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'cuerpos huecos forma.dOS_ por filagmentog unidos entre sf por una resgi-

tos 8 hilos egtén repartidos en forma uniforme sobre toda la exten—

! gifn, incluso gobre las partes que no sean planag, siendo la direccifn

La inv_enoiﬁn ge re_f_iere aun yprocedimiento para moldear

na o materia pléstica; ¥y, mis particularmente, se reflere al moldeo
del citado cuerpo hueco que tiene una secoidn transversal no unifor-
me. _

Pars el procedimiento citado a titulo de ejemplo para ex—
vlicar la invencifn, ung envoltura congtituida por filamentos impreg
nados de resina o materia plastica se forma alrededor de un mandril
o nficleo que no sea plano, Lig ehvoliura formada se retiras luego del
mandril, se corta en dos a lo largo de su eje longitudinal y cada mi
tad se coloca sobre o dentro de un molde para cocerla. Se cbiienen =
as! dog mitades de materig plastica, reforzadas o armadas con fibras
de vidrio, que tienen ung registencia a la traccifn relativamente al
ta y una estabilidad en cuanto a la forma y dimensiones excelentes.
Las unidades huecas asf formadas pueden tener distintas dimensiones
y formas y se pueden utilizar pares constituir diferentes productos,
tales cano lg carrocerfia de un asutomdvil, el casco de una embarca—
cifn, o un reoipiente s presidn tal como un depdsito de combugtible
utilizado en log proyectiles,

Es pozible obtener una resistencia particularmente alta
para estructuras de filamentos unidos entre sf por ung resina y del
tipo especificado, Los filamentos o hilos individuales omtinuog ine-
tervienen independientemente unos de otros y no estin scmetidos a un
arranque o g ung ruptura cﬁando estin cruzados por otros filamentos
de log arrollamientog, El uso de filsmentos individugles, de la forma
en ocuestiln, permite que cada filamento ejerza su esfuerzo scbre una
oxtensifn mixima, Con el fin de obtener el efectowntajoso citadonas

arriba, es importante, de acuerdo con la invencidn, que los filamen-
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de estos filamentos tal, que sufran la presidén principal del esfuer—
zo ejercido sobre la pieza formada.

En el oampo de la teénieca al cual se zplica la invencidn,
el moldeo por contacto o la hechura a mano de una superficie perfila
da constituye un procedimiento segin el cual se colocan, en forma al_
ternativa en un molde, capas sucesivas de resina y de fibras de vi~
drio y se asientan mediante una presidn ejercida a mano o con la ayu
da de otros medios apropiadosp Hasta ahora, se han utilizado diver—
sos métodos para lograr la colocacidn de estas capas.

Segin un mfodo conocido, se coloca sobre un molde curvi-
1fneo una lémina u hoja tejida. Las 1ldminas no se prestan nada a es-
ta colocacidén o forman capas laminares que tienen un espesor varia~-—
ble. Ademds, una lémina plana no se puede aplicar con fuerza dentro
de un molde curvilineo é sobre él, sin formar pliegues. Estos plie-
gues son indeseables en las capas superpuestas, ya que tienmbn a for-
maT bultos en los articulos moldeadoss Una solucidén para remediar es
{te inconveniente ha sido quitar partes de la hoja tejida en los. si—
tios en los pliegues o los recubrimientos se hacen normalmente. Esta
solucidn no es satisfactoria porque el producto final se debilita en
estos aitios, y ademds, este método da lugar a una Erdida de tiempo
excesiva.

Seglin otro método conocido, la superficie curvilinea se
formqéecortando la lémine o la hoja en varias plezas que se aplican
sobre esta superficie. Por ejemplo, una superficie esfdrica se forma
colocando tridngulos esfdricos sobre un molde esférico y uniendo los
tridngulos entre si por sus bordes. Este método destruye la continui
dad de los filamentos o hilos y de ello resulta una disminucién del
reparto de la resistencia. Ademds, este método es costoso y exige -
mucho tiempoe

Otro método mds, comsiste en formar una unidad de refuer—
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20 6 de armadura, enrollando los filamentos o hilos, entrecruzindo~
los sobre un cuadro poligonal . EL uso de un cuadro plano, en lugar
de una hoja tejida no presenta ninguna ventaja real (cuando la pieza
hueca es curvilinea) ya que, cuando el cuadro que lleva los arrolla-
mientos se coloca sobre un molde § dentro de é1, ocurre gue un niime-
ro muy grande de fibras se encuenira sobre ociertas partes del molde
¥y un nimero muy pequefio de fibras sobre otras partes de él.

Al contrario de lo que se produce por estos métodos an=—
teriores, se ha recurrido por el procedimiento de la presente inven-
cifn, a una cubierta perfilada enrollada previamente. Esta cubierta
se adapta exactamente sobre un molde, lo que permite a los filamen—
tos o hilos intervenir independientemente unos de otros, distribuyég
dose simu}téneamente en forma uniforme. Al mismo tiempo, las piezas
obtenidas de acuerdo con la invencidn estdn constituidss principal-
mente po£ materias filamentosas, lo que reduce a la vez su posibili-
dad de estorbar y su peso.

Por el procedimiento en cuestidn, una carrocerfa de auto
ndvil se puede moldear en una sola pieza, con sus diversas partes —-—
perfiladas comprendidas en ella. Estas unidades en una sola piega —
tiene una estructura mds resistente, especialmente en los sitios don
de era necesario unir las partes de la carroceria unas con otras.

Ia invencidn contempla la fabricacidn de piezas que tie-
nen formas diversas y que forman parte de la categorfia general de =
los elementos huecos y de superficie. curvilinea. Sin limitar este -
aspecto general, la invencidn permite fabricar, de un; manera perfec
cionada, una gran variedad de carrocerias de automéviles, cas;os de
embarcaciones, recipientes, botellas de presidn, etc. Permite tambien
la fabricacidn de revestimientos para piezas existentes con el fin -

de reforzarlas y protegerlas.

Un propdsito de la invencidén es, pues, realizar un método
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perfecciongdo pars former estructuras de capas superpuestas de i
brag unidas entre si por una regina.

Otro propbsito de la invencidn es realizar un procedi-——
miento para farmar estructuras de capas superpuestas de fibras uni-
das entre si por ung resina ¥y que tiene formas curvilineas y contor
nos irregulares.

Otro propdsito mis de la invencidn es reglizar un proce
dimiento para formar las estructuras en cuestibn, cuyos contornos -
presentan variaciones.

Otro propogito es reducir log gastos de lg mano de obra
necesaria para fabricar las estruoturas del tipo en cuestifn.

hm otro propogito de lg invencidn es reducir los gastos
pars el moldeo de piezas relativamente grandes de resinas o materias
plégtican reforzadas mediante fibras de vidrio.

Con egte fin, la invencidn tiene por cbjeto un procedi-
miento pars moldear una cubierts formada de filsmentos enrollados -
unidos entre sf por una resina o materia plastica, procedimiento que
conglste ent g) formar un elemento d:a moldeo que no ses plano y que
lleve por 1o menos varias dimengiones periféricgs diferentes trans~
vergalmente con regpecto a su eje longltudinal en puntos sucesivos,
giendo dichas dimensiones, sustancialmente lag mismas que las de la
cubierta a moldear; b) formar un mendril que no ses plano, que ten—
ga una secoidn circular transversal oon relacifn a su eje longitudi
nal, siendo lgs dimensiones de lag circunferencia en los puntos suce-
givos citadog, sustancialmente dos veces més grandes que las dimen-
giones periféricas del elemento de moldeo citado, en los puntos com
parsbles; o) aplicar dichos filgnentos impregnados de ung resina o
materia plastica termoendurecible sobre dicho mandril pegra formar -
ung oublierta; d) colocar esta cubierta sobre dicho elemento de mol-

deo; y o) endurecer dicha resina o materia plastica.
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Otras caracterfsticas, particularidades y ventajas de la
invencidn spareceran en el transcurso de la desoripoidn detallada,
que se hace més abajo, de algunas formas de reglizaeibn de la invenw-
cidn, indicadas a titulo de ejemplos y desoritas refiriéndose a los
dibujos adjuntos en los cuales los mismos elementos se désignan con
las mismas cifras de referenciz.

La figura 1 muestra, en corte longitudinal, un elemento
de mdldeo utilizado para la puesta en prictica de la invenoibn.

Lias figuras 24 y 2B muestran cories transversales hechos
en puntos particulares de la figura 1.

Lias figuras 34 y 3B muestran cortes transversales del -
mandril que se utiliza con el elemento de moldeo de la figura l, ha
oidndose estos cortes en puntos comparables a log de las figuras 24
¥ 2Bo ‘

La figura 4 muestra, en elevacidn, un mandril perfilado.

Lg figurs 5 muestra, esquematicamente, un mandril en el
ourgo de su envolvimiento,

La figura 6 muestra, en perspectiva, una mitad de la cu-
bierta enrollads sobre el mandril perfilado de la figura 4.

La figurs 7 muestra, esquemiticamente, la cubierta enro
1lada moldeada conforme s la invencitn.®

La figurs 8 muestra, en corte longitudinal esquematico,
wma carroceris de auitamdvil fabricada por el procedimiento de la in-
vencibn.

La figura 9 muestra, en perspectiva, otro producto for-
mado por un casco de embarcacibn y fabricado por el procedimiento de
la invencidn.

Lo figura 10 muestra; en elevacidn, el mandril perfilado
utilizado para formar el oagsco de embarcacidn de la figura 9.

La figurs 1 muestra un elemento de 'moldeo hembra 20 en -~
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corte longitudinal. Para laeplicaciin, este elemento osta subdivi-
dido en variag zonmms transversales A-A a K-K, Lag figuras 24y 2B
son cortes transversales hechog en el elmento de moldeo 20, respec—
tivamente en las gonas B~B y H~H. Camo el elemento de moldeo 20 sir-
ve pars la fabricgcidn de una, carroceria de gutamdvil, los cortes -
ds las figuras 2A y 2B se hacen respectivamente g través del cgpot
del motor, ineluido el tapsbarros, y en la zong donde se enouentra
el faro traserc.

Para fabricar el mandril perfilado 22 g .utilizar junto
con ol elemento de moldso 20, sus dimensiones periféricas se calou—
lan baséndoge en las dimensiones del elemento de moldeo 20 en los di
ferentes puntos de 8ste. Las dimensiones asi dtenidas se duplican -
para canpletar las secciones repregentadas con tra;OS mixtos en las
figuras 2A y 2B. Eptog cories tienen, por ello, una geceldn dos ve-
ces mayor que el elemento de moldeo en un punto dado, es decir, la
del molde mag la de su imggen especular. Cads dimensifn de cada pun—
{0 ge congidera luego camo ung circunferencia, que se convierte en -
ung dimengidn dé difmetro con la ayuda de la eougoitn C =1D, sien-
do C 1lg longitud de la ocircunferencia y D la del diametro, EL mandril|
22 esth fabricado baséndose en log difmetros sucesivos. Por consi—
guiente, las figuras 3A y 3B representan secciones transversales del
mandril en log puntos comparables respectivamente ev las zonas B-B y
H-H, El mandril mosiredo en la figura 4, eata marcado, pare la expli
cacidn, en las ponas A-A a K-K que corresponden a las del molde 20 -
de 1lg figura l.

Un agente gpropigdo, que impida la pegadura y tal como -
el glcohol polivinilico, se aplica primero scbre el mandril 22 pars
Paoilitar el desprendimiento del producto final. Una banda 26, qué
tengs la anchura deseada y famads por ung pjurslided de filamentos

tales camo fibras de vidrio, se aplica luego sobre el mandril perfi




10

15

20

25

30

1ado 22 con la ayuda de un carro 28 que ge desplaza desgde un extremo
al otro del mandril y vuelve despuds & su posiciln inicigl, mientras
que ol mandril gira alrededor de su eje longitudinal. Al miamo tien-
po, wng tobera 32 congtituye un medio para cubrir la banda 26 de un
ligante resinoso. La cantidad de materig plistica utilizada se redu-
gce a un minimo de maneras que se obtengs una relacifdn resistencia/pe-
so, favorable.

Se prefiore actualmente utilizar un ligante que forme -
parte de las resinas de epoxido. Una resina particularmente ventajo
sa de esta clase est} constituida por el producto de reaccifn de una
epihalohidring y de un fenol polihidrico, por ejemplo, la bigfenol~-
opiclorhidrina. Otras resinas de epOxidd equivalentes son bien eono-
cidas por loz especlalistas en egte cémpo. Lia camposicidn con la cual|
se impregnan lag fibras puede estar formada, en forma ventajosa, por
ung resing de polidster alquilo, una resina de formaldehido o unag -
de las resinas acrilicas.

ElL procedimiento de acuerdo.con lg invenci®n congiste,
en parte, en rodear el mandril perfilado 22 de una cubierts de fi-
bras, tales como f£ibras de vidrio, impregnadas de una resging como s€
indicd mis arriba. Hay que hacer notar que el contorno del mandril
22 tiene difmetros diferentes en tola su longitud de 4 a K. Asf, —
log dismetros en log puntos Ay, D, ¢ y F son muy diferentes unos de
otros. Da velocidad a la cual el carro 28 se desplaza, puede variar
siguiendo un programa para tener en cuenta la variacifn de los diz-
metros con el fin de cbtener un reparto uniforme de la banda 26s ~—
Ademis, se ha recurrido, conforme a la invencibdn, g un anillo 34
que gula la banda 26 de manera que la espira 26a se encuentre en la
proximidad de la espiga 26b y asf sucesivamente, lo que asegura un
reparto uniforme.

Después que se ha formado, alrededor del mandril 22, una
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cape de la cubierta 36 por el dposito de la banda 26, se deja que =
se endurezcs parcialmente, de manera que forme una masa homogénea -
que puede ser desprendids del mandril 22. La cubierta parcialmente
endurecids se puede desprender simplemente haciéndola resbalar sobre
ol mandril en ol caso en que éste tenga una forma general cilindrica
con partes ligeramente cfmicas. Pero se prefiere, para el ejemplo —=
mogtrado, cortar en dos la cubierts perfilada segin una lines longi-
tudingl 30, formando cada mitad ung semi-cubierta 36a d 36b, como se
muestra en la figura 6, la cual se suelta luego del mandril.

Un producto apropiado, priplo para impedir la pegadura
y tal como ge degoribid mis arribay se gplica sobre la cara interna
20a del molde 20 (figura 1). EL molde par:bioula,r mogtrado sirve pa-
ra la fabricacifn de una carroceris de automdvil gue tenga la forma
particular que corresponde, en general, a una mitad del mandril 22.

Cadg mitad de la cubierta 36, enrollada previamente, se
coloca luego en el elamento de moldeo 20 en la posicifn gque correspon
de a la formg general del mgndril 22. Asf, las pogiciones A a K, que
ocupg lag cublerta 36‘ en el molde 20, corresponden punto por punto —
a las vosicicnes A a K, que ocupa la oubierta sobre el mandril 22.
Hay que hacer notar que la cubierta, enrollada; previgmente, puede -~
rnoldearse por cualquier método usual, por ejemplo enwn auto-clave -
canpresor o en la prensa.

_ Sin embargo, la invencidn contempla utilizar el método
con saco inflgble ('bolsillo). Parg este fin, se colocg un saco de
caucho 38 dentro del bolmgillo delimitado por la cublexrta moldeadas
después de que se haya aplicado sobre la superficie 36a un agente -
apropiado que impids la pegadura. Se empalman luego medios de unifn
apropiados, al saco 38, que forma un recipiente estanco al aire en
el cual se puede introducir un fluido con gyude de una banba 40. La

presifn ejercida por el saco inflado gprieta fuertemente éste contra
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la cubierta y 8sta contra la cara interna 20a del molde 20, Se dger—
va que la oubierts se gplica asi uniformemente oontra log diferentes
oontornogy del molde, sin formacifn de arrugass o pliegues para formar
lg carroceris de aubtaaovil 42 de la figura 8. Por fabricacifn se ha~-
cen log cortes necesarios para las puertas, lag ruedas, el capot, =

las ventanas, etc.

Lag figuras 9 y 10, muestran, regpectivgmente, otro pro-
ducto que se puede fabricar por el procedimiento de acuerdo con la
invenoidn y el mandril gue conviene g este propdsito. El casco 50 se
ha moldeado g partir de lg mitad de la cubierta formads sobre el =
mendril 52. Después de que se ha formado la ocubierts, se corta lon-
gitudinglmente en dos y se moldea de la misma manera que el modo de
realizgoibn de las figuras 1 a 8.

El ocuerpo o cualquier otro elemento huesco, formado por
1lg oublerta impregnada de resina o de maberia plastica, se pueds co
cer, por un calentamiento apropiado si el liganie eg del tipo termo-
endurecible 5 permitiendo gu enfriamiento y su endurecimiento si el
ligante es del tipo termoplistico. Despubs de que la resina se ha en
durecido, el saco se desinfla simplemente y se desprende de la pieza
moldeada, Esta puede, entonces, sacarse del molde.

La oarg mas lisa del producto terminado esta formada por
lg superficie que esti en contacto con el molde, ya que esta super=
ficie es la que se puede hacer lisa on un grado elevado, Por congi-
guiente, la eleccifn del molde macho o hembra depende de la superf-
cie mejor que se desee obtener al intericr o gl exterior de la pie—
za tormingda. Las embarcaciones y las carrocerias de asutomoviles, -
por ejemplo, se forman generalmente en moldes hembras, mientras gue
log lavaborios, log bafios o las pistihas y los recipientes se fabri
can, freouentemente, scbre moldes machos.

Se pueden obiener, en el mamento de lg formacidn del ele
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mento de moldeo, variaciones localizadas en el espesor de lg pieza

17
i

Ly ¥
idy”“.m o

¥, por comsiguiente, variaciones localizadas del contorno exterior
de un cuerpo hueco, Lga aplicacifn de la materia adiciongl locallzada
puede servir para formar piezas de unibn de ocualquier clase (partes
de cojinetes, anillos para pernos, e'bo,) gobre el oueﬁpo hueco.

El ghorro de tiempo que se puede ocbbener utilizando una
cubierts enrollada ge ilugtra por el hecho de que, en un Caso, lag -
ingtalaci®n conveniente de una tels necesgitaba antes 21 horas, mien
tras que wa cubierts enrollada previamente se puede formar ghora en
glrededor de 4 horas. Bgto da lugar no s;olamente a un ghorro de tiem
po, aino tambidn a una ganancia de mano de obra, reduciéndose ésta a
uﬁ némero menor de horas de trabajo por hambre. Ademas, el cogto de
la mano de obra se reduce, por el hecho de que el trabajo se puede
hacer por persongl menos especializado,

El procedimionto, objeto de esta invenoiln, presentas -
otras ventajas, ademfs de la de reducir la duraciln del trabajo y -
necesiter menos habilidad, Aumenta la facultad de instalacifn de la
cublerta, 1o que es una consideracifn imporiante para las exiwgenciag
actuasles para contornog muy irregulafes, como 10s que se refieren a
perfiles aerodinamicos.

Se obtiene iguslmente un producto gue tlene una densidad
resina/vidrio elevada, teniendo, por ello, este producto una Teiis-
tencias excepoional y un peso debil, La resistencia congiderable gue
presenta un producto laminado de la clase en cuestiln, tiene camo -
resultado, en primer lugar, el que log filamentos o hilog individue-
les que congtituyen la armadura, actuen independientemente unos de —
otrog ¥ no corran el riesgo de ser arrancados o .rotos al ser cruze-
dos par otros filamentos del arrollgmiento. A causg del uso de fila~
mentos individugles de la manerg indicads mas éfrriba, cadg filamento

es Capaz de repartir un esfuerzo sobre uns extonsifn maxima de la pie
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En lo que antecede, se han citado las fibras de vidrio
cano congtltuyentes de la ma,teri;a: filamentosa preferida, a ceusa -
do suwlidez, su resistencia s la corrosibn y la posibilidad de con
seguir esta materia a precios econfmicos. Hay gue hacer notar, sin
embargo, que el procedimiento de la invencidn no ests limitado al -
uso de estos filamentos, sino que se puede utilizar, si se desea,
cualquier materia filamentoss deseada © agpropiada, que se pueda con
seguir ghora o en el futuro. Igualmente, las fibras de vidrio cons-
tituyen sctualmente la materis preferida para la formacibn de los -
cuerpos huecos objeto de la invencibn, pero, también en este caso,
la invenci®n contempla la utilizacifn, si se desea, de otrosfllgmen
tos digtintos a las fibras de vidrio para una fahricacifn particu—
lar,

Adem'as, sin salirse de los limites de proteccitn de la
invencifn, se puede utilizar una cubierta parcialmente endurecida
para un moldeo, sin que esta cubierta sea subdividida en dos a lo -
largo de un eje longitudinal. En este caso, la cubierta todavia -—
blanda, se dobla gobre si mismé: a 1o 1argo de un oje longitudinal —
para formar una pieza cncava, cusndo se moldea. La ventaja eviden—
te & este mdtodo es que s ganha la mitad del tiempo para el enrolla
niento y que se consume la mitad menos de mate‘ria, para obiener una
pieza, la cual, al doblarse sobre si mismg, tiene el espesor desea—
do. Seglin una variante, cuando se guiere obtener una pieza muy esne
sa para Tines de construceldn, se puede adoptar la duraoidn normal
de enrollamiento y la cantidad normal de materis, despuds de lo cual
1la ocubierta parcialmente endurecida, vero todavia blanda, se puede
doblar sobre si misma, de maners que la plezg obtenids tenga un es—
pegor dog veces mgyor que lg fabricazda normalmente.

Como es obvio y resulta de lo que antecede, la invenciin
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I endurecer la citada resina o materia pléstica.

no se limita de ninguna manera a este modo de reallzacidn, ni a los
modos de realiéaci&n de sug diversas partes, especialmente indicadas,
sino que abarca todas las varianiess

En resumen, la Patente de Introduccidén que se solicita
recacri sobre las siguientess

~RETVINDICACIONES-

le Un procedimienfo para moldear una cublerts formada por
filamentos enroilados, unidos entre si por una resina o materia plis~
tica , procedimiento que oonsiste ens a) Pormar un elemento de moldeo
que no sea plano y que tenga por lo menos varias dimensiones periféri-
cas diferentes transversalmente con relacidén a su eje longitudinal en
puntos sucesivos, siendo dichas dimensiones sustancialmente las mismas
que las dela cubierta a moldear; b) formar un mandril oue no sea plano
que tenga una seccidn circular transversal con relacidén a su eje lon-
gltudinal, siendo las dimensiones de la circunferencia, en los cita-
dos puntos sucesivos, sustancialmente dos veces mayores que las dimen—
gsiones periféricas del elemento de moldeo citado en los puntos coma=~
rables; ¢) aplicar dichos filamentos impregnados de resina o materia
pléstica termoendurecible sobre el citado mandril para formar una cu-

bierta; ) coloocar esta cubierta sobre dicho elemento de moldeos y o)

2, Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidén 1,
en ol cual se endurece parcialmente la resina o materia pléstica que
impregna los filamentos enrollados, degpuds de la operacidn c)e

3o Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1
6 2, en el cual la cubierta se corta en dos a lo largo de su eje lon-
gitudinal, después de la operacidn ¢).

4o Un procedimiento de acuerdo con gudguiera de las rei-
vindicaciones anteriores , en el cual a) se colocan medics de moldeo

blandos o flexibles contra la cubierta instalada sobre el elemento de
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moldeos b) se mantienen estos medios de moldeo bajo presidn en con-

‘ ducto que impidi la pegadura antes de la operacion de sacar la pieza

tacto apretado con la cara opuesta a la Que estd en contacto con el
elemento de moldeo; c) se endurece la resina o la materia plésticas ¥
d) se desprende la cubierta formada, del citado conjunto de moldeos

5« Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 4,
en el cuél la operacidn b) oconsiste en inflar un saco deformable eg—
tanco al aire, con ayvda de una fuente de un fluido y se mantiene el
saco inflado,

6, Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las rei-
vidicaciones anteriores, en el cual la cubierta es formada por enro-
1llar una banda de filamentos impregnadosd® una resina o materia plas-
tica termoendurecible sobre el mandril,

7. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las rei-—
vindicaciones anteriores en el cual la resina es endurecida solo par—
cialmente, la cubierta es cortada en dos a }o largo de su eje longi~-
fudinal una vesz endureciaa la resina parcialmente,cada mitad de la
cubierta es moldeada y la pieza moldeada sacada fuera del molde,

8. Un procedimiento de acuerdo con la reivindic:cién by
en el cual se recubre el mandril de un preducto qus-impida la pega=

dura antes de la operacién de enrollar y se recubre el molde de un prot

moldeada fuera. del molde.
9. 86 reivindica por filtimo como objeto sobre el que ha
de recaef 1la Patente de Introduccibén que se solicitas" UN PROCEDIMIEN-

70 PARA MOLDEAR UNA CUBIERTA FORMADA POR FILAMENTOS EﬁROLLADOS".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presen-

te memoria descriptiva que consta de quince paginas mecanografiadas

y dibujos adjuntos.

Madrid, 11 enero de 1,966

! BERINARDO UNGRIA
PsDe
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