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El presente invento se re f ie re  a un d isp o sitiv o  
para l a  fab ricació n  de postea huecos a p a r t i r  de re s in a  -  
s in té t ic a  reforzada con f ib ra s  de v id rio  y a l  poste hueco 
cónico obtenido con dicho d isp o s itiv o .

Los postes tra d ic io n a le s  adolecen de d iversos -  
inconvenientes. Los postes de madera, a pesar de su impré^¡ 
nación, son atacados por in fluenc ias atm osféricas y por -  
pu trefacción , y poseen una vida lim itada; lo s  postes de -  
hormigón tienen  un peso muy elevado y requieren medios -  
a u x ilia re s  especia les para su tran sp o rte  y emplazamiento; 
lo s  postes de h ie rro  o de acero son propensos a la  corro­
sión  y precisan  por lo  tan to  un cuidado constante.

Los postes de m ateria l s in té tic o  con f ib ra s  de 
v id rio  como refuerzo no han conseguido poder im plantarse - 
h asta  hoy en d ía , debido a l a  gran flex ió n  producida por - 
carga, a los elevados costes para la  re s in a  y a d i f ic u l ta ­
des en e l  procedimiento de fab ricac ió n . E stas d ificu ltad es  
en e l  procedimiento de fab ricac ió n  se basan especialmente 
en l a  necesidad de te n e r que c o n s tru ir  de manera rac ion a l 
cuerpos grandes con grandes gruesos de pared, es d e c ir ,  -  
en tiempos breves de so lid if ic a c ió n . Solamente g rac ias  a l  
procedimiento d e sc rito  en e l invento, según e l  cual la s  -  
f ib ra s  de v id rio  se disponen, tan to  en forma de mechas, oí 
mo también forma de mechas de h i la tu ra ,  en torno d e l machí 
p rev isto  dentro  de l molde, d iscurriendo en l a  d irecc ió n  — 
lo n g itu d in a l d e l macho y a  c ie r ta  d is ta n c ia  de su su p e rf i­
c ie ,  y siendo centradas y pretensadas después de introducá 
da en e l  molde l a  re s in a  endurecible a base de fe n c l- fo r  
maldehido, en estado todavía líq u id o , después de lo  cual - 
tie n e  lugar e l  embutido de la s  f ib ra s  de v id rio  en l a  masg
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de re sin a  m ientras é s ta  se g e la tin iz a  y comienza a endure 
ce rse , para seguidamente sacar e l  macho de l molde y d e ja r 
que la  re s in a  s in té t ic a  se so lid if iq u e  dentro de l molde, 
an tes de que e l  poste abandone e l  molde, re s u l ta  posib le  - 
fa b r ic a r  de manera ra c io n a l postes que, no solamente ofre­
cen todas la s  ven ta jas  con re la c ió n  a lo s  postes t ra d ic io ­
n a le s , sino que además se ca rac te rizan  por l a  pequeña f l e ­
xión a l  s e r  cargados, como consecuencia de l a  p retensión  - 
de la s  fechas y de un grueso su fic ie n te  de pared, debido s 
emplearse una re s in a  a  base de fe n o l-f  ormaldehido. Ahora - 
b ien , no sólamente es de gran importancia e l  que la s  mecháis 
sean pretensadas an tes d e l endurecimiento de l a  re s in a  pa­
r a  conseguir una gran r ig id e z , sino también e l  que la s  f i ­
bras de v id rio  no se tensan h asta  después de in troducida - 
la  re s in a  en e l  molde. Con e l lo  re s u l ta  especialmente bue­
na la  humectación de los d iversos h ilo s  elem entales de la s  
mechas. En e l  tensado sigu ien te  pueden los h ilo s  elementa­
le s  de la s  mechas enderezarse, proporcionando una r e s i s te n ­
c ia  óptima a l a  tracc ió n  y presión en caso de carga, con -  
poca flex ió n . Ahora b ien , la  u t i l iz a c ió n  de mechas exclusi 
vámente, no es favorab le. Solamente e l  empleo a l  mismo -  
tiempo de mechas de h i la tu ra ,  o sea, mechas en la s  que lo s 
h ilo s  elem entales no d iscurren  paralelam ente, sino h ilados 
con lazos y extremos separadas, proporciona una re s is te n c ia  
mecánica su fic ie n te  de l poste con tra  reventamiento o contra 
esfuerzos de tracc ió n  motivados por to m il lo s  a to rn illa d o s , 
por ejemplo, f ija c io n e s  de a is la d o res .

En su curso temporal co nsis te  e l  procedimiento -  
conforme a l  invento en la s  fa ses  s ig u ien tes:

1 .)  Las f ib ra s  de v id rio  se ap lican  sobre e l  ma-
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cho; 2 .) El macho es introducido en e l  molde; 3 .) Se v ie r ­
te  la  re s in a  en e l molde; 4 .)  Se tensan la s  f ib ra s  de v i ­
d r io ; 5 .)  Mediante aportación de c a lo r se hace que l a  re ­
s in a  g e lif iq u e  y comience a endurecerse; 6 .) Se saca e l  -  
macho del molde; 7 .)  Mediante nueva aportación de ca lo r -  
se sigue calentando e l  poste situado  todavía en e l  molde, 
con lo  que l a  re s in a  temina de endurecerse, m ientras que - 
a l  mismo tiempo se puede preparar ya e l  macho para e l  pos­
te  s ig u ien te ; 8 .) Después de en friado , se r e t i r a  e l  poste 
d e l molde. Paralelam ente a e l lo ,  se prepara l a  re s in a  de 
la  manera d e sc r i ta  más abajo.

l a  re ti r a d a  del macho se f a c i l i t a  embutiendo la s  
f ib ra s  de v id rio  de t a l  modo, que a se r  posib le no en tren 
en contacto n i  con e l  macho n i  con e l  molde durante e l  p ro ­
ceso de endurecimiento, y además se r e t i r a  e l  macho ya an­
te s  de l endurecimiento d e f in it iv o  de la  re s in a , pudiéndose 
a p lic a r  ya sobre é l  la s  f ib ra s  de v id rio  para e l  poste s i ­
gu ien te , a saber, de modo que l a  ap licación  de la s  mechas 
y de la s  mechas de h i la tu ra  2 sobre e l  macho 4 se re a l iz a  - 
en posición h o rizo n ta l de és te  y , a continuación, ya en p o ­
s ic ió n  v e r t ic a l  de l macho, se procede a in tro du cir la  r e s i ­
na todavía liq u id a  en e l  molde que circunda a l  macho ( f ig -  
D). La ap licación  de la s  f ib ra s  de v id rio  no puede hacerse 
prácticamente nada más que a mano lo  que presupone, por lo  
tan to , una posición aproximadamente ho rizo n ta l de l macho.
La introducción de l a  re s in a  en e l  molde ab ie rto  por un -  
lado, únicamente puede re a liz a rse  en la  posición v e r t ic a l  
le í  mismo, con la  ab ertu ra  v u e lta  hacia  a rr ib a . Como e l -  
Bacho únicamente puede se r ex tra ído  del poste cónico hacia  
el extremo más ancho, e s tá  e l  molde ab ie rto  por dicho ex-
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tremo, de modo que la  re s in a  es in troducida en e l  molde., 
desde abajo, a presión, encontrándose e l  molde vu e lto  ha­
c ia  ahajo con su extremo más estrecho  ( f ig .  D). Si l a  re ­
s in a  fu era  v e rtid a  en e l  molde por a rr ib a , se form arían -  
burbujas, con lo  que r e s u l ta r ía  problem ática l a  humecta­
ción to ta l  de la s  f ib ra s  de v id rio  y su empotramiento.

La na tu ra leza  de la s  re s in as  s in té t ic a s  t ra e  -  
consigo e l  que se p res te  e sp ec ia l atención a l  curso de l a  
tem peratura. La tem peratura de l a  re s in a  antes de s e r  mez­
clada con e l  endurecedor durante la  carga d e l molde, se -  
e leva escalonadamente desde e l  comienzo del endurecimiento, 
h asta  e l  endurecimiento t o t a l ,  y se reba ja  antes de que e l 
poste abandone e l molde. La mezcla de l a  re s in a  precónden- 
sada y e l  endurecedor, se re a l iz a  a una tem peratura lo  más 
baja  po sib le , para e v ita r  l a  in ic iac ió n  de la  reacción del 
endurecimiento. Durante l a  carga de l molde, se c a lie n ta  -  
éste  algo con objeto de conseguir una buena flu id ez  de la  
re s in a  y , con e l lo ,  una buena humectación de la s  f ib ra s  de 
v id r io . E l s igu ien te  aumento de l a  tem peratura tie n e  ahora 
ya que ten e r lugar lentam ente, para e v ita r  l a  formación de 
burbujas de gas, que se forman por vapores por la  reacción 
exotérmica a l ten e r lugar e l  endurecimiento a una tempera­
tu ra  demasiado elevada. Una vez re tira d o  e l  macho, hay que 
hacer que l a  re s in a  se endurezca d e l todo mediante un nue- 
#o aumento de l a  tem peratura, para a s í  proporcionarle sus 
re s is te n c ia s  mecánicas y químicas óptimas. En e l  e n fr ia ­
miento s igu ien te  del molde, se contrae e l  poste , de modo -  
que puede se r  ex tra ido  fácilm ente d e l molde. En ensayos -  
rea lizad os por e l  inventor, re su lta ro n  la s  c ircun stan cias  
más favorables cuando la  tem peratura de l a  re s in a  a l s e r  -
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mezclada con e l  endurecedor se mantuvo a aproximadamente' 
20sc, a alrededor de 408 o a l  se r  llenado e l  molde y, una 
vez g e lif ic ad a  l a  re s in a , fuá elevada poco a  poco a apro* 
ximadamente 65 ** 808 o para que comenzase a endurecerse, 
para después de re tira d o  e l  macho elevarse h asta  por lo  -  
menos 100 a 1208 c para term inar de endurecer l a  re s in a , 
después de lo  cual se e n f r ía  e l  molde antes de que e l  pos­
te  lo  abandone.

Como l a  re s in a , y con e l lo ,  también e l  procedi­
miento para l a  preparación de l a  misma tien en  que adaptar­
se a l  r e s to  d e l procedimiento, ha demostrado s e r  ventajosí 
fa b r ic a r  l a  re s in a  especialmente para e s te  procedimiento, 
para lo  cual la  re s in a  endurecible se obtiene h irv iendo — 
la s  m aterias primas de l a  misma y concentrando seguidamen­
te  por medio de evacuación, con lo  que l a  mismo tiempo se 
impiden o tras  reacciones de condensación por e l  descenso 
de l a  tem peratura, aportándose un poco de ca lo r para que s 
evapore e l  agua, después de lo  cu a l, una vez dejada e n f r ia r ,  
se agrega un endurecedor inmediatamente antes de lle n a rse  
e l  molde. Es necesario  a e s te  p a r t ic u la r  que, tan to  l a  con­
centración de la  re s in a  endurecib le, como también la  dura­
ción de l a  condensación prev ia , sean observadas exactamen­
te  a causa del pe lig ro  de l a  formación de vapor de agua du­
ran te  e l  proceso de endurecimiento, con e l  f in  de obtener­
se una viscosidad co rrec ta  para una concentración dada. Se 
obtiene una re s in a  endurecible apropiada, s i  l a  cocción de 
la s  m aterias primas para l a  re s in a  endurecib le, consisten ­
te s  en 960 p a rtes  en peso de fe n o l, 1600 partes  en peso de 
form alina a l 4Q% y 34 p a rte s  en peso de l e j í a  de sosa a l  - 
50%, tie n e  lugar mediante calentam iento de la  mezcla haBta
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aproximadamente 5Os en e l  transcurso  de 30 -  40 minutos, 
después de lo  cual l a  mezcla se c a lie n ta  por s i  misma has­
ta  e l  punto de eb u llic ió n  debido a l a  reacción exotérmica 
hirviéndose entonces durante e l  tiempo preciso  para que -  
una go ta de una muestra de l a  re s in a  en friada  a 2Os, d e ja ­
da caer en una probeta graduada de 50 mi, permanece cohe­
ren te  h a sta  l a  a l tu ra  de l a  marca de 25 mi, no desintegran 
dose h asta  despu.es. Una vez conseguido é s to , se e n fr ía  lo  
más rápidamente posib le h asta  353 C mediante evacuación y 
re fr ig e rac ió n  ad ic io n a l, siguiendo destilándose a e s ta  -  
tem peratura mediante una pequeña aportación de c a lo r y bajjo 
un vacio de 40 -  12 mm de Hg, h a sta  que l a  concentración -  
de la  re s in a  asciende a aproximadamente 80 -  85%, lo  que -  
corresponde a una viscosidad de 120 segundos a 203 c en la  
oopa de Ford con una tobera  de 4 mm, y realizándose e l  h e r ­
vido de la s  m aterias primas de la  re s in a  y l a  co ncen trad  óp 
en cargas grandes, m ientras que l a  incorporación del endu­
re cedor se l le v a  a cabo en re c ip ien te s  de mezcla separados 
y por cargas que cuantitativam ente corresponden a  un poste 
a fa b r ic a r , o bien a un grupa de é s to s . En e fec to , la  coc­
ción de la s  m aterias primas de la  re s in a  requiere más tiemj- 
po y un co n tro l continuo, pudiendo la  re s in a  endurecible 
se r  almacenada s in  endurecedor, pero no a s i  l a  mezclada coji 
é s te . La mezcla de la  re s in a  y e l  endurecedor debe se r  in ­
troducida en e l  molde l e  más rápidamente po sib le . E llo  se 
l le v a  a  oabo ventajosamente s in  ayuda de bomba, para lo  -  
cual l a  re s in a  p ro v is ta  d e l endurecedor es in troducida a 
presión  en e l  molde con ayuda de a ire  comprimido cargado 
a presión en e l  re c ip ien te  de mezcla, después de lo  cual 
se lle n a  e l  re c ip ie n te  de mezcla inmediatamente con l a  car
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ga s ig u ien te  de re s in a  s in  endurecedor. Los residuos de l í  
mezcla de re s in a  y endurecedor que quedan en e l  rec ip ien ­
te  de mezcla, son muy ácidos cuando e l  acelerador de l en­
durecimiento consiste  en ácido feno lsu lfón ico  mezclado coi 
un poco de agua. Al incorporarse a esto s residuos l a  r e s i ­
na endurecí ble s in  e l endurecedor, re s in a  que contiene á l ­
c a l i  según se ha indicado ya, se n e u tra liz a  e l  ácido de l 
endurecedor h a s ta  t a l  punto, que se c o n tra rre s ta  l a  acción 
de lo s residuos d e l endurecedor.

Si se observan la s  fa ses  indicadas del procedi­
miento, se obtiene un poste hueco, en e l  que la s  f ib ra s  de 
v id rio  en forma de mechas 1 y mechas de h i la tu ra  2 preten­
sad as están  d ispuestas en una masa endurecida de re s in a  de 
fenol-form aldehido, concéntricamente en tom o  de l e je  d e l 
poste en una o v a ria s  capas, manteniéndose una d is ta n c ia  -  
3 respecto a la s  su p e rfic ie s  in te r io r  y e x te r io r  y en tre  -  
la s  d iversas capas, y estando los h ilo s  elem entales de la s  
mechas empotrados en a lineación  re c ta , m ientras que lo s  h i ­
lo s  y lazos so b resa lien tes  de la s  mechas de h i la tu ra  pasan 
por en tre  la s  capas y lleg an  h asta  l a  su p e rfic ie  de l p o s te , 
En la  f ig .  Á ha sido representado, e l  caso de un poste de 
sección tra n sv e rsa l c irc u la r .  Pueden ap reciarse la s  d iv er­
sas capas de meohas 1 y mechas de h i la tu ra  2, consistiendo 
la s  capas de f ib ra s  de v id rio  alternativam ente en capas de 
madejas o cordones de mechas y capas de madejas o cordones 
de mechas de h i la tu ra .  Bn l a  su p e rfic ie  y en tre  la s  capas 
se encuentra la  re s in a  3. También re s u l ta  favorable l a  d is  ­
posición de la s  f ib ra s  de v id r io , cuando la  capa extrema -  
in te r io r ,  s itu ad a  más próxima a l  e je ,  y l a  capa extrema -  
e x te r io r  están  co n s titu id a s  por mechas, m ientras que la s
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re s ta n te s  capas consisten  alternativam ente en mechas y me­
chas de h i la tu ra .  Unicamente cuando se emplean mechas de 
h i la tu ra  para la s  capas de la  su p e rf ic ie , se d i f ic u l ta  e l  
desmoldeo.

También e l  poste hueco propiamente dicho ha de don 
s id e ra rse  como objeto del invento, aunque no e s té  fabricad  
precisamente conforme a l  procedimiento.

En e l  posté de acuerdo con e l  invento e s tá  pre­
v is to  que la  proporción de f ib ra s  de v id rio  ascienda a  aprb 
ximadamente 20% en peso d e l poste terminado. Para una can­
tid ad  abso lu ta igual de f ib ra s  de v id r io , se obtienen a es 
te  p a r t ic u la r  gruesos mayores de pared que, teniendo l a  -  
misma re s is te n c ia  mecánica, proporcionan una rig id ez  mucho 
mejor que la  que s e r ia  posib le en re s in as  de p o lié s te r  o 
epoxídicas, reforzadas con f ib ra s  de v id r io , con un conte­
nido de v id rio  de aproximadamente 6C% en peso* Una buena -  
re lac ió n  en tre  re s is te n c ia  a l reventamiento y a l a  f lex ió n  
se consigue, cuando la s  f ib ra s  de v id rio  consisten  en 6Q% 
de mechas y 4C% de mechas de h i la tu ra .

Cuando la s  mechas y mechas de h i la tu ra  empleadas 
están  p rov istas  de l apresto  de volano apropiado para e l  -  
empotramiento en re s in a s  de fenol-form aldehido, se consi­
gue una buena adherencia de l a  re s in a  a l a  su p e rfic ie  del 
v id rio , m ientras que no es aprovechable e l  apresto de a l l a ­
no adecuado para re s in as  de p o lié s te r .

Para poder mantener en e l  extremo más delgado dei. 
poste la s  d is ta n c ia s  en tre  la s  capas de mechas 1 y mechas ( e 
h ila tu ra  2, por un lado , y e l  macho 4, por otro lado , a s í  -- 
como la  d is ta n c ia  de dichas capas en tre  s i  ( f ig .  B), se han 
p rev is to  en e l  poste a n il lo s  perdidos 5. Estos se confecciÓ
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nan de modo que, antes o después de l a  ap licación  de una 
capa de mechas 1 6 mechas de h i la tu ra  2 sobre e l  núcleo, 
se a r r o l la  e l  mismo m ate ria l en tom o  de l macho 4, en su 
extremo delgado de más afuera, de modo que en e l  extremo 
más delgado d e l poste ex is ten  asimismo mechas 5. y mechas 
de h i la tu ra  5 para guardar l a  d is ta n c ia  entre- la s  mechas 
1 ó la s  mechas de h i la tu ra  2.

En casos de esfuerzos de flex ió n  en una d irecc ió n  
p re fe ren te , es conveniente que e l  poste posea una sección 
tra n sv e rsa l ovalada. Cuando e l  poste forma en sección traías 
v e rsa l un contorno poligonal cerrado lim itado por lin eas  
re c ta s , se piale fa b r ic a r  e l  macho mediante cep illad o , y 
no n e ces ita  se r  torneado.

Además de por lo s  aparatos au x ilia re s  usuales, 
e s tá  c o n s titu id a  l a  in s ta la c ió n  para la  fab ricac ió n  de los 
postes huecos conforme a l  invento por una ca ldera herm éti 
ca para cocer re sin as  dotada^de una conexión de vacío , por 
un re c ip ien te  de mezcla re s is te n te  a l a  presión con a g ita ­
dor, conexión de a ire  comprimido y manómetro, por una con­
ducción para re s in a  montada en su p arte  in fe r io r ,  por un 
molde cónico 6 caldeable ( f ig .  B), p rov isto  en su extremo 
más estrecho de una tap a  desmontable 7 con empalme para la  
conducción de re s in a  8, por un d isp o sitiv o  de bascu lad ó n  
( f ig .  D) para f i j a r  e l  molde a elección en posición v e r t i ­
c a l y aproximadamente h o rizo n ta l, por un macho cónico 4, -  
que en su extremo más delgado lle v a  espigas de sujeción  9 
para la  ap licación  de la s  mechas y mechas de h i la tu ra ,  mié a 
t r a s  que en su extremo más ancho soporta un d isp o s itiv o  -  
ten so r ( f ig .  C) con c la v ija s  10 y 11 para l a  ap licación  y 
tensado de la s  mechas y mechas de h i la tu ra ,  y per un d is -
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p o sitiv o  de expulsión 12 para e l  macho y e l  poste . -

Debido a l a  agresividad del endurecedor ácido, 
se ha p rev is to  que lo s d isp o sitiv o s  que en tran  en contac­
to s  con l a  re s in a  mezclada con e l  endurecedor están  hechos 
de un m ateria l re s is te n te  a los ácidos, haciéndose l a  con­
ducción para l a  re s in a , re s is te n te  a la  presión y a lo s  -  
ácidos, en forma de manguera armada re s is te n te  a lo s  á c i­
dos, que conduce a l  empalme 8 ( f ig .  B).

Debido a que l a  tap a  7 del molde 6 e s tá  f i ja d a  a 
és te  por medio de un c ie r re  rápido 13, y a que e l  empalme 
8 con la  conducción de la  re s in a  e s tá  equipado con una -  
corredera 14 plana hacia  e l  lado in te r io r ,  re su lta  posib le 
r e t i r a r  l a  tapa  rápidamente y sacar e l  poste de l molde me­
dian te  presión contra  su extremo más delgado, con ayuda de¡L 
d isp o sitiv o  de expulsión 12, que e s tá  equipado con un s i s ­
tema h id ráu lico  para su accionamiento.

Tal como ha sido ya d e sc r ito , es ventajoso calenL 
t a r  l a  re s in a  para su endurecim iento. E llo  se consigue por 
e l  hecho de que e l  molde e s tá  equipado con una camisa 15 p i­
ra  l a  carga de un agente ca le fa c to r o re fr ig e rad o r ( f ig .  -  
B).

l a  d if ic u lta d  mayor en e l  desmoldeo a l  emplearse 
un molde y un macho, l a  ofrece por lo  general la  ex tracción  
del macho. La re ti r a d a  del macho 4 se resueLve de manera muy 
elegan te , aparte de por e l  momento indicado según e l  procey 
dimiento (an tes de l endurecimiento d e f in it iv o  de l a  re s in a ) , 
también por e l  hecho de que e l  macho lle v a  en su extremo -  
más delgado espigas cónicas de su jeción  9, d ispuestas p a ra ­
le la s  en tre  s í  y en forma c irc u la r  en torno del e je ,  y he­
chas en forma ligeram ente cónica ( f ig .  B), y porque e l  ma­
cho e s tá  rea lizad o  en su extremo más delgado con un mandri .

11



de guía 16 ligeram ente cónico, que encaja en una abertu ra  
de la  tap a  7 d e l molde 6 ( f ig .  B y D). Este mandril de c e t-  
t r a j e ,  por lo  ta n to , s irv e  en primer término para la  f i j a ­
ción centrada de l macho 4 en e l  molde 6, consiguiéndose -  
a s í  un grueso de pared uniforme del poste teim inado, y en 
segundo lugar para r e t i r a r  e l  macho de l molde, o bien e l  
po ste . E l mandril de ce n tra je  16 sobresale un trozo  hacia  
afuera de l a  tap a  7, y s irv e  de apoyo para e l  d isp o sitiv o  
de expulsión 12.

, E l número de espigas de sujección 9.depende d e l 
diámetro de l macho 4, lo  que viene a s e r  igual a l  diámetro 
in te r io r  de l poste en su extremo su p erio r, y d e l número de
los h ilo s  elem entales en la  mecha y d e l número de mechas 
en una madeja de mechas. En los ensayos ha demostrado s e r  
ventajoso que e l  número de espigas cónicas de sujeción 9 
en e l  extremo estrechado del macho ascienda a aproximada­
mente a l  doble de l diám etro del mismo en centím etros, de 
modo que los h ilo s  de v id rio  ex is tan  en una d is tr ib u c ió n  
co rrec ta  sobre l a  sección tra n sv e rsa l.

Tal como ya ha sido d e sc rito , forma parte  esen- 
, c i a l  de l invento e l  que la s  mechas sean pretensadas antes 

de l endurecimiento de l a  re s in a . Para e l lo  e s tá  p rev is to  
e l  d isp o s itiv o  ten so r conforme a l a  f ig .  C, consistiendo 
dicho d isp o sitiv o  tensor ( f ig .  C) en una placa c irc u la r  -  
17 con c la v ija s  10 y 11 aplicadas radialm ente y destinadas 
a l a  ap licación  de la s  mechas 1 y de la s  mechas de h i la tu ­
ra  2, en pernos de guía 18 f i ja d o s  en e l  macho 4 p a ra le la ­
mente a l  e je  y que permiten r e t i r a r  l a  p laca , y en un hu­
s i l l o  roscado 20 apoyado sobre e l  macho 4, estando condu­
cido por un f i l e t e  m atriz en l a  placa tensora y p ro v is to  -
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en sú extremo de un h ie rro  hexagonal o s im ila r . La placa 
tensora  17, que tie n e  que se r  r íg id a  para poder absorber 
fuerzas ten so ras , e s tá  conducida por e l  perno de guía 18, 
de modo que puede se r desplazada paralelam ente a s i  misma 
en d irecc ión  del e je  lon g itu d in a l del macho 4- y también -  
levantada, pero s in  que pueda g ira r  en torno de dicho e je . 
E sta placa tensora  l le v a  c la v ija s  10 ap licadas radialm ente 
que pueden se r  l is a s  ( f ig .  0 ), ex istiendo  para guardar la s  
d is ta n c ia s  en tre  la s  capas de mechas y mechas de h i la tu ra  
y e l  macho, a n illo s  d iv is ib le s  19 de d is tin to s  diám etros, 
d ispuestos en e l  extremo de l a  base y que pueden s e r  u t i ­
lizados de nuevo. Al ap lica rse  la s  f ib ra s  de v id rio  sobre 
e l  macho, se ap lica  después de cada capa un a n illo  en e l  
extremo grueso de l macho, a saber, en Cada caso con un d iá  
metro mayor para la  capa s ig u ien te . Ahora bien , es asimis 
mo posib le  que, a efec to s de guardar la s  d is ta n c ia s  en tre  
la s  mechas y mechas de h i la tu ra  a l  macho en e l  extremo de 
la  base, la s  c la v ija s  aplicadas en l a  p laca tensora  estén  
hechas con cavidades 11 en forma de d ien tes  de s ie r r a ,  s ie ¿  
do entonces innecesarios los a n il lo s  d iv is ib le s , que puede^ 
se r u tiliz a d o s  de nuevo.

Para l a  ten sió n  fu e r te  de la s  mechas s irv e  ademad 
e l  h u s i l lo  roscado 20. Inmediatamente antes de r e t i r a r s e  -  
e l  macho, se vuelve a d e sa to rn il la r  e l  h u s il lo  roscado y s& 
sacan la s  mechas 1 y mechas de h i la tu ra  2 de la s  c la v ija s  - 
tensoras 10 u 11, o bien se cortan  sencillam ente.

En e l  extremo más grueso del poste , s ituado  aba­
jo  a l  se r  u ti liz a d o  é s te , se presentan la s  so lic ita c io n e s  
máximas de re s is te n c ia  mecánica, de modo que aquí es espe­
cialmente importante l a  d is tr ib u c ió n  uniforme de la s  fib ra#
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de v id rio  en l a  re s in a . E llo  puede conseguirse, por ejem­
p lo , cuando e l  número de c la v ija s  10 y 11 ap licadas a la  
p laca tensora  es e l  doble d e l número de la s  espigas de su­
jeción 9 e x is ten te s  en e l  extremo más delgado del macho -
4.

El requerim iento de poder fa b ric a rse  postes de 
d is t in to s  largos normales en una misma in s ta la c ió n , puede 
se r  sa tis fech o  haciendo e l  macho d iv is ib le , siendo la s  d i ­
versas p a rtes  a to m il la b le s  en tre  s í ,  y haciendo e l  molde 
6 d iv is ib le , llevando la s  partes  bridas en los lugares de 
ju n tu ra . Es posib le entonces fa b r ic a r  en una so la  in s ta la ­
ción , que no solamente puede e s ta r  co n s titu id a  por un mol­
de con su macho correspondiente, sino por grupos de e s to s , 
cualqu ier largo deseado, s in  desperd ic ios innecesarios de 
f ib ra s  de v id r io , montando para e l lo  la s  d iversas p iezas de 
prolongación necesarias para e l  molde y e l  macho.

E sta  so lic itu d  que corresponde a l a  presentada - 
en A ustria , e l  d ía  17 de Enero de I . 966, con e l  número -  
392/66, se acoge a los beneficios del a r t íc u lo  51 de l v i ­
gente E sta tu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

- N O T A

25

Los puntos de invención propia y nueva que se -  
presentan para qu.e sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Paten­
te  de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  s i ­
gu ientes:

T
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1 . -  Un d isp o s itiv o  para la  fab ricación  de pos­
te s  huecos cónicos para lin eas  te le g rá f ic a s , de co rrien te  
de a l t a  in tensidad , de a l t a  tensión  y s im ila res , a base -  
de re sin as  s in té t ic a s  reforzadas por f ib ra s  de v id rio  y ex 
durecidas en moldes, ca rac te rizado  por una ca ldera  hermé­
t ic a  para h e rv ir  re s in as , dotada de conexión de vacío , un 
rec ip ien te  de mezcla re s is te n te  a l a  presión y p rov isto  de 
ag itador, conexión para a ire  comprimido y manómetro, por - 
una conducción para re s in a  que puede se r cerrada y d ispues­
t a  en l a  parte  in fe r io r  d e l re c ip ien te  de mezcla, por un - 
molde cónico caldeab le, dotado de una tap a  desmontable d i s ­
puesta en su extremo más estrecho y p ro v is ta  de empalme -  
para l a  conducción de re s in a , por un d isp o sitiv o  de bascu- 
laciÓn para f i j a r  e l  molde a e lección  en posición v e r t ic a l  
o aproximadamente h o rizo n ta l, por un macho cónico que l le v a  
en e l  extremo más delgado espigas de sujeción  para l a  a p l i ­
cación de la s  mechas y mechas de h i la tu ra ,  m ientras que en 
e l extremo más grueso soporta un d isp o sitiv o  tenso r con c ía  
v i ja s  para l a  ap licación  y e l  tensado de la s  mechas y me­
chas de h i la tu ra ,  y por un d isp o s itiv o  de .expulsión para * 
e l  macho y e l  poste.

2 . -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ica ­
ción 1, carac te rizado  porque lo s  d isp o sitiv o s  que en tran  -  
en contacto con l a  re s in a  mezclada con e l  endurecedor*,,es­
tán  hechos de un m ateria l re s is te n te  a lo s  ácidos.

3 . -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ica ­
ción 2, caracterizado  porque lo s d isp o sitiv o s  re s is te n te s  
a lo s  ácidos están  hechos de un acero pobre en carbono, -  
con aproximadamente 18 % de n iquel y 8 % de cromo.

4 . -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con la  re iv in d icá ­
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ción 2, carac terizado  porque lo s  d isp o s itiv o s  re s is te n te s"  
a los ácidos son de ejecución cromada.

5 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ica­
ción 2, carac terizado  porque la  conducción para l a  re s in a , 
re s is te n te  a lo s  ácidos y a la  p resión , e s tá  hecha en f o r ­
ma de manguera armada, re s is te n te  a lo s  ácidos.

6 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d ica ­
ción 1, carac terizado  porque l a  tapa d e l molde e s tá  f ija d a  
a á s te  mediante un c ie r re  rápido, y porque e l  empalme para 
l a  conducción de re s in a  e s tá  equipado con una corredera -  
plana hacia  e l  lado in te r io r .

7 .  -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d ica ­
ción 1, carac terizado  porque e l  molde e s tá  equipado con unja 
camisa para l le n a r la  con un agente c a le fa c to r o re f r ig e ra ­
dor.

8 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ica ­
ción 1, caracterizado  porque e l  macho l le v a  en su extremo 
más delgado espigas de sujeción  cónicas, que están  dispues 
to s  paralelam ente y en forma de c írc u lo  respecto a l  e je , -  
teniendo forma ligeram ente cónica.

9 .  -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in d i­
caciones 1 y 8, carac te rizado  porque e l  numero de la s  es­
pigas cónicas de sujeción asciende en e l  extremo estrech a­
do d e l macho a aproximadamente e l  doble del diámetro del -  
mismo, en centím etros.

10 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  - r e iv in d i­
cación 1, carac te rizado  porque e l  d isp o sitiv o  tensor con­
s is te  en una p laca c irc u la r  con c la v ija s  aplicadas ra d ia l­
mente, destinadas a l a  ap licación  de la s  mechas y de la s  
mechas de h i la tu ra ,  en pernos de gu ia  f ija d o s  en e l  macho
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paralelam ente a su e je  y que permiten l a  re ti r a d a  de l a  -  
p laca, y en un h u s il lo  roscado que se apoya sobre e l  ma­
cho y que e s tá  conducido por un f i l e t e  m atriz de l a  placa 
ten so ra , poseyendo en su extremo un h ie rro  hexagonal o s i  
m ila r.

11. -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con l a  re iv in d i­
cación 1 , carac te rizado  porque^para guardar la s  d is tancias  
en tre  la s  capas de mechas y mechas de h i la tu ra  y e l  macho, 
ex isten  en e l  extremo de l a  base a n illo s  d iv is ib le s  de dis 
t in to  diám etro, que pueden vo lver a s e r  u ti liz a d o s .

12. -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con Iss re iv in d i­
caciones 1 y 10, carac terizado  porque para guardar la s  -  
d is ta n c ia s  en tre  la s  mechas y la s  mechas de h i la tu ra  y s i  
macho en e l extremo de la  base, la s  espigas aplicadas en -  
la  p laca tensora  están  hechas con cavidades a manera de -  
d ien tes  de s ie r r a .

13 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in d i­
caciones 1, 8 y 10, carac te rizado  porque e l  número de c la ­
v i ja s  aplicadas en l a  p laca tenso ra  asciende a l  doble d e l 
número de la s  espigas de sujeción, en e l  extremo más delga­
do d e l macho.

14. -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in d i­
caciones 1 y 6, carac terizado  porque e l  macho e s tá  hecho 
en su extremo más delgado con un mandril de guia ligeramex 
te  cónico, que encaja en una abertu ra  de la  tapa d e l mol­
de.

15. -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d i­
cación 1, carac terizado  porque e l  d isp o sitiv o  de expulsió): 
e s tá  equipado con un sistem a h id ráu lico  para su accionamiqn 
to .

16. -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con la  re iv in d i
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cación 1, carac terizado  porque e l  macho e s tá  hecho en fo r­
ma d iv is ib le ,  siendo a to m il la b le s  en tre  s i  la s  d iv ersas 
p a rte s .

17. -  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con l a  re iv in d i­
cación 1, carac te rizado  porque e l  molde e s tá  hecho en fo r­
ma d iv is ib le ,  llevando la s  p a rtes  b ridas en lo s lugares -  
de jun tu ra .

18. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco cónico para 
lín e a s  te le g rá f ic a s , de co rrie n te  de a l t a  in tensidad , de 
a l t a  tensión  o s im ila res , hecho a  p a r t i r  de re sin as  s in tá -  
t ic a s  reforzadas con f ib ra s  de v id rio  y endurecidas en mol 
des, carac te rizado  porque la s  f ib ra s  de v id rio  están  d is ­
puestas, en forma de mechas y mechas de h i la tu ra  p retensa 
das, concéntricamente en ;tom o de l e je  del poste y dentro  
de una masa endurecida de re s in a  de fenol-form aldehido fo i 
mando una o v a ria s  capas y guardando una c ie r ta  d is ta n c ia  
de la s  su p e rfic ie s  in te r io r  y e x te r io r  y en tre  la s  capas -  
en tre  s i ,  estando lo s  h ilo s  elem entales de la s  mechas embu 
tid o s  en forma alineada rectam ente, m ientras que le s  h ilo s  
y lazos de la s  mechas de h i la tu ra  separados, pasan por en­
t r e ,  la s  capes y llegan  h a s ta  la  su p e rfic ie  de l poste .

19 . -  Un d isp o sitiv o  de poste hueco de acuerdo cok 
l a  re iv ind icación  18, carac terizado  porque l a  proporción 
de la s  f ib ra s  de v id rio  asciende a  aproximadamente 20 % en 
peso del poste terminado.

20. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo cok 
l a  re iv ind icación  18, carac te rizado  porque la s  f ib ra s  de -  
v id rio  consisten  en 60% de mechas y en 40% de mechas de - 
h i la tu ra .

21. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo cok
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la s  re iv indicaciones 18 a 20, ca rac te rizado  porque la s  ca ­
pas de f ib ra s  de v id rio  consisten  alternativam ente en ca­
pas de madejas de mechas y capas de madejas de mechas de 
h i la tu ra .

22. -  Un d isp o sitiv o  de poste hueco de acuerdo -  
ccn la s  re iv ind icaciones 18 a  20, carac terizado  porque la  
capa extrema in te r io r ,  más próxima a l  e je , y l a  capa ex­
trema e x te r io r  consisten  en mechas, m ientras que la s  capas 
re s ta n te s  están  co n stitu id as  por madejas o cordones a l t e r ­
nativos de mechas y mechas de h i la tu ra .

23. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo -  
con una cualquiera de la s  re iv ind icaciones 18 a 22, carac­
te rizad o  porque la s  mechas y mechas de h i la tu ra  empleadas 
están  equipadas con un apresto  de volano apropiado para -  
e l  empotramiento en re s in as  de fenol-form aldehido.

24. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo -  
con una cualqu iera de la s  re iv ind icaciones 18 a 23, carac­
te rizad o  porque e l  acelerador de l endurecimiento consiste  
en ácido feno lsu lfón ico  mezclado con un poco de agua.

25. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo -  
con una cualqu iera de la s  re iv ind icaciones 18 a  24, carac­
te rizad o  porque en e l  extremo más delgado d e l poste ex is ­
ten  en é s te  asimismo mechas y mechas de h i la tu ra  a  efectos 
de guardar l a  d is ta n c ia  en tre  la s  capas de mechas y de me­
chas de h i la tu ra .

26. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo -  
con una cualqu iera de la s  re iv ind icaciones 18 a 25, carac­
te riza d o  porque e l  poste posee una sección tra n sv e rsa l de 
forma c irc u la r .

27. -  Un d isp o sitiv o  de poste hueco de acuerdo -
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con una cualquiera de la s  re iv indicaciones 18 a 25, carac ­
te riza d o  porque e l  poste posee una sección tra n sv e rsa l — 
ovalada.

28. -  Un d isp o s itiv o  de poste hueco de acuerdo 
con una cualqu iera de la s  re iv ind icaciones 18 a 25, carac­
te rizad o  porque e l  poste forma en sección tra n sv e rsa l un 
contorno poligonal cerrado, lim itado  por lín e a s  re c ta s .

29. -  Un d isp o sitiv o  para la  fab ricación  de pos­
te s  huecos cónicos para lín eas  te le g rá f ic a s , a s í  como e l  
poste obtenido.

Tal y como se ha d e sc rito  en l a  Memoria que an­
tecede, representado en lo s  dibujos que se acompasan y coi: 
lo s  fin e s  que se han especificado .

E sta  Memoria consta de ve in te  hojas e s c r ita s  a - 
máquina, por una so la  cara .

Madrid,
P. A.

n 2 DtC; 1363

f!atSza&p
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