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‘”FA'BRIﬁAGION DE POSTES HUECOS CONI-

El presente invento se refiere a un procedimien-
to para la fabricacibén de postes huecos a partir de resi-
na sintética reforzada con fibras de vidrio.

Los postes tradicionales adolecen de diversos

5 inconvenientes. Los postes de madera, a pesar de su im -
pregnacibn, son atacados por influencias atmosféricas y
por putrefaccibn, y.poseen una vida limitada; los postes
de hormighn tienen un peso muy elevado y requieren me-

dios auxiliares especiales para su transporte y emplaza-
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la corrosifn y precisan por 1lo tanto un ouidado constan~
te. S
Los postes de materisl sintético con Fibras de vi-
drio como refuerzo no han conseguido poder implantarse hag
ta hoy en dfa, debido a la gran flexibn producida 15,0:'_, carsge
2 los elevados constes para la resina y a dificultgdjeg en
el procedimiento de fabricacién., Estas dificultadesAen el
procedimiento de fabricacién se basan especialﬁentéfén ls
necesidad de tener que construir de maners racionai_ cuer=
pos graendes con grandes gruesos de pared, es decir, en
tiempos breves de solidificacibén. Solamente gracias al
procedimiento descrito en el invento, segin. el cual las
fibras de vidrio se disponen, tanto en forma de mechas,
como también forma de mechas de hilatura, en torno del ma
cho previsto dentro del molde, discurriendo en la dire =
ceibn longitudinal del macho y a cierta distancia de su
superficie, y siendo centradas y pretensadas despuds de
introducida en el molde la resina endureclible a bhase de
fenol-formaldehido, en estado todavia lfquido, despuds de
lo cual tiene lugar el embutido de las fibras de vidrio
en la mase de resing mientras &sta se gelatiniza y comien
za a endurecerse, pars seguidamente sacar el macho del
molde y dejar que la resina sintética se solidifique den-
tro del molde, antes de que el poste abandone el noldd,
regulta posible fabricar de manera racional postes que, no
golamente ofrecen todas las ventajas con relacién a los
postes tradicionales, sino que ademés se caracterizan por
la pequefia flexién al ser cargados, como consecuencig de

la preftensifn de las mechas y de un grueso suficiente de
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pared, debido a emplearse una resina a base de fenol-for-

. maldehido. Ahora bien, no solamente es de gran importen -

cia el que las mechas sean pretensadas antes del en@ﬁré -
cirmiento de la resine para conseguir una gran rigidez, si
no también el que las fibras de vidrio no se tensap.hésta
después de introducids la resina en el molde. Con ello
resulta especialmente buena la humectacibén de los diver-
s0s hilos elementales de las mechas. En el tensado si -
guiente pueden los hilos elementales de las meohas?ehde-
rezarse, proporcionando una resistencia Optima a léAtra-
ceidn y presibn en caso de carga, con poca flexibn..Aho-
ra bien, la utilizacibn de mechas exclusivamente, no es
favorable. Solamente el empleo al mismo tiempo de mechas
de hilatura, o sea, mechas en las que los hilos elemenﬁg
les no discurren paralelamente, sino hilados con lazos ¥y
extremos separados, proporcions una resistencia mecénica
guficiente del poste contra reventamiento o contra esfuer
zos de traccidn motivados por tornillos atornillados, por
ejemplo, fijaciones de aisladores. '

En su curso temporal consiste el procedimiento
conforme al invento en las fases siguientes:

1) Las fibras de vidrio se aplican sobre el ma-
choj 2.) El macho es introducido en el molde; 3.) Se vier
te la resina en el molde; 4.) Se tensan las fibras de vi
drio; 5.) Mediente aportacidén de calor se hace que la re
gina gelifique y comience a endurecerse;‘G.) Se saca el
macho del moldej 7.) Mediante nueva aportacibn de calor
se sigue calentando el poste situado todavia en el molde,
con lo que la resina termina de endurecerse, mientras que

al mismo tiempo se puede preparar ya el macho para el pog
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te siguiente; 8.) Después de éLfEiA&é;“ée retira el pos-
te del molde. Paralelamenxe a ello, se prepars la resina
de la manera desorita més ebajo. .

La retirada del macho se facilita embutiendo 1as
fibras de vidrio de tal modo, gue a ser posible no. entren
en contacto ni con el macho ni con el molde durantekgl
proceso de endurecimiento, y ademés se retire el mecho &a
antes del endurecimiento definitivo de la»resina, ﬁﬁdién-
dose aplicar ya sobre &1 las fibras de vidrio paraiél pos
te siguiente, & saber, de modo que la‘aplicacién de Tas
mechas 1 y de las mechas de hilatura 2 sobre el méého;4_
se realiza en posicibn horizontel de éste y, a continua-
cibn, ya en posicién vertical del macho, se procede & in
troducir la resina todavia liquida en el molde que cir -
cunda al macho (fig. D). La aplicacién de las fibras de
vidrio no puede hacerse pricticamente nada més que a ma=-
no lo que presupone, por lo tanto, una posicidn aproxima
damente horizontal del macho. La introduccibn de la resi-
na en el molde abierto por un lado, fdnicamente puede reg
lizarse en la posicidn verticel del mismo, con la aberty
ra vuelta hacia arriba. Como el macho dnicamente puede ser
extraido del poste cénico hacia el extremo més ancho, es—
t4 el molde abierto por dicho extremo, de modo que la re-
sina es introducida en el molde desde abajo, a presidn,
encontréndose el molde vuelto hacié abajo con su extremo
més estrecho (fig. D). Si la resina fuera vertida en el
molde por srribe, se formarian burbujas, con lo que resul
tarfa problemdtica la humectacibn total de las fibras de
vidrio y su empotramiento.

Le naturaleza de las resinas sintéticas trae
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i .
consigo el que se preste especial atenei6n'ai cufso de
la temperatura. La temperatura de la resina antes ﬁe ger
mezclada con el endurecedor durante la carga del #o1de,
se eleva escalonadamente desde el comienzo del endwreci-
miento, hasta el endurecimiento total y se rebaja'aﬁtes
de que el poste abandone el molde. La mezcla de la resi-
na precondensade y el endurecedor, se realiza a una tem~
perature lo mis baja posible, para evitar la iniciacién
de la reaccibn del endurecimiento. Durante la oargévdel
molde, se caliente éste algo con objeto de conseguir una
buena fluidez de la resina y, con ello, una buena humec-
tacibn de las Tibras de vidrio. ELl siguiente aumento de
la temperature tiene ahora ya que tener lugar lentemente
para evitar la formacién de burbujas de gas, que se for-
men por vapores por la reaccibn exotérmica el tener lugar
el endurecimiento a una temperatura demasiado elevada.
Una vez retirado el macho, hay que hacer que la resina se
endurezca del todo medisnte un nuevo aumento de la teﬁpg
ratura, para asi proporcionarle sus resistencias mecéni-
cas y quimicas bptimas. En el enfriamiento siguiente del
molde, se contrae el poste, de modo que puede ser extrai
do fécilmente del molde. En emsayos realizados por el in
ventor, resultaron las circunstancias més favorables
cuando la temperatura de la resina al ser mezclada con
el endurecedor se mantuvo & aproximadamente 209C, a al-
rededor de 402 C al ser llenado el molde y, una vez ge~
lificada la résina, fué elevada poco a poco a aproxima-
damente 65 - 802 C para que comenzase a endurecerse, pa
rea después de retirado el macho elevarse hasta por lo
menos 100 a 1202 C para terminar de endurecer la resina,

despuds de lo cual se enfria el molde antes de que el
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poste lo abandone. o
Como la resina y, con ello, también el pré&eﬁ;
miento para la pfeparacién de la misme tienen que éaaﬁ-
tarse al resto del procedimiento, ha demostrado sef“feg
tajoso fabricar la resina especialmente pare este'ﬁméég
dimiento, para lo cual la‘resina endurecible se obtiane
hirviendo las materias primas de la misma y concentran-
do seguidamente por medio de evacuacibn, con lo qu?fql
mismo tiempo se impiden otras reacciones de condens$§i6ﬁ
pbr el descenso de la temperatura, aporténdose unripéb de
calor para que se evapore el agua, después de 1o cuai,
una vez dejadea enfriar, se agrega un endurecedor- inmedia~
tamente antes de llenarse el molde. Es necesario a este
particular que, tanto la concentracibén de la resina endn
recible, como también la duracién de la condensecidn pre
via, sean observadas.exéctamente a causa del peligro de
la formacién de vapor de agua durante el proceso de endu-
recimiento, con el fin de obténerse una viscosidad correc
ta para une concentracidn dada. Se obtiene una resina en-
durecible apropiada, si la coceibn de las materias pri-
mas para la resina endurecible, consistentes en 960 par-
tes en peso de fenol, 1600 partes en peso de formaline al
40% y 34 partes en peso de lejia de sosa al 50#, tiene
lugar mediante calentamiento de la mezecla hasta aproxima
damente 502 en el transcurso de 30 - 40 minutos, después
de lo cual'la mezcla se calienta por si misma hasta el
punto de ebullicién debido a la reaccibn exotérmica, hir
viéndose entonces durante el tiempo preciso para que wne
gota de una muestra de la resina enfriada a 202, dejada

caer en una probeta graduada de 50 ml, permaneée coheren-
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te hasta la altura de la marca de 25 ml, no desintegrén

dose hasta despuds. Una vez conseguido &sto, se enfria

lo més répidamente posible hasta 332 C mediante evacua-
eién y refrigeracibn adicional, siguiendo destiléndose

a esta temperatura mediante una pequefia aportacibn -de
calor y bajo un vacio de 40 - 12 mm de Hg, hasta quéjla
concentracidn de la resine asciende a aproximadamente 80
- 85 %, lo que corresponde a una viscosidad de 120 sogun
dos a 209C en la copa de Ford con una tobera de 4 mm, ¥y
realizéndose el hervido de las materias primas de la re
sina y la concentracibn en cargas grandes, mientrasrque
la incorporacidn del endurecedor se lleva a cabo en re-—
cipientes de mezcla separados y por cargas que cuantltg
tivamente corresponden & un poste a fabricar, o bien a
un grupo de éstos. En efecto, la coccidén de las materias
primas de la resina requiere més tiempo y un control con
t{nuo, pudiendo la resina endurecible ser almacenada sin
endurecedor, pero no as{ la mezclada con éste. La mezcla
de la resina y el endurecedor debe ser introducida en el
molde lo més répidemente posible. Ello se lleva a cabo
ventajosamente sin ayuda de bomba, para lo cual la resi-
na provista del endurecedor es introducida a presidn en
el molde con ayuda de aire comprimido cargado a presibn

en el recipiente de mezcla, después de lo cual se llena

el recipiente de mezcla inmediatamente con la carge siguien

te de resina sin endurecedor. Los residuos de la mezcla
de resina y endurecedor que quedan en el recipiente de

mezcla, son muy 4cidos cuando el acelerador del endureci-
miento consiste en 4dcido fenolsulfbénico mezelado con un

poco de agua. Al incorporarse a estos resfiduos la resina
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endurecible sin el endurecedor, resina que contiene 41
cali segin se ha indicado ya, se neutraliza el éc;@oﬁ
del endurecedor hasta tal punto, que se contrarregﬁré
la accibén de los resfduos del endurecedor. .E-
Si se 6bservan las fases indicadas del?ﬁfp—
cedimiento, se obtiene un poste hueco, en el queﬂlaé fi
bras de vidrio en forme de mechas 1 y mechas de hiiatur
ra 2 pretensadas, estén dispuestas en una masa endpreq;
da de resina de fenol-formaldehido concéntricamep%éfen
torno del eje del poste en una o varias capas, méﬁ%é -
niéndose una distencia 3 respecto a las superficieé’ig
terior y exterior y entre las diversas capas, y estan-
do los hilos elementales de las mechas empotrados en
alineacibn recta, mientras que los hilos y los lazos so
bresalientes de las mechas de hilatura pasan por entre
las capas y llegan hasta la superficie del poste. IEn la
fig; A ha sido representado el caso de un poste de se-
ceibn transversal circular. Pueden apreciarse las di -
versas capas de mechas 1 y mechas de hiiaiura 2, consis
tiendo las capas de fibras de vidrio alternativamente
en capas de madejas o cordones de mechas y capas de ma-
dejas o cordones de mechas de hilatura. En la superfi-
cie y entre las capas se encuentra la resina 3. También
resulta favorable la disposicibén de las fibras de vi -
drio, cuando la capa extrema interior, situada més prd
xima al eje, y la capa extrema exterior estén consti -
tufdas por mechas, mientras gue las restantes capas con
sisten alternativemente en mechas y mechas de hilatura.
Unicamente cuando se emplean mechas de hilatura para las

capas de la superficie, se dificulta el desmoldeo.
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Pambién el poste hueco propiamente dicho ha
de considerarse como objeto del invento, aunque uo
esté fabricado precisamente conforme al procedimiento.

En el poste de acuerdo con el invento esté
previsto que la proporcidn de fibras de vidrio ascien-
da a aproximadamente 20% en peso del poste termihadoo
Para una cantidad absoluta igual de fibras de vidrio,
se obtienen a este particular gruesos mayores deigared
que, teniendo la misma resistencia mecénica, proporcig
nan una rigidez mucho mejor que la que seria posible
en resinas de poliéster o epoxidicas reforzadas con fi
bras de vidrio, con un contenido de vidrio de agroxima
damente 60% en peso. Una buena relacibén entre resisten
cia al reventamiento y a la flexidn se consigue, cuando

las fibras de vidrio consisten en 60% de mechas y 40%

-de mechas de hilatura.

Cuendo las mechas y mechas de hilatura emplea
das estdn provistas del apresto de volano apropiado pa-
ra el empotramiento en resinas de fenol-formaldehido,
se consigue una buena adherencia de la resina a la su-
berficie del vidrio, mientras que no es aprovechable el
apresto de silano adecuado para resinas de poliéster.

Para poder mantener en el extremo més delgado
del poste las distancias entre las capas dé mechas 1 y
mechas de hilatura 2, por un lado, y el macho 4, por
otro lado, asi como la distancia de dichas capas entre
sf (fig. B), se han previsto en el poste anillos perdi
dos 5. Estos se confeccionan de modo que, antes o des-
pués de la aplicacién de una capa de mechas 1 § mechas

de hilatura 2 sobre el nucleo, se arrolle el mismo ma-

18,2.67 -G



10

15

20

25

30

PR
& ?’ﬂ/fcﬁ
B !_Il_lllllllll el
R o

335720 b°

$erial en torno del macho 4, en su exiremo delgado de

més afuera, de modo que en el extremo mis delgado. del
poste existen asimismo mechas 5 y mechas de hilaﬁﬁqé_ﬁ
para gnardar la distancia entre las mechas 1 6 lasg me-
chas de hilatura 2, ft<ﬂ
En casos de esfuerzos de flexibn en una.di?e—
ceidn preferente, es conveniente que el poste poseé_

una seceibn transversal ovalada. Cuando el poste.fdrma

en seccifn transversal un contorno poligonal cer;ﬁﬁé
limitado por lineas rectas, se puede fabricar ellﬁ@ého
mediante cepillado, ¥y no necesite ser torneado. )
Ademés de por los aparatos auxiliares usuales,
estd constituida la instalacibn para la fabricacibn de
los postes huecos conforme al invento por una caldera
hermética para cocer resinas dotada de wna conexibn de
vacio, por un recipiente de mezcla resistente a la pre
sibn con agitador, conexién de aire comprimido y manb-
metro, por una conduccibn para resina montada en su
parte inferior, por un molde cbnico 6 caldeable (fig.B)
provisto en su extremo mis estrecho de una tapa desmon
table ; con empalme para la conduceibn de resina 8, por
un dispositivo de basculacibn (fig. D) para fijar el
molde a eleccidn en posicibn vertical y aproximadamen~
te horizontal, por un macho cénico 4, que en su extre-
mo mis delgado lleva espigas de sujecidn 9 para la apli
cacién de las mechas y mechas de hilatura, mientras que
en su extremo mis ancho soporta un dispositivo tensor
(fig. C) con clavijas 10 y 11 para la aplicacibn y ten
sado de las mechas y mechas de hilaturs, y por un dis-

positivo de expulsidn 12 para el macho y el poste.
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Debido a la agresividad del endurecedor 4cido,
se ha previsto que los dispositivos que entran en'cgg
tacto con la resina mezclada con el endurecedor estéh
hechos de un material resistente a los 4cidos, haeidn
dose la conduccibén para la resina, resistente a la pre
9ibn y a los 4cidos, en forma de manguers armede resis
tente a los 4cidos, que conduce al empalme 8 (fig,;ﬁ).

Debido a que la tapa 7 del molde 6 estd fijade
a éste por medio de un cierre répido 13, y a que,éi em
palme 8 con la conduccibn de la resina estd equipado
con una corredera 14 plana hacia el lado interior; re-
sulta posible retirar la tapa rdpidamente y sacar el
poste del molde mediante presién contra su extremo més
del-gado, con ayuda del dispositivo de expulsién 12,
que estd equipado con un sistema hidréulico para su
accionamiento,

Tal como ha sido ya descrito, es ventajoso ca-
lentar la resine para su endurecimiento. Ello se consi
gue por el hecho de que el molde estd equipado con una
camisa 15 para la carga de un agenite calefactor o re-
frigerador (fig. B).

La dificultad mayor en el desmoldeo al emplear
se un molde y un macho, la ofrece por lo general la ex
traceibn del macho. La retirada del macho 4 se resuel-
ve de manera muy elegante, aparte de por el momento in
dicado segin el procedimiento (antes del endurecimiento
definitivo de la resina), tembidén por el hecho de que el
macho lleva en su extremo més delgado espigas cénicas
de sujecidn 9, dispuestas paralelas entre si y en for-

ma circular en torno del eje, y hechas en forma ligera
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mente cénicas (fig. B), y porque ‘el macho estd realize-
do en su extremo mis delgado con un mandril de gui&‘}G
ligeramente cbnico, que encaja en una abertura défl&jtg
pa 7 del molde 6 (fig. B y D). Este mandril de ceﬁt?aje,
por lo tanto, sirve en primer término para la fijgci@n
centrada del macho 4 en el molde 6, consiguiéndos%:éé?
un grueso de pered wniforme del poste terminado, y‘en
segundo lugar para retirar el macho del molde, o ﬂiép
el poste. El mandril de centraje 16 sobresale un trozo
hacia afuera de la tapa 7, y sirve de apoyo parargi-dis-
positivo de expulsién 12, B

El nfmero de espigas de sujeccidn 9 depende
del didmetro del macho 4, lo que viene a ser igual al
difmetro interior del poste en su extremo superior, y
del nimero de los hilos elementales en la mecha y del
n@mero de mechas én una madeja de mechas. En los ensa=-
yos ha demostrado ser ventajoso que el nimero de espi-
gas cbnicas de sujecibn 9 en el extremo estrechado del
macho ascienda a aproximadamente al doble del didmetro
del mismo en centimetros, de modo que los hilos de vi-
drio existan en una distribucibén correcta sobre la se-
ceién transversal.

Tal como ya ha sido descrito, forma parte esen
cial del invento el que las mechas sean pretensadas an-
tes del endurecimiento de la resina. Para ello estd pre-
visto el dispositivo tensor conforme a la fig. C consig
tiendo dicho dispositivo tensor (fig. C) en una placa
circular 17 con clavijas 10 y 11 aplicadas radialmente
y destinadas a la aplicacibn de las mechas 1 y de las

mechas de hilatura 2, en pernos de gufa 18 fijados en el
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macho 4 paralelamente al eje y que permiten retirar la
placa, y en un husillo roscado 20 apoyado sobre elfma~
cho 4, estando conducido por un filete matriz en ia ﬁig
ca tensora y provieto en su extremo de un hierro hexa-
gonal o similar. La placa tensora 17, que tiene qﬁe ger
rigida para poder absorber fuerzas tensoras, estd con-
ducida por el perno de giia 18, de modo que puede ser
desplazeda paralelamente a si misma en direccibn del
eje longitudinal del macho 4 y también levantada, ﬁero
sin que pueda girar en torno de dicho eje. Esta placa
tensora lleva clavijas 10 aplicadas radialmente, qﬁe
pueden ser lisas (fig. C), existiendo para guardar las
distancias entre las capas de mechas y mechas de hilatu
ra y el macho, anillos divisibles 19 de distintos dif~
metros, dispuestos en el extremo de la base y que pueden
ser utilizados de nuevo. Al aplicarse las fibras de vi-
drio sobre el macho, se aplica después de cada capa un
anillo en el extremo grueso del macho, a saber, en cada
caso con un didmetro mayor para la capa siguiente. Aho-
ra bien, es asimismo posible que, a efectos de guardar
las distancias entre las mechas y mechas de hilatura al
macho en el extremo de la base, las clavijas aplicadas
en la placa tensora estén hechas con cavidades 11 en for-
mg de dientes de sierra, siendo entonces innecesarios
los anillos divisibles, que pueden ser utilizados de
nuevo,

Para la tensibn fuerte de las mechas sirve ade-
més el husillo roscado 20. Inmediatamente antes de reti-
rarse el macho, se vuelve a desatornillar el husillo rog

cado y se sacen las mechas 1 y mechas de hilatura 2 de

18.2.67 13-
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las clavijas tensoras 10 & 11, o bien se cortan senci-
llamente. _

En el extremo més grueso del poste, situa?b’
abajo al ser utilizado éste, se presentan las soligita
ciones méximas de resistencia mecénica, de modo que aqui
es especialmente importante la distribucibn unlforme de
las fibras de vidrio en la resina. Ello puede congegglr-
se, por ejemplo, cuando el némero de clavijas 10 y.il
aplicadas a la placa tensora es el doble del nﬁmero:de
las espigas de sujecibn 9 existentes en el exﬁreﬁ§ﬁﬁ55
delgado del macho 4. l

El requerimiento de poder fabricarse postes de
distintos largos normales en una misma instelacibn, pue-
de ser satisfecho haciendo el macho divisible, siendo
las diversas partes atornillables entre sf, y haciendo
el molde 6 divisible, llevando las partes bridas en los
lugares de juntura. Es posible entonces fabricar en una
sole instalacibn, que no solamente puede estar consti-
tufda por un molde con su macho correspondiente, sino
por grupos de éstos, cualquier largo deseado, sin des-
perdicios innecesarios de fibras de‘vidrio, montando
para ello las diversas piezas de prolongaciém necesa -~
ries para el molde y el macho.

Esta sollcltud gue corresponde a la presentada
en Austria el 17 de enero de 1.966 n® 392/66, se acoge
a los beneficlos del artﬁ 51 del v1gente Estatuto sobre
Propiedad Industrial,

18.2.67 e
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Los puntos de invencidén propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de patenteg
de invencifn en Espafia por VEINTE afios son los siguien~

A

tess )

1.-Un procedimiento de fabricacibn de postes
huecos cbnicos para lineas telegrificas, de corrieate de
elta intensidad, de alta fensién o similares, hechos de
resinas sintéticas reforzadas con fibras de vidrio y en-
durecidas en moldes, caracterizado porque las fijras de
vidrio estdn dispuestas, tanto en forma de méchég; como
también en forma de mechas de hilatura, en tornc del ma
cho provisto dentro del molde, discurriendo en la &ire-
ceibn longitudinal del macho y a cierta distancia de su
superficie, y siendo arregladas y pretensadas después de
introducide en el molde la resina endurecible a base
de fenol~formaldehido, en estado todavia liquido, des -
pués de lo cual tlene lugar el embutido de las fibras de
vidrio en la masa de resina mientras ésta se gelifica y
comienza & endurecerse, pare seguidamente sacer el macho
del molde y dejar que la resina sintética termihe de en-
durecerse dentro del molde, antes de que el poste aban-
done el molde.,

2.~Un procedimiento de acuerdo con la reivin-

dicacibn 1, caracterizado porque la gplicacibn de las
mechas y mechas de hilatursa sobre el macho tiene lugar
en posicién eproximadamente horizontal de éste, y segui-
damente, con el macho en posicibn vertical, tiene lu-

ger la introduccibn de la resina todavia l{quida en el

18.2.67 ~15-
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molde que clrcunda &l macho.

C 3= Tn procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1 y 2, caracterizado porque la resina es in-
troducida desde abajo & presibén en el molde, sijuago és
te con su extremo mis estrecho mirando hacia aﬁ@}é}

a A

4.~ Un procedimiento de acuerdo con una éualquie

ra de las reivindicaciones 1 a 3, caeracterizado porque

la temperatura de la resina, entes de sermezclsda-con

el endurecedor durante la cargs del molde, se elgva esca~

lonadamente desde el comienzo del endurecimiento-hasta
el final del mismo, y se rebaja antes de que el poste
abendone el moldes Do

5.- Un procedimiento de acuerdo eon las?rei -
vindicaciones. 1 y 4, caracterizado porque la tempefatu-
ra de la resina, al ser mezclada con el endurecedor, se
mentiene & aproximademente 202 C, a alrededor de 40% C
al ser llenado el molde y, deépués de gelificar se élg
va poco a poco hesta comengar a endurecerse a aproxima
demente 65 - 802C, y una vez retirado el macho, se au-
nentea hasta por.lo menos 100 a 1208C para que la resina
se endurezce del todo, despuds de lo cual se enfria el
molde antes de que el poste lo abandone

6.-Un procedimiento de acuerdo con la reivin

dicacibn 1, caracterizado porque la resina endurecible
se obtiene hirviendo las materias primas de la misme y
concentracidn siguiente mediante evacuacidn, impidiéndo
se al mismo tiempo por el descenso de la temperatura
nuevas reacciones de condensacidn, aportendo pars ello
poco calor a efectos de evaporar el agua, después de lo
cual, una ve, enfriada la resina, se agrega un endurece

dor inmedigtamente antes de ser llenado el molde:

18.2.67 16—~
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T.-Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque la cocecibn de
las materias primas para la resina endurecible, consis-
tente en 960 partes en peso de fenol, 1600 prtesnen pe-~
so de formalina al 40 € y 34 partes en peso de ;gﬁia de
sosa al 50 %, tiene lugar mediante calentamientq?ée la
mezcle haste aproximadamente 502 C en el transcp;go de 30
a 40 minutos, después delo cual la mezcla se oalieﬁta
por si misme hasta el punto de ebullicibn debido;a la
reaccién exotérmica, a continuecién de lo cual se ‘sigue
hirviendo hasta que una gota de una muesira de iéifesina
enfriada hasta 202 C, hecha caer en una probeta gfadua—
da de 50 ml de coﬁtenido, permanece coherente haste la
altura de la marca de 25 ml, no desinbtegrindose hasta
después, después de lo cual, y mediante evacuacién y re-
frigeracibn adicional, se enfria lo més rdpidamente posi~
ble haste 359C, siguiéndose destilendo a esta temperatu-
ra, con una bequeﬁa aportacidn de calor y bajo un vacio
de 40 a 12 mm de Hg, hasta que la concentracibén de la re-
siha asciende a aproximadamente 80 a 85%, lo que corres-
ponde & una viscosidad de 120 segundos a 202C en una co-
pa de Ford con una tobera de 4 mm. '
8.~ Un procedimiento de acuerdo con una cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracéerizado por-
que la coccibén de las materias primas de la resina y la
concentracibn se .llevan a cabo en cargas grandes, mientras
que la adicibn del endurecedor se realiza en recipientes
de mezcla separados y en cargas que cuantitativamente co-

rrespon@en & un poste a fabricar, o bien a un grupo de

éstos,.

180 20 67 1T
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9.~ Un procedimiento de acuerdo con una cualquie
ra de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque la
resina provista del endurecedor es introducida a presi6ﬁ
en el molde con ayuda de aire comprimido que es hecho entrar
a presifén en el recipiente de mezcla, & continuacibn de lo

cnal se vierte inmediatamente en el recipiente de mezecla la

carga siguiente de resina sin endurecedor,

10.- Un procedimiento de fabricacibn de postes
huecos cénicos para lineas telegréflcas, de corrlente de
alta 1ntens1dad de alta ten316n o 81mllares. -

Tal y como se ha descrito en la Memorla que ante-
cede,-representado en los dibujos que se acompaﬁan ¥y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez y ocho hojas escri-
tas a méquine por una sola cara.

—— 12 DIC. 1om -
P, A,

Jus/, ~18-
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