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-La presenfe invencidn se réfiere al,;rte'del
meldeo & baja presidn. E1 invento comprende embes carac~
teristicas de procedimiento y aparato, y los productos
que se obtienen con 1.os mismos.fPrinoipalmente, el invenér
to serrefiere a la produccidn,de piézas u objetos configu
rados compusstos por materiales reéinosos.ﬁolimeros orgé-
'niébé que expérimentan{vulcénizaciaﬁ, 0 endurécimiento,'a

unz forma s6lide durante.el moldeo, y que se refusrzan con
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-un mauerlal de substrauo como. puede ser una tela de hilos

vitrofibra de naturaleza foramlnosa- El invento se refiere
de' un modo esp901a1 a la produ001on de grandes art{culos

tales como componentes de edlflcaclon, vige, tabiques,

techos, suelos, etc., depdsitos de almacenamiento, inver-

naderos, embarcaoionés, etc., que hasté‘ahora han presenta-
do una varieded de diflcultades a la 1ndustr1a del molideo-.
La pr1ncxpal dlflcultad ha comprendldo la 1ncapaojdad de

la industria para fabricar gparatos de moldeo practlcos &

(=3

' gran.escala capaces de asociar telas de refuerzo sin una

mano- de obra y tlempo excesivos. Los usuarios de los gpara-
tos actuales de moldeo de baaa presidn tienen que enfren-
tarse con- problemas tales como el maneJo facil y rapido de

log materlales r631nosos humedos psgagosos, -0l trabajo a

‘mano de dlchos materlales para conformalos a- la superficie

del moldec, 1a ellmlnac1on de burbujas de ‘aire, desperdi-

cio de resina y gastos de limpieza del molde, faltg de ca-

pacidad para grandes piezas, tiempo de ciclolento, res-
tricciones en lo gue se refiere gl tlpo de materlale° re~
31nosos, vug. ‘incapacidad para utilizer resings de endu-
recimiento rdpido debido & que es necesario reslizar & mano
la cclocaclon y trabaao de materlales, los elevados costos
inicisles y de amortlza01on de equipo y la especializacidn
relatlvamenie grande que se exige a los operarios de di-

cho equipc. Existen todavia otros problemas ¢ inconvemion-
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tes para la produccidn practica utilizando los métodos v
aparstos conocidog.- -

El presente invento puede gliviar, o reducir no-

~ tablemente muchos de dichos problemas y eliminaer otros. Las

ventajes de este invento se comprendersn facilmente ante

una exposicidn de la naturaleza genéral del aparato y el

'procedimlento que se emplea. Diche exP05101on general se

de a contlnu301oa, ya ella 51gue una descripcidn detalla~

de de una forme esp901flca deraparato que incorpora los

conceptos ¥y ensefianzas b351cos del invento.

- Rl equipo y procedlmlentos Gel moldeo difieren
fundamentalmente de los moldes contemporaneos utilizados
para producir, v.g., embarcaciones de citrofibra; no se
puede ﬁescribir categoricémenfe con el moldeo de deposicion

manual molde de 001n01den01a, bolsa de vacio, bolsa de

pr951on, 1ny6001on, fundlolon, compre910p, asper51on, insu~
ficlencia de aire comprimido, o centrifugo.

El nuevo sistema de este invento, veg., el métom
do y apafato asociados, ﬁo impone relativamente limites en
el tamefio de.la pieza qﬁe se puede produclr. Promueve el
empleo ds resings y méﬁeriaiés de'réfuerzb de bajo costo,
permitiendo de este modo muchos usﬁs finales. El sistema
tiene cépacidad pere la aﬁﬁomatiiaoiév mucho mayor que el

moldeo por deposicion manual y fundlclon, molaeo con moldes

en c01nc1den01a, bolsa de vaclo, a5per51on, bolsa de pres:Lons
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insuflaceidn de aire comprimido y molde centrifugo, y
et muchos aspectos es igual al moldeo pbrﬁ_inye’ccién ¥

compresibn, pero conservando su capacidad para plezas ex-

‘tremademente grandes. EL sistema no es complicado y, por

lo tanto, se puede realizar con mano de obra de yelativa
poce experiencia. Su limpieza y entre*i:enimien’so son ta-
reas faciles puesto g_ﬁe éonsisté en un procedimiento de
deposicibn en seco, eliminando el engorro caracter{stico
de la mayorfe de las industrias de los plésticos himedos,
pudiéndose trabajar con los sistemas de resinas de -endu-
recimiento mds ré,piao disponiblesr actualmente, Ofrece la
ventaja del molde por coincidencia, pero ain asi permite
el moldeo compuesto o secundario Ge secelones adic;,ionales
mientias la pieza principai se encuenira todavia en su ci-
clo de moldeo primario. 4 pesar de ser més satisfactorio

pera el molde de plésticos en himedo, el sistema se puede

" utilizar para el moldeo termoplédstico '(foma.cién al vacio).

El sistema comprende una presién de %rabajo extremadamente
baja durante su ciclo de formaeibn o cierre, eliminando
de este modo los costos que suponen la adquisicién y funcio-

namiento de maguinaria de alte presién. Es idéneo pera el

uso de grandes piezas postizas portadoras de carga, bara- '

tas, que pueden comenzar como parte del sisteme o insto-

lacién de moldeo pero que terminan er el interior de la

- pieza moldedda, elimindndose de este modo el conjunto de
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'vigas, nervaduras, perfiles leminedos en U con sles enfal-

dilladag, tabiVQues, etc, de empleo estructural para la ca-

dena de produccién secundaria. El disefio, comstruceién y .

funcionamiento del equipo 'eé barato.

El concepto general del procedimiento y el apara-
o dsl in'vento comprende la provisién de 1) une cara ée
molde que tiene une configuracidén complementaria al carac—
ter superficial de la piéza, Que se ha de moldear, por ejem
plo un i)anel ondulado (en cuyo caso la superficie del mol—-.
de se puede describir como uniformemente ondulads en cres-
tas y depresiones), éobre' la cual se depogite el material
resiﬁ;so gque se ha de endurecer de un modo uwniforme; 2) la
colocacién de uha capa poraminosa de refuerzo; v.g., tela,

sobre el matexial'resinoso; 3) forzar la tela en el mate~

.rial resinoso y también conforméndose en general la super-

ficle del molde, por medio de e'lemen’c-osr configuradnres que
se ponen én contacto con la'telé, a io- largo de lineas que
delimitan las ondulaciones, v.g., & 1o largo de lineas

de depreéién, ¥ que en virtud al pesc 'de los elementos y

de sus componentes, premsan la tela en lam depresiones si-

. multeneamente ¥y efgctﬁ.an w estiremiento general de la te-

1a sobre las superficies onduladas cuxvilineas y la empo-'
tren en la masa resinose por toda la superficie de noldeo

(viéndose la resina forzads a ascender por la tela y a

“través de la misma); ¥y 4)- pemitir gue la resina se vulca-




5

10.

15,

20.

25,

400512

nice o endurezea, o prod_ucir,este endurecimicnto, para que
reciﬁa une forma conformada,al molde , gelificada. Entonces
se }juede soltar del molde el paziel oﬁdulado.

Por lo expuesto, -se comprenderé. que el concep’co
general del invento tiene apl.Lcacién practlcamente para to-
dos los productos normslmente moldeables, practicamente sin
tener en cuents su forms, Por lo tanto, en la terminologia
del moldeo, la superficie o cara del molde se .puede descri-
bir en témminos genereles como hemmafrodite y los elemen-

t0s de cooperacién se conformsn en general a lineas de la

_cara Qél molde que defiren el componente macho.

Otro aspecto importente del procedimiento y apa-
rato comprende el moldeo y unibn simulté.neos de piezas o
componentes secundarios sobre la pieza. pmncmpal, VeZey pOT

ejéemplo, elementos de refuerzo unidos con el panel ondulado

mencionado anferiommente. Segin este aspecto del invento,

unas nervaduras configurédés rero sin endurecer se llevan
hagta la sui)erficie dgl panel en proceso de vulcanizacibn
e} endﬁrecimiento'y se colocan sobre lag ondulsciones curva-
das y & lo largo 'de las mismes. Ias nerveduras se prensen
en fime contacto con la resina del panel y se endurecen
simulianeamente los dos componentes formende une estructura
uwnificada. Pbr 1o expuesto, resultarén evidente que se pb.e-—

den unir dos o méspiezas en proceso de endurscimiento para

formar un producto solidario en una scls operacién. EL in-
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vento comprende, por lo tanto, el moldeo compuesto, VeZ.,
el moldea y unién simulténeos de dos o més plezas en pro-
ceso de endurecimiento.

En la presente memordia descriptive se expone una

“descripcién del procedimiento y el aparato, ilustrendo su

a;ilicacién a la produccibn de dicho panel. El invento se
podrd comprender facilmente por una sola ilustracibn del
mismo pém,‘ segin se indicard con més detalle mbs adelante,
existen immumerables variaciones posibles _de aparatos, asi
como aspectos de procedimientos, dentro del principio gene-
ral de las enseflanzas dél invento., _

El invento se llustre en los dibujos adjﬁn'i;OS,
en los que: |

Ia figura 1 egs we viste en perspectiva de com—
ponentes fundementales del eparato de moldeo del invento.

Ia figura 2 es une ilustracidén fraguentads de-

una parte del molde y los meteriales en una posicibn lnme-

diatamente anterior al momento en que los elementos se lle-

van a le posicibn de 'trabajno, ilustréndose dichos elemen~

tos en este caso en forma de un bastidor de elementos, en-
con’crénécse la ilustracifn o escale exmgerada para mayor
clarided. _ '

Ia figura 3 es otra vista similar en seccidn
Pragmentads, que ilustra las partes de trabsjo representa-

des en la figura 1 en posicibén real de trabajo, encontrén-
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dose la ilustracién a escala exagerade pars mayor claridad,
Ta figura 4 es wa vista en seceibn fragmentada

similar adicional, cuya ilustracibn se encuentra tambidn

a escala considerablemente exagerada Y representa la pogl-

eibn y asociacién relatives de todas las jpiezas Junto con

el producto resinoso en el proceéo de formacibn, incluyendo

mediocs de refuerzo estructural.

Ia figura 5 es una vista de una forma de aparato

- modificado.

- Ja figura 6 es una iristra fragmentada y o mayor

escaie de una parte de la figure 5.

Ia figura 7 es une representacitn de un producto
segin se Pabrica por las indicaciones de las figures 1-i.

Ias figuras 8~9 indican un aparato de moldeo auto-
mético, c{ms’situyehdo las figuras 8a y 8b una vista de per—
fil en dos hojas y siendo la figura 9 una vista frontal,
conteniendo todas las figuras una cierta ilustracién en 1~
neas imaginarias para eviter una complejidad innecesaria y
vara ayu&ér a revelar el funcionamiento real del aparato y
el procec?iz_niento.

Ia figura 10 es unae viste a mayor escala de una
parte del mecanismo de retencibn y liberacibn, segin se ob~-

serva en las Piguras 8-9,

Ia figufa 11 es una vista de un elemento del con-—

Junto il&s‘gradq,en la figura 10.

Votrareise v e s
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Ia figura 12 es una vists en perspectiva de una
nueva estructura de tejado.

Ia figure 13 es una vista fragmentade en seccidn
de la figura 12.

Con referencia a la figura 1, el udmero 10 indiecsa
un cuerpo de molde que tiene una care de molde ondulada 12,
que estd adaptada para formar paneles ondulados. E1 nidmero

14 indica las crestas de la ondulacibn, u ondulaciones, y

el nimero 16 indice las depresiones intermedias. Segln re-

sultard evidente, el cuerpo del molde 10 se puede sostener
de cualquier menera apropiade, bien permanentemente fijo o
dentro de wn bastidor mévil o sobre dicho bastidor, medisn—
te el cual se puede situar en cualquier dngulo conveniente
para cooperar con otros moldes ¢ piezas correspondientes.
EL numero 18 indica un bastidor conformador o generador del
perfil. El bastidor 18 comprende un armezén de conexilén
‘exterior 20 y una serie d.e barras o nervaduras 22. Seglin

se comprenderd, la separacibn entre las barrag 22 se deter-

. mine pare que sus cantos inferiores 24 queden situados con

precisibn dentro de las depresiones 16 de la cara del mclde
cuando el bastidor se desplaza a su posicidn de brabejo.
Logicamente, las barras se pueden sujetar rigidamente en po~
sicibn, o se pueden montar para poderse situar de una forms
ajustable con cualguier relacidén de separacibn fija que se
desee. De un modo similar, todo el bastidor puede estar fijo

en vna posicidn simple permanente con relacidén al molde, o
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se puede montar para moverse 2 cualquier posicidn que se
desee con relascibén a la posicidn dsl molde emp-leando
zuelouier dispositivo spropiado de menipulacibn. EL dispo-
sitivo empleado pars el desplazemiento real del hastidor 18

a la posiclén de trabajo con el molde, 0 en sentido contra-

" rlo 2 dicha posicibn, no se ilustra en las figuras 1-4.

Existe la posibilidad de emplear muchos dispositivos dife-
rentes pora esta finalidad y, de hecho, dicho bastidor se
puede montar para su colocacidn manual. Ademds, segin se
comprenderéd, cuando el bastidor se fija en.una sola posl-
olén permemente, la supérficie del molde y el material se
pueden desplazar contra el bastidor, consiguiéndose de este
modo el mismo resultado al permitir que el molde ejerza la
presién, o induciendo ls presién contre el mismo,

Con referencia a la figura 1, el nimero 28 indica
una plurslidad de unidades para sostener y llevar nervadu-
ras de refuerzo resinosas a las superficies curvedas, se-
gun se podrd observar con meyor claridad en la figura 4. Di-
chas unidedes se pueden sostener en une relacidén apropiada
de mc;ntaje ¥ separacibn por medio de elementos transversales
30. Se pueden montar y menipular de cualguier manera apro-
piada en cooperacidén con el bastidor y la cara o superfi-
cie del molde; Ias unidades separadas se pueden considerar
como eenios invertidos que sirven para proporcionar la con-

riguracién a modo de nervadura de las unidades de refuerzo
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¥ pare mantener el material resinoso en la forma y posicidn
adecuadas para su colocacidn en el parel en proceso de for—

macién en el molde principal. Estas unidades son simplemen-

~te 1lustraciones del aspecto de moldeo compuesto, siendo evi-

dente que se pueden aplicar de un modo similar btras plezas
configuradas innumerables.

Segin se ha indicado anteriormente en las figures
1-4, se han omitido los medios de menipulacibn en virtud a
que los expertos en la materia pueden disponer facilmente de
diversos medios para esta finalidad; ademds, se indica que
los mq;l.des del caracter descrito enteriormente se pueden he-
cer funqionar a mano en el supuesto que ias plezas componen~
tes no sean demasiado pesadas. Adn asl, en muchas modalida-—
des del invento, las piezas componentes se pueden poner en
posicibn y retirarse mediente mecenismos simples de palance,
puesto que solemente es necesaria una ligera presién impues-
ta en el bastidor para que consiga su finalidad. Igual ocu-~
rre en 1o que se refiere a los medios de colocacibn de nerva-
durag, espscialmente porque cuasndo las nervaduras se encuen-
tran en proceso ;de endurecimiento, se ponen en contacto con
el panel que experimenta un endurecimiento similar, teniendo
lugar una accién molecular en la zona interfaccial en todos
los puntos de contacto. Por consigulente, solsmente es nece~
sario un contacto superficial firme en generai, ¥y la presibn

elevada no es ni necesaria ni particulammente conveniente.
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Con referencia a la figura 2 de los dibujos, el
nfimero 32 indice una tela de vidrio foreminosa de refuerzo
{(tele de hilo de vitrofibra) que se ha situedo adyacente a

a2 guperficie del material resinoso, indicado este Gltimo

por el nlmerc 34. (Nomalmente, se suele aplicar primero en

12 superficie Gel molde un compuesto quimico para facilitar

el desprendimiento del molde, si fuera necesario, pero dicho
conpuesto se ha omitido en los dibujos para mayor simplici-
dad). Iz colocacién de la tela se puede efectuar de una for-
ma manual © & miquina. El material resinoso se puede descar-
82r ¥y extender & mano; aunque preferiblemente se descarga
por medios tales como dispositivos pulverizadores capaces
de depositarle y extenderlo uniformemente sobre la cara o
superficie del molde. Segin se observard en la cara 2, la
tela de refuerzo forma puente a través de las depresiones 16
¥ se sujeta por sus bordes exteriores (mediante pasos y/o
sujeclén con mordaza) de forma que cuando los cantos de las
barras 24 se ponen en contacto con‘ diche ‘tela en su movi-
miento descendente, ségﬁn se observerd en la figura 3, se

estira arrastrade hacia abajo para penetrar en la masa de

~1a resina, después de lo cual y en un corto periodo de tiem~

PO; se sumerge y queda totalmente empotrada en la resina,

segliin se observard en la figurs 4. Ia asociacién se puede

~describir como gque comprende el desplazamiento de la mesa

resinosa, como una jalea, en sentido ascendente penefrando
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_en la tela y pasando a través de lag pequefias aberturas
existentes en la misma.
Por lo expuesto, resultardn evidentes las opera-
ciones del método a emplear y el funcionemiento del equipo
5. utilizado para lag mismes., No obstante, expuesto brevemente,
el procedimiento comprende la aplicacién del compuesto qui-
mico para facilitar el desprendimiento del molde sobre la
supexiicie configurade de un molde limpio, seguido por la
colocacidn de materisles resinosos en estado adecusdo pars el
10, endurseimiento de acuerdo_con la técnica de vulcanizacibn
0 endurecimiento necesaria. Segin es bien sabido, existen
varias resinas endurecibles o vulcanizableS y el aparato del
invento se puede adaptar a lag necegidades de cualquiera de
ellas de una manera que deberd resultar evidente & cualquier
15. experto en la materia. Ia tels de refuerzo se coloce en po-
sicién sobre la superficie de la resina de forme gue adopie
la relacién general de cresta & cresta indicada en la figu-
ra 2, y mientras tanto se mantiene bajo tenslbén., Entonces
se 1leva el bastidor a la posicién de trabajo segin se in-
20, dica en la figura 3. Ias nervaduras (que se pﬁede aplicar
0 no, dependiendo de las necegidades del producto particular),
se pueden formar previemente segin las enseﬁanéas de este in-
vento y aplicarse (preferiblemente bastente antes de que le

masa resinogs de las nervaduras se encuenbre en estado avan-—

25 zado de endurecimiento) a lasg superficies del panel en endu-
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recimiento. De este modo, los dos componentes se endurecen
de una forma molecular unieéndose por sus superficies de
contacto y formando wne fuerke unibdn. Como variante, las
nervaduras se pueden preparar, recubriendo primero la su-
perficie interior de las unidades & medo de canal con un
agente de desprendimiento del molde, aplicando después el
material resinoso y la tela a la superficie interior y tra-
bajando a mano la tela y la resina.en la asociacidén deseada.
Evidentemente, es esencial que la resine sea forzadas a tra-
vés del tejido abierto de le tela de forma que se extienda
a trawcés de la tela por lo menos hasta que la resina pueda
ponerse en contacto con la resina del panel. Cuando todos
los materiales se han asociado previamente de una forma
adecuada, el bastidor del molde se lleva a la posicibén nece-
saria para efectuar la unidn de la tela con la resina so-
bre la care del molde, seguido despuds por una unidad por-
tadore de las nervaduras de refuerzo. Dsgpués se deja endu-
recer la resina hasta que alcanza el estedo de gel y & con-
tinuacidn se retiren las unidades de 1as nervaduras y el
bastidor. Entonces se puede quiter del molde el panel com-
"ple'{:o. Se obtiene un prod;cto nvevo y extremadamente fuerte
puesto que no se trata solamente de un penel reforzado con
fibra; sino que la fibra se somete & esfuerzo in situ para
former un panel reforzado pretensado, que resulbe apropiado

como tablque de une cassa.
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Sezin se comprenderd, cuelquier tels que se emplese

~ para refuerzo deterd ser ragonablemente porose, ¢ Loraminoss,

-

para gue la resins go exiiuye faclluente en sentlido ascen-

dente penefrands & través de la malla de la telo antes del

momento en que se espera que la resina se gelifique. Logi-
camente, se puede emplear cvalquier tipo de tele de refver-
z0, mallado o preducto similer; por ejemplo de nylon, raybn,

etc., as{ como wna combinaclibédn de dickas telas. Segln es

“bien s2bido, pars obtener Jos mejores resultados de refuer—

20, eg mejor elegir lag combinaclones de resinas y telas

de foma que lag fibras se humedezcan facil y perfectamente.
Es conveniente mencionar que el procedimiento y

¢l eparato délrirzven’-bo ge pueden emplear para efec’cuar Ja

laminacidn de voz masa de resina reforzads o uns segunds

masa de resina ¢ superficie, dépositamio priﬁero gobre la suw

perficie del molde wns maga de resine endurecible plgmentada,

“dejendo que se gelifique y aplicendo wlteriormente Ja segui-

da masa de resinz sobre la misma, que se endurece entonces
en la zona inderfaccial como en el procesc de asoclacidn de
1a tela. Muchas ctras veriaciones resulierén evidentes o Lo
expertos en la pateris.

Ia pre_:sién necesaria que ha Ge ser inducide por
Jas bvarras en la zouna de contacto de los peneles; cuyes
barras son eprepiademente de adero, eg muy ba,ja9 pdr ¢jemplo

- 2 o
tan solo de 0,35 a 0,42 kg/em“. Segin =e comprenderd, :
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diche presidn es activa sobre la tela a 1o largo de los

cantos inferiores de las barras, cuyos cantos, en ls mo-

" dalidad ilustrada en el caso presente, tienen una anchura

de aproximadamente 3,18 mm y se redondean pare evitar sris-
tes cortantes. (Dichos cantos se pueden recubrir o tapar
mediante un material no adherente, por e jemplo nylon, polivi
nilo, alcohol, etc, para tener la seguridad de que la resi-
na se desprende rapidamente). Pudisra ser necesaria una
o 7 . 4

presion algo mayor para prensar la tela en le resins mds
rgpidaments si se elige un reégimen de endurecimiento mas
repido, o si se elige una tela de mde dificil penstracidn.
Se hace observar que, a pesar de que dicha penstracidn to-
tel a traves de telas de vitrofibra no es una operscidn que

t e 'Y . o 14
exlija un tiempo excesivemente largo, tampoco es instantdnes.

Por ejemplo, la penetracidn complets y una buena humecte—

« 7 . . . . N ’ - ’
.cion exige varios minutos y dicha penstracion debera ser

completa hasta el grado deseado para el producto particu-
lar antes de que se gelifique ls masa resinosa. Segun se
comprenderg, la tela se puede prensar tan solo parcialmen~
te en le masa resinosa, por ejemplo cuando solamente se
desea un soporite fuertemente sujeto o cuando se desea unir
un segundo meterial a le tela. Ademas, se puede depositar
vna capa muy gruesa de resina y hacerse ﬁenetrar entonces
la tela tan solo parcialmente é través de diche capa. Por

lo tanto, no se cres que sea un factor critico el que la

O
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tela se haya de forzar hasta la superficie del molde.
No obstente, en lo que se refiere a la presidn, se pueds
gplicar presidn sdicional en cualquier caso que se consi
dere conveniente. 7

La descripeion enterior de los principios gene
reles del procedimiento y el aparato especifico del in-
vento, con relacidn a un panel onduledo, no impons en mo-
do alguno una limitacidn indebida al invento. Se desean
mencionar, a titulo de aclaracidn adicionai, varias foxe
mas modificadas de aparatos que se pueden emplear en geQ
neral de un modo similar a la descripcion anterior y que
extienden notablemente la versatilided del procedimiento
v el aparéto dentro de los principios genersles del in-
vento. -

Con referencia, por ejemploc, a los elementos de

barra 22, segin se observarg en la ilustracidn especifica,

" dichas barras son piezas de amcero rectas continues que

descansen gobre las superficies de trabajo e inducen pre-
sion & lo large de una lines recta en un plano horizontel
simple. Se indica que se pueden emplear elementos tales
como los elementos 22 con cualquier configuracidn deseada
pera gque la presién'se pueda inducir a 1o largo de cual-
quier linea en una superficie curvilines. Asi, log elemen-
tos 22 pueden presentar un canto de presidn curvado donde

el canto estaria comprendido en un solo plano horizontale.

e e e e
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De un modo similar, el propio canto puede ser de caracter'
verticalmente ondulante para que la presidn se pueda in~
ducir simulteneamente en planos horizontales infinitos, &
lo largo de lineas rectas. De mevo, la configuracidn de
dicho canto se puede determinsr para que induzca simul—
taneamente presicn en un mimero infinito de planos hori-
zontales y verticales curvando el canto longitudinalmenﬁe

para la adaptacion horizontal y déndole un caracter ondus

- lente o de endurecimiento vertical para la adaptacidn ver-

tical. Por lo tanto, el principio general de induccidn de
presicn es aplicable para complementar practicamente si
no totalmente toda topografie de molde.

) Ademds, el elemento 22 se ha descrito como una
barra con un canto de presidn continuo que induce presidn
uniformemente en todos los puntos de cuglquier linea su—
perficial dada de un molde. Conviene indicar que dicho asg-
pecto no es en modo alguno esencigl o critico. Asi, segin

se observard en la figura 5, el bastidor 36 estd provisto

~de una serie de varillas o espigas de presidn 38, separa-

des, que en la prdctica realizan la misma funcion practi-
camente del mismo modo que los elementos 22. Las espigas
38 se pueden montar con ajuste horizontal y vertical, se-
gin se observard en la figura 6, donde el bastidor 36 se
ilustrs ramurado pera permitir la variacidn de la posicidn
horizontal de las espigas, y dichas espigas 38 estdn ros-

cadas y provistas de medios de fijacidn por tuerca para
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el ajuste vertical. ' s
Ademas, el bastidor 36 puede gdoptar la forma
de une placa o plancha plana prevista de una pluralidad - .

de ramuras de cuslguier longitud, que se extienden en

cualquier direccidn que se degee, para alojer las espigasg
¥ permitir su ajuste simulténeo horizontal y vertical para
la eplicacidn de presidn segun sea necesario con relacidn
a cuglquier supevficie de molde practicamente. Esta forma
de aparato tiene aplicacion especial geuandi)_ en un producto
dado hay presentes superficies cdncavas y convexes. |

B Evidentemente, en cualquier conjunto de bastidor

¥ espigas, se pueden emplear tantas espigas como se desee, 5
giendo solamente necesario que estiren la tela uniformemen—
te 0 segin se desee. Ademds, para necesidedes particulares,
les espigas se pueden situer con cualguier géngulo convenien
te con relacidn a la vertical, y se pueden emplear de una
forma selectiva para e jercer una presidn por tormillec o por
resorte en cualquier zonea local particular, .siendo necesa-
rio sclamente que el peso general del bastidor sea sufi-
ciente para vencer la resistencia de 1a tela a la traccidn
por dicha presicn Ge tornillos. Segun se comprenders, el
peso del conjunto de bastidor se puede enplear de diversos
modos para contrarrestar un estiramiento desusado vy lo
intrincedo de la conformacion de la tela, sin tener que
gumentar indebidamente el peszo de dicho bastidor paré unas

exigencias de presidn general.
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Las barras o espigas se pueden reemplazar por
alambres o cordones que Se unen a un bastidor de cualquier
configuracidon, siendo ajustable la longitud de los alam-
breg, si se desea, para conformarse a la forms de cualquier
superficie curvada abombada. Por ejemplo, una estructura
del tipo de estructura prefabricada semicilindrica para al-
berger personal, o una estructura de tejado similar se
pueden fabricar facilmente por este procedimiento.

Se comprendere que son utiles para el invento
diversos sistemas o formulaciones de resinas endurecibles
0 vulecanizagbles. La tecnologia de dichas resinas estd muy
avanzada ¥y es bien conocida. Por lo tanto, se pueden em-
Plear sistemas termoendurecibles o endurecibles catalitica~
mente. Log sistemas de poliéster tienen un empleo profuso
en la industria actualmente y resultan particularmente
iddneos para ilustrar el presente invento. Un tratamiento
general de diversos tipos de poliéster y otras resinas es
ya conocido. Existenrmuchas resinas, que se comportan ge-
ﬁeralmente de un modo similar en los que se refiere a cape-
cidad de endurecimiento, y sus propiedades intrinsecas en
los productos acabados estdn relacionados con los produc-
tos quimicos particulares empleados y las prdporciones,'
atc, en las reacciones de formacidn de los polfmeros bgsi-
CoSe.

Una formulacidn apropiada que sirve de ejemplo

para utilizarse con el procedimiesnto y aparato de este in-
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vento es aguelle resina de poliééter (4.P.C. 1816 RESINA)
que se cree esta compuesta por: 1) un prepolimero de
poliéstcr de peso molecular relgtivamente bajo, como sl
que se forma por una mezcla que comprende un scido dicar—
boxilico saturado, wn deido dicerboxflico sin sgturar y
un aleohol dih{drico, por ejemplo, una mezcla que compren-—
de; por ejemplo: a) dcido ftdalico o iéoftélico,'b) acido
fumgrico o maléico y c¢) propilenglicol o una mezcla de los

mismos con otros glicoles, tsles como dletilenglicol; y

2)-un mondmero de vinilo, especialmente estireno. La reac—

cidn de endurecimiento de.estos materialés comprende la
reticulacion de las moléculas de polidster en los lugares
gin saturar por estireno. Dichas formulaciones resinosas
contienen normalmente un inhibidor gue inhibe la reaccion
prematura del sistema resinosc. En el endurecimiento, Teey
efectuando la reticulacion, la resina de polidster se hace
reaccionar con el mondmero de vinilo bajo accidn cataliti-
ca de un compuesto como puede ser metiletilcetona o per—
0xido de benzoilo. Ia velocidad de la reaocidn se controla
facilmente dentro de amplios limites de tiempo por la can-—
tidad de catalizador afiadido a la formulacidn resinosa se-
gin se abagstecse a la superficie del molde. La reaccidn ca-
talizada es totalmente sensible a la temperatura y la can-
tided de catalizador exige eéfar en relacidn con la misma -

pare las necesidades de produccicn precisas. En condicio-
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nes de fempsrstura éontrolada, por ejemplo a 23,829C, de
wn 0,5 a un 1,5 % en volumen de cetalizador da por resul-
tado un tiempo de gelificacidn del orden de aproximedamen
te 65 minntos hasta unos 25 minutos. Cén estas mismas can
tidades de catalizador, pero a una temperatura de 29,429C,
el tiempo de gelificacién ge reduce hasta quedar compren-
4ido entre 36 minuvtos y 20 minutos aproxiﬁadamente- Tios
diferentes catalizadores se coﬁportan en general de un
modo similar en lo que se refisre gl efecto producido por
la cantidad pero, dependiendo de la actividad catalitica,
uvna cantidad dada puede efectuar una remceidn relativamen—
%e mds lenta o mds rdpida. La actividad del sistema resino
80 se puede controlar de este modo facilmente o adaptarse
a las necesidades del fabricante. La formulaeldn resinosa
¥y el catalizador se mezclan inmediastamente antes de apli-
carss a la superficie del molde o simulteneamente con di-
cha aplicecidn. Un método apropiado emples ls, pulveriza-
cion dosificada simulténea ¥y por separado de resina y ca-
talizedor para que se entremezclen adecuadamente segﬁﬁ se
depositan sobre la superficie del molde.

Un punto adicional de importanéia 8e puede men-
cionar en lo que se refiere a la preparacion de la resing
para in~ Zlesc de este invento. Las resinas de polidter
del %ipo descrito exigen que se ajuste su viscosidad para

que se depositen sobre lg superficie del molde sin que se
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produzea flujo por accidn de la fuerza de gravedad después
de .2 aplicacidn y segun se endurecen, especialmente a me-
nos que la resina quede confingde y sujeta rapidemente por
vitrofibra. E1l ajuste se efectua afladiendo un agente espe-
szdor en Ja cantidad necesaria péra gue une resina de flui~
dez normalmente rapida adopte el caracter de una masa a mo-
do de jalea. La teécnica de ajusts es bien conocida en la
profesidn. Normalmente, se emplea une cantidad de un polvo
finamente dividido, cuyo polvo no es en esencia quimicamen-
te reactivo, como puede ser el polvo de silice en la game
de temafios de particules submicrométricas. Un material
apropiado de este tipo es suministrado en el comercio bajo
la denominacidn-Cab;O—Sil, que tiene como un 99,8 % apro-
ximadamente de s{lice ahumado, con una densidad relativa
de 2,5 y un tamafio de particula por termino medio del or-
den de 0,015 a 0,020 micras.

En esta memoria descriptive del_prééente invento
¥y en las reivindicacioneé adjuntas sé consideran las di-
versgs formas de bastidor como elementos de induccidn de
fuerza o presidn provistos de medios de contacto con tele

que se pueden emplear pare ponsrse en contacto con la tela

‘en cualguier configuracidn deseada de puntos o lineas en

le superficie =1 molde abombada general. Segun se compren-

der? facilmente, dichos puntos o lineas pueden encontrarse

en un solo plano horizontal que paSe a través del molde o
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en ung plurelidad infinite de dichos planosg horizontales.
El invento comprende tambicén el empotramiento de
tein on la masa en endurecimiento o vulecanizacion cuando

la masa se deposita sobre una superficie de moldeo de un

panel esencialmente plana, ejercieéndose la fuerza de pre-

sion a lo largo de lineas.o en puntos alredsdor del per{-
metre, o parte del mismo, de la masa, o a un nivel por de-
bajcr. del rivel superior de 1a.masa,r por lo que la tela se
estira hacia abajo sobre los bordes del perimetro general
¥ la tela intermedia se estira y penstra en sentido des-
cendente en la masa correspondiente. Bl pequeiio arco resul-
tante en la superficie de la tela por encima de la masa
principal de la resing puede exigir une carga ligeras im-
puesta por espigas o barras correépondien‘bes. De un modo
similar, se puede hacer que un dispositivo de presidn por
espigas © barras se apoye sSobre puntos o zonas elegldos
sobre la superficie general de la tela, por lo que el dis-
positivo de presicn hunde eficazmente la tela en la resing
Vv.g8., desplaza la masa introduciendola 0 haciendola pasar
a través @e la tela sin estirar necesariamente dicha tela..
De un modo similar la tela se puede adaptar a superficies
convexas ¥y cCOncavas.

Ségu'z.n resultare evidente, se pueden empotrar
nateriales de refuerzo en cualquier masa de plastico gene-

relmen.: endurscible segun este invento. Por e jemplo, el

e s . i AR ab

-
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refuerzo se puede incorporar en una masa de-yegq que exps-
rimente fraguado por hidratscidn.

Con referencie a las figuras 8-10, el procedi.-
niento y el aparasto del invento se ilustran en una forma
adaptada especialmente pare moldegr piezés de tamafio muy
grandes tales como paredss, techos y suslos de casas o
édificios de cualgquier dimensidn deseada gobre una base
industriglizada altamente conveniente y préctica. En este
tipo de aparato, las barras de presidm, como las que se

sujetan en un bastidor en las figuras 1-4, se montan indi-

vidualmente para poderse llevar a su sitio por seperado y

en secuencia. Es conveniente indicar que, a pesar de que

el sistema de bastidor es ﬁuy util para dar forma a piezag

_ pequefias y medianas con dimensiones de unos cuantos deci

metros, cuando se desea moldear por ejemplo una pleza de
2,43 m por 3,65 m ¢ 7,31 m S mds, es extremadamente difiw
cil {pero no imposible) construir un bastidor y un sistems
de moldeo gque proporcione la coincidencis uniforme general
necesaria para el moldeo de precision. Por consiguiente,

las barras de presidn se montan por gseparado para poderias

colocar rapidamente de una forma individvuel immedistemente

despuss de colocar la tela de vitrofibra en la posicidn

con la que se relaciona una barra particulaer. Cade barra
individual se ajusta previamente para un contacto adecua~
do de 7zua con su linea de molde correspondiente. Ademds,

sn este tipo de operacidn se puede depositer un sistema
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resinoso totalmente fluido sin que se corra hotablemenﬁe
sobre las superficies del molde porque le resina quede
imzedlatamente atrapada por la tele de vitrofibra que se
fuerza en su'sitio de una vez.

Segun es bien sabido, se considera que no es
imposible, desde un punto de vista practico, fabriecar
moides de precisidn muy grandes. En el presente invento
han demestrado ser pogibles grandes superficies de molde
por el usc de una pluralidad de pequefias superficies de
molde fabricadas con precisidn uniforme que se unen en
posicidn conmtinua para formar una sola superficie unifor-
ne. _

Con referencia de un modo mds particular & las
figuras 8-10, el numero 100 indica una pluralided de su~-
verficles de molds sostenidas sobre soportes separados 102
los cueles, a su vez, se montan sobre columnas 104. Tos
moldes se aternillan en posicidn, en sberturas ramuradas
en los soportes para situarse fijos con precisidn unos
con relacidn a otros. Bl mimero 106 indice un distribui-
dor de resina de flujo por gravedad montado sobre la su~

perficie del molde sobre un elemento de carro de avance -

indicado por el mimero 108. El elemento de carro se sostie—

ne, a su vez, sobre rodillos, por medio de soportes 110,
que se zlcjan en carriles de rodillos 112, los cugles se

sujetan a las columnas 104. Bl distribuidor de resina estd
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provisto de una seccién descendida hacia abajo 114 que tie-
ne pequeffos orificios en su parte inferior, encontrdndose
los orificios separados y en tandem para una distribucién.
uniforme, Ia parte extendidae en sentido descendente 114 sip—
ve pare former una cabeza profunds de resina por encima de
los orificios y, por lo tanto, proporciona un régimen re-
lativamente constante de flujo de resina segin recorre el
distribuidor 1a cara o superficie del molde. En operacio-
nes nomales, la diferencia en el régimen o velocidad de
flujo es insignificante a medida qt;.e desgciende él nivel de
resina)., porque los pequefios orificios limiten por si mis-
wos la cantidad que puede pasar por gravedad, y el depbsi-
%0 se disefla para que contenge el volfmen de resina que se
distribuye realmente en la parie situada por encima de la
seccifn extendidae 114. No obstente, en algunos casos puede
ger conveniente ademds reducir la velocidad de avance del
distribuidor segin recorre el molde.

El material de refuerzo 116 se lleve también en
formwa de hoja por medio del elemento de carrc que sostiene
un cilindro 118 en elementos 120. Segfin se observari, la
fela de vitrofibra se sujeta en un punto como el indicado
por el nimero 122, El carro se lleva a través de la super—
ficie del molde por medio de un cable 124 recoéido.por un
carrete 126 movido por un mofor 130, que tiene medios psra

la parade e inversién avtomdiicas.
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Bl Vﬁ‘&aer'o f32 indica barras de presiba montades
para lz re*'cenciéﬁ ¥ Ilberacibn automé't;ica'désde puntos si-
tuados per encima del nivel del carro 7’1080 Por cade barrs

- se hebilitan medios separados de retencibn vy liberacidn,
‘estendo dichos medios indicados de un modo general por el
" nimero 134, Cada uno de dichosr medios comprende un par de
brazos alargados 136; unidos entre si por separadores 138,
que se montan tasculentemente en el punnto - 140 en soportes
141, Los brazos 136 se sujetan en su posicibn levantsda por
nedios de s?a.jeciénr montados en una relaci-én de cooperacibn
sobre el lado superior de los carriles 112 y entre el ex-

- tremo préxhimo de los brazos 136, segin se indlca por ejem—
plo cor el mimexro- 142. Los soportes 141 se sostienen por
m:a»dio de wn elemento sujeto rigidameﬁ*i:e 143 sitvado & una
distancia apropiada por encima de la cara o superficie del
molde. Segin se cmnpren.deré; ei eiemem':a 143 forme vna par-~
$e 8e.ls superstructura del aparsto de moldeo,

TUnaz barres de presidn 132 se sostienen basculan—
temente por medio de brazos 136 desde un dispositive de
pivote comin, o cojinede, segin se indicae con el nimero 144

por medio de dispositivos de bramos de dngulo 146, los cva~
Jes sujetan fimme y rigidamente las barras de presifn. Bvi-

dentemente, cuando los brazos de &ngulo se sujeten en posi-

<

ién sobre la berra o berras de presibn, el centro de gra—

veded de les plezas unides debera encontrarse inmmedisiemen-—
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fe por— debajo del punto de pivote 144 para asegurar una
relacibén paralele de las barras de presibn y la cara del
molde. Més adelante se describirin medios adicionales que.
sirven para esta finalldad. Ademds, resultardi evidente que
2. una alineacién cuidadose de los medios de sustentacién de
los brazos resulte oritica para la colocacidn con preci-
sién de las barras de presién.
Segln se observard, al soltarse los brazos 136
de sus medios de sujecién, las barras de presién caen bor
10. accién.de la gravedad sobre la cara o superficie del molde.
No obgtante, la caida sin restriccién no es conveniente, se-
glin resultard evidente. Por lo tanto, se habilitan medios
de comtencibn constituidos por un aparato hidrédulico 148,
que se extiende basculantemente desde el extremo superior
15, del soporte 141 hasta los brazos 136, conectandose bascu-
lantemente & los mismos segin indice el nfmero 150, Segin
se comprenderd, el véstego del pistén del dispositivo hi-
drdulico tiene la longitud necesaria para pemitir que
las barras de presifn desciendan hasta su posicién final de
20, descanso. En otras palabras, el pisgtbén del aparato hidrduli
co deberd permitir una pequefia prolongacitn del vastago
después de que las barras de pregibén han completado su des-
censo total en la mase resinosa; de ofro modo, sus efectos
de presidn se verian reducidos.

254 . El dispositive de retencién ¥y liberacibn 134 com-
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prende-ademéds un refinamiento que sirve para dirigir las

bharras Ge presidn con precisidn hocia su posicibn adecua-
da de trabajo. Este refinamiento comprehde log elementos

152 ¥y 154.

Segfin se observard en la figura 10, el elemento
it4 se une suvjeto a brazos de dngulo 146 segin indica el
némero 156. Por consiguiénta s dichas piezas se mueven como
une. Ademds, el elemento 154 bascula en el punto de pivote
comin 144, El elemento 152 va montedo pivotalmente en uvn
soporte fijo 141 segin indice el mimero 158, y se relacio-

na con el elemento 154 en un cojinete comin 160. De este

: modo; existird un movimlento conjunto de elementos 152 y

154 a medida que los brazos 136 pivotan alrededor de medios
de cojinete 141, Como los dispositivos de brazo de éngulo

146 estén interrelacionados de una forme fina, todo el con-
jumto se mueve al unlsono; no obstante, la linea de avance

de las barras de presién, segin se mueven hacia la super-—

-ficie del molde, estdn controlada directemente por el ele-

mento 154. De hecho, las barras de presibn se acodan en

posicifn., Este es conveniente porque, de otro modo, ten-

‘drien libertad para oscilar a modo de campane alrededor

de un cojinete comin 144 y tenderian a oscilar de ese modo
porque dicho punto de cojinete avangza en arco descendente
segln pivota el brazo 136 en el punio 141. Segin se com-

prenderd, dicho movimiento haria que las barras de piresidn
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se pusieran en contacto con la tels de vitrofibra ¥y la su-
perficie del molde en un pmto extremo. Por consigulente,
el confacto de precigidn se consigue ée una .J‘:‘oxms. congig-
tente fijando el elemento 154 a los brazos de éngulo sola-
mente despuésl de haberse bajado el conjunto hasta le pogi-

cién horizontal de trabajo de las barras sobre la superfi-

~cie del molde. En dicho momento y todo el conjunto se encuen

tra en un estado de reposo y se establece la relacién angu-~
lar apropiade del elemento 154 y los brazos de dngulo 146.
Entonces se establece permeneniemente lo relscibdn atorni-
1lando las' piezas y después-las barras de presién deben
descender siempre hasta la rmisma posicibn horizontal.

El nimero 170 indica un freno, o dispositivo ten—

" gor, que sirve para mantener la tensibén conveniente en la

tela, Ia tensién puede variar ampliamente, pero en ningin
caso deberd exceder del potencial de presién de las barres
porque, de otro modo, pudiera ser que no descendieren.
Cuando las barras individuales producen una presidn de apro-

ximadamente 0,70 kg/omz, la tensién apropiada, por ejemplo,

de 0,42 kg/cmC.

.Con referencia ahora en particular a las figuras
3 ¥ 10, se observaré que el carrc 108, la tela y el distri-~
buidor de resina se ilustran con lineas imeginarias mds
alld de la superficie del molde hacia la izquierda y la de-
recha, y con lineas sélidas segin Jg'ecox're él apara'l;o.el mol~

de. Ia representacidn de los meecanismos 134 en contorno
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es para gimplificar la ilustracién. Se comprenderd que ca-

&
g

0 de dichos mecanismos Ge mcclonamiento de las barras
es similar en todos los aspectos-al dispositivo de roten—
citn corxespondiente.

El nimero 162 indica wn elemento de conexilén si-

- milar al elemento 154, pero gue no tiene la patille que

-indice el nimero 164.

El nimero 166 indica un braze de liberaciln de
retencién unido al carro 108. Segin se observard, el bre-
zo 166 se extiende sscendente y hacia atras del carro, de

forma, que no se suelta el retén hasta que el carro y el

' ro},rd de tela de vitrofibre han pasado por los retenes, po-

niéndose en‘tonées en contacto con las uﬁétas de libera-
cién 168 en sucesibn. |

En la preparacibn para el moldeo, la superficic
del molde se limpia y se recubre con un agente apropiado
de aesprendiiuientc del molde. Ie resina, junto con el
agente endurecedor y otros componentes deseados, se sui-~

nistra &l distribuidor. BEutonces se fija la fensibn en el

.cilindro & nivel deseado. Se activa entonces el carro pa—

T2 gue s= mueva 8 través de la cara o superficie del mol-~ '
e, distribuyendo la resina mientras que se desenrollo la
tele del cilindro. Cuando el cilindro y le tela han pasado
por el primer pﬁn-i;o de retemcibm, la barra inicial se de-

sengenche avtomaticemente y desciende a su posiciln de pre-

R
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sién rapidemente, por ejemplo en dos a tres segundos., Ca-
da una de las barras sucesivas cse de un modo similar se-
gin avanza el carro continusmente e través de la cara o
superficie del molde. Cuando se suelta el Wllimo retén,

el carrc se detiene y el cilindro de la tela (entonces va-
cio) desciende hasta un punto situado por debajo de la su-
perficie del molde donde se deja que su peso ayude & mantie-
ner la tensién de la tela., E1l distribuidor de resina se lim-
pia inmediatamente. Se deja que la resina y la tela de vi-

trofibra permenescen en el molde haste el momento en que

- la regina se ha endurecido suficientemente. De este modo

se obtiene un producto moldeado de caracter reforgedo y
pretensado.

Segln se comprenderd, la velocidad de avance del
carro puede ser muy rapida. Por lo tanto, se pueden em~
plear sistemas reginosos de endurecimiento muy répido.

4 parte del endurecimiento, se puede acabar facil-
mente una piesza moldeacda muy grende en un minuto a partir
del momento en que el aparato se pone en funci.onamiento.

El dispositivo de rotenclén puede ser de cual~
quler tipo que se desee; es preferible que sea 1o més sime
ple posible, por ejemplo; un simple .picaporte mecénico que
tenga un Yringuete con una superficie de leva mediante la
cuel ge mueve 2 la posicibn ahierta para engancharse sobre

le nariz del picaporte, después de lo cual el tringuete cae
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por gravedad a la posicién enganchada alrededor de log
pasadores. Ta liberacién de la retencibn se efectis por
rotecibn dsl trinquete y movimiento relativo de dichb
trinquete separéndose del morro de picaporte, llevado en
sentido ascendente por el mecanismo pivotante, Segin se
ha mencionado enterioxmente, en el presente invents el
trinquete termina en una parte a modo de ufleta que se en-
cuentra en el recorrido de avanse del brazo de liberacidn
de la retencién que estd provisto de una superficie de le~
ve disefiada para hacer girar el tringuete :g su posicilén
suelta,.

Se indica que el descenso individual de las ba-
rras de presién no es un factor eritico. Asl, se pueden
hacer descender simultaneamente una combinacidn de unas
cventas barras, por ejemplo de dos a cuatro o cinco en el
bastidor: n obstente, existe la tendencia que surjan pro-
blemas de precisidn cuando el bastidor es demasiado grande,
Por lo tanto, el sistema de barras individuales ha demos—
trade ser muy satisfzctorio ¥ permite una gren versatili-
dad,

El sistema particular o mecanismo mediante el
cual se manejan las barras no es evidentemente critico.
Resultard evidente que existen muchos dispositivos mecdni-
cosy -hidréulicos y/o eléetricos medionte los cuales se po-

drien menejar las barras de wns manere equivalente o satig-
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~ factoris, Por lo tanto, el invento no se ha de Interpre-

tor limitado a los dispositivos especi{ficos descritos e
ilustrados en la presente memoris.

Ademds, el invento no se ha de interpretar como
si hubiera que- comprender necesariamente el dispositivo
¥y el ﬁ;étodo de distribucién de resina y/o depogicibn de vi-
trofibra segln se ha descrito e ilustrado de un modo par-
ticular en lag figuras 8 y 9. Asf, la resina se puede pul-
verizar y colocarse después la tela de vitrofibre sobre la
resina, segin se ha explicado con relacién & las figuras
14, situandose después las barras de cuglquier manera apro—
piada segin las ensefianzas expuestas en la presente memo~
ria, _

Bl nimero 172 de la figura 7 indiea un panel late-

ral fabricado segln el invento. Como se compone de uus plu-

ralidad de partes arqueadas, todas ellas unidas por moldeo

comin, constituye una serie de vigas y puestas verticalmen-

- tey Vege, con los ejes de los arcos verticales, y es por

lo tanto extraordinariemente fuerte como el elemento de
carge del {ejado, pero ain asi es de peso notablemente 1i-
gero, Segln se ha in&icado anteriormente, su resistencis
s¢ aumenta notablemente pretensando la tela,

Ias figurag 12 y 13 ilustrean un tejido uniterio
fabricado segfin el invento., EL tejado se moldes en una pie-

‘za sobre un molde preformado segin la técnica enterior ten-~
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séndose la tela de vitrofibra de refuerzo de la misma
manera., El tejado se moldea como una serie de escalones
inclinados que se separan de la 1fnea central del tejade
174+ Ia superficie inclinada 176 y 1"78 se extiende conti-
nnamente eri_’soda. la longitud del tejado, constituyendo un
tejado con un caracter inherente de viga. De hecho, el re-
sultado es que se produce un tejado que consiste en una
gerie de vigas y que tiene gremn rigidez y capacidad de car—
g2. Bl fejado quedard provisto de elementos de refuerzo
transversales 180, que son también elementos moldeados Yy
continuos. Se moldean conforméndose al lado inferior del
tejario y se adhieren (endurecen) con el mismo de la misma
manera que se ha descrito anteriormente con relecibn a
las nervaduras de refuerzo ilustradas en la figura 4. Un
éngulo apropiado de inclinacidn para las superficieg 176 y
1’}8 es del orden de 102 & 152 a partir de la horizontal y
vertical respectivamente, avnque, segin se comprenderd,
diche escala no es un factor critico.

| El caracter de viga se consigue en tanfo que las

superficies 176 y 178 se fundan en puntos 182 en 4ngulo,

V.g., cualquier éngulo. Ademds, no existe criticalidad en

lag dimensiones laterales relativas de las superficies 176
¥ 178

Se indica que el carro 108 puede transporter wa
plu‘».mlidad de rollos de tela que se pueden depositar simul-

‘taneamente para formar varios espesores de laminado. Dichos
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rolios de tels pueden ser diferentes en caracter, estruc-
tura, etc. Ademds, dicha pluralidad de rollos pusde sex
0 1o coexbensiva en anchure y los rollos pueden estar dege

plazndos psra que se superpongen les telas. Se pusden dig-

- ponmer en cualquier édngulo relativo a la superficie del mol-

de, segin sea necesario. Lo bela puedé encontrarse previa-
mente cortada para éﬂép“aarséia_ aberturas tales como venta-
nas. El distribuldor de resina puede estar provisto de me=-
dios para detener el flujo de resina a través de un segmen-
t0 de sus aberturas, correspondiendo con dichas aberiuras.
El distribuidor de resina se ha descrito hasta este puntoe
come wn distribuidor del tipo de flujo por gravedad; no
obstante, puede consistir en un conjunto estanco que fun-
ciona con baja presién, si se desea, em cuyo caso la sec—
cibn 114 se puede eliminar, El distribuidor de resina, se-
gin se ilustra en 1z presente memoria, es totalmente satis~
factoric. Se puede mencionar que cuando se disefie como apa-
rece en la figura 8a, descanse inherentemente en las POSL~
ciones de flujo o sin flujo en virtud & ls relecidn de su
centro ds gravedad y su punto de pivote de sustentacibu.
Vuelve facilmente & la posicién de flujo al comienzo de la -
operacitn mediante un dispositivo de leve apropiado monte~

do en columnas 104.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera ds realizarlo en la préactice, debe ha-
.cerse constar que las disposicionss anteriormente indicadas
5. son suseeptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamental También gse hace constar
quo el invento corresponde a dos solicitudss de patente pre-
sentadas en Norteamerica con los numeros y feches: 122,340
de 9 de marzo de 1.971 y 227,219 de 17 de febrero de 1.972,
10. acoglondose por lo. tanto a los béneliclos que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que consti—
tuye la esencis del referido invento por lo que se soli-
cita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: FRO-
CEDIMIENTO Y APARATO DT MOLDEZ0 PARA LA FABRICACION DE PRO-
15, DUCTOS DE PLASTICO,Y RESINOSOS REFORZADOS Y CONFIGURADOS;
caracterizéndoss por lo siguieﬁtd:

l.- Procedimiento y aparato para la fabricacién
de productos de pldstico y resinosos reforzados y confi-
gurados, oaracterizsdo en lo que se reflere al procedimien-

20. to,-porque comprende las operaciones de: depositar una ma-
sa de sustancia configurable y endurecible ¢ curable sobre
una superflclie de molde abohbada'complementaria & la del
producto que se desea obtener; situar un matérial forami~
noso de refuerzo de naturaleza sustancialmente flexible

25. adyacente a la superficie de dicha masa; y empotrar dicho
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material foraminoso en dicha masa por aplicacidén de fuerza

en dicho material en zonas restringldas definidas general-

' mente por lineas que corrssponden & lineas en dicho molde,

desde cuyas lineas se puede considerar qﬁe se originan las
lineas definitivas de dicha superficie abombada.

- 2,- Procedimiento seglin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque dicha masa esta compussta por una re-
sina de poliester.

‘3.~ Procedimiento segin la ;eivindicacién 1,
caracterizado porque dicho material de refuerzo es una te-
la de vitrofibra. N

4.~ Procedimiento gegin la reivindicacidn 1,
caracterizado porqus después de depositar dicha sustancia
configurable, se lleva continuamente un material de refuer-
zé bajo tensidén a través de dicha superficles del molde, ¥y
porque 1a operaciénrdo empotrar dicho material comienza en
esencia inmediatamente y en secusncla al llesgar por enci;
ma de ceda una de dichas zonas restringlidas.

5.~ Aparato de moldeo para la realizacidn del
pfocedimiento segin las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizado porque comprende un molde y al menos un elemento
d§ descarga de fuerza provisto de medios para ponerse sn
contacto con dicho material de refusrzo, extendiéndose di-
chos medios del citado elemento y proporcionando puntos de

fuerza de trabajo y en caso dado lineas que definen un pa-

M |
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trén de puntos en el citado molde, desde cuyos puntos y
Qn:caso.dado,lineas, se originan.lineas definitivas da.di—
cha superficie abombada.

o . 5.:<Apﬁrato segin le reivindicacidén 5, ocarac-
terizado porque dichos msdios ds contaecto comprendsan &l
menos un elemento que tiens supsrficies de ocanto de traba-
Jo- continuas, .

7.~ Aparato segin la reivindiocacién 5, carac-
terizado porque dichos medios de contacto comprenden ele-
mentos en forma de una gerie de sspiges, varillas y en ca-
so dado elementos similares,

8.~ Aparato de moldeo segin 1a reivindicacién
1, caracterizado boroue comprende una pluralidad de elemen-
tos de descargi de fuerza montados por encima de una su-
perficle ée molde que tiens una pluralidad de superficies
abombadas en sentido ascendente, medioa pera mantener de
una forma soltable dicho elemento en posicién inactiva
por encima de dicho molds, médios para efectuar la 1i-
beracién en secuencia de dichos elementos de una forma
relacionada oon el tiempo de coiooacién de un material de
refuerzo por enocima del material de resina.

9.~ Aparato de'moldeo segin la reivindioca-

cidén 1, caracterizado voraue comprende unos medios de dige-
tribucidn de una mesa resinosa curable & endurecible so-

bre dicha superficies de molde, medios pare situar dicho

AN
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material de refuerzo bajo tensidén por encima de dicha ma-
sa y por debajo de los citados elementos de fuerza, y me-
dios de transporte de dicha masa y dicho material al me-
nos de una forma practicamente simulténez con velacidn a
dicho molde. _

10. Aparato de moldeo segiin la reivindica-
cién 9, caraoterizado porque dichos medios de distribu-
cidn de resina consisten en un racipioﬁta que tiené per-
foracliones sepéradas por donde fluye uniformemente dicha
resina.

1l.- Procedimiontb y aparato de moldeo para
la fabricacidén de productos de pléstico y resinosos re~-
forzados y confilgurados, tal y como queda sustancialmen-
te descritos eh la presente Memorla e ilustrado en los
dibujos adjuntos. |

Esta Memoria consta de 41l hojas escritas a
méquina por una sola cera.

- ! 4
Madrid, - g pi, 1972

ROBERT ELISHA DRAKE
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