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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafie & la solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION

a favor de Don Gerd Adolf STYRA, de nacionalidad alemanay re—
gsidente en NUREMBERG (Alemania), ¢/ Spittlertorgraben, 35,85,

por

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BASTIDORES DE VENTANA
DE PLASTICO DE UNA PIEZAY.
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Ia mayoria de los bastidores de ventans llevan én—
gulo en 2 o perfil en T, o un perfil que es similar a estas
formas basicas.

Un procedimiento para la fabricacién de bastidores

de ventana de pléstico deberia, por consiguiente hacer posi-
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ble la Ffabricacibn de bastidores en los tipos bésicos de per—
files arriba mencionzdos. Bstos procedimientos ya son conoci-
dos. Se utilizan generalmente para ello duroplésticos gue pue—
den ser endurecidos a baja presidn, por ejemplo, polidster.
El coeficiente de dilatacidn 10 veces aproximsdemente mayor
de estos pldsticos, en comparacidn con la mémposteria, re—~
quiere preparar los mismos con uhs carga minersl para egui-
parar los coeficientes de dilatacidn del bastidor de la ven-
tana con agquellos de la memposteria. Con este objeto han def
mogtrado ser satisfactorias las fibras de vidrio, ya que las
mismes, en oposicidén a las cargas granuladas, elevan consi-
derablemente lag propiedades de resistencia. Debido al mddu--
lo de elasticidad de los laminados de pléstico, desfavorable
para esta aplicacién, se considerd conveniente la utilizecidn
de un ndcleo de espuma dura a cuyo alrededor se cuela el per—
fil. En los procedimientos conocidosp los micleos de espums,
durs se envuelven con fibras de vidrio y se colocan en un
molde y seguidsmente se impregnan las fibras de vidrio con
resina. La impregnacidén de las fibras de vidrio con resina
no ge he solucionado en formg totalmente satisfactoria en
los procedimientos existentes hasta ahora. En algunos proce~
dimientos puede conseguirse Unicamente una pequefla parte de
las fibras de vidrio (del laminado acabado), ya que en caso
contrario no funcionaris la impregnacién en profundidad de
las fibras de vidrio. ;

Otros procedimientos dén por resultado productos
exentos de burbujas de aire Unicamente cuando rebosa muchse
resina. Como esta resins sobrente puede ser utilizads dnicaw
mente como carga, resulbtan considerables aumentos de los
costos ds produccidn. En los procedimientos conocidos, espe=

cialmente en la fabricacidn de perfiles en T las inclusiones
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de aire conducen frecuentemente sl sumento de desechos, por
cuyo motivo se elevan asimismo los costos de produccidn.

En el estado actual de lg tdcnica es anti~econdmi~
co fabricar pequefias series de ventanas de plistico de un
golo tamaflo, ya que en este caso son muy elevados los cos-
tos del molde en relacibn con el posible precio de las ven—
tanag,

Ia invencidn actual elimiﬁa estos inconvenientes
de los procedimientos existentes hasta ahora. Como se mueg-
tra en las figuras 12, 22 y 32, pars la fabricacidn de bas-
tidores con perfiles en 72 se utiliza un molde compuesto de
une metriz (1) y de un macho (3). En este molde se colocan
los ndcleos de espumas de plistico (%), rodeados de fibras de
vidrio (6). En el proceso de impregnacifn, la resina llega
a trevés de la cabeza perdida (8) (de forme ednica por ser
ésta la mds conveniente) rodeando la ventana a fabricar a
través de un canal (4). El canal estd cerrado herméticemente
pOr su parte exterior por medio de la empaquetadura (2)e En
el interior estd unido el canal (4) por medio de la ranurs
(5) al borde de rotura previsto (10) con el bastidor a fa-
bricar. El recorrido de la resinag en el proceso de impregng-
cidn estd sefialado por medio‘de flechas, Eéte recorrido a
través de las fibras de vidrio a impregnar conduce desde el
canal de inyeccidn hasta la salida situada en el lado del
perfil opuesto al canal de inyeccidn., Le resins sobrante se
recoge en un canal (9). ,

En le fabricacidén de bastidores de ventana con per-
fil en T se utiliza un molde de 3 partes compuesto de las
partes (11, 12 y 1‘%)° Lg salida de la resina por el lado de
entrada es impedida por medio de las empaquetaduras (18 y 19).

El papel (16) colocado en un lado del micleo (14) dirige 1la
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resina de formas que se garantiza una impregnacidn correcta
1ibre de burbujas de las fibras de vidrio (13). Cuando el
recorrido de la resina alrededor del perfii por ambos la~
dos es de distinta longitud, (figura 3) puede colocarse

un obgtdculo (15) en ol lado més corto del recorrido en for-
na de una elevacidén continua, No obstante, es mis convenien~
te situar el canal de inyeccidn de forms (figuras 28 y 58)
que el recorrido de la resina alrededor del perfil sea de la
mismg longitud por ambos lados.

Le, fabricgcién de ventanas de distintos tamafios,
se solucionan, de acuerdo con la invencidn por medio de un
molde del sistema de deserrollo progresivo compuesto de An-
gulos y piezas de dlversas longitudess Para que queden in-
visibles los puntos de soldadurae en los que se componen las
partes del molde Se han previsto rebajes en log puntos de
soldadura que despuds del montaje son rellenados con plisti-
co ¥ seguidamente pulidos con muela.

Lé forma, dimensiones y materiales podrin ser va-
risbles y en general cuanfto sea accesorio o secundario, siem-
pre que no altere, cambie o modifique la esencialidad del
objeto que se describes

Los términos en que queda redactada esta Memoria,
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con cardeter amplio y nunca en forma limitativa.

El inventor se reserva el derecho de obtencidn de
los oportunos certificados de adicién complementarios por
las mejoras o perfeccionamientos que en 1o sucesivo pudiers

aconsejar la prictica.
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Descrita suficientemente la naturaleza y alcance
de lg invencibn, asi como la forma en que lg misma puede ser
llevada a la préctica, se reivindican a titulo privativo las
siguientes particularidades sobre las que deberd recger la
concesién del privilegio de PATENIE DE INVENCION que se so-
licitao _

48,= Procedimiento para la fabricacibén de bastido-
res de ventana de pléstico de una pieza, caracter i =
z a & 0 por reslizarse en un molde formado por ung matriz y
un macho en el que s¢ dolocan nicleos de materisl multiporo-
g0 y sintdtico rodeados de fibras de vidrio g los que a tra-
vés de bebederos de forma cdnica se hace llegar un material
polimerizante de impregnacidn.

28, Procedimiento para la fabricacifn de bastido-
res de ventana de plédstico de una pieza, segin la reivindice-
cidn anterior, caracterizados porque el canal de conformacidn
queda cerrado herméticamente, a través de juntas de empaque-
tadura que evitan la pérdida del material de impregnacién y
le obligan a efectuar un recorrido forzado a través de la to-
lidad de la capa de fibra de crigtale. '

38,~ Procedimiento paras la fabricacibén de bagtido-
res de ventana de pléstico de una pieza, segin las‘anteriores
reivindicaciones, caracterizados por la disposicién de nerve-
duras de estrangulamiento regularmente distribuidas sobre las
paredes de las canales de circulacidn del liquido de impreg—
nacidbn, con la misidn de reducir el paso en aquellas ramas
de menor longitud y en las cuales se originaria una corrien-—
te de extracirculacidn,

48,~ Procedimiento para la fabricacidén de bastido-
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de las anteriores reivindicaciones, caracterizado porque
los censles de circulacifn del 1iquido de impregnacidn re-
vierten en ung cangletas en le que se recojen los excesos
del material sportado. ‘

130 58,~ Procedimiento para la fabricacidn de basti-
dores de venbans de plistico de una pieza, segin reivindica~
ciones anteriores, caracterizado porgue en aquellos casos en
que la distencia e recorrer en los canales de ciroulacidn
del liquido de impregnacidn, es sensiblemente diferente se

135 dispone unz lémina de papel adherida a la pieza de ndcleo
del molde que podrd integrar asimismo una envolvente de in~
teréalacién, con la adicidn de las oportunas juntas de her—
meticidad,.

68,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BASTI-
140 DORES DE VENTANA DE PLASTICO DE UNA PIEZA"s
Todo segin gqueda expuesto en la presente Memoria,
que congta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara, y tres hojas de dibujos que con la misme se acom-
pafian.

MADRID, 30 de Enero de 1+965.
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