
forzadas con agentes de re l le n o , p referib lem en te  agentes de re l le n o  de n a tu ra ­
le z a  f ib ro s a ,  se u t i l i z a n  actualm ente en muchas aotiv idadeso

Son conocidas numerosas té c n ic a s  p a ra  u t i l i z a r  la s  re s in a s  p o l ié e -  
te re s  y especialm ente f a b r ic a r  lo s  productos refo rzados u t i l iz a n d o  agentes de 
r e l le n o , t a l e s  como f ib ra s  de c r i s t a l .  S in  embargo, todas e s ta s  té c n ic a s  es­
tá n  heohas a l a  medida del tra b a jo  resp ec tiv o  o im plican determ inados incon­
ven ien tes o rep resen tan  un g asto  considerab le  en su e jecu c ió n .

La té c n ic a  más s e n c i l la  es e l  denominado método de deformación 
manualo Debido a lo s  pocos re q u is i to s  con respec to  a l a  e x a c titu d  de la s  p a r­
te s  conformadas e s te  método im plica  só lo  pequeñas inversioneso  A lm ohadillas 
o te la s  de c r i s t a l  y seda se  impregnan en forma adecuada con re s in a s  p o l ié s te -  
re s  de s o l id i f ic a c ió n  en f r i ó  e n -e l molde y la s  burbujas de a ire  que puedan 
aun e x i s t i r  se suprimen con l a  ayuda de r o d i l lo s ,  e sc o b illa s  o sim ila ro  En 
v i s t a  del a l to  coste  de s a la r io s  y l a  b a ja  producción ob ten id a , e s te  método no 
es particu la rm en te  económico y só lo  se u t i l i z a  en l a  p ra c t ic a  p a ra  fabricas- 
p iezas con un are  a s u p e r f ic ia l  particu la rm en te  grande o

O tra  té c n ic a  es e l  método de moldeo de f ib r a  que re p re se n ta  una 
m odificación de l método de deformación m anual. En e s te  caso la s  re s in a s  po— 
l i é s te r e s  y f ib r a s  de c r i s t a l  que se co rtan  simultáneamente en l a  misma maqui­
na durante e l  ro c iad o , de una lo n g itu d  de f ib r a s  de c r i s t a l ,  se  ro c ían  en co­
mún a un molde f i j o  en forma de un f i e l t r o  f l o j o .  Por l a  acción  de ro d i l lo s  
de tip o  e sp e c ia l , se  haoé que e s te  f i e l t r o  no tenga  burbu jas de a i r e .  E l re a  
dimiento ob ten ib le  con a u x ilio  de una máquina roc iad o ra  es considerablem ente 
reducido por e s te  laminado y prensado absolutam ente n e c e sa rio . P er lo  ta n to ,  
p a ra  obtener un rendim iento a l to  es necesario  p ro cu rar un gran número de máqu^ 
ñas roc iadoras lo  cual a su vez req u ie re  un número correspondien te  de costosos 
d isp o s itiv o s  p a ra  e fe c tu a r  e l  laminado autom ático de un f i e l t r o  de p o l ie s te r  
y  f ib r a  de c r i s t a l .  N aturalm ente, en e l oaso de prensado manual e l  co ste  de 
in v e rs ió n  puede m antenerse considerablem ente más b a jo , pero se  aumenta e l  cos­
t e  de mano de obra correspondientem ente siendo actualm ente además un problema
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e l  ob tener operarios para  e fe c tu a r  e s ta  m ü y d é s^ ra d a b le  operaoiono
O tra desven ta ja  de l a  té c n ic a  de l rociado cuando se fab rica n  

principalm ente p iezas pequeñas y complicadas es e l  bajo grado de u t i l iz a c ió n  
de l m a te ria l in se rtad o  a s í  como e l  q u i ta r  l a  gran cantidad  de m ate ria l de 
desperd ic io  simultáneamente producidoa

En s í  mismo es un problema e l  laminado requerido  en e l  curso de

'4 ¿'¡

l a  fab rica c ió n  de c u b ie r ta s  p ro te c to ra s  de l a  im plosión p ara  re c ip ie n te s  de 
a l to  vacioy ta le s  como lo s  tubos de imagen de te le v is ió n  en lo s  oasos en que 
e l  compuesto de f ib r a  de c r i s t a l  y p o l ie s te r  se ro c ía  en l a  ampolla vaciada 
del tubo de imagen y  se p rensa  en l a  misma. La p o s ib ilid a d  de a v e r ia r  l a  ampo 
l i a  y en consecuencia causar una im plosión con lo s  e fec to s  devastadores b ien  
conooidos, es fá o ilo

Además, la  e x ac titu d  de l a  forma de la s  p iezas  fab rioad as de aouer 
do con e l  método de moldeo de f ib r a  es muy b a ja . Se hacen o a s i siempre nece­
s a r ia s  operaoiones p o s te r io re s  oausando a s í  un considerab le  aumento d e l coste  
debido a l  a l to  co ste  de lo s  jo rn a le s  y herram ientas o En muchos casos, t a l  co­
mo en e l de f a b r ic a r  envo lven tespro tec to ras de im plosión p a ra  tubos de imagen 
de te le v is ió n , la s  operaciones p o s te r io re s  im plican grandes d if ic u l ta d e s  y
no dejan de s e r  p e lig ro so s  debido a l  a l to  vaoío de l tu bo .

Como te r c e ra  té c n ic a  ha de mencionarse e l  método d e l prensado. En 
e s te  método, l a  f ib r a  de c r i s t a l  y e l  p o l i e s te r ,  ya en forma de p iezas p re fo r­
inadas, se colocan en un molde de prensado y se  endureoen en c a l ie n te  o en f r i ó  
por l a  ap licac ió n  de una p resió n  determ inada. E ste  método proporciona un a l to  
rendim iento con poco g asto  de tra b a jo  manteniendo una gran e x a c titu d  en e l  ta¡= 
maño oon un a l to  contenido de f ib ra s  de c r i s t a l .  La in v e rs ió n  n ecesa ria  es
muy a l t a  y es só lo  económicamente acep tab le  en e l  caso de grandes se rie so  El 
método de prensado es p a rticu la rm en te  inadecuado para  c u b r ir  p iezas con cu­
b ie r ta s  p ro te c to ra s  de p o l ie s te r  y f ib ra s  de c r i s t a l ,  especialm ente cuando 
la s  p iezas tien en  to le ra n c ia s  co n sid e rab le s , t a l  oomo ocurre oon lo s  tubos de 
imagen de te le v is ió n  que además tien en  un a l to  vao ío . En e s te  caso , só lo  es

0 / 0 3
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p o s ib le  p rensar p iezas preformadas con l a  to le ra n c ia  máxima y  compensar la s  
to le ra n c ia s  añadiendo agentes de r e l le n o . Con respec to  a  una p ieza  preform a- 
da que tenga en tran te s  considerab les y o orno es e l  oaso en lo s  tubos de tmagoin 
de te le v is ió n , tendrán  que u t i l i z a r s e  po r lo  menos dos m itades que han de 
fa b r ic a rse  separadamente u tiliz a n d o  l a  teo n io a  de prensado y que tie n e n  que 
u n irs e  o pegarse sobre l a  ampolla de l tubo de imagen con p o s te rio r id a d  a l  en­
samble y con respec to  a  la s  cuales han de compensarse la s  to le ra n c ia s  añadien­
do agentes de re l le n o  adecuados a f i n  de e s ta b le c e r  una oonexión firm o en tro  
l a  c u b ie r ta  p ro te c to ra  y l a  ampolla de l tubo de imagen. Esto es oausa, de 
una p a r te  de una gran in v ers ió n  en prensas y de o t ra  e l  a l to  ooste  de la s
operaciones su b sig u ien te s , un ión , pegado, y compensación de to le ra n c ia s  y  ade-

, más de nuevo se anula l a  v e n ta ja  proporcionada por l a  fab rica c ió n  ra c io n a liz a ­
da de l a  c u b ie rta  por e l  método de prensado.

E l invento se basa en e l  problema de f a b r ic a r  cuerpos conformados 
85 o p iezas conformadas de re s in a s  p o l ié s te re s  por moldeado, en caso n e c e sa rio , 

oon un agente de re l le n o  de refuerzo  a f i n  de p ro d u cir ráp id a  y  económicamen­
t e ,  e s to  es oon poca in v e rs ió n , y oon co ste s  de m a te ria l y  mano da obra b a jo s , 
un cuerpo oonformado con gran ex ac titu d  en e l  tamaño, con exoelen tes propiedad- 
des mecánicas debido a l  p o s ib le  a l to  contenido de c r i s t a l .  Otro f i n  de l in —

90 vento es mantener a l  mínimo e l  desgaste  y  ro tu ra  de herram ientas y  asegurar 
que lo s  trab a jad o res  sean m olestados lo  menos p o s ib le  por la s  m aterias primas 
u t i l i z a d a s  en l a  fa b ric a c ió n .

A f in  de que un cuerpo o p a r te  conformada, po r ejemplo con un a l to  
oontenido de f ib ra s  de c r i s t a l  pueda fa b r ic a rs e  u til iz a n d o  l a  té c n ic a  de mol- 

95 deo, l a  re s in a  p o l ie s te r  debe naturalm ente  te n e r  ta n to  una b a ja  v isco sid ad  como 
buena h ab ilid ad  para  mojar e l  agente de re l le n o  re fo rz a d o r. En e l  caso de lo s  
p o l ié s te re s  no sa tu rados d ispon ib les  en e l  mercado d isu e lto s  en e s tire n o  mono-? 
m érico (m anoestireno) y que t ie n e  una a l t a  v isco sid ad , puede conseguirse l a  
b a ja  v isco sid ad  req u erid a  proveyendo una p o s te r io r  ad ic ión  de e s tire n o  mono— 

100 m érico o E ste  e s tire n o  monomérico que ao túa  como agente d iluyan te  re a c tiv o  du—
0 / 0  6
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^  ra n te  e l  periodo requerido  pa ra  e l-endurecim iento  de l a  prim era de toda# la s  

mezclas líq u id a s  y es humedecido químicamente oon e l  p o l ie s te r  en forma t r i d i ­
m ensional, efectuando a s í  e l  endurecim iento de l compuesto de p o l ie s te r  primog 
dialm ente líqu idoo  Por medio de e s ta  in se ro io n  química en l a  e s tru c tu ra  de 

105 l a  re s in a  p o lie s te r?  naturalm ente? son in flu en c iad as  la s  propiedades de l a  
misma grandemente por e l  contenido t o t a l  de e s t i r e n o .  Son también conocidos 
copolímeros de p o l ie s te r /e s t i r e n o  que comprenden o tro s  monómeros o Así? se  
u t i l i z a  una ad ic ión  de m onom etacrilato p a ra  p ro d u c ir re s in a s  p o l ie s te r  oon un 
ín d ic e  r e t r a c t iv o  p a rticu la rm en te  a l to  y una a l t a  transparen cia#  S in  embargo? 

110 e i  contenido de e s tire n o  es ig u a l a l  d e l p o l ie s te r  norm al; solam ente una p a r -  
t e  d e l mismo es reemplazada p o r e l  m etac rila to #  Las propiedades mecánicas de 
t a le s  p o l ié s te r e s  que contienen a c r i l  no son en modo alguno m ejores que la s  
de lo s  p o l ié s te re s  normalmente d isp o n ib les  com ercialm ente.  La v isco s id ad  mo 
d i f i e r e  sustanoialm ente de l a  de un producto que contenga só lo  e s tire n o o  Al 

115 re d u c ir  l a  v isco sid ad  añadiendo una mayor can tid ad  de e s tiren o ?  disminuye 
también considerablem ente e l v a lo r  de l a  r e s is te n c ia  meoanica en t a le s  t ip o s  
de p o l ié s te re s  que oontienen m etac rila to #

Como re su ltad o  de una s e r ie  de experimentos e l  p re sen te  inven to  
propone con respec to  a un método de p rodu cir cuerpos o p a r te s  conformados 

120 (p e r ejemplo cu b ie rta s  p ro te c to ra s  de tubos de imagen) c o n s titu id o s  de p o l ie s ­
te r?  y reforzados? s i  es n e c e sa rio , u t i l iz a n d o  agentes de re llen o ?  e sp e c ia l­
mente agentes de re l le n o  f ib ro s o s , p re fe rib lem en te  f ib ra s  de o r is ta l?  v e r te r  
en un molde una mezcla de re s in a s  p o l ie s te r  no sa tu radas y  por lo  menos 4%  
de e s tire n o  monomérico a l  que se  añade por lo  menos 1% de m onoao rilo n itrilo?  

125 oon respec to  a l  peso to t a l  de l a  mezcla? h a s ta  que é s ta  l le n a  po r completo 
e l  molde y e l  cuerpo o p a r te  conformados, subsiguientem ente a l a  oongelación 
o a  la  polim erización? se r e t i r a  de por lo  menos una p a r te  del moldeo

E l método de l invento  t ie n e  l a  v e n ta ja  de que por l a  ad ic ión  de 
m o n o ao rilo n itrilo  se  puede e v i ta r  l a  dism inución de lo s  v a lo re s  de r e s is te n c ia  

130 mecánica como es e l caso oon lo s  t ip o s  convencionales de p a r te s  conformadas
o / o#
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de p o l ie s te r  que contienen una gran can tidad  de e s tíre n o s  A d ife re n c ia  de 
lo s  métodos de tip o  convencional? e l método del invento por l a  ad ic ión  de mo- 
n o a c r i lo n i t r i lo  se consigue una m ejora de la s  propiedades mecánicas? ta le s  co­
mo la s  de iopaoto o r e s is te n c ia  a l  impacto de b a rra  dentada.

Las m eadas do p o l ie s te r  e stireno . conteniendo a c r i l o n i t r i l o  y con 
un a lto  contenido de estiren o ?  pueden endurecerse del mismo modo que la s  r e s i ­
nas p o l ié s te re s  d ispon ib les  com ercialmente. E l tianpo  requerido p a ra  e l  endu­
recim iento  puede red u c irse  sustanoialm ente en forma v en ta jo sa  añadiendo lo s  
c a ta liz a d o re s  convencionales? ta le s  como p aréx idos? amino c a ta liz a d o re s  o 
ace lerado res m etálicoso Puede también red u c irse  e l  tiempo de endurecim iento 
efectuando l a  copolim erizaoión con ayuda de re s in a s  p o l ie s te r  au to -aoeleradoras 
(por ejemplo e l  t ip o  conocido por "Leguvol K2$R? marca com ercial de Bayer? 
Leverkusen).  Cuando se someten a l a  e s ta b il iz a c ió n  en f r i ó  cambian a  una 
condición in term edia g e la tin o sa  t a l  como lo s  p o l ié s te re s  d ispon ib les  oom ercial- 
mente y la  congelación es seguida por l a  e s ta b il iz a c ió n  o endurecim iento ( s o l i ­
d ific a c ió n )  oomo en e l  caso de lo s  p o l ié s te re s  conocidos; puede in f lu e n c ia rse
también e l  tiempo de congelación y  endurecim iento po r l a  oantidad  a b so lu ta  y  
l a  re la c ió n  c u a n ti ta t iv a  de lo s  e s ta b il iz a d o re s  y  ace lerado res a s í  como por 
l a  tem peratura de todo e l  sistem a? de modo que e l  manejo de e s to s  compuestos 

150 o re s in a s  p o l ié s te re s  m odificados de o ie r re  o se lla d o  no d i f e r i r á n  en modo a l­
guno de l manejo o procedim iento de la s  re s in a s  p o lié s to re s  d ispon ib les  cerner— 
cia lm en te .

Es aconsejab le  e fe c tu a r  e l  proceso en hab itac io n es b ien  v e n tila d a s  
p ro v is ta s  de ex trac to re s?  debido a  l a  to x ic id ad  de l m onoaorilo n itriloo  

155 Los cuerpos conformados con ta le s  re s in a s  p o l ié s te r e s  de se llad o
conteniendo gran can tidad  de e s tire n o  y  a c r i l o n i t r i l o  tie n e n  parcia lm ente  
propiedades mecánicas su stancia lm ente  mejores? ta le s  como mayor r e s is te n c ia  a l 
impacto o a l  impacto de l a  b a r ra  dentada perm itiendo a s í  en gran e sc a la  l a  f a ­
b ric ac ió n  de p a r te s  conformadas prácticam ente ú t i l e s  de un p o l ie s te r  puro? s in  

1Ó0 u t i l iz a c ió n  do agentes de re l le n o  de acuerdo con e l  método de moldeoo Además?
O/. 6



como ta lc a  componentes de re s in a s  de fundición  conteniendo a c r i l o n i t r i l o  p ade- 
mas de l a  t a j a  v isco sid ad , tien en  buena h a b ilid a d  p a ra  humedecer productos de 
f ib r a  de c r i s t a l  que, en l á  p rác ticay  se  u t i l i z a n  c a s i exclusivam ente como 
agentes de re l le n o  re fo rz ad o re s , l a  fab rica c ió n  económioa de p a r te s  conforma— 

165 das de p o l ie s tc r  refo rzadas con f ib ra s  de c r i s t a l ,  conteniendo h a s ta  un 40% 
de c r i s t a l ,  u t iliz a n d o  e l  método de moldeo del in ven to , es p o s ib le  s in  o tra

" com plicación. Se d e sc rib irá n  a continuación algunos ejemplos de componentes 
moldeados que han demostrado s e r  p articu la rm en te  fa v o ra b le s .

Algunas de la s  su stan c ia s  mencionadas en esto s ejemplos se  mencio— 
1?0 nan sólo por sus nombres de marca re g is tra d a  pues no se oonoce su composición 

quím ica. P a la ta l  P6, P a la ta l  PE210, Epoxin 163 y  Laromin C260 son marcas r e ­
g is tra d a s  de BASF, Ludwigs-hafen, Alemania. L eguval*41, Leguval B8l y Leguval 
K2$R son marcas re g is tra d a s  de Bayer Leverkusen, Alemania. Loa nombres 
Cyolonox-Paste, B utano: y B eschleuniger (A celerador) 49 son marcas r e g is t r a — 

175 das de l a  firm a Oxydo, G ese llsch a ft f ü r  Chemische Produkte, m.b*H*, Ehmerich 
(Rhine) Alemania. E l nombre Gft-Harz ( re s in a )  0164/? ha s ido  re g is tra d o  oomo 
marca por G ese llsch a ft fü r  Teerverwertung m .b .H ., D uisburg-M eiderich, Alemania. 
Versamid 125 es l a  marca re g is t ra d a  de l a  firm a S chering , AG, B erlín-O estep 
Alemania. M icrodal ha sido  re g is tra d a  como marca po r l a  firm a A<¡S .  Norwegion 

180 T a le , Bergen, Noruega.
1) 40 g . P a la ta l  P6 2) 30 go Leguval 41

50 g . M onostirol 60 go M onostirol(e s tira n o  monomérico) (e s tire n o  monomérico)
10 g . A c r i ln i t r i l 10 g- M o n o a c riln itr il

2 g . Cyolonox-Paste 1 g . C yclonix-Paste
185 0 ,5 & B eschleuniger 49 1 g . Beohluniger 49(ace le rad o r) (ace le rad o r)

3) 50 g . P a la ta l  P6 4) 50 g" P a la ta l  P6
45 g° M onostirol 15 g . P a la ta l  PB210(e s tire n o  monomérico)

35 M onostirolg"5 g« M o n o a c riln itr il (e s tire n o  monomérico)
50 g . Microdol 5 go M o n o a c riln itril



8.
19<^¿ 1y5 g ° Butanox 25 go M icrodol

0y25g . B eschleuniger 49 ( ace le rad o r) 1?5g . Butanox
0?25 gó B eschleuniger 49 (ace le rad o r)

5) 30 g . Leguyal E81 6) 20-65 ge P a la ta l  PE210
50 g . M onostiro l(e s t ire n o  monomórioo) 20- 15 g .  M o n o c r iln itr i l

1§5 20 go M om o aoriln itril 60-20 g .  P a la ta l  P-6
4 g* Cy c lon ix -P as te 1-4 g .  Cyelonox-Paste
1 g* B eschleuniger 49 (ace le rad o r) 0y5-2 g .  B eschleuniger 49 ( ace le rad o r)

„ 7) 100 g .
38 g .

Epoxin 163 
Laromin C260

8) 60 g .  Gf5 Harz QI64/V 
( re s in a )

200'
40 g .  V ersam id125

A f in  de aumentar l a  oapacidad adhesiva de le s  p o l ie s te r e s  sobre
e l  c r i s t a l  se  proponey s i  es necesarioy  p roveer a  a q u e lla  p a r te  de l molde a  l a  
que ha de a d h e rirse  l a  p a r te  conformada subsiguientem ente a  l a  sup resión  de l a  
o t ra  p a r te  de l moldey con un aáherentey y v e r te r  l a  mezola de p o l i e s t e r - e s t i r e  
no conteniendo a c r i lo n i t r i lo y  en e l  molde posteriorm ente* E ntre  o tro s  y han 

20$ demostrado s e r  buenos adhesivos la s  re s in a s  epox i. Además y y  subsiguientem ente 
a  l a  congelación de l a  re s in a  de s e l lo  o moldeo y l a  r e t i r a d a  entonces p o s ib le  
de l molde g rao ia s  a l a  gran e x a c titu d  en cuanto a  tamaño debida a l a  té c n ic a  
de moldeoy un marco de m etal preformadoy o p lá s tic o sy  t a l  como p o lie s tire n o p  

f c lo ru ro  de p o liv in ilo y  polioarbonatoy puede co locarse  en l a  envolvente o cu b ie r 
2Í0 t a  p ro te o to ra  de implosióny en caso de que e fe c to s  e sp e c ia le s  tengan a d ic io n a l­

mente que conseguirse  oon t a le s  marcos y t a l  como a p a rie n c ia  óp ticay  am p lifica ­
ción ad ic ionaly  fo rta lec im ien to y  e tc .  Al se le cc io n a r un t ip o  adecuado de 
p lá s tic o y  t a l  como p o lie s tire n o y  puede hacerse  s in  un adhesivo e sp e c ia l e n tre  
e l  marco y l a  envolvente p ro te c to ra  de implosióno Además y es p o s ib le  colooar

21$ en l a  p a n ta l la  de imagen de un tubo de imagen de te le v is ió n  una p a n ta l la  p ro teo  
to ra  cubriendo l a  envolvente p ro te o to ra  de im plosión° Debido a  l a  a l t a  e x ao ti­
tu d  de tamaño o b ten ib le  du ran te  e l  moldeoy es también p o s ib le  en e s te  caso no



proveer una compensación de to le ra n c ia  proveyendo una fund ic ión  in te rm ed ia  y 
seleccionando p lá s t ic o s  adecuados p a ra  e l  m a te r ia l de l a  p a n ta l la ,  t a l  oomo

220 p o l ie s t i r e n o , es p o s ib le  su p rim ir e l  adhesivo e n tre  l a  envolvente p ro te c to ra  
de p o l ie s te r  y l a  p a n ta l la  de p lá s t io o .  E l p lá s t ic o  como m a te r ia l de l a  pan­
t a l l a  t ie n e  además l a  v e n ta ja  de que e s te  m a te r ia l , a  f i n  de conseguir e fec to s

. de f i l t r o  pueda co lo rea rse  ligeram ente y además p e n a ita  también un l ig e ro  t r a -;
tam iento de l a  s u p e r f ic ie  que pud ie ra  s e r  conveniente p a ra  ob tener e fe c to s  

22$ ó p tic o s , t a le s  como s a t in a r  l a  s u p e rf ic ie  a  f in  de e v i t a r  re f le x io n e s . Aña­
diendo su s tan c ia s  co lo ran tes  adecuadas a l  compuesto de moldeo, l a  p a r te  oon- 

, formada puede hacerse  de c u a lq u ie r co lo r que se desee .
F inalm ente, es además p o s ib le  proveer d isposic iones p a ra  montar 

e l  tubo dentro  d e l re c e p to r  de te le v is ió n  y proveer por lo  menos una p a r te  
* 230 endurecedora en forma de re fuerzos correspondien tes a l  espesor de l a  envolven­

t e ,  neoesarios p a ra  p roporcionar una determ inada r ig id e z  y  r e s is t e n c ia  mecáni­
ca para  l a  c u b ie r ta  p ro te c to ra  y  que pueden p roduoirse  durante l a  misma opera­
ción ju n to  con e l  moldeo de la  c u b ie r ta  p ro te c to ra  o envolvente de p o l ie s te r .
E l nerv io  o nerv ios de r ig id e z  se  disponen p re fe rib lem en te  sobre o en l a  p ro x i-  

235 midad de l a  ju n ta  de fu s ió n  e n tre  l a  p a r te  cónioa y  l a  p lan a  d e l tubo de ima­
gen. De e s te  modo l a  t i r a  de f i j a c ió n  m e tá lic a , a  l a  que se  han presen tado 

, objeciones a  causa de l a  te n s ió n , p a ra  aumentar l a  r e s is te n c ia  mecánica de l a  
„=- c u b ie r ta  de p o l ie s te r  a s í  como lo s  ángulos de montaje p a ra  montar e l  tubo den­

t r o  d e l m uible, se hacen su p le rf lu o s , de modo que e l  coste  de fa b ric a c ió n  e 
240 in v e rs ió n  pueden re d u c irse  considerablem ente. P ara  conseguir l a  misma r e s i s ­

te n c ia  mecánica manteniendo un espesor unifonae de l a  o u b ie rta  p ro te c to ra  debe 
se lecc io n a rse  e l  espesor de t a l  modo que l a  muy a l t a  fu e rz a  de con tracción  o 
p re s ió n  que aparece durante  e l  endurecim iento no cause l a  d estru cc ió n  d e l tu ­
bo. La u t i l i z a c ió n  de nerv ios re fo rzado res tie n e  l a  v e n ta ja  a d ic io n a l de r e -  

ggp d u c ir  considerablem ente e l  co s te  d e l m a te r ia l . Es completamente im posible 
proveer ta le s  nerv io s de re fu e rzo  cuando se  u t i l i z a  l a  té c n ic a  p u lv e rizac ió n

. / . o
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de f ib r a  de c r i s t a l .  N aturalm ente, puede p roveerse  t a l  n e rv io  cuando se  f a ­
b ric an  p a r te s  conformadas de acuerdo con l a  té c n ic a  de prensadoy pero  y a  se  
han mencionado lo s  inconven ien tes que aparecen cuando se  u t i l i z a n  p a r te s  p re — 

2$0 viam ente conformadas, a s i  que l a  u t i l i z a c ió n  de e s te  elemento de co n stru cc ió n , 
e s to  es lo s  n e rv io s  de re fu e rzo  o r ig id e z  pueden co n sid e ra rse  como v e n ta ja  

 ̂ ex c lu siv a  de l a  té c n ic a  de moldeo de acuerdo con e l  in v en to .
A f i n  de consegu ir una gran e x a c ti tu d  de tamaño de la s  p a r te s  con 

formadas o cuerpos fab ricad o s  de acuerdo con e l  método de l in v en to , a a í  como 
255 en l a  fa b ric a c ió n  de envolvente c c u b ie r ta s  d estin ad as  a  p ro te g e r  o tro s  ob je­

to s  s e n s ib le s , t a le s  como tubos de rayos c a tó d ic o s , que ademas, pueden aún 
te n e r  considerab les to le r a n c ia s ,  es grandemente ven ta jo so  u t i l i z a r  un molde 

: f le x ib le  de acuerdo con e l  in v en to . A sí, lo  s ig u ie n te  puede s e r  p o sib les
a) E l molde puede p ren sa rse  ligeram ente  c o n tra  e l  cuerpo conformado cu b ie rto

260 con f ib ra s  de c r i s t a l  p a ra  consegu ir a s í  un oompuesto co n stan te  de f ib r a
de c r i s t a l - r e s in a  de a l to  contenido de c r i s t a l ,  s in  p e r ju d ic a r  e l  cuerpo 
que ha de c u b r irse  o envo lverse .

b) En e l caso de p a r te s  conformadas con grandes to le ra n c ia s ,  t a l  como un tubo 
de imagen de te le v is ió n ,  se  consigue una compensación de la s  to le ra n c ia s

26$ ya  que e l molde f le x ib le  se adapta a l a  forma in d iv id u a l de l a  ampolla d e l
tubo de imagen re sp ec tiv o  que ha de c u b r irse  seguidam ente, asegurando a s í  
con una can tidad  predeterm inada de f ib r a  de o r i s t a l - r e s in a ,  un espesor 
de capa o o n stan te , con una re la c ió n  co n stan te  de f ib r a  de c r i s t a l / r e s i n a ,  
y en consecuencia, v a lo re s  constan tes de r ig id e z  m eoánica. Como m a te r ia l 

270 adecuado p a ra  ta le s  t ip o s  de molde f le x ib le  pueden c o n s id e ra rse , en tre
o tro s ,  determinados p o lif lu o rc a rb o n a to s  y  oaucho de s ilic o n a o  E stos ma­
t e r i a l e s  tien en  l a  n e c e sa r ia  f le x ib i l id a d  y  r e s is te n  su fic ien tem en te  e l  
a l to  contenido de e s t i re n o  de la s  p a r te s  de moldeo d e l in v en to . E l caucho 
de s i l io o n a  t ie n e  además l a  v e n ta ja  ad ic io n a l de que e s te  m a te r ia l puede 

275 ob tenerse  como compuesto de se lla d o  o fun d ic ió n  de e s ta b il iz a d o  en f r i ó .



Debido a estoy es p a rticu la rm en te  f á c i l  f a b r ic a r  moldes de oauoho de s i — 
liconay re p a ra r lo s  y en caso n ecesa rio  e fe c tu a r  m odificaciones en e l  mol­
de mismoo La u t i l i z a c ió n  de caucho de s i l io o n a  como m a te r ia l d e l moldoo
suprime l a  necesidad  de u t i l i z a r  un agente rep arad o r e sp e c ia l que gene— 

580 raím ente se  u t i l i z a  a f i n  de r e t i r a r  de l molde con más f a c i l id a d  l a s  par—
'* te s  moldeadas y pues e s te  caucho de s i l io o n a  ac tú a  como agente separador

p a ra  la s  re s in a s  fundidas de p o l ie s te r  y epoxyo Al mismo tiempoy esto  
proporciona un ahorró de d isp o s itiv o s  y mano de obra que de o tro  modo se 
re q u ie re  p a ra  impregnar e l  molde con un agente separado r. La propiedad 

285 de f le x ib i l id a d  d e l m a te r ia l d e l molde s im p lif ic a  también e l  r e t i r a r  del
, molde la s  p iezas  de forma com plicada.

En vez de d e s c r ib ir  la s  d ife re n te s  p o s ib ilid a d e s  r e fe re n te s  a  l a  
construcc ión  d e l molde y a l  curso d e l procedim iento de moldeoy se  e x p lica rá  
ahora en d e ta l le  y  con re fe re n o ia  a  lo s  ejemplos de formas del inven to  

290 m ostrados esquemáticamente en e l  ad jun to  dibujoy l a  construcc ión  de un molde 
y  e l  curso del proceso de moldeo oon resp ec to  a  l a  fa b ric a c ió n  de una p ro te c ­
ción de im plosión p a ra  tubos de imagen de te le v is ió n .

La f i g .  1y en v i s t a  en seccióny m uestra e l  molde in f e r io r  que 
c o n s is te  en un m a te r ia l duroy t a l  oomo madera o m etal en e l  que se  in c ru s ta  

295 e l  m a te r ia l e lá s t ic o  2y por ejemplo de caucho de s i l io o n a .  E l molde in f e r io r  
- e s tá  p ro v is to  de una tu b e r ía  de vaoiado 3 . E l borde bocelado f le x ib le  4 s i rv e  

p a ra  e l  a ju s te  l a t e r a l  d e l molde su p e rio r  9 a s í  como pa ra  e l  o ie r re  se llad o  
de ambas p a r te s  d e l molde.

La f i g .  2 m uestra l a  co locación  en e l  molde in f e r io r  1 de una p i e -  
300 za preformaday de f ib r a  de c r i s t a l  5 . E ste  recubrim iento  puede también r e a l i ­

z a rse  colocando t i r a s  de f ib r a  de c r i s t a l .  Se reconoce fác ilm en te  e l  ne rv io  
de re fu e rzo  6 que se  ex tiende  a lred ed o r d e l molde.

Como puede v e rse  p o r l a  f i g .  3y e l  tubo 12 se  oqlooa en e l  molde 
in f e r io r  1 p ro v is to  de l a  p a r te  preform ada 5 de f i b r a  c r i s ta ly  s irv ie n d o  ahora 

305 e l  tubo 12 oomo núcleo in t e r i o r  d e l m olde. Sacando e l  a i r e  a tra v é s  de l a
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"tubería de vaciado 3 se  produoe un vacío  o b a ja  p re s ió n  de modo que e l  tubo
12 se  p re s io n a rá  co n tra  e l  molde in f e r io r  consiguiendo a s í  un buen a ju s te  pa­
r a  l a  e jecución  p o s te r io r  d e l procedim iento de moldeoy a s í  como un borde lim ­
p io  en l a  s u p e rf ic ie  f ro n ta l  7 o En lu g a r de hacer e l  vacío  es tam bién p o s i— 

310 b le  p re s io n a r e l  tubo co n tra  e l  molde in f e r io r  desde a r r ib a .
La fig ."  4 es sustancia lm ente  s im ila r  a  l a  f i g .  3 oon l a  ú n ica  

* d ife re n o ia  de que en. e s ta  f i g .  e l  tubo 12 e s tá  p ro v is to  de l a  p a r te  preforma— 
da & de f ib r a  de c r i s t a l .  En e s te  caso también pueden u t i l i z a r s e  t i r a s  de 
f ib r a  de c r i s t a l  en vez de la s  p a r te s  prefoxmadas. Posterio rm ente y como 

315 puede verse  por l a  f i g .  5 y e l  molde su p erio r 9 que o on sis te  en un m a te r ia l só­
lid o  y  en un m a te ria l f le x ib le y  se ooloca en p o s ic ió n . Presionando ligeram en­
t e  e l  molde su p e rio r  c o n tra  e l  in f e r io r  se consigue un c ie r r e  se lla d o  ocmpleto 
a  lo  la rgo  del borde bocelado 4 .  A tra v é s  de la s  ab e rtu ra s  cónicas 10 se  
v ie r te  e l  compuesto de p o l ie s te r - r e s in a  del invento  h a s ta  que la s  p a r te s  p r e -  

320 formadas 5 y 8 de f ib r a  de c r i s t a l  e s tán  completamente sa tu rad as  con e l  com­
puesto  de p o l ie s te r - r e s in a .  E sto  puede observarse  con f a c i l id a d  pues l a  f ib r a  
de c r i s t a l  no sa tu rad a  con e l  compuesto de p o l ie s te r - r e s in a  t ie n e  una aparien ­
c ia  b lanca  nc tra n sp a re n te , m ien tras que l a  f ib r a  de c r i s t a l  sa tu ra d a  con e l  
p o l ie s te r - re s in a y  es c a s i tra n sp a re n te . Subsiguientem ente a l a  congelación 

325 o endurecim iento se sep a ra  l a  p a r te  su p e rio r  d e l molde de l a  in f e r io r  y se  so­
mete a l  tra tam ien to  p o s te r io r  l a  ampolla de l tu b o . En e s te  ejemplo d e l inven­
t o ,  l a  p a r te  conformada o cuerpo conformado mostrado en e l  d ibujo  y  compuesto
de la s  p a r te s  5 y 8 permanecerá firmemente conectada a l  tubo de imagen de mo­
do que puede co nsidera rse  a l  tubo oomo p o rtad o r de l a  p a r te  conformado. E l 

330 molde y e l  proceso de moldeo puede también d iseñ arse  o e fe c tu a rse  de t a l  modo 
que l a  p a r te  conformada o cuerpo conformado moldeada de aouerdo con e l  método 
d e l invento e s té  solam ente d isp o n ib le  como t a l .  A e s te  fin y  en vez de un tubo
de imagen se u sa  un núcleo in t e r i o r  que se q u i ta  subsiguientem ente a l  sep a ra r 
la s  p a r te s  e x te r io re s  de l molde. S in  embargo, también os posib ley  cuando se  
p repara  adecuadamente e l  moldey e fe o tu a r e l  método de t a l  modo que l a  p a r te

O/ O O
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conformada de p o l ie s te r  no ae a s ie n ta  en l a  pared  e x te r io r  de l p o rtad o r como 
se  m uestra en e l  ejemplo? s ino  en l a  pared in t e r i o r  del mismo.

Finalm ente? l a  f ig *  6 m uestra e l  f r e n te  o lado f r o n ta l  de un tubo 
term inado. Se reoonooerá fác ilm en te  de nuevo e l  nerv io  de re fu e rzo  6 y  lo s  
o r i f ic io s  11 en la s  esquinas p a ra  montar e l  tubo a l  m uelle d e l re o e p to r .
--------------------------------------------- N O T A --------------------------------------- ----------------------

Los puntos de p ro p ia  invención que se p resen tan  p a ra  que sean 
ob je to  de e s ta  p a te n te  de d iez  años? son lo s  s ig u ie n te s :

1 -  Un método de p ro d u c ir p a r te s  conformadas de p o l ie s te r?  o 
cuerpos conformados? por ejemplo c u b ie rta s  p ro te c to ra s  p a ra  tubos de imagen? 
ca rac te rizad o  porque se  v i e r t e  en un molde una m ezcla de r e s in a  p o l ie s te r  con­
teniendo por lo s  menos 4%  de e s tire n o  monomérico (m onostireno) y  po r lo  menos 
1% de m o n o acrilo n itrilo ?  con respec to  a l  peso t o t a l  de l a  mezcla? h a s ta  que 
e l  molde e s tá  completamente lle n o  y  porque l a  p a r te  conformada después de s e r

' 350 congelada? o después de polim erizada? se  r e t i r a  de por lo  menos una p a r te  de l 
molde.

2 — Un método según e l  punto 1 ca rac te rizad o  porque dioho molde 
se l le n a  por lo  menos parcia lm ente  y  en p a r t ic u la r  completamente oon un agen­
t e  de re l le n o  de refuerzo? t a l  como f ib r a  de c r i s t a l .

355 3 -  Un método según e l  punto 1 y /o  2 ca ra c te riz ad o  porque en e l
¿ curso d e l proceso de moldeo sim ultáneam ente se  moldea por lo  menos ün nerv io  

de re fu e rzo  en l a  p a r te  conformada.
4 "  Un método según po r lo  menos uno de lo s  puntos 1 a  3? carac­

te r iz a d o  porque d icha mezola oomprende 45% a 90% especialm ente 70%? de
36O monostireno? oon respec to  a l  peso to t a l  de l a  m ezola.

5 — Un método según por lo  menos uno de lo s  puntos 1 a  4? carac­
te riz ad o  porque dioha mezola comprende o tro s  monómeros,  especialm ente de 5% 
a 30% de m o n o ao rilo n itrilo  oon respec to  a l  peso t o t a l  de l a  m ezola.

6 — Un método según por lo  menos uno de lo s  puntos 1 a  5? oarao— 
365 te r iz a d o  porque se u t i l i z a  po r lo  menos un c a ta l iz a d o r .

o/O o
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7 -  Un método según e l  punto 6? c a ra c te riz ad o  porque como c a t a l i ­

zador se  añade peróxido ciclohexanén y en p a r t ic u la r  0y2% a  4% d e l mismo con 
resp ec to  a l  peso t o t a l  de l a  mazóla*

8 — Un método según e l  punto 6y c a ra c te riz ad o  porque se  u t i l i z a  
3t0 oomo c a ta l iz a d o r  e l  peróxido de un ácido orgánico o derivados de l mismoo

$ — Un método según e l  punto 8 y c a ra c te riz ad o  porque como c a t a l i ­
zador se  u t i l i z a  peróxido benzoiloo*

10 -  Un método según p o r lo  menos uno de lo s  puntos 1 a  9y carac­
te r iz a d o  porque se  añade a l a  mezcla un agente acelerador*

37$ 11 — Un método según e l  punto 10y c a ra c te riz ad o  porque oomo agen—
. te  ace le rad o r se  añade a ce ta to  de coba lto  o n a ften a to  de cobalto*

12 -  Un método según lo s  puntos 6 , 8 a  10 ca ra c te riz ad o  porque se 
añade un amino t e r o ia r io .

' 13 — Un método según lo s  puntos 6y y  8 a  9 ca ra c te riz ad o  porque se
380 u t i l i z a  una re s in a  p o l ie s te r  a u to a c e le ra n te .

14 -  Un método según p o r lo  menos uno de lo s  puntos 1 a  13 carac­
te riz ad o  por un molde p a ra  e je c u ta r lo  en e l  que po r lo  menos una de la s  p a rte s  
es f l e x ib l e .

15 — Un método según e l  punto 14y c a ra c te riz ad o  porque d icha p a r te
385 f le x ib le  del molde es por ejemplo de caucho de s ilic o n a *

16 -  Un método según e l  punto 14 y /o  15 ca rac te rizad o  porque l a  
p a r te  f le x ib le  de dicho molde se  p re s io n a  con tra  e l  agente de r e l le n o  r e f o r ­
zador*

17 — Un método según uno de lo s  puntos 14 a  16 ca ra c te riz ad o  p o r-  
3p0 que la s  p a r te s  d e l molde e s tán  formadas de v a ria s  piezas*

18 — Un método de p ro d u c ir  p a r te s  conformadas de p o l ie s te r  como 
c u b ie r ta s  p ro te c to ra s  de tubos de imagen de rayos oa téd icos a  prueba de implo­
sióny c a rac te rizad o  porque l a  p ro te o c ié n  de im plosión se  ob tiene  de acuerdo 
oon lo  determinado en lo s  puntos 1 a  17a
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1p — Un método según e l  punto 18 c a ra c te riz ad o  porque l a  p ro teo — 
c ion  de im plosión se re fu e rz a  con un marco d ispuesto  cerca  de l a  p a n ta l la  de 
imagen de rayos oatódicos*

20 — Un método según e l  punto 19 ca ra c te riz ad o  porque dicho maree 
e s tá  p ro v is to  de una p a r te  acep tadora  p o r ejemplo? p a ra  a c e p ta r  l a  p a r te  fu e ra  
de cen tro  de una p a n ta l la  f r o n ta l  p ro tec to ra*

21 — Un método de p ro d u c ir p a r te s  conformadas de p o l ie s te rp  espe— 
cialm ente  c u b ie r ta s  p ro te c to ra s  p a ra  r e c ip ie n te s  da c r i s t a l ?  t a l e s  como tubos 
de imagen.

Tal y  como se  ha d e so r ito  en l a  Memoria que antecede? rep resen tado  
en lo s  d ibu jos que se  acompañan y a lo s  f in a s  e sp e c if ic a d o s .

E s ta  Memoria consta  de quinoe h o jas  e s c r i ta s  p o r una s o la  oara*
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