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tura de la memoria descriptiva que ge df a continuacidén con referen=
" oia a los dibujos anexos gue solamente se acompafian a tftulo de ejem

_plos indicativos y de ningin modo limitativos del inventos
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Es ya conocido un procedimiento de fabricacidén de cuerpos

o de revestimientos de materia pldstioca, reforzada el cual consiste
en superponer unas capas de tejidos de vidrio sobre un molde o sobre
una pleza bruta resistente que debe recibir un revestimiento. Después
de colocarse cada capa de Pejidos, se reviste ésta con resina polies
ter, luego se vuelve a empezar por la capa siguiente. Se coloca ensg
guida el conjunto en un recipiente flexible y estanco, por ejemplo w
un saco de polietileno, en cuyo interior se hace el vacio, 1o que per
mite obtener una polimerizacidén conveniente de la resina, exenta de
airee No obstante este procedimiento obliga al operario a extender -
al aire libre grandes cantidades ge resina con una manipulacidn peno
sa, y ésto tantes veces como oapas de tejidos haya

El invento tiene por objeto los perfeccionamientos de esta

tdcnica, llamada "moldeado en saco"™, con el fin de suprimir sus incon

Segin el invento, las capas de tejidos ge vidrio se colocan
todas juntas sobre su soporteé Se sujetan si es necesario por acceso-
rios apropiados como son los claves, cintas de cubrimiento eice.. Se
coloca de modo que envuelva toda la superficie que se va a revestir
un saco de materia flexible, como es por ejemplo el polietileno. Des
pldes de haber hecho el vacio en el interior del saco, de modo que se
superpongan ¢ recubran las‘capas de tejidos de vidrio unas sobre otra%
entre el saco y el soporte, se introduce la resina en sl saco, prefe-
rentemente por inyeccién entre las diferentes capas de tejidos Birviég
doge de una aguja huecas

Bl invento por otra parte se comprenderd mejor por la lec—

- la figo 1 representa una seccidn que muesira la coloca=—
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¢idn de la aguja hueca durante la inyeccidn de la resinae

~ la fige 2 representa el equipo del dispositivo de inyec
cidne

En la fig. 1, las capas de tejidos de vidrio 1 esién su~-
jetadas contra un soporte 2, por medio de cintas de cubrimiento 4.
El conjunto ests cubierto por un saco flexible y estanco 3 del cual
se ha representado en seccién solamente una pequefia parte, el resto
estd indicado por unas 1fnea de puntos.

Bl saco 3 comprende por lo menos una abertura 3a suscepti
ble de acoplarse a una homba de vaclo no representadae. Por el efecto
del vacio, el saco 3 se aplica fuertemente conira las capas de teji=-
dog de vidrio 1.

La introduccién de materia gdstica, por ejemplo una resi-
na poliester, se efectlia por medio de una aguja hueoca 5 introducida
al perforar el saco 3 y preferentemente hundida hasta el centro del
grosor de las ocapas de tejidos de vidrio 1., La resina 6, inyectada
por el efecto de la presifn que reina en el tubo de entrada 7 tien—
de en primer lugar a separar las capas de tejidos, despuds me filtra
enseguida por capilaridad a través de las mallas del tejido para ime
pregnar una zona sensiblemente circular centrada sobre el punte de
inyeccidne Despuds de la inyeccidn de la cantidad que se desde de -~
resina, un adhesivo 8, colocado con anterioridad, es comprimido so-
bre el orificio practicado por la aguja huecaes

Hay que tener presente sin embarge que la penetracidn de
la resina en las capas ge tejidos se ha facilitado mediznte el vacio
creado en el interior del saco 3. A este respecto, las cintas ge cu-
brimiento 4 permiten la creacidn de conductos gue favorecen el flu-
jo del aire y de los vapores desprendidos por la resina hacia las =
zonas de aspiracidn 3a.

Como se puede ver en la fige 2, la aguja hueca 5 puede
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montarse sobre una pistola pulverizadora 9 que comprende un pufio 10
y wn mando manual en forma de gatillo 11 gue permite accionar la -
abertura y el cierre de una vdlvula 12 montada a la entrada del tubg
flexible de alimentacidn de resina 13. Este conducto termina en el
depdsito 14 que contiene la resina. Este depdsito comprende una en=
trada de gas a presidn 15 y un orificio de llenado con grifo y embu
do 16

Eg muy importanie tener presere que el dlspositivo descri
t0 puede perfeccionarse complementindolo con un cronointerruptor -
automdtico que actla sobre la vdlvula 12 para controlar exactamente
la cantidad de resina inyectada. Se puede utilizar igualmente ﬁna o
varias bombas dosificadoras no representadas en la figura, que subg
tituyen el depdsito 14 cuyo funcionamiento se acciona entonces a dig
tancia mediante el gatillo 1l.

Se puede observar que el procedimiento descrito permite
colocar el revestimiento sobre la pared mismz ocuando el soporie se
encuentra por encima de las mpas de tejidos de vidrie (figo 1)« F1
aumento de peso del revestimiento debido a la inyeceidn de la resi-
na no implica el riesgo de despegar las capas ge vidrio, las que, =
gracias al vacio mantenido, sstan comprimidas sdlidamente contra el
soporte. Bste modo de trabajo "en profundidad" eviia la vuelia de -
plezas voluminosas durante la fabricacién. .

Del mismo modo, se puede superponer sin peligro un gran
nimero de oépas de tejidos al aplicar Uniocamente la resina en una
s0la operaciomne

Por otra parte, oon el procedimiento descrito, hay que
tensr presente que la resina no se encuentra munosz al aire libre. Bl
personal manipulador se encuentra de este modo a salve del contacto
de la resina y de sus emanacionese

En fin, el procedimiento segin el invento permite im-
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pregnar totalmenie las capas de tejidos de vidrio o, por el contra-
rio, nicamente en la superficic, gracias a las posibilidades mflii
ples que ofrece la utilizacidn de una aguja de inyeccidn.

El invento no se limita al solo ejemplo dado en la fig.
1, sino que puede utilizarse cualquiera que gea la naturaleza del sg
porte, molde o superficie que se vaya a revesiir,

En resumen, la Patente ge Invencién que ge solicita recag

ré§ sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de cuerpos o de revestimien
tos de materia plédstica reforzada, caracterizado porque se coloca s0=
bre un soporte unas capas de tejidos de vidrio despuds se envuelve ~
el conjunto con un saco flexible estanco en cuyo interior se crea el
vacfo y se introduce la materia.pléstica en el sacomanteniendo com -
pletamente el vacio en éstes

2, Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracterizado
porque la introduccidn de materia plidstica se efectla por perforacidn
looalizada y provisional del saco con ayuda de uma aguja de inyeccidns

3. Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracterizado
porque despuds de la inyeccidn de la materia pldstica, se obiura los
orificios practicados por la aguja con ayuda de una cinta adhesiva

para mantener el vacfo hasta la polimerizacidn de la materia pldsti-

4o Se reivindica por dltimo como objeto sobre el gue ha -
de recaer lz Patente ge Invencién que se solicitas "PROCEDIMIENTO DE
FABRICACIUN DE CUERPOS O DE REVESTIMIENTOS DE MATERIA PLASTICA REFOR

ZADA",
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presente

Memoria descriptiva que consta de seis paginas mecanografiadas y di-
bujos adjuntose
Madrid, 11 Diciembre, 1965

ALFONSO UNGRIA
PoPe

y

o Juan Pedraza)
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