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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencibn, debida a los trabajos de M. Donsld
A. HUBBARD, se refiere a wn procedimiento de unibn por adheren-

cia mediante resinas sintéticas, = ~ @ o - v ca o v e e w o - -

Es conocido realigar, en canalizaciones de elts presidn,
juntas por adherencia en tubos provistos de una encajadura en
un extremo y de un trozo liso en el otro: para ello, se llena
con resina epoxi el espacio anular que subsiste entre la enca-
jadura y el trozo liso, después de lé introduccidn de éste en
dicha encajadura; la resina se polimeriza a la temperatura am=- .
biente o bien se acelera el proceso por medio de una aplica~-
cibén exterior de calor. Tales juntas presentan una excelente
resistencia mecfmica y se comportan muy bien con respecto a la

agresividad quimice de los medios eamblentes, = = = = = = = =~ =

Este procedimiento presenta, sin embargo, los inconvenien~
tes siguientes: las resinas epoxi son caras y la importancie |
de la seperacifn anuler posible entre el troze exiremo liso y
la encajadura, motivada por las tolerancias de fabricacién,
implica frecuentemente un consumo de resina muy importante,
lo que sumenta el precio de coste; ademés, el tiempo de polime-
rizacién a temperatura ambiente retarda considerablemente las
posibilidedes de manipulacibén de los tubos; en cambio, si

pera evitar este inconveniente se utiliza una aportacidn exter-
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na de calor, ésta, principalmente en el caso de tubos de gran
didmetro, es dificil de emplear en las condiciones frecuente-

mente precariss de una obra de colocacién de conducciones, -

Le inveneifén tiene por objetivo evitar, entre otros,
estos inconvenientes y, para ello, tiene por objeto un proce-
dimiento de unidn caracterizado porque se aplica primero so-
bre cada une de las suprficies enfrentadas de las piezas a
unir una capa delgada de una mezcla polimerizable a base de
una primera resina de polimerizacién lenta y débilmente exo-
térmica y que tiene una buena adherencia sobre las piezas a
unir, y luego se llena el espacio que ha quedado libre entre
las capas con ayuda de una mezcla polimerizable a base de une
segunda resina de polimerizacién répida y suficientemente
exotérmica para favorecer la de la primera resina y que tiene
normalmente ung malas adherencia sobre las piezas a unir des=
pués de polimerizacibén, pero una buena adherencia sobre la

Se aprovecha asi el desprendimiento de calor que pre-
senta, durante toda su gelificacién y su endurecimiento, la
reaccibén exotérmica de polimerizacidén de la segunda resina
para acelerar la reacclén mucho més lenta de la primera re-
sina y, por lo tanto, el desprendimiento exotérmico, mucho

nés débil, se limita précticamente a la fase de gelificacién.

De forma particularmente ventajose, la primera resina
es una resina epoxi y la segunda resina es una resina poliés~

ter. Preferentemente, ademés, esta segunda resina se utiliza
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con una Carga. - -

Is evidente que, aunque la invencidn se haya realizado
en el campo de los trsbajos emprendidos para mejorar los mé-
todos de unibén de elementos de canalizacién por adherencia
con la ayuda de adhesivos a base de materia pléstica termo-
endurecible, puede aplicarse, sin embargo, fuera del campo
de las canalizaciones, a otras unlones por adherencis. En el
cago particular de las juntés por sdherencia para tubos de
fundicibn, se obtienen juntas que son a la vez econbmicas y

simples de realizar y que son répidamente menipulables, = = =

En su eplicacibén a la realizacién de una junta entre la
encajadura de un tubo y el extremo liso de otro tubo, el pro-
cedimiento se caracteriza ademids porque, despuds de la apli-
cacién de lag capass de la primera mezcla, se dispone unas car-
ga en un volumen correspondiente al espacio anular que deli-
miten las capas de la primera mezcla en el estado unido defi-
nitivo y porque, después de colocacibén de la cerga, se inyed-

ta la segunda resina en esta Carggs =~ = = = = = = = = = w = =~

En su aplicacién a la realizacién de una junta entre dos
piezas planas, el procedimiento se caracteriza ademds porque,
despuds de la aplicacién de las capas de la primera mezcla,
se dispone una cargas en un volumen correspondiente al espacio
que delimitan las capes de la primera mezcla en el estado uni.
do definitivo y porque, después de colocacibén de la carga,

se inyecta la segunda resinge en esta Ccargg, = = = = = = = =«
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En su apiicacién al anclaje de un cuerpo metélico en
la superficie de una masa de hormigén, el procedimiento se
caracteriza ademfs porque, después de aplicacién de capas
de la primera mezcla sobre las superficies, destinadas a
quedar enfrentadas, del cuerpo metflico y de la mesa de hor-
nigbn, se mentiene este cuerpo en su posicibén con respecto
a esta masa, se coloca una pared sobre la mase de hormigén,
de forma que se delimite un depbsito, y se cuela la segunda

mezcla en este Aeplsito, =~ = = = = = w m = m - - - - - --

En su asplicacifn a la realizacibén de una junta de cables
eléctricos, el procedimiento se caracteriza ademfs porque,
despuds de aplicacién de capas de la primers mezcla en las
superficies de los cables eléctricos y de sus empalmes, se
dispone un molde alrededor del conjunto y se cuela la segune

de mezcla on 68te MOLACe = = m = = o m = = = w = - - - - - -

En su gplicacién a la unidén de una brida con un tubo, el
procedimiento se caracteriza ademés porque, después de apli-
cacifén de capas de la primera mezocla sobre las superficies,
destinadas a quedar enfrentadas, de la brida y del tubo,
se aplica sobre la capa que reviste el tubo y en la mismas
extensibén que ésta, una capa gruesa de la segunda mezcla ¥y
luego, sobre esta capa gruesa y haciéndole sobresalir de
ésta, se deposita un aerrollamiento de materia de refuerzo
impregnada con la segunda mezcla, se coloca la brida sobre

el tubo y se comprime el arrollamiento en el espacio =nular

delimitado por la bridae = = = = = = = « = = = = - = - - - -

De forma particularmente ventajosa, en las tres Ultimas
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gplicaciones mencionadas, se utiliza como primers mezela
polimerizable una mezcla de 50% de resina epoxi y 504 de
endurecedor, y, como segunde mezcla polimerizable, una mez-
cla de 120 partes en peso de resina poliéster, 150 partes
de carga granuler, 2,4 partes de acelerador y 3,6 partes de

catalizadory, = = = = = = = =« = = - = = - - - .- .- -

Otras carascteri{sticas y ventajas de la invencién resul-
tarén durante la descripeién que seguird, a titulo de ejeme
plos no limitativos y con referencia a los plenos anexos,

enloscuales:--c-——-—-d —————— ---—..'---

- la Figs 1 es una seccibén axial de una junta por adhe-
rencia, realizada segin la invenciénm, entre dos tubos de

fundicién con encajadura y extremo 1iso; = = = = = = = « ~

~ la Fig, 2 es una seccidn de una unibn realizada segin

la invencién entre Gos piezus metflicas; = = = = = = = = = a

- las Figs. 3 y 4 representan dos vistas en seccibn, la
segunda & mayor escala, que ilustraen el anclaje de un cuer=
pe metAlico sobre una masa de hormigén, representéndolo lm

Fig, 3 entes de la unibén y la Fig. 4 después de la wunibn; =

- las Figs. 5 y 6 representan vistas sndlogas a las de
las FPigs. 3 y 4 e ilustran la realizaciln de uwna junta de

cables eléCtrico8) = = = = = = & &~ - -, - _- .- -—-—--

- las Figs. 7 y 8 representan igualmente vistas anélo=-

gas que ilustran le unién de una brida con un tubos = = -~ -

La junta representada por la Fig., 1 comprende un primer
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tubo T1 gue presenta una encgjadura E y un segundo tubo T

que presenia un extremo liso introducido en esta encajadurs

E.--------~--~--—---------‘----'_

Antés de la unibn, las doe superficies de la encajadurs
y del extremo liso que deben quedar enfrentadas son, ante
todo, preparadas por las técnicas conocidaé de preparacién
de las superficies a adherir o g revestir (ocepillado, tra-
temlento con arena, etc.). Se aplice luego sobre cada una
de estas superficies una pelicula delgada 1 6 2 de una mez-
cla polimerizable a base de resina epoxi que c¢ontiene todos
los a@itivos necesarios parae la polimerizacibén, de por ejem=
plo poliamidas, siendo esta mezcla susceptible de una poli-
merizacibén lenta a temperatura ambiente o de una polimerize=-
cién més répida por medio de una aportacidén de calor. Se
aplicae entonces gobre el extremo liso del tubo ma, asi reves=
tido, un arrollamiento 3 de fieltro de fibras de wvidrio,
presentando este arrollamiento el espesor deseado pera lle=
ner el espacio anular que existe entre el exiremo liso y la
encajadura despuds de la introduccién del uno en la otra,
se introduce entonces el extremo liso asi guarnecido en la
encajadura E, despuds de haber depositado en el fondo de
esta encajadura una guarnicién 4 de material apropiado, tal
como caucho, materia pléstica ¢ un metal pléstico tal como
plomo, esplicéndose estas guarnicidn iguslmente contra la pared
gxial de la encajadura y obturando el espacio anular entre
la encajadura y el extremo liso, apoyéndose este ltimo axial

mente contra dicha guarnicibn, = = @ = « = = = = = = = =« « -

Como variante, después de haber depositado las peliculas
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1 vy 2, se hace penetrar primero el extremo 1iso en la enca-
jadura y luego se efectia un rellenado de fibras de vidrio
en el espacio anular que queda libre entre la encajadura y

En embos casog, se inyeota entonces bajo presidn, en el
relleno anulaer 3 de fibras de vidrio obtenido, uns mezcla
polimerizable a base de resina poliéster y de polimerizacién
répida. Es preciso observar que este relleno debe presentar
cierta densidad con respecto a la cantidad de resina a in-
yector a £in de limitar el peligro de fisuracidén de la re-
sina despuds de su polimerizacibén. La composicién de la mez=
cla se elige de forma que el tiempo despuds del cual se ini~
cia la polimerizacidn sea inferior a cinco minutos, La in-
yeceidn considerada puede efectuarse conla ayuda de cual-
quier méquina comercial, pudiendo &sta realizar al mismo tiem
po la dosificacién conveniente de los constituyentes de la
mezcla, & sgber de la resina, del catalizedor y del acelera-
dor, antes de enviarlos en dos chorros confluentes a la puﬂ—
ta de una boquills de lanzamiento, comprendiendo uno de los
chorros la resina y el acelerador y comprendiendo el otro
el catalizador o, preferentemente, comprendiendo uno de los
chorros la resina y el acelerador y el otro la resina y el

La polimerizecién de esta resine polidster desprende
una importante cantidad de calox y acaba en algunos minutos.
Bl calor as{ desprendido es entonces suficlente para iniciar

por lo menos el proceso de polimerizacibn de las peliculas
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1 y 2 de resina epoxi y asegurar asi la solidarizacidén de la
masa de fibras de vidrio y de resina poliéster con las dos

superficies entre las cuales queds situada, = = = = = = = =

Una canalizacidén empalmade con este sistema puede en-
tonces manipularse sin peligro al cabo de algunas decenaes

de minutos después de la inyeccidén del poliéster, = = = - =

Es ademds preciso sefialar que, en el ejemplo de apli-
caciébn descrito anteriormente,. se ha previsto una disposi-
cibén suplementaria para facilitar esta menipulacibn sin te-
ner que esperar la polimerizacién total de la resina epoxij
la superficie interna 5 de la encajadura esté moldeada con
&ngulo negativo, convergiendo asi ligersmente hacia la gber-
tura de la encajadura, de modo que la masa polimerizada de
poliéster cargado con fibras de vidrio constituyas, sin espe-
rer el endurecimiento final de las peliculas de epoxi, una
cufia que bioquea los movimientos longitudinales de los tubos

uno con respecto 2 0Tro, = = m m w w - w - - -- o - -—-—

Este procedimiento permite por lo tanto realizer la
unién de tubos en el borde de una excavacibn y colocaxrlos
en su posicibén segln grandes tramos premontados. Ia polime-
rizacibén definitiva de las capas de epoxli que confiere la
adherencia deseada puede acabarse entonces a temperatura

ambiente en un plazo de algunos AlgSs = = = = = = = = = = -

La junta asi obtenida presenta también, como otras ven~
tajas, un buen aislamiento eléctrico, una buena resistencia

e la accién quimica y mecénica de los fluidos transportados,
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una resistencia mecénica homogénea por toda la longitud de

la tuberia y la posibilidad de realizsr la junta e tempera-
turas comprendidas entre =102C y + 502C. Por lo demés es po~
sible, pars tempersturas inferiores a'-1onc, recalentar los

constituyentes de la resina poliéster, ~ e e e -

La wnién representada por la Fig. 2 se efectlia entre

1 y P2 de 1la misma forma que

dos piezas metélicas planas P
en el ejemplo precedente, por aplicacién de resina epoxi y
por gplicacibén posterior de un fieltro o relleno de fibras
¥+ finalmente, inyeccién de resina polidster, realizando
Yemporalmente, una pieza auxilier 43, la funciébén de la guer-
nieidén 4 para obturar por un extremo el espacio libre que

existe entre las dos piezas y que debe llenerse, = = = = =

[}

Desde luego, pueden preverse otras variantes sin selir

del alcence de la invenciOn, = = = = w = = = » w = = « = =

aAsi, por ejemplo, se puede preimpregnar el fieltro de
fibres de vidrio con uno de los componentes de la resina
poliéster, preferentemente el catalizador, de forma que se
limite le inyeccibn soleamente al acelerador y a la resins,
lo-que simplifica mucho la instalacién en las condiciones de

inyeceién."'""""--""""""---‘—'--""‘---"’"-

Se puede también utilizer, en vez de una carga fibrosas
tal como un fieltro 3 de fibras de vidrio, otra cargas de na=-
turaleza granular, por ejemplo, tal como arenea, sobreenten~
diéndose que, en el caso de la Fig. 1, la penetraéién del
extreno liso del tubo T2 en la encajadura del tubo T1 se
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realiza entonces antes de la colocacibén de esta carga. - =

Finglmente, la invencién puede realizarse utilizando,
como resina de polimerigzacién répida y fuertemente exotér-

mica, ofras numerosas resinas termoendurecibles de composi-

cién debidamente estudiada para un endurecido en frio con
desprendimiento de calor, tales como por ejemplo resinas

fenoplastas o resinas furédnicaes catalizadas por &Gcidos, - -

En cuanto a las aplicaciones de la invencibdn, ademés de
les anteriormente deseritas, son muy diversas y se pueden
c¢itar también, a titulo no limitativo, diversas uniones ta-
les como la fijacibén de los cables de pretensado en el hor-
migén armado, la fijacidén de piezas metdlicas en anclajes
de hormigén, la unibén de vainas de cables, el recubrimiento

de uniones de cables eléotricos y la adherencis de bridas

En las tres aplicaciones siguientes, se utilizarén ma-
terias idénticas, a saber, por una perte, una mezela poli-
merizable a base de una resina de polimerizacién lenta y
dévilmente exotérmica y que tiene una buena adherencia so-
bre las piezas a unir, que se denominaré '"mezcle de reves-
timiento" y, por otra psrte, una segunda mezela polimeriza~
ble a base de una resina de polimerizaeibén rgpide y sufi-
cientemente exotérmica pera favorecer lg de la primera re-
sina y que tiene normslmente una maela adherencia sobre las
piezas a unir después de polimerizacibn, pero una buena

adherencia sobre la primera resina, que se denominarf "mez=-
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cla de rellenadot, = = = = = = = = = = = — = = = = = = -

La mezcla de revestimiento comprende 504 en volumen de
una m@sina epoxi y 50% en volumen de un endurecedor, tales
como los que constituyen la mezcla conocida bajo la marca
Araldite con las referencias AV100 y HV100, siendo produci-
da esta mezcla por la sociedad CIBA~GEIGY. Los dos consti-
tuyentes de esta mezcla se mezclan Intimemente inmediatamen-

te antes de su aplicacifn, = = = = = = = = = - - - -

La mezcla de rellenado es una mezcla a base de resina
polidster de pequefia contraccién. Comprende una mezcla de,
respectivamente, 100 y 20 partes en peso de dos resinas co-
nocidas con las referencies comerciales BP 862 y L 3270 y
producidas por la Sociedad BIP Chemicals Limited, una carga
constituida por 150 partes en peso del producto conocido con
la marca Garaquartz $12 y producido por la Sociedad Plasti-
chem Limited, y una mezcla de respectivamente 2,4 y 3,6
partes en peso de un acelerador y de un catalizador, tales
como los conocidos con las referencias comercisles NL4OST y

Butanox M50 y producidos por la Sociedaed Akzo-Chemie, - -

En la aplicacibn ilustrads por las Figs. 3 y 4, debe
reglizarse la unién de un cuerpo metéliéo, tal como un pa-
tin 11 de méquina herramienta sobre uns masa 12 de hormigbn.
Ante todo se amuela la superficie 13 del hormigén y se hace
pasar un chorro de arena o se limpia con un cepillo meté-
lico la cara inferior 14 del patin, dispuesta enfrentads
con la superficie 13 del hormigdn, de modo que se hagan de-

saparecer todos los depdsitos o las corrosiones superficis-
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les. Se aplican entonces, sobre la superficle 13 del hormi-
gén y sobre la superficie 14 del patin, dos capas delgadas
15 ¥y 16 de la meszcla de revestimisnto mencionada. Se lleva
entoncesg el patin 11 a la posicién gue debe ocupar con res-
pecto a lg masa 12 de hormigén y se le mantiene momenténea~
nente en esta posicidn, por ejemplo por medio de gatos u
otros dispositivos andlogos, despuds de haber depositado
alrededor de la superficie 13, sobre la que debe montarse
el patin 11, una pared anular 17 de retencién de cartén o
de una materia pléstica ligera tal como, por ejemplo, po-
liestireno. Se vierte entonces en el depbsito 18, asi cons-
tituido por la pared 17 y la superficie 13 del hormigén,

la mezcla de rellenado mencionada en una cantidad requerida
para rellenar por lo menos todo el espacio comprendido en-
tre 1o0s niveles de las capas 15 y 16. La solidificacién de
la mezcla de rellenado a base de resina poliéster 19 apae-
rece entonces aproximadamente a los diez minutos de su colo
caeibn, si la temperatura ambiente es del orden de 202C, En
la mayor parte de los casos, es entonces posible preténsar
el patin 11 (depositando el bastidor de la méquina herre-
mienta sobre el conjunto de los patines anélogos) en apro-
ximadamente le hora que sigue al momento en que se ha ver-

tido la mezela de rellenflO, = = m = wm w w o - o o- - o -

Las ventajas que se obtienen as{ en esta splicacidn del
procedimiento de anclaje de un cuerpo metilico en una masa
de hormigbén son, entre otras, las siguientes: se obtiene

ante todo una economia considergble en el precio de coste
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con respecto a la técnica anterior en la que se procedie

a un rellenado integral con la gyuda Unicamente de la mez~
¢la = base de resina epoxi, dado que, en numerosos casos,
se debien utilizar veries toneladas de mezcla de rellenado,
en particular para miquinas herramienta de grendes dimensio
nes, Se obtiene por otra parte una velocidad de fraguado
mucho mayor que en el caso de la resina epoxi sola o tem-
bién del mortero de cemento, La unién reelizada es, final-
mente, mucho més duradera y més resistente a los ataques
por parte de los productos quimicos y los aceites que las
uniones realizadas anteriormente a base de mortero de ce-
mento, siendo esta duracibén y esta resistencia, por lo de~
més, aproximadamente iguales gque las de las uniones a base

de resina epoxi sola, en la mayoria de condiciones de colo-

Es evidente que se puede aplicar el procedimiento de
la misma forma en casos anilogos, tales como la fijacidn
de cuerpos met4licos en cavidades practicadas en hormigén,
lo que sucede, por ejemplo, en el caso de anclajes de ca=-

bles o de pernos de cimentacibén en el hormigén, = = = = =

En la aplicacién ilustrada por las Figs. 5 y 6 es8 ne-
cesario reslizar la unibén de una junta o'empalme de cables
eléctricos constituida por dos extremos de cables cuyas
vainas 20 y 21 se han preparado de forma que queden libres
los extremos 22 y 23 de los cables, estando unidos estos
Ultimos a pares asociados por uniones eléciricas 24. Des—

pués de haber preparado el estado supe rficial de estas
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uniones o conexiones eléctricas, de las vainas de los con-
ductores y de las partes metéhlicas desnudas, si es que exis
ten, se aplican sobre estos diversos elementos capas delge-
das 25 de la mezcla de revestimiento definidas an‘teriormente,
Entonces se encierra el conjunito de la junta con la ayuda
de un molde 26 de materia plastica ligera, constituido por
dos semicoquillas y que mresenta una forma conveniente, de
modo que sua extremos rodeen las veinas 20 y 21, con intere
posicién de arrollamientos de cintas adhesivas de manera
que se asegure la estanqueidad en estos puntos, Se vierte
entonces, como se ha representado en lineas discontimmas

en la Fig. 5, la mezcla de rellenado indiceda anteriormen-
te hasta rellenar totalmente el molde. La materia 27 de re-
llenado, asi{ colocada, queda fraguada en aproximademente
los diez minutos siguientes, & una temperatura de 202C, y
es entonces posible proceder casi inmedistemente a la colo-
cacién y al posicionado de los ocebles. En este caso, la pe-
quefia contraccién de la mezcla a base de resina poliéster,
que es aproximadamente del 1%, implice un apretado muy
enérgico de la materia de rellenado sobre los diferentes
elementos de la junta que queda asi perfectamente unida en
un tiempo extremadamente breve. Se obtiene asi una junta
resistente, incluso antes de que esté completamente endure~

cida la Tesing €poOXis = = = = = = = @ - - w - - - - - -

En la eplicacién ilustrada por las Figs. 7 y 8, es ne
cesario unir una brida 28 sobre el extremo cilindrico 29
de un tubo. Se procede ante todo al tratamiento con grana-

lla y a1 limpiado con cepillo metflico de las sumrficies



Oe

10.

1y,

20,

25,

- 16 -

30 y 31 de la brida y del tubo, destinadas a guedar enfren=-
tadas, de manera que se hagen dessparecer los depdeitos,

las corrosiones de la supsrficie o la pintura que puede ha-
berse gplicado sobre estas plezas. Se aplicen entonces, so-
bre estas dos superficies 30 y 31, capas delgadas 32 y 33 de
la materia de revestimiento citada anteriormente, Se aplica
entonces sobre la capa 33 que reviste el extremo del tubo,
una capa gruesa 34 de la mezcla mencionade a base de resina
poliésfer ¥ luego arrollamientos 35 en espiral de irenza de
terileno tlexible y se reviste e impregna esta {ltima capa
con la ayuda de la misma mezcla de rellenado a base de resi-
na poliéster; la longitud 1 del tubo recubierta por este
arrollemiento debe, por una razén que resultarf evidente
posteriormente, ser supsrior a la profundidad p de la aber-
ture de la brida. Se aplica entonces, sobre la supe rficie
interior de la capa 32 de esta brida, una capa gruesa 36 de
la mezcla @ base de resina polidster y luego se introduce

el extremo del tubo en le abertura de la brida, Se comprimen
entonces los errollamientos 35 de trenza de terilenoc en el
interior del pequefio espacio enular gque subsiste, sea por
mertillado con la ayuda de un cincel, sea por cualguier otro
dispositivo concebido especialmente para ello y que procura
un resultado anflogo. Bajo una temperatura smbiente de 2080,
la unidn obtenida puede someterse s cualquier otra opera--
eibn y, en particular, someterse a peguefios esfuerzos, En
variante, se puede utilizar, en vez de la trenze de terileno

flexible, una trenza de fibras de vidrioc flexible., Se obser-
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vard, por lo demés, que es en cierto grado ventajoso splicar
los revestimientos de mezcla a base de resina epoxi un cierto
tiempo antes de proceder a la unifn definitive; estos reves-
timientos presentan entonces, en efecto, una dureza razona-
ble y estén percialmente endurecidos, pudiendo asi resistir
la gbrasién que se produce mientras se compriﬁen los arrolles-

mientos de trenzae =« = = = = = = = @we o - - - - - ----o

N _ 0 m 4

Se decleran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: = = = = =

REIVINDICACIONES

To= Procedimiento de unibn por adherencim, caracteriza-
do porque se gplica primerc sobre cada una de las superiicies
enfrentadas de les piezes a unir (21, T2, B, B2, 11, 12, 24,
28, 29) una capa delgada (1, 2, 15, 16, 25, 32, 33) de una
mezcla polimerizeble a bese de una primera resina de polime-
rizacién lenta y dépbilmente exotérmica y que tiene uns buena
adherencia sobre les piezas a unir, y luego se rellena el
espacio que ha quedado libre entre las capas (1, 2, 15, 16,
25, 32, 33) con ayuda de una mezcla polimerizable (3, 19,

2%, 34-35=36) a base de una segunda resina de polimerizacién
répide y suficientemente exotérmica para favorecer la de la
primeras resina y que tiene normalmente una mele adherencia

sobre las plezas & unir después de polimerizacién, pero una

buens adherenciae sobre lg primera resing, = = @ = = =« = = =
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2.= Procedimiento segin la reivindicaci6§\1, caraecte-
rizedo porque la primers resina (1, 2, 15, 16, 25, 32, 33)
es una resina epoxi y la segunda resina (3, 19, 27, 34=35=-

36) es una resing polibster, = = = = = = = = = = - - = o=

3.~ procedimiento segin cualquiera de las reivindicacio=

nes 1 y 2, caracterizado porque la segunda resina (3, 19,

2T, 34=35-36) se utiliza con une carga, = = = = = = = = =

4,= procedimiento sezfin cuelquiera de las reivindicacio=
nes 1 a 3, gplicado a la realizeci6n de una junte entre la
encajadura de un tubo y el exiremo liso de otro tubo, ca-
racterizado porque, después de la gplicacién de las capas
(15 2) de la priﬁera mezcla, se dispone una carga (3) en un
volumen correspondiente al espacio snular que delimiten las
caepas de la primerae mezcla en el estado unido defini%ivo ¥
porque, después de colocacién de la carga (3), se inyecta

la segunda resing en esta cargas = = = = = ce e e---

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracteriza~

do porque se utiliza una carga Librosa (3)s = = = = = = = =

6.- Procedimiento seglin la reivindicacién 4, caracteriza-

do porque se utiliza Une Carga grenuUlar, = = = = = = = = =

T.- Procedimiento segin la reivindicacibn 5, caracterizae=
do porque se deposita la carga fibrosa (3) en forme de un
fieltro que se arrolla alrededor de la cepa (2) de la prime-
re mezcla que reviste el extremo liso (Ta), antes de la ©co=-

locacién de édste en la eﬁcajadura (B)e ~ == == == = =
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8,~ Procedimiento seglin cualquiera de las r;}Vindica-
ciones 5 y 6, carscterizado porgue se deposita la carga
(3) por rellenado de esta carga en el espacio enular de-
limitado por las capas (1, 2) de la primerg mezela, des=—
pués de la colocaci6n del extremo 1iso (Tz) en ls encgja-

9.~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivindicacio-
nes 4 a 8, caracterizado porque, entes de inyectar la resine
de la segunda mezcla, se coloca en el fondo de la encajadura

(B) una guernicibén (4) de estenqueidads = = = = = = = = = =

10.~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivindicacio-
nea 4 a 9, caracterizado porque se trabaja previemente la su-
perficie interna (5) de la encajadura (E) de manera que con=-

verje ligeramente hacia su abertura, f e e e —---

1l,- Procedimiento segin ouglguiera de las reivindicecio-
nes 1 a 3, eplicado a la realizacién de una junta entre dos
plezas planas, caracterizado porque, después de la aplica-
cién de las capas (1, 2) de le primera mezcla, se dispone
una carge (3) en un volumen correspondiente &l espacio que
delimitan las capas de la primera mezcla en el estado unido
definitivo y porque, después de colocacibén de la carga (3),

se inyecta la segunde resine en esta cargg, = = = ~ = ---

12,~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1ll, ceracteri-
zado porque se deposita una carga fibrosa (3) en forma de
un fieltro que se aplice sobre la capa (2) de la primera

mezcla que revisite la una (Pz) de las piezas, entes del po-
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slcionado de las dos piezas (P1, P ) una con respecto & la

otra.—-——h-———-—-— ————————————— - .

13,~ Procedimiento segin la reivindicacibn 11, carac=
terizado porque se deposita una carga fibrosa (3) por relle-
nado en el espacio delimitado por las capas (1, 2) de la pri-
mera mezcla, después del posicionado de las dos piezas
(P1, Pa) una con respecto a la otra y obturacibdn de uno de
los extremos libres de dicho espacio con la ayuda de una

plezsa (4a) de'estanqueidad. e e ==

14,- Procedimiento segln cualquiera de las reivindica-
ciones 4 a 13, caracterizado porque se preimpregna la carga
(3) con la ayuda del catalizador de la segunda meZcla, in-

yecténdose el acelerador de ésta sl mismo tiempo que la re-

Bina.----—--------—-----------"-

15.= Procedimiento segfin cualquiera de las reivindica-
ciones 4 a 13, cearacterizado porque se inyectan, al mismo
tiempo que la resina, el catalizador y el acelerador de la

segundamezcla. ----- - v vm em e M e e Em E em e e e

16.~ Procedimiento seglin la reivindicacién 15, caracte-
rizado porque se inyecta la segunda mezcla en dos chorros,

el uno de resina y de acelerador y el otro de catalizador, -

17.- Procedimiento segln la reivindicaecién 15, caracte-
rizado porque se inyecta la segunda mezcla en dos chorrgs,
el uno de resinag y de acelerador y el ofro de resina y de

0atalizador, = = = = = = = @ = " .- —-———- .- ———-—
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18.- Procedimiento segfin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, aplicado al anclaje de un cuerpo metélico en
la superficie de una masa de hormigén, caracterizado porgue,
después de aplicacidén de capas (15, 16) de la primera mez-
cla sobre las superficies, destinadas a quedar enfrentadas
(13, 14), del cuerpo metéiico (11) y de la masa (12) de
hormigbn, se mentiene este cuerpo (11) en su posicién con
respecto a esta masa, se coloca una pered (17) sobre la
masa (12) de hormigén, de forma gue se delimite un depési-
to (18), ¥ se cuela la segunda mezcla (19) en este depbsi-

tO.-—-—-—----——-—-—--_----—_—---

19.= Procedimiento seg@n cualquiera de las reivindica=—
ciones 1 a 3, gplicado a la realizacibn de una junta de ca-
bles eldotricos, ceracterizado porque, después de aplica-
ci6n de capas (25) de la primera mezcla en las superficies
de los oables eléetricos (23) y de sus empalmes (24), se
dispone un molde (26) alrededor del conjunto y se cuela

la segunda mezcla (27) en 65t mOlde, = = = =~ = = = = = =

20.- Procedimiento segdn cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, aplicado a la unidén de una brida en un tubo,
caracterizado porque, Gespubs de aplicacidén de oepas (32,
33) de la primera mezola sobre las superficies, destinadas
a quedar enfrentedas (30, 31), de la brida (28) y del tubo
(29), se aplica sobre la capa (33) que reviste el tubo ¥
en la nisma extensibn que ésta, una capa gruesa (34) de
la segunda mezcla y luego, sobre esta capa gruesa (34)

¥ haciéndole sobresalir de &sta, se deposite una capa (35)
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de materia de refuerzo impregnads con la segunda mezcla,
se coloca la brida (28) sobfe el tubo (29) ¥ =e comprime
la capa (35) en el espacio anular delimitado por la brida.

21.-Procedimiento segfn cualquiera de las reivindice-
ciones 18 a 20, caracterizado porque se utillza como prime-
ra mezcla polimerizable una mezecle de 50% de resina epoxi

22,~ procedimiento segfn cualquiera de las relvindica-
ciones 18 a 21, caracterizado porque se utiliza como segunda
mezcla polimerizable una mezcla de 120 partes en peso de re-
sina polidster, 150 partes de carga granular, 2,4 partes de

acelerador y 3,6 partes de catalizador, = = = = = = = = = =

23+~ "PROCEDIMIENTO DE UNION POR ADHERENCIA"e = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que oonsta de velntidos hojas, foliadas y meca-
nografiadas por una sola de sus caras, y de dos léminas de

dibujos que la ilustran.

yspRID, 13 DIC. 1973
p. A M. CURELL SUROL

M . n n
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