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PATENTSZ
DE
INTRODUCCION

a favor de Don Juan FONOLLA CASTANER, de nacionalidad
espafiola, residente en Badalona (Barcelona), calle Llz
d6 24, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FAERICACION DE NMOL-
DEADOS DE FORMA ANULAR CON UNIONES EN HELICE A BASE DE
MATERIALES TEXIILES PREVIAMENTE TRATADOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un proce-
dimiento para la confeccion de preformas moldeables a
base de materiales textiles con impregnacidn o recubri
mientos, y a partir de tales preformas llegar a la fa-

56 bricacion de piezas moldeadas de forma anuler con unio-
nes helicoidales, las cuales presentan unas excelentes
cnalidades tanto por lo que se refiere z sus oaracterig
ticas mecanicas como para aplicacidn como elementos de
estanqueidad que deben trabajar sometidas a gran presién.

10. La industria necesita Irecuentemente de elemen
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t0s moldeados elasticos o plésticos, de formas anulares
y secciones transversales de perfil muy variable. Se
presentan ciertos casos en que por estar destinados di
chos slementos anulares a rendir servicios en condicio-
nes mecanicas o de presion nuy severas, requieren ser
de una naturaleza especialmente reforzada, por lo que,
entonces dichos elementos anulares deben estar consti-
tuldos por wn meterial textil que sirve de soporte a la
substancia elastica, nlastica o termoendurecible habi-
tualmente empleada en aplicaciones de este tipo.

Dichos slementos y piezas moldeadas, de forma
anular, deben presentar en todos los casos un perfecto
acabado de superficies, sin arrugzas ni pliegues, tener
una estructura y consistencla uniforme en todos sus pun
t0s, y, en ellos, el material textil no debe presentar
roturas, cortes, ni ningin otro tipo de discontinuidad.

El procedimiento de la invencion que se des-
cribe en la presente memoria, y resulta adecuado para
proceder 2 la fabricacion de este tipo de elementos y
plezas moldeadas, representa una considerable mejora pa
ra la industria puesto que hasta el presente, no ha si-
do conoclido, divulgado, ni practicado sistema alguno pa
ra la obtencidn de piezas con tales cualidades para apli
caciones en casos de grandes esfuerzos mecanicos o de
presidn.

Lgencialmente, el procedimiento de la inven-
cidn consiste en el hecho de que tal tipo de elementos

v plezas moldeadas de forma anular se obtienen y prepa



ran g partir de trozos o tiras del material textil pre-
viamente impregnado o recubierto con una pelicula de mna
terial vulecanizable, plastico, o termoendurecible, cor-
tados en forma de paralelogramo o trapecio, es decir,
5e trozos definidos por dos lados opuestos sensiblemente pa
ralelos y otros dos lados los que al realizar la confec-
cion de la preforma se yuxtaponen gue siendo entre si pa
ralelos o no, se cortan oblicuamente con los dos anterior
mente definidos, y por realizarse el moldeo de tales ele-
10. mentos o piezas anulares partiendo de una preforms que se
confecciona doblando o enrollando sobre si mismo el trozo
de textil asi cortado, yuxtaponiendo las dos extremidades
laterales del enrollamiento y terminendo el rollo anuler
6 preforma de modo tal que la 1linea de unién definida poxr
15. las extremidades yuxtapuestas y enrolladas queda en forme
de helice extendida a lo largo de una zona anular mas o
menos extensa, de modo que los puntos de unidn en cada una
de las capas quedan desplazados respecto a los puntos de
union en las demas ca-as restentes, con 1o que se consigue
20. que dada punto de union quede reforzado por el propio ma-
terial textil, que en las demas capas constitutivas de la pi
pieza es enterizo en el punto considerado.
“ara mejor comprension de la present: memoria
descriptiva y facilitar la exposicion de las caracteristi
25, cas y fases principales del procedimiento de la obtencion
se acompailen los dibujos adjuntos, que constituyen parte
integrante de la presente memoria, y que representen:

Figura 1 . - Vista en planta de un trozo del
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material textil, previamente impregnado o recubierto con

el material vuleanizable, plastico o termoendurecible ele
gido, recortado en formae adecuads para inicliar con el la

confeccion de la preforma a moldear.

Figura 2.~ Indicacion esquematice de la menera
en que mas generelmente se inicia el plegado o enrolla-
miento de los trozos de textil.,

Figura 3.- Representacién de la forma de rea-
lizer la uniodn y yuxtaposicion de las extremidades del
trozo de textil.

Figura 4.- Representacion esquemética de la ma-
nera de acabar el enrollamiento o plegado del textil para
conseguir la obtencion de la preforma a moldear.

Segin se indica en la figura 1, el elemento tex
til impregnado, recubierto o tratado con el tipo de mate-
rial vulcanizable, pléstico, o termoendurecible que se de

see emplear, se recoria en trozos en forma de paralelég:g

mo o trapecio abed 0 ab'ed, respectivamente, cuyos lados
sensiblemente paralelos entre si ab 6 gb' y cd son de lon
gitud aproximsdamente igual al perimetro medio de la pie-
za anular que se desee obtener y se cortan oblicuamente
con los otros dos lados ad y ¢b 6 ¢b' formando en su in-
terseccion unos angulos A, B, C, ¥y D ¢ 4,B', C' y D que
normalmente seran de unos 45° sexagesimales, pero cuyo
valor puede variarse segun lo més o menos extensa que se
desee sea la zona de unidn en helice en la pieza a fabri

car.

Para la fabricacion de piezas snulares de pe=-
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queile seccion transversal serd mas econdmico y practico
partir de trozos de textil cortados en forma de parale-
1logramo pero si la seccion de las piezas a fabricar es
considerable sera més conveniente cortar el textil en
trozos de forma trapezoidal en los que el lado gb' sera
algo nés largo que el lado cd, a fin de compensar el efec
to del aumento de didmetro de la seccion en las sucesivas
capas del enrollamiento que se describe a continuacion.

Ia altura ce del paralélogramo o trapecio esta
dimensionalmente en relacidn con el espesor de paredes de
seado en la pieza a elaborar,

El trozo de textil, cortado segin se acaba de
indicar se enrolla o se va plegando, en el ejemplo sobre
el lado cd, tal como se indica en la representacion de la
figura 2, hasta que quede por doblar o earollar una super
ficie de textil suficiente aun para dar una vuelta cou-
pleta, como minimo al rollo. En este estado, yuxtaponien-
do las extremidades 4 y a del textil, con ¢ y b 6 b' res
pectivamente, se cierra el enroliado del elemento textil
llegandose a comcluir la preforma a moldear del modo que
se indica en las figuras 3 y 4 prosiguiendo esta opera-
cion de arollamiento sobre si mismo del rollo -e- hasta
el agotamiento del textil.

En los casos en que las dimensiones de la pie-
z8 a obtener sean suficientemente grandes, 6 cuando asi
lo aconseje la experiencia, el trozo de textil, en lugar
de ser enrollado estrechamente sobre si mismo puede ser

doblado inicialmente en pliegues mas o menos anchos; asi



como cabe proceder btambién, o doblar el textil una o ve-
rias veces sobre si mismo paralelamente al lado cd antes
de inicisr el primer enrollado o plegado. También en el
caso de piezas de gren seccidn pueden reemplazarse varias
5e de las capas interiores colocendo en el nucleo del rollo
un empaquetamiento de fibras sueltas, o cuerdas, impreg-
nades, & fin de facilitar la confeccidn de la preforma y
reducir el tiempo necesario para conseguir la misma,
Inversamente, cuando se trata de fabricer pie~

10. zas o elementos de pequefia seccion, el primer enrollamien
to, previo a la yuxtaposicion de los bordes de los latera
les, se puede reducir, 0, incluso, eliminar totalmente,
empezandose el enrollamiento después de haber yi yuxtapues
to los laterales ad y be 6 b'e.

15. Se consigue, de este modo, la obtencidén de una
preforma anular donde lo que antes fueron los laterales
ad y be o y;g, quedan yuxtapuestos formando su linea de
unioén una helice 2 lo largo de une zona relativemente ex-
tensa del anillo, y quedando ademas la preforma exenta de

20. regruesos,

Por moldeo 0 vulcanizacion de estas preformas
y mediante un acabado adecuado al tipo de material gque
constituye la pelicula de recubrimiento o0 impregnacion
dada la textil, se conseguira una pieza O elemento mol-

25. deado, de forme anular en la que no seran siguiera apre-
ciables las lineas de unidn de las extremidades del tex-
til y que, presentan un acabado superficial impecable por

complicado que sea el perfil de la seccion transversal de
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la pieza o elemento anular, presentando ademés una dis-
tribucion ordenada y uniforme del soporte textil en to-
dos los puntos.

Cabe indicer como orientacion que el proceso
descrito puede ser aplicable en iguales fases de fabri-
cacion y en todas las variantes previsibles, a piezas
anulares pero de cualquier forma gedmetrica, tales como
circulares elipticas, ovaladas, etc., y con secciones de
cualguier forma.

Serén independientes del objeto de la presen-
te patente, los materiales empleados tanto en la base
textil como en los recubrimientos e impregnaciones, di-
mensiones ceracteristicas y resistenciss de los mismos,
utiles y mecanismos empleados en el proceso de fabrica-
cidn, asi como los valores de los angulos definidos por
el paralelogramo o trapecio textil, sentido del arrolla-~
miento, y, en general todo cuanto no altere la esencliaeli-

dad de la invencion.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente pa-
tente de introduccion:

1. Procedimiento para la fabricacion de mol=-
deados de forma anular con uniones en hélice a base de

nateriales textiles previamente tratados, que consiste
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esencialmente en partir de trozos o tiras del material
textil, previamente impregnado o recubierto con un mate-
rial vulcanizable plastico o termoendurecible, cortados
en forma de paralélogramo 6 trapecio, es decir, trozos
definidos por dos lados opuestos, sensiblemente parale-
los, y otros dos lados los que al realizar la confeccion
de 1la preforma quedan yuxtapuestos que siendo entre si
paralelos o né, se cortan oblicuamente en rotacion a los
dos anteriores, iniciéndose el moldeo arrollando o desean
do sobre si mismo el trozo de textil recortado y yuxtapo-
niendo las dos extremidades laterales de dicho trozo de
textil antes de finalizar su arrollamiento o plegado com-
pleto; y finalizada la confeccion mediante el arrollamiento
total de la pieza anular, con los bordes de los laterales
yuxtapuestos definen una linea de unidén en forma de heli-
ce extendida a lo largo de una zona mas o menos amplia de
la preforma anular, de modo gue los puntos de la union en
cada una de las capas del enrollamiento, quedan desplaza-
dos respscto a los puntos de unién en las demas capas res
tantes, consiguiéndose asi que cada punto de union quede
reforzado por el propio material textil que en esta zona
es enterizo en las demés capas constitutivas,

2. Procedimiento para la fabricacion de moldea~
dos de forma anular con uniones en helice a base de mate-
riales textiles previamente tratados, segin la reivindicg
cion 1, caracterizado por el hecho de gue la variscion de

los angulos definidos por el paralelogramo o trapecio de

la pieza textll impregnada o recubierta por materiales



vulcanizebles plasticos o termoendurecibles, definen en

correspondencia directa la extension de la zona de unidn

de los bordes arrollados helicoidalmente y yuxtapuestos,

que sin solucion de continunidad cierran y completan la
5 preforma anular y finalmente la pieza moldeada.

3, Procedimiento para la fabricacion de moldea
dos de forme anular con uniones en hélice a base de mate
riales textiles previamente tratados, segim las reivindi
caclones 1l y 2, que se caracteriza por el hecho de que

10. el arrollamiento previo de la pieza textil cortade en pa
ralelogramo o trapecio inclinado y previamente tratada
impregnade o recubierta, se realiza como maximo hasta que
puede por doblar la superficie textil suficiente ain para
der una vuelta completa, como minimo al arrollamiento, des

15 pués de cuya yuxtaposicion de bordes se completa el arro-
llamiento segun se especifica en la primera reivindicecion.

4, Procedimiento para la fabricacion de moldea-
dos de forma snular con uniones en helice a base de mate-
rieles textiles previamente tratados, segén las reivindicg

20, ciones 1 & 3, que se caracteriza por el hecho de que, si
precisa por las dimensiones la pileza textil es doblada ini
cialmente en pliegues mas o menos anchos antes de iniciar
el arrollemiento, siguiendo luego dicho arrollamiento y el
resto de fages reivindicadas anteriormente.

25. 5. Frocedimiento para la fabricscidn de moldea-
dos de forma anular con uniones en hélice a base de materla
les textiles previamente tratados, segun las reivindicecip

nes 1 a 3 que se cerecterivye esencialmente por el hecho de
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iniciar, previamente cortada e impregnade o recubleria,
sin arrollemiento previec, reazlizandose este después y
completandose, segun lo sefialado anteriormente, el mol-
deo de la preforma anular.

6. Procedimiento para la fabricacion de moldea
dos de forma anular con uniones en hélice a bese de mate
riales textiles previamente tratados, segin las reivinli-
caclones 1 a 3 que se caracterize por el hecho de dispo-
ner al iniciar el arrollamiento precisemente clmo nicleo
del rolio un empaquetamiento de fibras sueltas, cuerdas
o cordeones impregnadas, a fin de facilitar le confeccion
de la preforma anular.

7« Procedimiento pars la fabricacidn de moldea-
dos de forma anulsr con uniones en hélice & base de mate-
riales textiles previamente tratados.

La presente memoris coneta de diez hojas folig
das escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, 17 de Septiembre de 1966

JUAN FCR

p’p Q. / ’
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