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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCIGN

a favor de VETRORESINA, S.A.S., de nacionalidad italiana,
regidente en UDINE (Italia), Via Codroipo nim. 112,

por

WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION SEMICONTINUA, EN SERIE, DE RE-
CIPIENTES DE VARIOS TIPOS, DE RESINAS DE POLIESTERES U OTRAS
RESINAS REFORZADAS CON FIBRAS DE VIDRIO",
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Ia presente invencion concierne a un procedimiento
de fabricacién semicontinua, en serie, de recipientes de va-
rios tipos, de resinas de poliésteres u otras resinas refor-
zadas con fibras de vidrio.

Como es sabido, en el estado actual de la técnica,
los recipientes de resinas de polidsteres, reforzadas con vi
drio, son producidos todavia con sistemas v nmedios semlarte~
sanos. Bn efecto, dichas fabricaciones comprenden actualmen-

te la ejecuci6n& independiente de las envolturas, de cada re
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cipiente mediante miquinas tejedoras gque arrollan los hila-
dos de vidrio impregnados de resinas sobre moldes adecuados
que giran sobre su eje longitudinal. Como los moldes tienen
que ser sacados después de la elaboracion de la envoltura,
tendran necesariamente cierta conicidad, que se repite tam-
bién en la envoltura ¥y por lo tanto en la forma del reci -
piente.

Después de preparar la envoltura, se procede a la
aplicacidn sobre ella de los fondos, producidos separadamen—
te, operacién que requiére un esmerado trabajo manusl, con
pincel, para la unidn de las partes y su acabado.

Es evidente, por lo anteriormente dicho, que con
tales sistemas actualmente empleados no es posible una pro-
duccidn normalizada, con productos de calidad constante y de
cogtes bien definidos y controlados,

El procedimiento objeto de la presente invencidn
permite conseguir ventajosamente el fin de obitener la pro-
duccidn de los recipientes de vidrio-resina de inmejorable
ejecucidn y acabado, de cualquier tipo y forma; con una ela—
boracidn semicontinmua en serie. BEn efecto, se caracteriza por
la ejecucidn simultdnes, con una operacidn Unica y continua,
de la envoliura de toda una.serie miltiple de recipientes me-
diante el arrollamiento - con una méquina textil adecvada ¥
ya conocida = de los hilados de vidrio impregnados de reésinas
sobre una columma rotatoria, constituida por los fondos de los
recipienies, convenientemente unidos entre s{ y separados por
falesas envolturas, columna que viene a constitulr asf el ele=
mento de soporfe pars el arrollamiento y el tejido de 1la envol-
tura, con la cual los fondos, provistos de collares especlales
de unidn, quedan I{ntimamente unidos sin ulteriores operaciones.
Se obtiene asi la fabricacidn en una sola pieza, con una ope-

racidn dnica de elaboracidn, de toda una serie de recipientes



45

50

55

60

65

70

que se separan luego individualmente mediante el corte cir-—
cular de la envoltura a la altura correcta prevista.

Ia columna rotatoria que, como se ha visto, consti-
tuye el soporte para el arrollamiento y el tejido de la envol
tura del recipiente; podra disponerse con su eje vertical,
horizontal o incluso inclinado; al eje mismo podrs ser imagi-
nario o incluso real, en cuyo Ultimo caso resultaria a modo
de apador que lleva ensartados los digtintos fondos. Eviden-
temente, tal solucidén podrfa ser conveniente sblo para deter—
minades y particulares elaboraciones, por cuanto el eje real
implicar{a para su paso una perforacidn central de los fondos.

Para la realizacidén del procedimiento en cuestidn,
es de esencial importancia lag conformacidn del collar cilin-
drico perimetral de. los fondos, en el cual se encuentra prac-
ticads lateralmente, y eventualmente también de ambos lados,
una adecuada pestafls para contener y retener la falsa envol-
tura o falsas envolturas. Dicho collar constituye fundamental-
mente, como se vers mas adelante, la benda de unidn y de co-
nexitn del fondo con la envoltura del recipiente.

Los fondos, que se producira'.n previa y separadamen-
te por estampado en caliente del material, podran tener una
forms cualgquiera : plana, abombada, tronco-cénica, a modo de
tolva, etc. Los fondos, convenientemenie dispuestos en la co-
luma de arrollamiento, podrén constituir también unos tabi-
ques de separacién en el interior del’recipiente, en cuyo ca-
80 el collar perimetral del tgbique tendrs, que tener de ambos
lados la pestafia para las falsas envolbturas.

De acuerdo con los tipos de los fondos y de las falw
sas envolturas aplicadas sobre ellos, el procedimiento en cues
+idn permitiré 1a'producci6n de recipientes de formas y dimen-

siones cualesquiera, de seccidn circular, ovalada, poligonal,
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cuadrada; rectangular, etc., con envoltura perfectamente ci-
ifndrica (es decir, paralela al eje imaginario o real de ro-
tacidén de la columna) o también cénica, tronco-cénica o de
una, forma mistilinea cuslquiera.

Como se ve, el procedimiento permite, por tanto,
realizar una pro&uecién de series de recipientes, incluso
distintos entre si, de una sola vez y con una operacidn cone
t{nua; las operaciones manuales quedan reducidas al minimun
¥y se limitan a la aplicacidn de los accesorios, como por e jem-
plo : agujero de hombre o escotillas, racores para la valvulas
de carga y de descarga, soportes o patas de soporte y simila-
Ir'eSe

Conviene hacer resalbar que las falsas envolturas
- que sirven para separar los fondos y constituir la columna
de soporte para el arrollamiento de la capa de los hilados de
vidrio impregnados de resina que constituyen la envoltura -
podrén también estar constituldos por material perdido, de ba-
jo coste, que se eliminars después del arrollamiento de la en-
volturas En caso de exigencias particulares, la falsa envol-
tura podrs estar constitulda tembién por materiales especiales
que, dejados en su sitio, constituyan la superficie de acabado
interior del recipiente.

Esta y otras caracteristicas resultardn mis eviden-
tes con referencia a las figuras del adjunto ditujo, que re-
presentan a t{tulo de ejemplo no limitativo una forma de rea-
lizacién del procedimiento de la invencidn, asi como algunos
detalles de construccion de los fondos, dados a titulo de ex-
plicacidn, y no de limitacidn.

Ig figura 18, representa una columna de arrollamien-

to de eje de rotacidn imaginario, dispuesto verticalmente, pa-

4 s . N}
ra la elaboracion simultdnes de una serie de tres recipientes
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1, C2 y C3.

Ia fiszura 28, representa un detalle de construccidn

del collar de que estan provistos todos los fondos.

La figura 38, es, por el contrario, la forma de cons

truccidn preferida del collar, con pestaila bilateral para las
falsas envolturas, cuando se trata de un tabique de separaoién
para insertar en un recipiente.

Con referencia a la figura 12, se advierte que se
emplea una plataforma (P), que un adecuado motor (MT) hace
girar sobre el eje vertical (A1-A2). Sobre la plataforma (P)
se colocaré, coaxilmente con'respecto a la misma, el fondo
(£1) relativo al primer recipiente (C1), retenido por espigas
de posicion. Sobre el fondo (£1) se‘apiicaré luego la falsa
envoltura (m1) -representada con lfneas discontinuas-, tembién
correspondiente al primer recipiente, sobre el cual se inser-
tars el segunfio fondo (£2).

A continuacién, en correspondencia del collar del
fondo (£2), se monters el fondo (f3) del segundo recipiente
(c2), mantenido en su sitio por éspigas de posicién aplicadas
en correspondencia de las superficie de contacto de los fondos.
Sobre el fondo (£3) se montara luego la Talea envoltura (m2)
~representada en 1ineas discontinuas- y en la parte supefior
de ésta el fondo (f4).

Se procéderé lo mismo para el fondo (£f5), para la
falsa envoltura (m3) y para el fondo (£6) del fecipiente (¢3),
asi como para 1aé otras partes superiores eventuales sl lé com
lumna estuviera constituida por un mayor numero de recipientes.

Se vé ademds por el dibujo que en el recipiente (C2)
se encuentra inserto el tabique (%1), adecuado para dividir ‘
en dos partes el reciplente mismb.

A titulo'de ejemplo, el recipiente superior (C3) ha



140

145

150

155

160

165

s

:) LR

+

sido previsto de forma tronco-cénica, con el fondo superior
(£6) a modo de tolve. .

' Después de la formacidén de la columma, cuys longi-
tud podré variar evidentemente de acuerdo con la longitud de
los distintos recipientes, de las posibilidades locales y de
los medios de elaboracidn disponibles, se proceders a arro-.
1lar sobre la misma la envoltura (M) de hilados de vidrio im-
pregnados de resinas de poliésterés, ello en una operacidn
Unica y continua mediante una adecuada maquina tejedora ajena
a la invencidn y4que actia sobre toda la longitud (I) de la co-
Xumna. De este modo, los fondos (f-1 - f6) de los tres reci-
pientes y la tolva (t1) del recipiente (02) quedardn perfec-
tamente unidos por él éollar perimetral‘a le, envoltura, sin
operacién ulterior alguna.

Ia subdivisidn de los tres recipientes, en el caso-
dado a titulo de ejemplo, se obtendrd mediante el corte cir-
cular de la columna en correspondencia de las secciones (81-82)
¥y respectivamente (83-54). ' '

Ia solucién explicada anteriormente prevé, como se
he visto, una columns de arrollamiento consiitufde en senti-
do veritical y que gira sobre un eje vertical. Evidentemente,
esta disposicién resulta la m3s conveniente por su fecilidad
¥y la sencillez de montaje de las partes que constituyen la co-
lumng en la sucesidn ya descrita. Nada impide y nada cambia
en el espiritu de la invencién, si, en casos particularmente,.
se dispone la columna con su eje de rotacion horizontal o in-—
clugo inclinado, pudiendo ser imaginario o incluso real dicho
eje, como ya se ha dichoo.

El procedimiento descrito permite conseguir numero-
scas ventajas, como por ejemplo : la reduccidn de los costes

de produccidn, con la posibilidad de controlar la fabricacidn;
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calidades netamente superiores y constentes de los productos,
con un mejor acabado; reducidas inmovilizaciones de capital
por las mejores cantidades en depésito necesarias.

Ia forms, dimensiones y materiales podran ser va-
riables y en general, cuanto sea accesorio o secundario, siem-
pre que no altere, cambie o modifique la esencizlidad del ob-
jeto que se desgcribe.

Tos términos en que queda redactada esta Memoria,
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con caracter anplio y nunca en forma limitetiva.

Ia entidad solicitante se reserve el derecho de ob-
tencidn de los oportunos Certificados de Adicidn complementa-
rios, por las mejoras o perfeccionamientos que en lo sucesivo

. . ’ s
pudiera aconsejar la practica.
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' Descrita suficientemente la naburaleza y alcance de
la presente inveneién, asl como la forma en que la misma pue-
de ser llevada a la prdctica, se reivindican a titulo privati-
vo las sigulentes particularidades caracterfsticas, sobre las
cuales ha de recaer la concesidn del privilegio de PATENTE DE
INVENCION que se solicite.

1) o Procedimiento de fabricacidn semicontinua, en
serie, de recipientes de varios tipos, de resinas de poliéste-
res u otres reginas reforgadas con fibras de vidrio, c a2 r a c-
teriza do esencialmente por la ejecucidn simulténea en
una operacidn ﬁnicq y continua de la envoltura de toda una se-

rie de recipientes, dispuestos uno tras otro a lo largo de un
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mismo eje ~imaginario o real- vertical, horizontal o incli-~
nado, mediante el arrollamiento, con una adecuads méquina
textil en si_eonocida, de los hilados de vidrio impregnados
de resinas sobre una columna rotatoria, constituida por los-
fondos de los recipientes convenlentemente acoplados entre
s{ y separados mediante falsas envolturas, columna que viene
a constituir el elemento de soporte pare el arrollamiento o
el tejido de la envoltura, gquedsndo ademas los fondos, pro=-
vistos de adecuados collares de finidn, Intimsmente unidos al
cuerpo de la envoltura en el momento de su tejido sin necesgi-
dad de ninguna otra operacidn.

2). Procedimiento segin la reivindicacidn 1), carac-
terizado por el hecho de que las falsas envolturas de soporte
de tejido son eliminadas normalmente una vez concluida la
operacién ~-falsas envolturas perdidas~; o también pueden re-
cuperarse.

3). Procedimiento segin las reivindicaciones 1) a 2)
caracterizado por el hecho de qﬁe las falsas envolturas puedeﬁ
congtituir, cuando son de material adecuado, la superficie de
revestimiento y de acabado interior del recipiente.

4)s Procedimiento segin las reivindicaciones 1) a
3), caracterizado pof el hecho de que los recipientes, obte;
nidos de una sola pieza y con un tejido Unico y comin de la
envoliura para toda una serie, son separadoé 1uegd individual~-
mente mediante el corie circular de la envoltura a las alturas
correctas previstas,.

5)« Procedimiento segin las reivindicaciones 1) a
4), caracterizado por el hecho de que los fondos de los reei;
pientes, cualesquieras que sean su tipo y su forma, estdn nece-
sariamente provistos de una bende cilindrica perimetral exte-

rior —collar- para la unidn ¥ la pegadura de la envolturs teé

jide sobre ellos.
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6). Procedimiento seglin las reivindicaciones 1) a

5), caracterizado por el hecho de que los fondos objeto de

la anterior reivindicacidn comprenden unilateral o bilateral
mente, en su banda cilindrica exterior —collar-, unas pesta-~
fias 0 salientes adecuados para recibir las falsas envolturas
de soporte de tejido, falsas envolturas que, dicho con otras
palabras, se calzan sobre la pestafia de los fondos, que tie-
ne la profundidad necesaria también con relacidn al espesor
del material de la falss envolturz.

7).+ Procedimiento segﬁn las reivindicaoiones 1) a
6), caracterizado por el hecho de quevlos fondos mencionados
en la reivindicacibn 5) se acopian v se fijan con sistemas
de encastre cuyos asientos se obtienen durante la estampacién
de los fondos mismos, pudiendo dicho encastre ser completado
0 incluso sustitufdo por medios de encoladura.

8). "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION SEMICONTINUA, EN
SERTE, DE RECIPIENTES DE VARIOS TIPOS, DE RESINAS DE POLIfS-
TERES U OTRAS RESINAS REFORZADAS CON FIBRAS DE VIDRIO". ]

Todo segin queda expuesto en la presente Memoria,

que conste de nueve hojas foliadas y medanografiadas por una

gola cara, ¥y una hoja de dibujos se acompafia.
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