de bal-
sas destinadas a actur como embarcaciones de salvamento,
de rescate o de supervivencia pars personas que han que-
dado a merced de los elementos como consecuencia de un

siniestro marftimo, garantizando una seguridad suficiente
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para dichas personss hasta que “Yas'mismas puedan ser-ob~

jeto de la atencién de los equipos de salvamenio o pue-
dan slecanzar tierra firme.

ElL nuevo procedimiento se distingue de los co-
nocidos, en sus lineas generales, por el hecho de partir
de un tejido de urdimbre y trama, del cual se corta unas
secolones al bies y otras rectas, paralelsmente & los ele=
mentos del tejido, despuds de lo cual se yuxtapone unu
seccllén coritada al bles a cada cara de una seceidn reciha,
de forma que cada una de las urdimbre de las primeras
forman dngulo con las urdimbres de la segunda y, & la vez,
entre sf, con interposicidén de capas Ge una composicitbn
vulcanizable entre las tres capas textiles, sometiendo
luego el conjunto & un proceso de vulcanizacibén y cortan-
do del material leminer obtenido paneles de acuerdo con
los patronajes de la balsa, cuyos paneles son finalmente
compuestos y montados por cosidos y cementadosy para for-
mer lag seociones o partes de la misma.

Dentro de esta caracterfbice, y como fase de
partida del procedimiento, se puede formar con las tres
capas textiles dlspuestas en la forma descrita, un matew
rial de partida intermedio, en forma continua del que son
cortadas posteriormente las piezas que han de constitulr
los llamados paneles para la formmeidn de las balsas. Ale
ternamivghenxe, estos paneles pueden ser compuestos por
el acoplamiento de piezas previemente cortadas a partir
de las secciones de partida y de aouerdo com los patrona=

jes de la balsa.



5e

10.

15.

20,

25.

En todo caso, la confeceién de las telas de
partida puede ser lleveda & cabo por las técnices usus-
les, aunque teniendo en cuente las normalizaciones vigen-—
tes pars la fabricacidén de materiales textiles con desti-
no a la confecoidn de equipos de segurided. Asi, pues,
le eleccién de meteriales y las dimensiones o ndmeros
bajo los chales los mismos se presentan en estos empleos,
no ha de constitulr ninguna difitulted pers el especig-
lista.

Lo mismo se puede decir en cuanto a la compo=-
sicién adhesiva que es aplicada entre las tres capes tex-
tiles que formen el material leaminer de partida para la
confeccién de la balse y para la unidén de las diversas
secclones que la forman. Esta composicidén es aplicada,
preferiblements, en forma de capa sobre una o les dos Cae
res de las tres telas de partida, y pueden ser hechas ad-
herirse mutuamente, de por sf, cusndo ein se encuentran
en estado no vulcanizedo, o bien en uns fase intermedia
de vulcanizacién, eventualmente con combinecidén con inerw
celacidén de agentes adhesivos suxiliares.

Estas capas intermedias de agentes adhesivos
tienen, como es natural, la cualidad de ser impermeables,
pero el coxjmto es reforzedo preferentemente con capas
de recubrimiento vulcenizable hesta una forma impermeable
eén les caras externas de las gecciones cortadas al bies,
de forme que se evita sl contacto del agua con el meterial
textil. En este caso resulta particularmente ventajoso si

estas capas externas son dotadas de un colorido que pro-
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porcione contraeste cromftico con respecto de los demds
elementos de la balsa. |
Serdn independientes del alcance de la inven-
clén los detalles mccesorios y caracterfsticas construc—
tivas empleadas en la pueste en préctica de la misma,
agl como los medios y aparatos utilizados para ello,por
quedar todo comprendido dentro del espiritu de les #i-

guientes reivindlcaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten—

te de introduceibn:
Ll. Procedimiento para la fabricacién de balsas

salvavides, caracterizedo esenclalmente por el hecho de
pertir de un tejido de urdimbre y trama, del cual se cor-
tan unas secclones al bles y otras rectas, paralelamente
8 los elementos del tejido, despuds de lo cual se yuxita~
pone una seccidén cortada al bies a cada cara de una sec-
c¢ién recta, de forma que las urdimbres de las primeras
forman 4dngulos con las urdimbres de la segunda y entre
gf, con interposicifén de capas de ung composicién adhesi-
va vuleanizeble entre las tres capas, se somete al conjun=—
0 a un proceso de vulcanizacidn y se cortan paneles de
acuerdo con los patronajes de la balse, cuyos paneles

son finalmente compuestos y montados por cosidos y cemen-
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tados para formar las secclones de la misma.

2. Procedimiento para la fabricacidén de balsas
salvevides, segin la reivindicecién 1, caracterizado esen=
cialmente por el hecho de formar con las tres capes de te-
jido un material de partida intermedio del que se corta
posteriormente los peneles para la formsoién de las seccio-
nes de la balsa.

3. Procedimiento para la fabricacién de balzas
salvavidas, segin la reivindicecién 1, caracterizado por
el hecho de que los paneles constitutivos de las seccio-
nes de la balsa son formados por acoplamiento previamen~
te cortados de las seccilones de partida.

4. Procedimiento para la fabricecién de balsas
salvavidas, segin las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza~
do esencialmente por el hecho de que la composicidn adhesi~
va e8 gplicada en capa a las caras de scoplamlento de las
gsecciones o materisles de partida

5. Procedimiento para la fabricacidén de balseas
salvavidas, segin las reivindicaciones 1 a 4, ceracteri-
zado esencialmente por el hecho de que las caras externas
de las dos secclones cortadas al bles son dotedas de un
recubrimiento vuleanizable en forma impermeable y dotado
de contraste cromético con respecto de los otros elementos

de la balsa.

6. Procedimiento para la fabricacidén de balsas
salvavidas.

Todo ello segin queda descrito y reivindicado
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en la presente memoria que consta de siete hojas foliadas

escritas a méquina por una sola cera.
Barcelona, 27 de octubre de 1964.
Juan TORAN ORUS

PeBe . y
o E-PONRTI
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