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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que se acompaSa a la  so lic itud  de 

UNA PATENTE DE INVENCIÓN
a favor de VETROHBSINA, S.A.S., de nacionalidad i ta lia n a , 
residente en UDINE ( I t a l ia ) ,  Via Codroipo núm. 112,

por
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN SEMICONTÍNUA, EN SERIE, DE RE­
CIPIENTES DE VARIOS TIPOS, DE RESINAS DE POLIÉSTERES U OTRAS 
RESINAS REFORZADAS CON FIBRAS DE VIDRIO".

La presente invención concierne a un procedimiento 
de fabricación semicontínua, en se rie , de recip ien tes de va­
rio s  tipos, de resinas de po liésteres u otras resinas re fo r­
zadas con fib ras  de v id rio .

5 Como es sabido, en e l estado actual de la  técnica,
los recip ien tes de resinas de p o lié ste res , reforzadas con vi 
drio , son producidos todavía con sistemas y medios semiarte­
sanos. En efecto , dichas fabricaciones comprenden actualmen­
te  la  ejecución, independiente de la s  envolturas, de cada re



cipiente mediante máquinas tejedoras que a rro llan  los h ila ­
dos de vidrio  impregnados de resinas sobre moldes adecuados 
que giran sobre su e je  longitudinal o Como los moldes tienen  
que ser sacados después de la  elaboración de la  envoltura, 
tendrán necesariamente c ie r ta  conicidad, que se rep ite  tam­
bién en la  envoltura y, por lo  tanto en la  forma del re c i -  
p íen te .

Después de preparar la  envoltura, se procede a la  
aplicación sobre e l la  de lo s fondos, producidos separadamen­
te ,  operación que requiere un esmerado trabajo  manual, con 
p incel, para la  unión de la s  partes y su acabado.

Es evidente, por lo  anteriormente dicho, que con 
ta le s  sistemas actualmente empleados no es posible una pro­
ducción normalizada, con productos de calidad constante y de 
costes bien definidos y controlados.

El procedimiento objeto de la  presente invención 
permite conseguir ventajosamente e l  f in  de obtener la  pro­
ducción de lo s  recip ien tes de v id rio -resina  de inmejorable - 
ejecución y acabado, de cualquier tip o  y forma, con una ela­
boración semicontínua en se r ie . En efecto , se carac teriza  por 
la  ejecución simultánea, con una operación única y continua, 
de la  envoltura de toda una.serie  m últiple de rec ip ien tes  me­
diante e l arrollam iento -  con una máquina t e x t i l  adecuada y 
ya conocida -  de los hilados de v idrio  impregnados de resinas 
sobre una columna ro ta to r ia , constitu ida por los fondos de los 
rec ip ien tes, convenientemente unidos entre s í  y separados por 
fa lsa s  envolturas, columna que viene a co n s titu ir  así- e l  ele­
mento de soporte para e l arrollam iento y e l te jid o  de la  envol­
tu ra , con la  cual los fondos, provistos de co llares especiales 
de unión, quedan íntimamente unidos sin  u lte r io re s  operaciones. 
Se obtiene a s í  la  fabricación en una sola pieza, con una ope­
ración única de elaboración, de toda una serie  de recip ien tes
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que se separan luego individualmente mediante el corte c ir ­
cular de la  envoltura a la  a ltu ra  correcta p rev ista .

La columna ro ta to ria  que, como se ha v is to , consti­
tuye el soporte para e l arrollamiento y e l te jid o  de la  envol 
tu ra  del recip ien te , podrá disponerse con su eje v e rtic a l, 
horizontal o incluso inclinado; a l eje mismo podrá ser imagi­
nario o incluso re a l , en cuyo ultimo caso re su lta ría  a modo 
de asador que lleva  ensartados los d is tin to s  fondos. Eviden­
temente, t a l  solución podría ser conveniente sólo para deter­
minadas y particu lares elaboraciones, por cuanto e l eje re a l 
im plioaría para su paso una perforación central de los fondos.

Para la  realización del procedimiento en cuestión, 
es de esencial importancia la  conformación del co llar c i l in ­
drico perim etral de los fondos, en e l cual se encuentra prac­
ticada lateralm ente, y eventualmente también de ambos lados, 
una adecuada pestaña para contener y re tener la  fa lsa  envol­
tu ra  o fa lsas  envolturas. Dicho c o lla r  constituye fundamental­
mente, como se verá más adelante, la  banda de unión y de co­
nexión del fondo con la  envoltura del rec ip ien te .

Los fondos, que se producirán previa y separadamen­
te  por estampado en calien te del m aterial, podrán tener una 
forma cualquiera : plana, abombada, tronco-cónica, a modo de 
tolva, e tc . Los fondos, convenientemente dispuestos en la  co­
lumna de arrollam iento, podrán co n stitu ir también unos tab i­
ques de separación en el in te r io r  del recip ien te , en cuyo ca­
so e l co lla r perim etral del tabique tendrá que tener de ambos 
lados la  pestaña para la s  fa lsas  envolturas.

De acuerdo con los tipos de los fondos y de la s  fa l­
sas envolturas aplicadas sobre e llo s , e l procedimiento en cues 
tión  perm itirá la  produoción de recip ien tes de formas y dimen­
siones cualesquiera, de sección c ircu la r, ovalada, poligonal,



75

80

85

90

95

100

4 ' 330171
cuadrada, rectangular, e tc . ,  con envoltura perfectamente c i­
lin d ric a  (es decir, p a ra le la  a l eje imaginario o rea l de ro­
tación de la  columna) o también cónica, tronco-cónica o de 
una forma m istilínea  cualquiera.

Como se ve, e l  procedimiento permite, por tan to , 
re a liz a r  una producción de series  de rec ip ien tes , incluso 
d is tin to s  entre s í ,  de una sola vez y con una operación con­
tinua; la s  operaciones manuales quedan reducidas a l mínimun 
y se lim itan  a la  aplicación de lo s  accesorios, como por ejem­
plo : agujero de hombre o e sc o til la s , racores para la  válvulas 
de carga y de descarga, soportes o patas de soporte y sim ila­
re s .

Conviene hacer re s a lta r  que la s  fa lsa s  envolturas 
-  que sirven para separar los fondos y c o n s titu ir  la  columna 
de soporte para e l arrollam iento de l a  capa de los hilados de 
vidrio impregnados de resina  que constituyen l a  envoltura -  
podrán también e s ta r constituidos por m aterial perdido, de ba­
jo coste, que se elim inará después del arrollam iento de la  en­
voltura. En caso de exigencias p a rticu la re s , la  fa lsa  envol­
tu ra  podrá e s ta r constitu ida también por m ateriales especiales 
que, dejados en su s i t io ,  constituyan la  superficie de acabado 
in te r io r  del rec ip ien te .

Esta y otras c a rac te rís tic a s  resu lta rán  más eviden­
te s  con referencia a la s  figuras del adjunto dibujo, que re ­
presentan a t í tu lo  de ejemplo no lim ita tiv o  una forma de rea­
lizac ió n  del procedimiento de la  invención, a s í como algunos 
d e ta lles  de construcción de los fondos, dados a t í tu lo  de ex­
plicación , y no de lim itación .

l a  figura 1§, representa una columna de arrollam ien­
to  de eje de rotación imaginario, dispuesto verticalm ente, pa­
ra  la  elaboración simultánea de una serie  de t re s  recip ien tes
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C1, C2 y C3.
La figura 2§, representa un de ta lle  de construcción 

del co lla r de que están provistos todos los fondos.
La figura 33. es, por el contrario, la  forma de cons 

trucción preferida del co lla r, con pestaña b ila te ra l  para las  
fa lsas  envolturas, cuando se t ra ta  de un tabique de separación 

110 para in se rta r en un rec ip ien te .
Con referencia a la  figura 1&, se advierte que se 

emplea una plataforma (P), que un adecuado motor (MT) hace 
g ira r sobre e l eje v e rtica l (A1-A2). Sobre la  plataforma (P) 
se colocará, coaxilmente con respecto a la  misma, e l fondo 

115 ( f l )  re la tiv o  a l primer recip ien te (C l), retenido por espigas 
de posición. Sobre el fondo ( f l )  se ap licará luego la  fa lsa  
envoltura (mi) -representada con lín eas discontinuas-, también 
correspondiente a l primer rec ip ien te , sobre el cual se in se r­
ta rá  el segundo fondo (f2 ) .

120 A continuación, en correspondencia del co lla r del
fondo (f2 ) , se montará el fondo (f3) del segundo recip ien te  
(C2), mantenido en su s i t io  por espigas de posición aplicadas 
en correspondencia de la s  superficie de contacto de los fondos. 
Sobre e l fondo (f3) se montará luego la  fa lsa  envoltura (m2)

125 -representada en líneas discontinuas- y en la  parte superior 
de ésta  e l fondo (f4 ).

Se procederá lo  mismo para el fondo ( f 5), para la  
fa lsa  envoltura (m3) y para el fondo (f6) del recipiente (C3), 
as í como para la s  otras partes superiores eventuales s i la  co- 

130 lumna estuviera constitu ida por un mayor numero de recip ien tes.
Se vé además por el dibujo que en el recip ien te (C2) 

se encuentra inserto  e l tabique ( t i ) ,  adecuado para d iv id ir 
en dos partes el recip ien te mismo.

A t í tu lo 'd e  ejemplo, e l recip ien te  superior (03) ha
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sido prev isto  de forma tronco-cónica, con el fondo superior 
(f6) a modo de to lva .

Después de la  formación de la  columna, cuya longi­
tud podrá varia r evidentemente de acuerdo con la  longitud de 
los d is tin to s  rec ip ien tes, de la s  posib ilidades locales y de 
los medios de elaboración disponibles, se procederá a arro ­
l l a r  sobre la  misma la  envoltura (M) de hilados de v idrio  im­
pregnados de resinas de p o lié s te re s , e llo  en una operación 
única y continua mediante una adecuada máquina tejedora ajena 
a la  invención y que actúa sobre toda la  longitud (L) de la  co- 
íumna. De este modo, los fondos (f-1 -  3f6) de los tre s  re c i­
pientes y la  to lva  ( t i )  del recip ien te  (C2) quedarán perfec­
tamente unidos por el co lla r perim etral a la  envoltura, s in  
operación u l te r io r  alguna.

La subdivisión de los t r e s  rec ip ien tes, en e l caso- 
dado a t í tu lo  de ejemplo, se obtendrá mediante el corte c i r ­
cular de la  columna en correspondencia de la s  secciones (S1-S2) 
y respectivamente (S3-S4).

La solución explicada anteriormente prevé, como se 
ha v is to , una columna de arrollam iento constitu ida en s e n tí-  -- 
do v e rtic a l y que g ira  sobre un eje v e r tic a l . Evidentemente, 
esta  disposición re su lta  la  más conveniente por su fac ilid ad  
y la  senc illez  dé montaje de la s  partes  que constituyen la  co­
lumna en l a  sucesión ya d esc rita . Nada impide y nada cambia 
en e l e sp ír itu  de la  invención, s i ,  en casos particularm ente,, 
se dispone la  columna con su eje de ro tación horizontal o in - -  
cluso inclinado, pudiendo ser imaginario o incluso re a l dicho 
e je , como ya se ha dicho.

El procedimiento descrito  permite conseguir numero­
sas ventajas, como por ejemplo : l a  reducción de los costes 
de producción, con la  posib ilidad de contro lar la  fabricación;
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calidades netamente superiores y constantes de los productos, 
con un mejor acabado; reducidas inmovilizaciones de cap ita l 
por la s  mejores cantidades en deposito necesarias.

La forma, dimensiones y m ateriales podrán ser va­
riab les  y en general, cuanto sea accesorio o secundario, siem­
pre que no a l te re , cambie o modifique la  esencialidad del ob­
jeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta  Memoria, 
son c ierto s y f i e l  re fle jo  del objeto descrito , debiéndose 
tomar con carácter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

La entidad so lic itan te  se reserva el derecho de ob­
tención de los oportunos Certificados de Adición complementa­
r io s , por la s  mejoras o perfeccionamientos que en lo sucesivo 
pudiera aconsejar la  prác tica .

N O T A :

Descrita suficientemente la  naturaleza y alcance de 
la  presente invención, as í como la  forma en que la  misma pue­
de ser llevada a la  p rác tica , se reivindican a t í tu lo  p r iv a ti­
vo la s  siguientes particularidades ca rac te rís tica s , sobre las  
cuales ha de recaer la  concesión del p riv ileg io  de PATENTE DE 
INVENCIÓN que se s o l ic i ta .

1). Procedimiento de fabricación semicontínua, en 
se rie , de recip ien tes de varios tip o s , de resinas de p o lié s te - 
res u o tras resinas reforzadas con fib ras  de v id rio , c a r a c ­
t e r i z a d o  esencialmente por la  ejecución simultánea en 
una operación única y continua de la  envoltura de toda una se­
r ie  de recip ien tes, dispuestos uno tra s  otro a lo  largo de un



mismo eje  -imaginario o re a l-  v e r tic a l , horizontal o in c l i ­
nado, mediante el arrollam iento, con una adecuada máquina 
te x t i l  en s í  conocida, de los hilados de vidrio  impregnados 

195 de resinas sobre una columna ro ta to r ia , constitu ida por los* 
fondos de los recip ien tes convenientemente acoplados entre 
s í y separados mediante fa lsas  envolturas, columna que viene 
a co n stitu ir e l elemento de soporte para el arrollam iento o 
e l te jid o  de la  envoltura, quedando además los fondos, pro- 

200 vistos de adecuados co llares de íinión, íntimamente unidos al 
cuerpo de la  envoltura en e l momento de su te jid o  sin  necesi­
dad de ninguna o tra operación.

2 ) . Procedimiento según la  reiv indicación 1), carac­
terizado por el hecho de que la s  fa lsa s  envolturas de soporte

205 de te jid o  son eliminadas normalmente una vez concluida la
operación -fa lsa s  envolturas perdidas-, o también pueden re ­
cuperarse.

3 ) . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) a 2) 
caracterizado por e l hecho de que la s  fa lsa s  envolturas pueden

210 co n s titu ir , cuando son de m aterial adecuado, la  superfic ie  de 
revestimiento y de acabado in te r io r  del rec ip ien te .

4 )  . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) a
3 ) , caracterizado por el hecho de que los rec ip ien tes , obte­
nidos de una sola pieza y con un te jid o  único y común de la

215 envoltura para toda una se rie , son separados luego individual­
mente mediante el corte c ircu la r de la  envoltura a la s  a ltu ras  
correctas p rev istas .

5 )  . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) a
4 )  * caracterizado por e l hecho de que los fondos de los re c i-  

220 p ien tes, cualesquiera que sean su tipo  y su forma, están nece­
sariamente provistos de una banda c ilin d ric a  perim etral exte­
r io r  -c o lla r -  para la  unión y la  pegadura de la  envoltura te ­
jid a  sobre e llo s .
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6 ) . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) a

5 ) , caracterizado por e l hecho de que los fondos objeto de
la  an te rio r reivindicación comprenden u n ila te ra l o b ila te ra l­
mente, en su banda c ilin d ric a  ex terior -c o lla r - ,  unas pesta­
ñas o sa lien tes  adecuados para re c ib ir  la s  fa lsas  envolturas 
de soporte de te jid o , fa lsas  envolturas que, dicho con otras 
palabras, se calzan sobre la  pestaña de los fondos, que t i e ­
ne la  profundidad necesaria también con relación a l espesor 
del m aterial de la  fa ls a  envoltura.

7 )  . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) a
6 ) , caracterizado por e l hecho de que los fondos mencionados 
en la  reivindicación 5) se acoplan y se f i ja n  con sistemas
de encastre cuyos asientos se obtienen durante la  estampación 
de los fondos mismos, pudiendo dicho encastre ser completado 
o incluso sustitu ido por medios de encoladura.

8 ) . "PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN SEMICONTÍNUA, EN 
SERIE, DE RECIPIENTES DE VARIOS TIPOS, DE RESINAS DE POLIÉS- 
TERES U OTRAS RESINAS REFORZADAS CON FIBRAS DE VIDRIO".

Todo según queda expuesto en la  presente Memoria,
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