MINISTERIO DE INDUSTRIA @[ Al
ES 4 7 J _
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL Gaf]—ﬁ é d?do ol Fx&_g; g do acij;@ 1 D‘- PRES!"““ON7 3 -

oon los dJatos quo fiv g

: 2inran an la prel

oante descripcién v 5 jin el conl 23 «6.78
onido de la Mewmaiiv adjunta

- §DiC. 78
PATENTE DE INVENCION

PRIGRIDADES!
@uumzno @ FECHA @ PAIS

@FECHA DE PUBLICIDAD CLASIFIGAGIDN INTERNACIONAL PATEN‘I’E DE LA QUE ES DIVISIONARIA

* BD

TlTULO DE LA INVENGION

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION PARA OBTENER CUERPOS HUECOS LB
POLIESTER"

@ SOLICITANTE (3}

Tion Julidn MAYOR PALACIOS y Don Martin VICENTE SEHRANO

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

Jaragora, C/ Berenice, nimero 41 (Valdefierro)

@ INVENTOR (ES)

Los interesedos.=

@ TITULAR (EZ)

@ REPRESENTANTE

‘TDon Pedro Felid Mafid

UNE A<4  MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

25

Hoja 2

v Esta memoria tiene por finalidad exponer
las caracteristicas del objeto de la presente -
invencidn que, conforme queda anticipado en el -
enunciado de la misma, consiste en un procedi- -
miento ideado para la obtencién de cuerpos hue-~
cos de poliester. »

Segin lo previsto en el Estatuto-Ley so-
bre propiedad industrial, se trata por consiguiqg
te de adquirir dicha propiedad sobre el menciona-
do invento relacionado con la industria de trans-
formados de mllester mediante el registro de esta
patente de invencidn (arts. 12 y 22) con el fin -
de explotar exclusiﬁaménte los objetos fabricados
de acuerdo con la misma (art. 45), siendo materia
de patente todo perfeccionamiento que tenga por -
objeto modificar las condiciones esenciéles de -~
un procedimiento con el fin de obtener ventajas -
sobre lo conocido, por 1o que son patentables —-
los aparatos, instrumentos, procedimientos o su-
cesidn de operaciones mecdnicas o quimicas que -
total o parcialmente no sean conocidas en su na-
turaleza o en su aplicacidn en Espafia ni en el -
extranjero, siempre que vayan encaminadas a dbtg
ner un resultado o producto industrial, siendo.~
esta enumeracidén puramente enunciativa-y no limi
tativa (art, 46).

De acuerdo con lo acabado de exponer, la

invencidén que en esta memoria descriptiva se rei
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vindica consiste en un procedimiento de fabrieca

cidén de cuerpos huccos de poliester que consti-
tuye un perfeccionamiento sustancial de todos -
los conocidos en la actualidad en este campo,

a los que viene a superar y sustituir en for-
ma total y definitiva,

En efecto, hasta el momento presente, el
procedimiento tradicional consiste en un proce
s0 manual de impregnacidén en molde gue consis-
te en depositar dentro de este Wltimo sucesivas
capas de resinas sintéticas y fibra de vidrio -
por ejemplo, utilizdndose para llevar a cabo di
cho trabajo por lo general brochas o cepillos -
manejédos a mano, haciendo preciso utilizar mu-
che mano de obra y planteando serias dificulta-
des cuando se traﬁa de obtener cuerpos huecos,
g cuyo interior tiene dificil acceso el opera-
rio o se hace practicamente imposible que édste
llegue al fondo de los mismes. ﬁ

Otros procedimientos consisten en dispo-
sitivos fundamentados en la utilizacidn de mol-
des huecos sobre los que se van depositando‘—
igualmente sucesivas capas de poliegter, efec-
tudndose el desmoldeo por el interior-del obje-
to0 obtenido,

Este procedimiento ofrece singulares pro

blemas como son el de preconstitulr grandes en

tradas o aberturas en dicho objeto para permi-
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tir la extraccién de los moldes, cuyas abertu-

ras luego es preclso cerrar con piezas comple~
mentarias cuya unidén supone igualmente gran in-
versién de mano de obra. ‘

. Otra desventaja de estos procedimientos
radica en el hecho de que por tener que ser efec
tuado necesariemente el mencionado desmoldeo en
el interiér del objeto o pieza fabricados, solo
resulte lisa la superficie interior, teniéndose
que realizar el terminado o igualado de la exte

rior a mano con igual inversién de mano de obra.

Con el fin de der una solucién racional a
todos los problemas e inconvenientes que plantean
los procedimientos de fabricacidn conocidos a --
los que se acaba de hacer referencia en esta me-
moria, ha sido ideado el objeto de proteccidn -
de la presente patente de invencidn, el cual, -
en sus lineas bdsicas o fundamentales, consigte
en lo siguiente:

Se gomete a las operaciones de preparacidn
fisica a la resina y demds materiales utilizados
en cada c8s0, los cuales una vez sometidos & una
accidn térmica adecuada, alcanzan un apropiado -
grado de pastosidad.

En este estado, se procede a introducir
el material dentro de un molde hueco compuesto

por dos o mds piezas complementarias provistas

de elementos de amarre entre s{ pare former -
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el molde completo que se utilice en cadea cago -
el cual naturalmente podrd variar en forma y di

mensiones.

Dicho molde es apéyado, merced a un senmi-
e je incorporado en uno de sus extremos, en un -
cojinéte gltuado en la parte alta posterior de
la bancada de una mdquina centrifugadora, mien
tras que la parte delantera de dicho molde apo-
ye sobre una correa sin fin accionada por una -
sarie de poleas que reciben movimiento, a tra-
vés de una transmisién de poleas y correas tra-
pezoidales, de un motor eldctrico, de modo que
al girar a un determinado nimero de r.p.m., el
meterial en estado viscoso es obligado a repar
tirse sobre toda la superficie interior del -
molde hasta recubrirla completamente a fin de -
obtener un espesor de pared uniforme en el obje

to fabricado.

El tiempo de trabajo y las condiciones =~
en que éste tiene lugar, tanto por lo que se rg
fiere a temperatura, grado de viscosidad de la
mezcla, asi como la velocided de rotacién del -
molde serdn naturalmente variables en cada caso,
dependiendo la concrecidén de todos estos facto-
res de las caracteristicas del objeto a fabricaxy
as{ como de las de los materiales utilizados en
cada caso,

Pare mayor claridad y facilitar la com-
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prensién del contenido de esta memoria, data se

acompafia de una hoja de disefios en los que ha si

do ilustrado a titulo de ejemplo un caso de eje-

cucidén real del aparato en que se concreta el -
procedimiento peivindicado en esta patente de -
invencidn, todo lo cual deberd ser tenido por -
descrito y representado con caracter enunciati-
vo ¥ sin limitacidn alguna en orden a la posibi-

lidad de variacidn de los detalles de naturaleza

accegoria que, entre cualesgquiera otros posibles,

" han sido citados anteriormente,

Haciendo referencie a la numeracién con -
que se identifican las'partes ¥y elementos compo-
nentes de dicho objeto, seguidaments serdn ex- -
puestas las caracteri{sticas constructivas del -
mismo en orden a los siguientes disefios:

Figura l.~ Esquema correspondiente a una vista -
lateral de un alzado del aparato ideado segin el
procedimiento reivindicado,

Figura 2.~ Seccldén transversal segin la linea -

A-A de la figura 1 mostrando la msibilidad de =

regulacién de soportes cuando se trata de fabri

car un objeto de gran didmetro.

Pigura 3,- Ia misma seccidn en el caso de obje-

tos de didmetro menor.

Figura 4.- Seccidén transversal segun la linea -
B-B ilustrativa del sistems de propulsién y --

transmisidn de movimiento,

St s o e e e ¢ e s .
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Conforme ha gido anticipado, se trata de
un procedimiento de fabricacidén para obtener -
cuerpos huecos de poliester, que consiste funda
mentalmente en la introduccidén de los materia-
les en estado pastoso y a temperatura variable,
dentro de un molde hueco ~l- apoyado mediante -
un eje -2- en un cojinete -3- perteneciente a -
la estructura -4~ o armazdén del aparato mecdni-
co propulsor de movimiento de rotacién al oita—r
do molde,

El extremo opuesto del molde queda sim-
plemente apoyado en una correa -5- que se mueve
conducida en tres poleas -~b6-, estando situadas
dos dexéstas en los extremos superiores de dos
apoyos verticales -7- mientras que la tercera -
polesa va montada en un eje perteneciente a un -
dispositivo deslizante -8~, mediante el cual es
posible graduar la mayor o menor amplitud del -
combado de la correa -5~ & fin de poder emplear
moldes de distinto didmetro (figuras 2 y 3).

Con el fin de posibilitar tal regulacién,
los mencionados apoyos -7- tienen sus respecti-
vog extremos Inferiores asrticulados en puntos -
de giro situados en la parte inferior del arma-
zén o bastidor -4~ obtenidndose con tal previ-
8ibén constructiva poder acercar o alejar entre
si los extremos libres en que se encuentran si-

tusdas las poleas superiores -6- y de este modo,
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dar amplitudes variables al combado de la co-
rrea -5~ g fin de adaptar el funclonamiento del

aparato a los diversos tamafios o didmetros de -

los moldes a utilizar,

la accidn del dispositivo -8~ que permi-~
te situar la polea inferior o central -6- en -
alturas variables con el fin acabado de expo~
ner, eg ayudada por la intervencidn de dos -
tensores -9~ que fijan lﬁ posicidén correcta de
los apoyos ~7- en cada caso.

Finalmente,'el molde -1~ recibe movimien
to de rotacidén mediante otra correa -10~- (figu
ra 4) propulsada por 'un motor -1l- bien direc—
tamente o a través de una transmisidén interme-
dia, con o sin intervencidén de mecanismos con-—
vencionaleg, tales como reductores, motoreduc-
tores, variadores de wvelocidad, etc.

El molde -l- podrd ser ejecutado en for-
mas igualmente variables, bién sea de una o va
riag plezag, pudiendo ser.éstas fijas o desmbg
tables entre si. Su forma y dimensiones gersan
naturalmente variables de acuerdo con las ca-
racteristicas del objeto a fabricar, y siempre
estard provisto de una abertura delantera ~12-
(figura 1) a cuyo través se introduce el mate-
rial,

De acuerdo con las caracteristicas del -

proceso acabado de explicar, el objeto fabrica

¢ r———
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do recibe superficie lisa exterior y rugcsa en

gu interior, con lo que son obtenidos objetos -
totalmente terminados después de efectuado su -
desmoldeo, no siendo preciso efectuar operacio-
nes de acabado, con lo que se elimina prdctica-
mente en su totalidad la mano de obra hasta hoy
utilizada en egta clase de trabajos; ﬁudiendo -
~-por las caracteristices de funcionamiento del

aparato- ser atendidas dos o mds mdquinas por -
un solo operario, siendo solamente empleados -

dos en el momento de cambiar de molde en el apa

rato,.

Una vez descritas las caracteristicas --
constfuctivas y funcionales del objeto indus- -
trial de esta patente de invencién, con ampli-
tud y claridad suficientes para su puesta en -
prdctica, se declara como no practicado en el
mercado espafiol, haciéndose la salvedad de que
log detalles accidentales, tanto del conjunto
como de sus compepntes, podrdn ser modificados
respecto de lo descrito y representado a titu-
lo de epmplo, en esta memoria, dentro de la -

inalterada esencialidad que queda resumida en

lag sigulentes:

—— e s
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¢ REIVINDICACIONES

i2,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION PARA
OBTENER CUERPOS HUECOS DE POLIESTER", caracteri-
gado esencialmente por el hecho de introducir él
material en estado pastoso y caliente a tempere-
tura apropiada, en el interior de un molde, en -
el cual dicho material es sometido a centrifuga-
do a fin de obtener el repartimiento uniforme -
del poliester sobre toda la pared interior del -
molde, con el beneficio y efecto nuevo de lograr
cuerpos huecos rigidos, dotados de superficie ex
terior totalmente lisa, suprimiéndose de este mo
do cualquier operacidén de acabado en el objeto -
fabricado, después de efectuado su desmoldeo.

28,- "PROCEDIMLENTO DE FABRICACION PARA
OBTENER CUERPOS HUECOS DE POLIESTER", segin la -

reivindicacidén anterior, caracterizado porque el

" material de trebajo es introducido en estado pas

"toso y caliente g través del agujero frontal de

un molde hueco apoyado con un semi-eje incorpo-
rado al mismo, en un cojinete del armazdén de un
aparato propulsor de movimiento de rotacidén a -
dicho molde, cuyo motor lo transmite a través de
una correa directa o indirectamente al molde; -
quedando apoyado el extremo opuesto de &ste en -
otra correa que se mueve conducida. por tres po-

leas, estando situadas dos de éstas en dos apo-

yos verticales y la tercera en un dispositivo -
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deslizante merced al que se regula la mayor o -
menor amplitud del combado de este Ultima correa
a fin de adaptar el funcionamiento del aparato a
los variables tamafios o didmetros de los distin-
tos moldes que en el mismo se pueden utilizar.

38,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION PARA -~
OBTENER CUERPOS HUECOS DE POLIESTER", segun las
reivindicaciones anteriores, caracterigado porque
una vez sometido el material al efecto centrifu-
go que determina el giro que imprime el aparato
al molde y logrado que se esparza sobre toda la
superficie interna de éste hasta recubrila com—
pletamente, se obtiene -~después de un tiempo y
velocfdad apropiados para cada trabajo- un espe
sor uniforme de pared y la cara exterior total-
mente lisa en el objeto, lo cual hace innecesa-
rio su acabado a mano, una vez efectuado el des
moldeo.

4&¢,- Por ultimo, se reivindica como obje
to sobre el que ha de recaer la proteceién de -
la. presente patente de invencidén que por veinte .
afios se solicita para Espafia. '

por
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION PARA OBTENER CUER
POS HUECOS DE POLIESTER"

Todo conforme gueda expresado en la pre-

sente memoria descriptiva que congta de dace fo

lios mecanografiados por une sola cara y una -




‘hoja de planos que se acompafia.

Madrid, ,& 23 de Junio de 1.978.-
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