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forzadas con agentes de relleno; preferiblemente age:;tes do relleno de natura-—
leza fibresa; se utilizan actualmente en muchas aotividades.

i Son oonocidas numeroses técnicas para utilizar las resinas polide-
teres y especialmente fa.bricaj.- los productos reforzados utilizando agentes de
rellenoy tales como fibras de cristalo Sin emBa.rgo, todas estas técnicas es—
tan heohas a la medida del trabajo respectivo o implican determinados inocon—
venientes o representan un gasto considerable en su ejecuciéno

La técnica mas sencilla es el denominado método de deformacidn
manualc Debido & los pocos requisitos con respecto a la exactitud de las par—
tes conformadas este mStodo implica sélo pequefius inversiones. Alm§hadilles
o0 telas de cristal y seda se impregnan en forma 'adecua;da c§n resinas polidste-
res de solidificacidn en frio en-sl molde ¥ las burbujas de eire que pueden
aun existir se suprimen coﬁ la ayuda de rbdilloa, escobillas o similere Enm
vista dél alto coste de sa.larioé ¥ la baje produco‘ién. obtenida, este nétodo no
es particularmente scondmico y sélo se utiliza en la prastica para f.abrioa.ze
piezéé ‘.oon un area superficial pa.rtiouiaménte grande. ‘

Otra técnica es el método de moldeo de fibra que represents ung
modificacidén del método de defoﬁaci& manu#lo En este caso las resinas po-
liésteres y fibras de oristal que se cortan sinultaneamente en la misma miqui-
na durante el rociado, de una longitud de fibras de &istd, se rocian en co-
min & un molde fijo en forma de. un fieltro flojoo Por la sccion de rodillos
de tipo especial, se haoe que este fieltro no tenga burbujas de aire. EL sen
dimiento obtenible con auxilio de una maquina rociadora es comsiderablemente
reducido por este lan;inaao ¥y prensado absolutamente necesarioc. Por lo tanto,
para obtener un rendimiento alto es necesario procurar un grém mimero de magui
nas rooiadora.s lo cual a su vez requiere un numero correspondiente de costoses
ch_’.spoéitivos para efectuar el laminado antomatico de un fieltro de poliester
y fibra de cristale Naturalmente, en el caso de prensado manual el coste de

inversioén puede mantenerse considerablemente mas bajo, pero se aumenta 6l cos-—

. te do mano deo obra correspondientemente s;endo actualmente ademas un problems

of oa



@

Y

4

45

Ly 43

wr "f;e

50

-

‘o)

55

65

70

3o

NI X Y VISR

29459z (e

el obtener operarios para efectuar esta mly dé§&gFadable operacidne

Otra desventaj_a. de la técnioca del rociado cuando se fabrican
principalmente piezas pequefias y complicadas es el 'ba,jd grado de utilizacidn
del material insertado as{ como el quitar la gran cantidad de mé,terial de
desperdicio simultaneamente producido. |

En s{ mismo es un problema o1 laminado roquerido en el ourso de
la fabricacidn de cubiertas protectoras de la implosidm para recipientes de
alto vacfo, tales como los tubos de iﬁagen de television en los casos en que
el ocompuesto de fibra de cristal y poliester se rooia en la ampolls vaciada
del tubé de imagen y se prensa en la misma. La posibilidad do averiar le ampo
1lla y en consecuencia causar una implosidn oon los efectos dgvastadores bdien
conocidos, os facilo

Ademas, la exactitud de la forma de las piezas fabricadas de aouer
do con el método de moldeo de fibra. o8 muy bajae Se haoen casi siempre nece-
sarias operaciones posteriores ocausando as{ un oonsiderabls aumento del coste
debido al alto coste de los jofnales ¥ herramientas. En muchos casos; tal co=
mo en el de fabricar envolveniesprotectoras de implosion para tubos de imagen
de t_elevisién, las operaciones posteriores implican grandes dificultades ¥y
no dejen de ser peligrosos debido al alto vacio del tuboo

Como tercera téenica ha de mencionarse el mdtodo del prensado. En
este método, la fibra de cristal y el poliemter; ya en forma de piegzas prefoxr-—
madas, se colocan en un molde de prensado y se endurecen en caliente o en fwio
por la aplicacién de una presién determinada. Este método proporciona un alto
rendimiento con poco gasto de trabsjo manteniendo una gran exactitud em el ta—
mafio con un alto contenido de fibras de oristale La inversion necesaria s
muy a.lta.j os sSlo econdmicamente aceptable en ol caso de grandes series. El
método de prensado os particularmente inadecuado para cubrir piezas con ou—
biertas protectoras de polisster y fibras de cristsal, especialmente cua.tido
las piezas tienen tolerancias comnsiderables, tal como ocurre con lqs tubos de

imagen de televisidn que ademas tienen un alto vaoic. En este caso, sdlo es
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posible prensar piezas preformadas con la tolerancia maxima y compensar las

tolerancias aiiadiendo agentes de relleno. Con respecto a una pieza preforma=

da que tenga entrantes considerables, oomo es el ocaso en los tubos de imagen

" do tolevisidn, tendrdn que utilizarse por lo menos dos mitades que han de

fabricarse separadamente utilizapdo la técnica de prensado y que tienen que
unirse o pegarse sobre la ampolla del tubo de imagen cen posterioridé.d al en-
samble y con respecto a las c'.uales han de compensarse las tolerancias afiadien-
do agentes de relleno adecuados a fin de establecer una oonexidn firme entre
la cubierta protectora y la .anipolla. del tubo de imagen. Esto es causa; de
una parte de una gran inversidn en prensas y de oti-a el alto costo ds las
operaciones subsiguienteé 3 uniénp pegado, y‘compense.oién de tolerancias y ade-
més de nuevo se anula la ventaja proporcioneda por la fabricacidén racionalize~
da de la cubierta por el método des prensadoe

Fl invento se basa en el problema de fabricar cuerpoé conformados
o pieza.s‘»confomadas de resines poliésteres' p?:r moldeado, en caso necesario,
con un agénte de relleno de refuerzo a f£in de producir rapida y econdmicamens
to, esto es oon poca inversion, y con costes de material ¥y mano de obra bajos,
un cuerpo conformado con gran exact'itud en el tamaliog con exoslentes pr’opiéde;»-

dos mecanicas debido al posible alto contenido de cristal.. Otro f£in del in=

- vento o8 mantener al mfnimo ‘el desgaste ¥ rotura de herramientas y asegurar

gque los trabajadores sean molestados lo menos posible por las materias primas
utilizadas en la fabricaciono |

A £in 'de que un cuerpo o parte conformadas por ejemplo con un alto
oontenido de fibras de cristal pueda fabricarse utilizando la técnica de mol-
deo, la resina poliester debe naturalmente.tener tanto una baja viscosidad como
buena habilidad para mojar el agente de relleno reforzador. En el caso de los
povliéateres no saturados. disponibles en el mercado disueltos en~ estireno mono=
mérico (monoesfireno) ¥ que tiene una alta viscosidad, puede conseguirse la
baja viscosidad requerida proveyendo una posterior adieidn de estireno mofxo—»

mérico, Este estireno monomérico que sotlda como agente diluyente reactivo du—

of oo



*»

« ‘."‘L

S

105

110

115

120

125

130

5S¢

NS

o

o
.
=

i

rante el periodo requeride para el;epdurecimiento de la primera de %odas lew
mozclas liquidas, es humedecido quimicamente con el polisster en forma tridi--
mensional, efectuando as{ el endurecimiento del compuesto de poliester primor
dialmente 1fquido. Por medio de esta inseroidn quimica en la estructura de
la resina poliester, naturalmente; son influenciadas las propiedades de la |
misma grandemente por el contenido total de estirenc. Son también conocidos
copolinmeros de poliester/estireno gque comprenden otros mbnémeros& As{, se
utiliza una adicién de monometacrilato para producir resinas poliester ocon un
{ndice retractivé particularmente élto ¥y wa alta transparenciao Sin enbaxgoy

el contenido de estireno es igual al del poliester nommal; sdlamente uns par—

' te del mismo es reemplazada por el metacrilatoe Las propiedades mecanicas de

tales poliésteres que contienen acril no son en modo alguno mejores que las

de los poliésteres normalmente disponibles ocomercialmentes La viscosidad no

‘difiere sustancialmente de la de un producto que contenga sdlo estirenc. Al

reducir la viscosidad afiadiendo una mayor ocantidad de estireno, dismimye
también considerablemsnte el valor de la resistencia meoanica en taleé tipos
de poliésteres.qpe contienen metacrilat;o

'Como resultado de una serie de experimentos el presente invento
propone con respecto a uﬁ método de producir cuefpos 6 partes conformados
(por ejemplo cubiertas protectoras de tubos de imagen) constitufdos de polias=
ter; y reforzadosy; si es necesario, utilizando agentes de rellency; especial-
mente agenfes de relleno fibrosos,; preferiblemente fibras de coristaly, vestes
en un molde una mezocla de resinas poliester no saturadas y por io menosg 45%
de estireno monomdrico al que se afiade por lo mencs 1% de monoacrilonitriloy
con respecfo al peso total de la meécla, hasta que ésta llena por completo
el molde y el ouerpo ° parte conformados, subsiguientemente a la oongelacion
0 & la polimerizacidn, se retira de por lo menos una parte del moldeo

El método del invento tiene la ventaja de que por la adicion de
monoacrilonitrilo se puéde eviﬁar la disminucion de los valores de resistencia

mecanica como es el caso con los tipos convencionales de partes oconformadas
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4 diferencia de
los métodos de tipo convencional; ol método del invento por la adiecidn ds mo—
noacrilonitrilo se consigue una mejora de las propiedades mecénicas, tales co—
wo las de impaotq o resistoncia &l impaoto de barra.dentada.

Las mezolas do poliestor esfireno.oonteniendo acrilonitrilo y eon
un alto'contenido,de‘estirené, pueden endurecerse del mismo modo que las Tesi—
nas poliésteres disponibles coﬁercialmenteo El tiempo requeride para el endu—
recimiento puecde reducirse sustancialmente en forma ventajosa afiadiendo los
c&talizadpres convencionales, tales como paroxidoss amino catalizadores o
aceleradores metilicoss Puede también reducirse el tiempo de endurecimiento
efectuande la copolimerizacicdn éon syuda de resinas poliester auto—aceleradoras
(por ejemplo el tipo conocido por "Leguvol K25R, marca comercial de Bayerxy
Leverﬁnsen)o Cuando se someten a la estabiligacién en frio cambiap 8 una
condicion intermedia gelatizosa tal como los poliésteres disponibles comercial-—
mente y la congelacion es seguida por la estabilizaocidn o enduresimiento (soli- '
dificacidn) como en el caso de los poliésteres conocidoss puede influenciarse
también el tiempo de congelacion y endurecimiento por la cantidad absoluta y
la relacidn cuantitativa de los estabilizadores Y aocuvleradores agi como por
la temperatura de todo el sistema, de modo que el manejo.de estos -compuestos

o resinas polidsteres modificados de ocierre o sellado no diferiran en modo al—

- guno del manejo o procedimiento de las resinas poliéstores disponibles comer

cialmente.

Es aconsejable ofootuar 6l proceso on habitaciones bien ventiladas
pravistas de extractores, debido a la toxicidad del monoaorilonitrilo;

Los cuerpos conformados con tales resinas poliésteies de sellado
conteniendo gran cantidad de estireno y acrilonitrile tienen parcialmente
propiedades mécénicas sustancialmente mejores, tales como mayor résistancig al
impacto o al impacto de la barra dentada pernitiendo asi en gran escala la fa~
bricacion de partes conformadas practicamente utiles de unm poliester puro, sin

utilizacion de agentes de relleno de acuerdo con el método de moldeo; Ademss;
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como tales componentes de resinas de fundicion $owteniendo é,crilonifrilop_ ede=

mas de la baja visoosidad, tionen buena habilidad para humedecer productos de
fibra'de cristal que,' en lsg practics, se utilizan casi exclusivamente como
agentes de relleno reforzadores, la fabricacidn ec§n6mioa de partes conforma=- -
das de poliestoy ﬁ:cforzadas con fibras de cristal, conteniendo hasta un 40%
de cristal, utilizando el método de moldeo del invento; es posible sin otra
complicacidn. Se describirén a continuacién_a,lgunos ejerplos de componentes
moldeados que han demostrado ser pa.rtiwla.rménte favorables.

Algunas de las sustancias mencionadas en estos ejemplos se mencio-

o . P
nan solo por sus nombres de marca registrada pues no se conece su composicion

"qufmica, Palatal P6, Palatal PE210, Epoxin 163 y Laromin 0260 son marcas re=

gistradas de BASF, Iudwigs-hafen, Alemania. Leguval 41, Leguval ES1 y Leguval
K25R son marcas registradas de Bayer Leverkusen, Alemania. Los nombres
Cyclonox—Paste, BDutanc:y Beschleuniger (Acelerader) 49 son marcas registra—

das de la firma Oxydo, Gesellschaft fNir Chemische Produkte, meb.H., Emmerich

-’:(Rhi{ne) Alemaniac E1 nombre Gft-Harz (resina) 0164/V ha sido registrado camo

marca por Cesellschaft fiir Teorvermortung mebeHes Duisburg-Meiderich, Alemaniao
Versamid 125 es la marca registrada de la firma Schering, 4G, Berlin-Oeste,
Alemaniao Microdal ha sido registrada como marca por la firmas 48 . Norwegion

Tale, Bergen, Noruegae:

1) 40 g Palatal P6 2) 30 go lLeguval 41
50 ge Honostirol 60 go Mono#tirol :
(estireno monomérico) (estiveno monomdrico)
10 g Acrilﬁitril 10 g« Monoaorilnitril
2 g; Cyolonéx—Paste ' i1 go MC&olanix-Paste
0;5@ Beschleuniger 49 . 1 g+ Bechluniger 4.9~
(acelerador) {acelarador)
3) 50 go Palatal P6 4) 50 go Palatal P6
45 go Monostirol | 15 go Palatal PE210

(estireno monomérico)
35 g» Monostirol

5 go Monoacrilnitril - (estirenc monomérico)
50 go Microdol | 5 go Monoaorilnitril
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155 go Butanox 25 go ‘Microdol
0,25 g. Beschleuniger 49 1,5g- Butanox
acelerador) ‘ .
0325 go Beschleuniger 49
. (acelerador)
'S) 30 go. Leguval E81  6) 20-65 g, Palatal PE210
- 50 go Monostirol .. 20-15 go Monoerilnitril
(estireno monoméricc)
20 go Monoaorilnitril 60-20 g. Palatal P-6
4 go Cyclonii-Pasto 1~4 ge Cyelonox-Paste
1 g0 Beschleuniger 49 045-2 g+ Beschleuniger 49
(acelerador) (acelerador)
7) 100 go Epoxin 163 8) 60 g« GfT Harz 0164/V
resina

38 go Laromin.C260 ’
: 40 go Versamid 125

A fin de aumentar la oapacidad adhesiva do los polidsteres sobre
el cristal se propone, si es necesario, proveer a éqpella parte del molde & la
que ha de adherirse la parte conformada subsiguientemente a la supresidn de la
otra parte del molde, con un adherente, y verter la mezcla de poliegter—estigg
no conteniendo acrilonitrilo, én el molde posteriormentes Entre otros, han

demostrado ser buenos adhesiveos las resinas epoxi. Ademas; y subsiguientemente

‘a la congelacion de la resina de sello o moldeo Y la retirada entonces posible .

del molde gracias a la gran exaotitud en cﬁanto a tamafio debida a la técnica

de moideo, un marco de metal preformado, o plasticos, tal como poliestirenoy
cloruro de polivinilo, polioarbonetoy puede coiocarse en la envolvente o cubiex
ta protectora de implosiéng en caso de'éue efoctos especiales tengan adicional-
nente que oonseguirse ocon tales marcos, tal como apariendia 6ptioay anplifica~—
cidén adicional, fortalecimiento, etcs Al seleccionar un tipo adecuado de
pléstico, tal como poiiestireno, puede hacerse sin un adhesivo especial entre
el merco y la envolvente protectora de implosién. Ademds, es posible colooar
en la pantalla de imagen de un tubo de imagen de television una pantalla proteg
tora cubriendo la envolvente proteptora de implosiépo Debido a la alta oxacti-

tud de tamafio obtenible durante ol rioldec, es también posible en este caso no

o/oo
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proveer una compensacién de tolerancia proveyendo una fundicién intermedia y

seleccionando plasticos adecuados para el material de la pantalla, tal como
poliestirenc; os posible suprimir el adhesivo entre 15 envolvénte protectora
de poliester y la pantélia de plastico. El plastico como material de la pan-
talla tiene ademas la ventaja de que este material, a fin de'conseguir efectos
de filtro puede colorearse ligeramente y ademas perﬁita también un ligero tra-
tamiento de la superficlie que pudieras ser conveniente para obtener efectos
dpticos, tales oomo satinar la superficie a fin de evitar reflexiones. Aia-
diendoc sustancias ooloréntes adecuadas al compuesto de moldeo, la pérte oon-
formads puede hacerée de cualquier color que se deseeo

Finalmente, es ademas posible proveer disposiciones para montar
el tubo dentro del receptor de televisidn j proveser por lo menos una parte
endurecedora en forma de refuerzos correspondientes al espesor de la envolven=
te, neooesarios para pr;porcionar una detérminada rigidez y resistencia mecani—
ca para la cubierta protectora Yy que pueden produocirse duranfe la misma opera—
oidn Jjunto con el moldeo do la cubierts protectora o envolvente de poliester.
El nervio o nervios de rigidez se disponen preferidlemente sobre o en la proxi-
midad de la junta de fusién entre la parte cémica y la plana del tubo de ima-
gono De este modo la tira de fijacidn metadlica, a la que se han presentado
objeqiones a causa de la tensidn, para aumentar la resistencizs mecanica de 1&
cubierta de poliester as{ ocomo los angulos de montaje para montar el tubo den-
tro del mu~hle, se hacen suplerfluos, de modo que el coste de fabricaéién e
inversidn pueden reducirse considerablemente. Para conseguir la misma resis—
tenoia mecanica mahteniendo un espesor uniformé de la cubierta protectora debe
seleccionarse el espesor de tal modo que la muy alta fuerza de contraccidn o
presién que aparece durante el endureciniento no cause la destruceidn del tu-
bo. La utilizacidén de nervios reforzadores tiene la ventajae adicionél de ro—

+

ducir considerablemente el coste del materiale Es completamente imposible

proveer teles nervios de refuerzo cuando se utiliza la técnica pulverizacidn
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de fibra de cristal. Naturalmente, puede proveerse tal nervio cuando se fa-

brican pa#tes cbnformadas de aouerdo con la técnicg de prensado, pero ys se

han mencionado los inconvenientes que aparecen ouando s¢ utilizan partes pre-

viamente conformadas, asi que la utilizacidon de este elemento de construcoiong

_esto o8 los nervios de rofuerszo o rigides pueden congiderarse como ventaja

exclusiva de la técnica de moldeo de acuerdo con el inventos

4 fin de conseguir una gran exactitud de tamafio de las partes con
formadas o cuerpos fabricados de acuerdo con ol método dei invento, asi como
en la fabricaciéﬁ de envolvente o cubiertas destinadas a proteger otros obje~
tos sensibles, tales como tubos de rayos catddicos; que ademasy pueden ain
tener considerebles tolerancias, es grandemente ventajoso utilizar un molde
flexibvle de acuerdo con el inventoe 4s{, lo siguiente puede ser posibles

a) El molde puede prensarse ligeramente contra el cuerpo oonformado cubierto
con fibras de cristal para conseguir as{ un compuesto constante de fibra
dé-c:iétaleresina de alto contenido de cristal; sin perjudicar el cuerpo
que ha de cubrirse o envolverse,

b) En ei caso de partes conformadas con grandes tolerancias,; tal como un tubo
de imagen de televisidn, se consigue una compensaocion de las tolerancias
ya que el molde flexible se adapta a la forma individual de la ampolla del
tubo de imagen respectivo que ha de cubrirse seguidamente; asegurando as{
con una ¢antidad predeterminada de fibra de oristal-resinay un espesor
de capé oconstante, con una relacidn constante de fibra de cristal/resinag
¥y én consecﬁenéia, valores. constantes de rigidez mecanicas. Como material
adecuado pars tales tipos de molde fléxibla_pueden oonsiderarse, entre
otros, determinados polifluorcarbanstos & caucho de silicona. Eétos ma~
teriales tienen la necessria flexibilidad y resisten suficientemente el
alto contenido de estireno de las partes de moldeo del invento. El1 cancho
de silioona tiene édemés la ventaja adicional de que este material puede

obtenerse como compuesto de sellado o fundicion de estabilizado en frioce
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Debido a esto, és particularmente facil Pabricar moldes de ocaucho de si-
licona, repararlos y en caso necesario efectuar modificaciones en el mol-=
de mismoo La uﬁ;lizacién de caucho de silicona como maberial del molds
suprime la necesidad de utilizar un agente <ccparador especial que gene=
ralmente se utiliza a fin de retirar del moldé con mds facilidad las par—
tes moldeadas, pues este caucho de silicona actia como agente separador
para las_resinas fundidas de poliester y epoxy. Al mismo tiempoy esto
proporciona un ahorro de dispositivos y meno de obra'que de otro modo seo
requiere para impregnar el molde con un ﬁgente separador. La propiedad
de flexibilidad del material del molde simplifica también el retirar del |

' molde las piezas de forma complicaﬁa.
7 En vez de describir las diferentes posibilidades referentes & la
construccidn del molde y al curso del prooedimieﬁto de moldeo, se explicara

ahora en detalle y con referencia a los ejemplos de formas del invento

mostredos esquematicamente en ¢l adjunto dibujo, la construccidn de un molde

¥ el curso del proceso de moldeo con respecto a la fabricacidén de uns protec—=

cién de -implosidn para tubos de imagen de televisidne
" La fige 15 en vista en seccidn, muestra el moldé inferior que
consiste en un mqteriai duroy tal como madera o metal en el que se inorusta
ol matorial eiésticq 25 por ejemplo de caucho de silicona. E1 molde inferior
estd provisto de una tuberia de vaciado 3. EL borde bocelado flexible 4 sirve
para el ajuste lat?ral del molde superior 9 asi como para el cierre sellado
de ambas partes del‘moldee
b& fige 2 muestra la colocacidn en el molde inferior 1 de una pie~

za preformada, de fibra de cristal 5. Este recubrimiento puéde tapbién reali-
zérée colocande tiras de fibre de cristal. Se reconoce facilmente el nexvio
de refuerzo 6 que se extiende alrededor del molde.

. Como puede verse por la fige 3y el tubo 12 se coloca en el molde
inferior 1 provisto de la parte preformada 5 de fibre criétal, sirviendo ahofa

el tubo 12 como micleo interior del molde. Sacando el aire a través de la

o/oo
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ﬁ;f tuberia de vaciado 3 se produce un vacic o 6ajavﬁ;3§§33fae modo que el tubo

12 se presionara ocontra el nolde inferior consiguiendo as{ un buen ajuste pa- .
ra la ejecucién posterior del ﬁrocedimiento de moldeo, 2s{ como un borde lim=
Pio en la superficie frontal 7. En lﬁgar de hacer el vacio es también posi-
310 ble preaionar el tubo contra el molde inferior desde arribéo
3 . La fig. 4 esvsustancialmente similar a 1la fige 3 oon la Unica
diferenoia‘de que en.esta fig., el tubo 1é.est$ provisto de la parte preformas
da 8 de fibra de cristale En este caso también pueden utilizarse tiras de
fibra de cristal en ves dé las partes préformadas. Posteriormente y como
315 puede versé por la fige 55 ol molde supeiior 9 que oonsiste en un material 96;
lido y en un material flexible, se ooloca en posicidne Presionandohligeramen-
te el molde superior contr; el inferior se consigue un cierre sellado Sémpleto
a 1o largo del borde bocelado 4« 4 través de las aberturas cénicas 10 se
vierte el compuesto de poliester-resina del invento hasta que las partes preé'
320 formadas 5 y 8 de fibra de cristal estan completamentg saturadaélcon el com=
puesto de poliester-resinae Edto puede observarse con facilidad pues la fibra
de cristal no saturada con el compuesto>dé poliester-resina tiene una aparien-
cia blanca no transparente; mientras que la fibra de cristal saturada con el
poliester—resiha, os casi transparente. Subaiguientemente s la pongelacién
325 o endurecimiento se separaila parte super;or del molde de la inferior y se so-
; mete al tratamiento posterior la ampolls del tubo. En eete ejemplo dél inven=
to, la parte conformada o cuerpo conformado mostrado en el dibujo y compuesto
de las partes 5 y 8 permaneoer; firmemente conectada al tubo de imagen de mo-
do que puede considerarse al tubuv como portador de la parte conformadoo El
330 molde y el proceso de moldeo. puede también disefiarse o efeotugrse de tal ﬁodo
| que la parte confornada o cuerpo conformado moldeada do acuerdo con el mdtodo
del invento esté éélamente disponible como tal. 4 este fin; en vez de un tubo
de imagen se usa un micleo interior que ée quita subsiguientemente &] separar
las partés exteriores del molde. Sin embarg§9 también es posible, cuando se

335 prepara adecuadamente el molde, efeotuar el método de tal nodo que la varte
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13.

 conformada de pohester no se asienta en la pared exterior del portador como

so muestra en el eJemplo, sino en la pared interior del mismo.

Fina.lmente, la fige 6 muestra el fremte o lado frontal de un tubo

terminadoo So reconocera facilmente de nuevo el nervio de refuerzo 6 y los

o'rificios 11 en las esquinas para mentar el tubo al mushle del reoceptoro
ceemcccam e NOTA =-mmm e e = e e === =

Los puntos de propia.l invencion que se prescntan para que sean
objeto de osta patente de diez afios, son los siguientess

1 « Un m3todo de producir partes conformadas de poliester; o
cuerpoe conformados; por ejemplo oubiertas protectoras para tubos de imagen,
caractorizado porque se vierte en un molde una meéc).a. de resina poliester con-
toniendo por los menos 45% de estireno monomérice (monostireno) y por lo menos
1% do monoaorilonitrilo, con respactgb al peso total de la mezcla, hasta que .
ol molde esta completamente lleno y porque la parte conformada después de seor
congelada, o después de polimerizada, se retira de por lo menos una parte del
moldee .

2 - Un nétodo segﬁn. el punto 1 caracterizado porque dicho molde

€8 llena por lo menos parcialmente y en partioular completamente con un agen-—

-4e de relleno de refuerzo, tal como fibra de eristal.

3 = Un método segin el punto 1 y/o 2 caracterizado porque an el

curso del proceso de moldeo eimultaneaments se moldea por lo menos un nervio

de refuerzo en la parte conformadae.

4 = Un método segun por lo menos unc de los puntes 1 a 3, éarac-
terizado porque dicha mezola comprende 45% a 90% especialmente 70%; de
monostireno, con respecio al peso btotal de la mezolae

5 - Un métﬁdo segun por lo menos uno de los puntos 1 a 4 éa,rao-
terizado porque dicha mezcla comprende otros mondmeros 5 especialmente de 5%
a 30% de monoa,omlonitrilo oon respecto al peso total de la mezclao

6 = Un me’todo éegﬁn por lo menos uno de los puntos 1 a 5; carao—

terizado porque se utiliza por lo menos un' catalizadore

0/00
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7 - Un metodo segun el punto 6, caracterizado porque como catali-
zador se afiade perdxido ciclohexandn; en particular 0,2% a 4% del mismo con
respecto al peso total de la mezolae

8 — Un método segun el punto 6, caracterizado porque se utiiizg
oomo cstalizador el perdxido de un acido organico o derivados del mismoo

9 - Un método segin el punto 8, caracterizado porque como catali-
zador se utiliza peroxido benzoilooe

10 - Un método segin por lo menos uno de-los puntos 1 a 9y carao-
terizado porque se safiade a la mezcla un agente acelerador.

11 = Un método seqin el punto 10, caracterizado porgue como agen=

12 = Un método segin los puntos 6, 8 a 10 caracterizado porque se
anade un amino terciario.

13 - Un método segﬁn los puntos 6, ¥y 8 8 9 caracterizado porque se

380 utiliza una resinsg poliester autoacelerante.
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14 = Un método segin por lo menos uno de los puntos 1 a 13 carac—
terizado por un molde para ejecutarlo en el gue por lo menos una de las partes
o8 flexible. ‘ .

15 -~ Un método segun 'el.punto 14, caracterizado porque dicha parte
flexible del molde es por ejemplo de cé.ucho de silioonae

16 - Un método segin el punto 14 y/o 15 caracterizado porque la
parte flexible de dicho molde se presiona éontra. el agente de relleno refor;
zador.

17 = Un nétodo segin uno de los puntos 14 a 16 caragterizado por-

390 que las parfes del molde estan formadas de varias piezase

18 = Un método de producir partes conformadas de poliester como
cubiertas protectoras de tubos de imagen de rayos catodicos a pruebs de implo-
sién, caracterizado porque la proteccidn de implosion se obtieno de acuerdo

oon le determinado en los puntos 1 a 17. |
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19 = Un método segun el punto 18 caracterizado porque la proteo—
cion de implosié’n 88 refuerza con un marco dispuesto cerca de la pantalle de
imagen de rayos oatddicose |

20 -~ Un método segin el punto 19 oa;raoteri.za;do porque dicho maree
estd provisto de una parte aceptadora por ejemplo, para aceptar la parte fuera
da‘ centro de una pantalla frontal prgtectora.. '

21 = Un método de producir partes conformadas de poliester, espe-

cialmente cubiertas protectoras para recipientes ds oristal, tales como tubos

de imegone.
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Tal y come se ha desorito en la Memoria que antecede; representado
en los dibujos que se acompanan y a los fines especificadose.

" Bsta Memoria consta de quinoce hojas esoritas por una sola cara.
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