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' M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

que se acompaña a una solicitud de patente de invención 
por veinte años, para España y sus Posesiones, por

PROCEDIMIENTO PARA OBTENCION DE PIEZAS DE ACEQUIA PREFA­
BRICADAS, DE MATERIALES PLASTICOS DUROS.

Solicitante : D. Lorenzo CLAU PLANA '
Nacionalidad: Española

Residencia : GRANEN (Huesca) ^

Domicilio : Avenida de la Estación sin número.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención reae sobre un procedimiento para 
la fabricación de piexas de acequia, prefabricadas, obte­

nidas en materiales plásticos duros, con o sin mezclas de 
otros productos, y que ofrecen unas cualidades excepciona 

les por su resistencia, peso escaso, facilidad de transpo^ 
te, unión de piezas por soldadura sin necesidad de juntas 
estancas, resistencia a los elementos exteriores de tipo 

normal (aguas, humedades, lluvias, calor normal, etc.) to 
do lo cual hace que las piezas así obtenidas ofrezcan unas 

extraordinarias ventajas con relación a las de tipo conven­

cional que existen en el mercado.
Aunque el procedimiento según la invención es uno,son 

varios los caminos por los que pueden llegarse al mismo y 

en la presente memoria se describen como meros ejemplos di 

realización.
En el moldeo por contacto se lleva la invención a la 

práctica disponiendo sobre un molde sucesivas capas de ma 

terial y de- resina termoendurecible; nos referimos a estrs 

tificados de fibra de vidrio a los que hemos dado el nom­

bre de material. Este método es empleado para moldear to 
da clase de piezas no implicabdo restricción ni respecto 

a medidas ni a formas de la pieza.
El material de moldeo puede ser Rudimentario; este prc 

óedimiento implica disponer de una forma de la pieza a res 
lizar, que puede ser en yeso, madera, chapa, etc., pero er 
general se fabrica en estratificados el molde, áste es ge­

neralmente monobloque aunque para la fabricación de piezas 
muy difíciles se hace en varias partes, es áecir, articu­

lado. Para realizar una buena impregnación del material 
de vidrio se emplean brochas y'rodiHos.
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En el proceso de fabricación el molde es encerado,íus 

trado y endurecido, seguidamente, por unqgente de desmol­

deo, que puede ser una emulsión a base de un alcohol poli- 

vinílico extendido a pistola; esta enducción permite el 

desmoldeo desouós de la polimerización.
Con este mótodo solamente la superficie de la pieza en 

contacto con la superficie del molde, reproducirá el aspec­

to del molde en general, liso y abrillantado.

Para obtener una mayor resistencia al envejecimiento 

se deposita en primer lugar sobre el molde una capa de re­
sina especialmente catalizada y acelerada que constituirá 

una coraza del estratificado; cuando esta capa comienza a 
gelificar se aplica sucesivamente a las diferentes capas 

de vidrio y resina cuidando en eliminar con elrodillo cual­
quier burbuja de aire que pudiera formarse.

Una vez terminadas estas operaciones el complejo vidria- 

resina polimeriza a temperatura ambiente (unos 208 C) y 
con la aportación de calor (por estufa de infrarrojo) esta 
operación se acelera considerablemente.

Las características de la pieza moldeada dependerán de 

los porcentajes de vidrio y resina.
Las ventajas del mótodo son puestas en evidencia por la 

simplicidad del utillaje que se inquiere y el hecho de que 
no implica restricción alguna respecto a formas y dimensio­
nes, permitiendo abordar el moldeo de medianas series segdi 
se disponga de número suficiente de moldes; las estufas aci- 
leran el ciclo de polimerización (más largo a temperatura 
ambiente).

Las diferentes máquinas que se requieren'para el móto­

do de proyección simultánea descansan en el principio de 

la proyección simultánea de hilos de vidrio cortados y de 

resina de impregnación sobre el molde de la pieza a fabri­
car.
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Este procedimiento conviene para el moldeo de%ieza**"'*^ 

de medianas y grandes dimensiones, en pequeñas y medianas 
series. El material de moldeo lo constituye la máquina pro­

piamente dicha, rodillos para impregnar y moldes, y para 

el caso de fabricación en serie, una estufa.
El molde es estratificado una vez preparado, es decir, 

limpiado y endurecido aplicando un agente de desmoldeo ade­

cuado.
Sobre este molde se depositan capas sucesivas de una 

mezcla de hilos cortados, endurecidos, de resina de polies- 
ter; en el curso del trayecto máquina-molde, ese conjunto 

es entonces enrodillado y preconformado en el molde con 
ayuda de los rodillos; el número de capas proyectadas va­

ría esencialmente en función del espesor que quiera obte­
nerse.El tiempo de moldeo comprende la fase de proyección 
y la de rodillado.

El factor humanontiene gran importancia en este proce­
dimiento pues del cuidado del operario depende la obten—  

oión de espesores uniformes.
El porcentaje vidri-resina se establece entre el 25 y 

el 30%. La pieza obtenida por este procedimiento, si de­
be soportar grandes esfuerzos, se complementa con tejidos 

de vidrio en las partes más trabajadas.

Este procedimiento permite una gran flexibilidad de 
fabricación a partir de moldes poco costosos (generalmen­

te estratificados)y la posibilidad de fabricación de pie­

zas de medianas y grandes dimensiones; la cadencia de fa­

bricación depende del número de moldes pero pueden obtener- 

se cadencias de fabricación muy interesantes.

Es importante señalar que en este procedimiento se 

aplica el vidrio textil en su forma más económica, pudián-- 
dose controlar los porcentajes vidrie-resina.
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Para la fabricación de elementos cilindricos o de ótrai 

sección cualquiera se hace pasar por una hilera una capa 
de hilos de vidrio paralelos, que anteriormente han sido 

impregnados en resina.

La hilera, está calentada; el perfil asi fabricado sale 

en continuo en el largo deseado, permitiendo moldear en 
continuo piezas de cualquier sección, las cuales presentan 

excelente resistencia a la flexión en sentido longitudinal.
La máquina comporta los siguientes elementos sucesivos; 

mesa de impregnación; estufa de polimerización que contie­

ne el mecanismo de puesta en forma del perfil (hilera); un 

grupo de tracción y un conjunto de cortado.
El primer elemento o sección alimentada tiene por hi­

los de vidrio o por bandas de fieltro y comporta un baño 
de impregnación conteniendo la resina de poliáster.

A la salida da este baño existen unos medios aptos pa­
ra dejar en los hilos de vidrio o bandas de fieltro la re­

sina deseada. Toda la capa impregnada penetra en una hile­

ra calorifugada donde polimeriza la resina y a la salida 
de esta hilera, el conjunto de corte mecánico corta la 
pieza producida en la medida deseada; todo este conjunto 
funciona automáticamente.

La producción de la máquina está determinada por la ve­

locidad, la cual es inversamente proporcional al grueso deL 
perfil fabricado;para un valor medio de 1 cm es del orden 

de 2 m por minuto.
No obstante, la velocidad depende del tiempo de poli­

merización y ásta, de la temperatura; luego dependerá del 
largo de la estufa y a mayor largo de ásta hay mayor velo­

cidad de fabricación.
Por ejemplo, una velocidad de fabricación de 2 m. por 

minuto se obtiene con una estufa de 6 m. a unos 758 C. Es
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indiscutible que con medios adecuados puede llegarle 
duociones de 8 a 10 metros, o más, por minuto.

Por su pooo peso, gran resistencia a los agentes atmos­

féricos, no preoisar de entretenimiento elevado y por sus 
características mecánicas, las piezas así obtenidas supe­

ran a todas las que se vienen empleando en orden convencio­

nal.
Finalmente, tras lo decsuto sólo resta señalar que en 

la presente invención caben cuantas variantes de realiza­
ción sean posibles sin que se altere su esencia, pudién­
dose emplear en su método toda clase de materiales apro­

piados y combinaciones de los mismos.
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NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sólo resta 
señalar que lo que se declara propio y nuevo del solicitan' 
te es lo contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

145

150

155

1 - Procedimiento para obtención de piezas de acequia 

prefabricadas, en materiales plásticos duros, caracteriza 

do por el hecho de que se disponen sobre un molde capas s 
cesivas de un material de estratificados de vidrio y resi 

na termoendurecible; empleándose un molde monobloque para 
piezas sencillas y un molde de varias piezas, articulado, 

para la formación de unidades difíciles; realizándose la 
impregnación mediante brochas y rodillos para extender la 

capas mencionadas.

2 - Procedimiento, según reivindicación 1§ caracteri 
zado porque el molde es encerado, lustrado y endurecido,s
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guidamente, mediante un agente de delmoldeo del tipo da un 

alcohol polivinílico, extendido a pistola; permitiendo es­
ta enducción un fácil desmoldeo despuús del proceso de po­

limerización.

3 - Procedimiento, según reivindicaciones 1 y 2 carac­
terizado porque para obtener una mayor resistencia al enve 

jecimiento se deposita, en primer lugar, sobre el molde, 

una capa de resina especialmente catalizada y acelerada qu¡3 

constituye la coraza del estratificado; y cuando esta capa 
comienza a gelificar, se aplican sucesivamente las diferen 

tes capas de vidrio y resina, cuidando de eliminar con el 

rodillo cualquier burbuja de aire que pudiera formarse.

4 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 3 ca­

racterizado porque tras las fases precedentes, el complejo 
vidrio-resina se polimeriza bien a temperatura ambiente o 
bien por proceso acelerado mediante estufa de infrarrojo.

5 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 4 ca 
racterizado por el hecho de que el molde es estratificado 

una vez preparado, es decir, limpiado y endurecido aplican 
do un agente de desmoldeo y sobre el citado molde se depo 

sitan capas sucesivas de una mezcla de hilos cortados, en­

durecidos, de resina de poliester y el material, en el 

transcurso del trayento de máquina a molde, es sometido a

una acción de preconformado con ayuda de rodillos; el nú­
mero de capas proyectadas se halla en función con el espe­

sor de la pieza que se desáe obtener.
6 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 5 ca­

racterizado porque las piezas obtenidas por este procedi­
miento, se complementan con tejidos de vidrio en las par­
tes más trabajadas, para los casos en que hayan de sopor­

tar grandes esfuerzos.

7 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 6 ca-
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racterizado porque los elementos cilindricos o dt^otra 

ción se obtienen haciendo pasar por una hilera una capa 
de hilos de vidrio paralelos,que anteriormente han sido im­

pregnados en resina; sometiéndose esta hilera a la acción 

de calor y saliendo la pieza así fabricada en continuo en 
el largo deseado, pudiéndose moldear en continuo piezas de 
cualquier sección que presentan resistencia a la flexión 

en sentido longitudinal.
8 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 7 ca­

racterizado por proveerse para la práctica del mismo los 
elementos sucesivos determinados por una mesa de impregna­

ción, una estufa de polimerización que posée el mecanis­

mo de puesta en forma del perfil, un*grupo de tracción y 

un grupo de corte para las piezas obtenidas encóntínuo.
9 - Procedimiento, segúh reivindicaciones de 1 a 8 ca­

racterizado porque el primer elemento o sección alimentada 

tiene los hilos de vidrio o bandas de fieltro y comporta 
un baño de impregnación conteniendo la resina de poliéster.

10 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 9 ca­
racterizado porque a la salida de este baño se provén medios 

aptos para dejar en los hilos de vidrio o bandas de fieltro 

la resina deseada, peneyrando toda la capa impregnada en 
una hilera calorifugada donde polimeriza la resina y a la 

salida de esta hilera, el conjunto de corte mecánico corta 
pa pieza de acequia producida, en la medida prevista, fun­

cionando todo este conjunto y fases del proceso automáti- 

* camente.
11 - PROCEDIMIENTO PARA OBTENCION DE PIEZAS DE ACEQUIA 

PREFABRICADAS, DE MATERIALES PLASTICOS DUROS.
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Todo según se describe en esta memoria que constando 

nueve hojas foliadas y escritas por una cara, con doscien­
tas veinte líneas.
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