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El presente invento se refiere a un dispositivo

Fd

para la fabricacidn de postes huecos a partir de resing -
sintética reforzada con fibras de vidrio y al poste hueco
4 cbnico obtenido con dicho dispositivo,

5 - Los postes tradicionales adolecen de diversos -
inconvenientes, Los postes de madera, a pesar de su impréé
neciln, son gtacedos por influencias atmosféricas y por -
putrefaceidén, y poseen una vida limitada; los postes de -
horﬁigbn tienen un peso muy elevado y requieren medios -
10~ auxiliares especigles para su transporte y emplazéhiento;
los postes de hierrc o de acero son propensos g la corro-
sidn y pfedisan por lo tanio un:cuidado constante.

Tos postes de mgterial sintético con fibras de

.§

vidrio como refuerzo no han conseguido poder implantarse -

“®

15 hasta hoy en dia, debido a la gran flexién producida por -

carga, a 10s elevados costes para la resing y a dificulta-

o ‘.1

des en el procedimiento de fabricacidén. Bstas dificultades
en el procedimiento de fabricacibn se basan especialmenté
en lﬁ necesidad Qe tener que construir de manera racional
20 cuerpos grandes con grandes gruesos de pared, es decir, -
en tiempos breves de solidificacidn. Solamente gracias al
procedimiento descrito en el invento, segim el cual las -
fibras de vidrio se disponen, tanto en forma de mechas, cg
mo también forma de mechas de hilatura, en torno del machg
25 previsto dentro del molde, discurriendo en la direccibnm -
longitudinal del macho y a cierts distancia de su superfid
cle, y siendo centradas y pretensadas después de introducﬁ
da en el molde la resina endurecible a base de fenol-for
maldehido, en estado todavia liguido, después de lo cual -

30 tiene lugar el embutido de lgs fibras de vidrio en la masg
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]fabricar de manera racional postes que, no sblamente ofres

i o]

-

de resina mientras ésta se gelatiniza y comienza a endure
cerse, para Seguidemente sacar el macho del molde y dejar
gue la resing sintéticg se solidifique dentro del molde,

antes de que el poste gbandone el molde, resulta posible 4

cen todas las ventajas con relacibén a los postes tradicio-
nales, sino gque gdemas se caracterizan por la pequefia fle-
xibn gl ser cargedos, como consecuencis de la pretensidn o
de las mechas y de un grueso suficiente de pared, debido g
emplearse uns resing a base de fenol-formaldehido. Ahora -
bien, no sélamente es de gran importancia el que las mechas
Sean pretensadas anies del endurecimiento de lg resinag paJ
ra consegulir una gran rigidesz, sino tamﬁién el gque las fi~
bras de vidrio no se tensan hasta después ée‘introduoida -
la resina en el molde, Con ello resulta especialmente bue-
na la humectécién de los diversos hilos elementales de las|

mechas. Bn el tensado siguiente pueden los hilos elementa-

les de las mechas enderezarse, proporciongndo ung resisten
cig 6ptima a la traceidn y presién en caso de carga, con -
poca flexidn. Ahora bien, la utilizacién de mechas exclusi
vaménte, no es fgvorable. Solamente el empleo al mismo -
tiempo de mechas de hilatura, o sea, mechas en las que los
hilos elementales no discurren paralelgmente, sino hilados
con lgzos & extremos separad®, proporcionaz ung resistenciaf
mecanica suficiente del poste contra reventamiento o contrh
esfuerzos de traccibn motivados por tornillos atornillados)
por cjemplo, fijaciones de aisladores.

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

1.) Las fibras de vidrio se aplican sSobre el ma-
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! ¥ cho; 2.) El macho es introducido en el molde; 3.) Se vier-

s

te 1la resing en el molde; 4.) Se tensan lgs fibrags de vi-
drio; 5.) Mediente aportacidn de calor se hace que la re-
sing gelifique y comience g endurecerse; 6.) Se sgcg el -
5 macho del molde; 7.) Mediante nueva aportacidn de calor -
se sigue calentando el poste situado todavia en el molde;
con lo que la resina teming de endurecerse, mientrags que -
al mismo tiempo se puede preparar ya el macho para el pos-—
te siguiente; 8.) Después de enfriado, se retirg el poste
10 del molde. Paralelamente a ello, se prepgra la resing de
' 1a manera descrita més aﬁajo.

La retirada del macho se fgcilita embutiendo las

fibras de vidrio de tal modo, que g ser posible no entren

en contacto ni con el macho ni con el molde durante el pro

4

15 ceso de endurecimiento, y ademis se retira el macho ya an-

&

tes del endurecinmiento definitivo de la resina, pudiéndose

Ua

aplicar ya sobre é1 las fibrgs de vidrio para el poste si-

Jont-

guiénte, a saber, de modo que la aplicacidn de las mechas |

y de las mechas de hilatura 2 sobre el macho 4 se realiza -

20 en posicidén horizontal de éste y, a continuacidn, ya en po:

sicibn vertical del macho, se procede a introducir la resi;
a todavia liquida en el molde que circunda al macho (fig.}
Y. Ia aplicacidn de las fibras de vidrio no puede hacerse
précticaﬁente nada mas que a mano lo que presupone, por 1o
25 tanto, una posicidén aproximadamente horizontal del machoO.
La introduccién de la resina en el molde sbierto por un -
lado, Gnicamente puede realizarse en la posicibn verticad
el mismo, con la abertura vuelta haoia arribg. Como el -
hacho dnicamente puede ser extraido del poste cénico hacia

30 b1 extremo mas ancho, estd el molde abierto por dicho ex-
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desde abajo, a presidm, encontrandose el molde vuelto ha-

cia abajo con su exiremo mis estrecho (fig. D). Si la re-
sina fuera vertida en el molde por arriba, se formarian -
purbujas, con lo que resuliaria problemitica la huméctar A
cibn total de las fibras de vidrio y su empotramiento.

Ia naturaleza de las resinas sintéticas trae -
consigo el que se preste especial atencidn al curso de la
temperafura; Lg temperatura de la resina gntes de ser mez-
clada con el endurecedor durante la carga del molde, se -
eleva escalonadamnente desde el comienzo del endurecimientd,
hasta el endurecimiento total, y se rebaja antés de que ell
poste abandone el molde., La mezcla de la resina preconden-
sada y el endurecedor, se realiza a uns temperatura lo més|
baja posible, para evitar la iniciecidn de la reacecibn del
endurecimiento. Durante la carga del molde, se calienta -

éste algo con objeto de conseguir una buena fluidez de la

resina y, con ¢1lo, una buena humectacién de las fibras de
vidrio. El siguiente aumento de lg temperatura tieme ghor

ya que tener lugar lentemente, para evitar la formacién de
burbujaé de gas, que se forman por vapores por la reaccid:
exotérmica gl tener lugsr el endurecimiento a unag tempera=
tura demesigdo elevadg. Una vez retirado el macho, hay queL
hacer que lg resina se endurezca del todo mediante un nue-
0 aumento de la temperatura, para gsi proporcionarle sus

resistencias mecdnicas y quimicas Optimas. En el enfria-

miento siguiente del molde, se contrae el poste, de modo -
que puede ser extrgido ficilmente del molde. En ensayos -
reglizados por el inventor, resultaron las circunstencias

més favorables cuagndo la temperatura de la resina al ser -
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miento para la preparacién de la misma tienen que adaptar-

mezelada con el endurecedor se mantuvo g aproximadam%ﬁ%éMﬂ
2090, a alrédedor de 402 C gl ser llenado el molde ¥y, una
vez gelificeda la resiné., fué elevada poco g poco a apro-
ximademente 65 - 802 C para que comenzase a endurecerse,

para después de retirado el macho elevarse hgsta por 10 -
menos 100 a 1202 C para terminar de endurecer la resina,

después de 10 cual se enfria el molde gntes de que el posd
te lo gbandone.

Como la resina, y con ello, tembién el procedi-

se al resto del procedimiento, ha demostrado ser ventajosd
fabricar la resine especialmente para este procedimiento,
para 10 cual la resina endurecible se obtiene hirviendo -
las materias primss de la misma y concentrando seguidamen-
te por medio de évacuacién, con lo que la mismo tiempo se

impiden otras reacciones de condensacién por el descenso

de la temperatura, aportindose un poco de calor para que
evapore el agua, después de 1o cual, una vez dejada enfriji,
se agrega un endurecedor inmedistamente antes de llenarse
el molde., Es necesario a este particular que, tanto la con-
centracién de lg resina endurecible, como también la dura-
cién de la condensacidén previa, sean observadss exactamen-
te a causa del peligro de la formacidn de vapor de agua du-
rante el proceso de endurecimiento, con el fin de obteners
se una viscosidad correcta para una concentracidn dada. S
obtiene una resina endurecible gpropiada, i la coccibn aj
las materias primas para la resing endurecible, consisten-
tes en 960 partes en peso de fenol, 1600 partes en peso d&
formalina al 40% y 34 partes en peso de lejia de sosa al -

504, tiene lugar medignte calentgmiento de la mezcla hasts)
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po y wn control continuo, pudiendo la resina endurecible -

después de 1o eualila mezcla se calienta por si misma has-
ta el punto de ebullicidn debido a la reaccidn exotdrmica,l
hirviéndose entonces durante el tiempo preciso pars que -
una gota de una muesira de la resina enfrigda a 209; deja-
da caer en ung probetg graduads de 50 mi, permanecé cohe-
rente hasta la altura de la marca de 25 ml, no desintegfan
dose hasta despies. Una vez conseguido &sto, se enfria lo
més rapidamente posible hasta 352 C mediante evacuacidn y

refrigeracién sdicional, siguiendo destiléndose g estg -

Q

temperagtura mediante una pequefiz aportacidn de calor y baj
un vacio de 40 - 12 mm de Hg, hasta que la concentracidén -
de la resina gsciende a aproximadamente 80 - 85%, lo que -

corresponde a una viscosidad de 120 segundos a 202 C en 14

copa de Ford c¢on una tobera de 4 mm, y realizéndose el her
vido de las meterias primas de la resina y la concentracibh
en cargas grandes, mientras que la incorporacibn del endu=-
recedor se lleva a cabo en recipiéntes de mezcla separados
y por cargas que cuantitativamente corresponden a un poste

a fabricar, o bien a un grupo de éstos. En efecto, la coc-~

cién de las materias primas de la resina'requiere més tiem

ser almacenada sin endurecedor, pero no asil la mezoladg coh
éste, La mezcla de la resina y el endurecedor debe ser in-
troducida en el molde 1o mis ripidamente posible. Ellc se
lleva a cabo ventajosamente sin ayuda de boﬁba, para lo -
cugal la resina irovista del endurecedor es introducids a
presibn en el molde con ayuda de aire comprimido cargado

a presidén en el recipiente de mezcla, despuds de lo cual -

se llena ol recipiente de mezcla inmediatamente con la car
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‘|fenol-formaldehido, concéntricamente en torno del eje del

&a siguiente de resing sin endurecedor. Los residuos de lJ
mezcla de resina y endurecedor que guedan en el recipien-
te de mezcla, son muy 4cidos cuando el geelersdor del en-~
durecimiento consiste en Acido fenolsulfénico mezolado ooy
un poco de sgua. Al incorporarse a estos residuos ia resi-
na endurecible sin el endurecedor, resina que contiens 4l
cali segin se ha indicado ya, se neutraliza el acido del
endurecedor hasta tal punto, que se contrarresta la accién
de los residuos del endurecedor.

Si se observan las fases indicadas del procedi-
miento, se obtiene un poste hueco, en el que las fibras de
vidrio en forma de mechzs 1 y mechas de hilatura 2 preten-

sadas estén dispuestas en una masa endurecida de resina de

poste en una o varias capas, menteniéndose una distancia -
3 respecto a las superficies interior y exterior y entre -
las diversas capas, y estando los hilos elementéles de las]
mechas empotrados en alineacidn recta, mientras que los hi

los y lazos sobresalientes de las mechas de hilatura pasan

En la fig. A ha sido representado, el cgso de un poste de
seccién transversal circular. Pueden apreciarse las diver-
sas capas de mechas 1 y mechas de hilatura 2, consistiendo
las capas de fibras de vidrio glterngtivemente en capas de
made jas 0 cordones de mechas y cepas de madejas o cordones
de meches de hilatura. En la superficie y entre las capas
se encuentra la resing 3. También resulta favorable la dis
posicidn de lags fibras de vidrio, cuando la capa extrema -
interior, situada mas prbxima al eje, y la capa extrema -

exterior estdn constituidas por mechas, mientras que las

por entre las capas y llegan hasta la superficie del postel
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resténtes capasS consisten alternativamente en mechas y me
chas de hilatura. Unicamente cuando se emplean mechas de
hilatura para las capas de la superficie, s¢ dificulta el
desmoldeo. .
5' ’ También el poste hueco propiamente dicho ha de con
siderarse como objeto del invento, aunque no esté fabrica;L
precisgmente conforme al procedimiento.
En el posté de acuerdo con el invento esté pre-
visto que la proporcién de fibras de vidrio ascienda a aprp

10 ximadamente 20% en peso del poste terminedo. Para una can-

tidad absoluta igual de fibras de vidrio, se obtienen a es
te particulaer gruesos mayores de pared gue, temiendo lg -
mismg resistencia mecanica, proporcionan una rigidez mucho
imejor que la gque seria posible en resinas de poliéster o
"is epoxidicas, reforzadas con fibras de vidrio, con un conte-
nido de vidrio de aproximsdasmente 60% en peso. Una buena -
- relacidn entre resistencia al reventamiento y a la flexién
{se consigue, cuando las fibras de vidrio consisten en 60%
de mechas y 40% de mechas de hilgtura.

20 Cuando las wechas y mechas de hilatura empleadas

stén provistas del apresto de volano apropiado para el -
empotramiento en resinas de.fenol-formaldehido, se consi-
Fue una buena adherencia de la resina a la superficie del
' vidrio, mientras que no es aprovechable el gpresto de silat
25 no adecuado para resinas de polidster,
Para poder mantener en el extremo mgs delgado del

Poste las distancias entre las capas de mechas 1 y mechas de

hilatura 2, por wn lado, y el macho 4, por otro lado, asi -

como la distancia de dichas capas entre si (fig. B), se

30 previsto en el poste anillos perdidos 5. Estos se confecci¢
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postes huecos conforme al invento por una caldera herméti-

Hea para cocer resinas dotedade una conexidn de vacio, pox
dor, conexién de aire comprimido y manémetro, por una con-

.{molde cénico 6 cgldeable (fig. B), provisto en su extremo

nan de modo que, entes o después de la gplicacidn de un
capa de mechas 1 § mechas de hilatura 2 sobre el nicleo,
se arrolla el mismo meterial en tormo del macho 4, en su
extremo delgado de més afuera, de modo que en el extremo
mas delgado del poste existen asimismo mechas 5.y méchas “
de hilatura 5 para guardar lg distancia entre.las mechas
1 6 las mechas de hilatura 2. '

En cgsos de esfuerzos de flexién en una direccidn
preferente,.es conveniente que el poste posea una Seccion
transversal ovalgda. Cugndo el poste formg en seccidn tr
versal un contorno poligonal cerrado limitgdo por lineas
rectgs, se pwle fgbricar el macho mediante cepillado, ¥
no necesitag ser torneado.

Adenas de por los aparatos suxiliares usuales,

estd constituida la instalacidn pars la fabricacidn de los!

un recipiente de mezcla resistente a lg presidn con agita-
duccibn para resing montada en su parte inferior, por un

mas estrecho de una tapa desmontable 7 con empalme para lg
conduccibn de resing 8, por un dispositivo de basculacibn
(fig. D) para fijar el molde a eleccidn en posicibn verti-
cal y aproximadamente horizontal, por un macho cénico 4, -~
gue en su extremo mis delgado 1lleva espigas de sujecidn 9
para la aplicacidn de las mechas y mechas de hilatura, niep
tras que en su extremo mas ancho Soporta un dispositivo =
tensor (fig. ¢) con clavijes 10 ¥y 11 para la gplicacibn y

tensado de las mechas y mechas de hilatura, y por un dis-




10

.15

£

20

30

5.X1I.67

A

|8 con la conduccidn de la resina estd equipado con una -

N7, 8l :
e oviE

positivo de expulsidn 12 para el macho y el poste., hM»»wujé
. Debido a la sgresivided del endurecedor ac¢ido,

se ha previsto que los dispositivos gque entran en contac—
tos con lg resina mezclada con el endurecedor estén hechos]
de un material resistente a los acidos, haciéndose la con-
duccidn para la resina, resistente a la presién y a los -
dcidos, en forma de manguera armada resistente a los goi-
dos, que conduce al empalme 8 (fig. B).

Debido a que la tapa f del molde 6 ests fijada a

éste por medio de un cierre ripido 13, y a que el empalme

corredera 14 plana hscia el lado interior, resulta posible

retirar la tapa ripidamente y sacar el poste del molde me-

T

diante presidn contra su extremo mis delgado, con gyuda de
dispositivo de expulsidn 12, que estd equipado con un sis-
tema hidraulico para su accionsmiento.

Tal como ha sido ya descrito, es ventajoso calenk
tar 1a.resina para su endurecimiento. Ello se consigue por
el hecho de que el molde esta equipado con ung camisa 15 pa-
re la carga de un agente cglefactor o refrigerador (fig. -
B). -

Ia dificultad mayor en el desmoldeo al emplegrse
un molde y un macho, la ofrece por 1o general la extraceih

del macho. Ia retirada del macho 4 se reswlve de manera muy

elegante, aparte de por el momento indicado segin el proce
dimiento (antes del endurecimiento definitivo de la resinaj,

también por el hecho de que el macho lleva en su extremo -

lnéds delgado espigas cdénicas de sujecibn 9, dispuestas para
lelas entre si y en forma cirenlar en torno del eje, y he-
chas en forma ligergmente cénica (fig. B), y porque el ma-

cho esta realizado en su extremo mis delgado con un mandril
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.Jcial del invento el que las mechas sean pretensadas antes

A A A A

de guia 16 ligeranente céﬁico, que encaja en una abertura
de la tapa % del molde 6 (fig. B y D). Este mandril de ced
traje, por lo tanto, siryé en primer término para la fija-
¢idn centrada del macho 4 en el molde 6, consiguiéndose -
asi un grueso de pared uniforme del poste terminado; y en
segundo lugar para retirar el macho del molde, o bien el
poste. E1 mandril de centraje 16 sobresgle un trozo hécia
afuera de la tapa 7, y sirve de apoyo para el dispositivo
de expulsiéﬁ 12,

El nimero de espigas de sujeccién 9.depende del
difmetro del macho 4, 10 que viene a ser igual al didmetro
interior del poste en su extremo superior, y del nimero de
los hilos elementgles en la mecha y del nimero de mechas
en una madeja de mechas. En 10s ensayos ha demostrado ser
ventajoso que el numero de espigas cdnicas de sujecién 9
en el extremo estirechadc del macho gscienda a aproximada-
mente al doble del didmetro del mismo en centimetros, de
modo gque los hilos de vidrio existan en una distribucidn
correcta sobre la seccidn transversal.

Tal como ya ha sido descrito, forma parte esen-

del endurecimiento de la resing. Parg ello est§ previsto
el dispositivo tensor conforme g lg fig. C,.consistienao
dicho dispositivo tensor (fig. C) en una placa circular -
17 con clavijas 10 y 11 aplicgdas radialmente y destinadas
a la aplicacidn de las mechas 1 y de las mechas de hilatu-
ra 2, en pernos de guia 18 fijados en el macho 4 paralela-
mente al eje y que permiten retirar la placa, ¥ en un hu~
sillo roseado 20 apoyado sobre el macho 4, estando condu-

cido por un filete mairiz en la placa tensora y provisto -
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lel macho, se aplica después de ceda capa un anillo en el

en su extremo de un hierro heXsgonal o similar. La placa

tonsora 17, que tiene que ser rigidg para poder absorber

fuerzas tensoras, esti conducida por el perno de guia 18,
de modo que puede ser desplazada paralelamente a si mismg
en direccidn del eje longitudinal del macho 4 y también -
levantada, pero sin que pueda girar en torno de dicho eje.
Eéta,placa tensora lleva clavijas 10 gplicadas radialmente,
que pueden ser lisags (fig. C), existiendo para guardar las
distancias entre las capas de mechas y mechas de hilaturs
y el macho, anillos divisibles 19 de distintos diametros,

dispuestos en el extremo de la base y que pueden ser uti-

lizados de nuevo. Al gplicarse las fibras de vidrio sobre

extremo grueso del macho, a saber, en cada Cgs0 con un aigf
metro mgyor para la Capa siguiente. Ahora bien, es gsimis-
mo posible que, a efectos de guardar lgs distancias entre
las nmechas ¥y mechas de hilgtura al macho en el extremo de
1g bgse, las clavijas aplicadas en la placa tensora estén

hechas con cavidades 11 en formg de dientes de sierra, sie

| 1204

do entonces innecesarios los anillos divisibles, gue pueden
ser utilizados de nuevo.

Para le tensidn fuerte de las mechas sirve ademap
el husillo roscado 20. Inmedistamente antes de retirarse -

el macho, se vuelve a desgtornillar el husillo roscado y s%

sacen las mechas 1 y mechas de hilgturs 2 de lags clavijas
tensoras 10 u 11, o bien se cortan sencillamente.

En el extremo mas grueso del poste, situado gba-
jo al ser utilizado éste, se presentan las solicitaciones
maximgs de resistencia mecénica, de modo gue agui es espe-

ciaglmente importante la distribucidn uniforme de las fibrap
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lcidn, que no sblamente puede estar constitulda por un mold

cualquier largo deseado, sin desperdicios innecesarios de

392/66, se acoge g los beneficios del srticulo 51 del vi-

de vidrio en la resina., Ello puede conseguirse, por ejem-
plo,.cuéndo el nimero de clavijaes 10 y 11 aplicadas o la
placa tensora es el dobie del nimero de las espigas de sud
jecién 9 existentes en el extremo mas delgado del macho -
4. |

Bl requerimiento de poder fabricarse postes de
distintos largos normgles en una misma instalacidn, puede
ser satisfecho hgeiendo el mgcho divisible, siendo las di-
versas partes atormillables entre si, y haciendo el molde
6 divisible, llevando lags partes bridas en los lugares de

Jjuntura. Hs posible entcnces fabricgr en una sola instagla-
de con su magcho correspondiente, sino por grupos de éstos,

fibras de vidrio, montando para ello las diversas piezas de
prolongacidn necesariass para el molde y el macho.
Esta solicitud que corresponde a la presentada -~

en gustria, el Gia 17 de Enero de 1.966, con el nimero -

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
- X O T A -

Los puntos de invencién propia y nueva que se -
presentan para gye sean oObjeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafla, por VEINIE afios, son 108 si-

guientes:
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Jeacién de las mechas y mechas de hilatura, mientras que eﬂ

l.~ Un dispositivo para la fabricacién de pos-
tes huecos cdnicos para lineas telegréfiCas, de corriente |
de alta intensidad, de alta tensidn y similares, a base -
de resinas sintéticas reforzadas por fibras de vidrio y en
durecidas en moldes, caracterizado por una caldera hermé-
tica pare hervir resinas, dotada de conexifén de vacio, wun
recipiente de mezcla resistente a la presidn y provisto de
agitador, conexidn para aire comprimido y mandmetro, por -
ung conduccién para resina que puede ser cerrada ¥y dispuesL
ta en la parte inferior del recipiente de mezcla, por un =

molde cénico caldeable, dotado de una tapa desmontable dis

puesta en su extremo mis estrecho y provista de empalme -
para la conduccién de resing, por un dispositivo de bascu=
lacidn para fijar el molde g eleccidn en posicidn vertical

o aproximadgmente horizontal, por un macho cdénico gque llev

en el extremo mis delgado espigas de sujecidn para la apli

el exiremo mas grueso soporta un dispositivo tensor con cla
vijas para la aplicacidén y el tensado de las mechas y me-
chas de hilgtura, y por'un dispositivo de.expulsidn parg -
el macho y el poste.

2.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque los dispositivos que entran -
en contacto con la resina mezclads con el endureccedor,,es-
tén hechos de un material resistente a los &cidos. '

3e= Un dispositivo de gcuerdo con la reivindica-
cién 2, caracterizado porque los dispositivos resistentes
a los acidos estén hechos de un acero pobré_en carbono, -
con aproximadementé 18 # de niquel y 8 % de cromo.

4.~ Un dispositivo de gcuerdo con la reivindica~
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|plana hacia el lado interior.

cidn 2, cargcterizado porgue los dispositivos resistéﬁf3§;
a los 4cidos son de ejecucidn cromada.

5.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cibén 2, caracterizado porque la conduccién para la resina,
resistente a los écidos ¥ a la presibn, esti hecha en for-
ma de manguera armada, resistente a los Acidos.

6.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-

cibn 1, caracterizado porque la tapa del molde esté fijad
a éste medimate un cierre rapido, y porque el empalme par

la conduccidn de resina estd equipado con una corredera -

7.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivihdica~
¢ibn 1, ceracterizado porque el molde estd equipado con unp
camisa para.llenarla con un agente calefactor 0 refrigera-
dor,
8.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-

¢idn 1, caracterizado porque el macho lleva en su extremo

més delgado espigas de sujecién cénicas, que estan dispues
tos paralelamente y en-forma de circulo respecto al eje, —
teniendo forma ligeramente cdnica.

» 9.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 8, caracterizado porque el nimero de las es-
pigas cépicas de sujecidn asciende en el extremo estrecha-
do del macho a aproximadaemente el doble del didmetro del -
mismo, en centimetros,

10.~ Un dispositivo de acuerdo con la .reivindi-
cacibn 1, caracterizado porque el dispositivo tensor con-
siste en una placa circular con clavijas splicadas raldial-
mente, destinadas a lg aplicacidn de lgs mechas y de las

mechas de hilgtura, en pernos de guia fijsdos en el macho
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paralelamente a su eje y que permiten la retirada 46 Ta -
placa, ¥y en un husillo roscado que s@ apoya sobre el mg=-
cho y que esté conducido por un filete mgtriz de la .placa

tensora, poseyendo en su extremo un hierro hexagonal o Si-

11l.- Un dispositivo de gecuerdo con la reivindi-

cacibn 1, caractérizado porgue.para guardar las distanciad

entre las cgpas de mechas y mechas de hilaturg y el macho
existen en el extremo de la base anillos divisibles de diJ—
tinto digmetro, que pueden volver a ser utilizados.

12.~ Un dispositivo de acuerdo con le reivindi-
caciones 1 y 10, caracterizado porque para guardar las - .
distancias entre las mechas y las mechas de hilatura y el
macho en el extremo de la base, las espigas aplicadasen -
la placa tensora estan hechas con cevidades a manerg de -
dientes de sierra.

13.~ Un dispositivo de acuerdo c¢on las reivindi-
caciones 1, 8 y 10, caracterizado porque el numero de cla-
vijas‘aplicaﬂas en la placa tensors asciende gl doble del
numero de las espigas de sujecidn. en el extremo mas delgg-
do del macho.

14,~.Un dispositivo de gouerdo con las reivindi-
caciones 1 y 6, caracterizado porque el macho est& hecho
en su extremo més delgado con un mendril de guia ligeramex
te c¢dnico, que encaja en una aberturs de lag tapa del mol-
de.

15.~ Un dispositivo de geuerdo con la reivindi-
cacidn 1, caracterizado porgue el dispositivo de expulsidn
est4 equipedo con un sistema hidrgulico para su accionamidn
to. ‘

16.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindi-
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cacién 1, caracterizado porque el macho estd hecho en for-
mg divisibvle, siendo gtornillables entre si lgs diversas
partes. -

1;.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindi-
cacién 1, ceracterizado porque el molde estd hecho en for-
ma divisible, llevando las partes bridas en los lggares -
de juntura.

18.- Un dispositivo de poste hueco cénico para
li{negs telegraficas, de corriente de alta intensidad, de
alta tensién o similares, hecho a partir de resinas sinté-
ticas reforzadas con fibras de vidrio y endurecidas en mol
des, caracterizado porque las fibras de vidrio estgn dis-
puestas, en forma de méchas y mechas de hilatura pretensas-
das, concéntricamente en torno del eje del poste y dentro
de ung masa endufecida de resing de fenol-formaldehido foxy
mendo ung o varias capas y guardando una cierta distancisg
de las superficies interior y exterior y enire las Capas -
entre si, estando los hilos elementales de las mechas emw%
tidos en forma alineada rectamente, mientras que los hilos
Y lazos de las mechas de hilatura separsedos, pasan por en-|
tre.les capas y llegan hasta la superficie del poste,

19.- Un dispositivo de poste hueco de acuerdo con
la reivindicacién 18, caracterizado porque ls proporcidn -
de las fibras de vidrio asciende a aproximedamente 20 % en
peso del poste terminado. .

20,~ Un dispositivo de poste hueco de acuerdo coL
la reivindicacidn 18, caracterizado porque las fibras de -
vidrio consisten en 60% de mechas y en 403% de mechas de -
hilatura.

21.~ Un dispositivo de poste hueco de acuerdo co

1>
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las feivindicaciones 18 g 20, carmcterizado porque las cat
pas de fibras de vidrio consisten alternativamente en ca-
pas de madejas de mechas y capas de madejas de mechas de
hilgtura.

‘ 22.- Un dispositivo de poste hueco de aeﬁerdo -
con las reivindicsciones 18 g 20, caracterizado porque 1lg
¢apa extremg interior, mis préxima al éje, ¥ la capa ex=-
trema exterior consisten en mechgs, mientras que las capasg
restantes estin constituidas por madejas o cordones alter-
nativos de mechas y mechas de hilatura.

23.~ Un dispositivo de poste hueco de gcuerlo -
con ung cualquierg de las reivindicaciones 18 a 22, carac-
terizado porgue las mechas y mechas d¢ hilatura ompleadas
estén equipaedas econ un apresto de volano apropiado para -
el empotramiento en resiﬁas de fenol-formaldehido.

24.- Un dispositivo de poste hueco de acuerdo -
¢on una cualguiera de las reivindidaciones 13 a 23, carac-
terizado porque el acelerador del endurecimiento consiste
en cido fenolsulfdénico mezelado con un poco de agus.

25.~ Un dispositivo de poste hueco de acuerdo -
con una cualquiera de las reivindicaciones 18 a 24, carac-
terizado porque en el extremo més delgado del poste exis-
ten en éste asimismo mechas y mechas de hilagtura a efectos]
de guardar la distancia enire las capas de mechas y de me-|

chags de hilatura.

26 .~ Un dispositivo de poste hueco de acuerdo -
eon una cualquiera de las reivindicaciones 18 a 25, carac-]

terizado porque el poste posee una seccibn transversal de

forma circular,
27.- Un dispositivo de poste hueco de acuerdo -
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con una cualquiera de las reivindicaciones 18 s 25, carsci
terizado porque el poste posee una seccién transversal -
ovglada. '

28.- Un dispositivo de poste hueco de acuérdo

con ung cualquiera de las reivindicaciones 18 a 25; carsc+
terizado porque el poste forma on seccidn transversal un

contorno poligonal cerrado, limitado por 1iness rectas.

‘ 29.- Un dispositivo para la fabricacibn de pos-
tes huecos éénicds paras lineas telegrificas, as{ como el

poste obteniaé.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue en-
tecede, representadoc en los dibujos gue se acompsfian y con
los fines que se hen especificado.

Estg Memoria consta de veinte hojas escritaes a -

méquina, por una sola cara.

42 DIC. 1264 _

Ly &

Madrid,
P. A.
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