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La presente invención se re fie re  a l arte del 

moldeo a baja presión. E l invento comprende ambas carac­

t e r ís t ic a s  de procedimiento y aparato, y los  productos 

que se obtienen con los  mismos. Principalmente, e l  inven- 

5, to  se r e f ie r e  a la  producción de piezas u objetos configu

raáos compuestos por materiales resinosos polímeros orgá­

nicos que experimentan vulcanización, o endurecimiento, a 

una forma só lida  durante, e l  moldeo, y  que se refuerzan cor
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un m ateria l de substrato como, puede ser una te la  de h ilos 

v i t r o f ib r a  de naturaleza foraminosa. E l invento se re fie re  

de un modo especia l a la  producción de grandes artícu los 

ta le s  como componentes de ed ificación , v .g . ,  tabiques, 

^schos, suelos, e tc .,  depósitos de almacenamiento, inver­

naderos, embarcaciones, e tc .,  que hasta ahora han presenta­

do una variedad de d ificu ltades a la  industria del moldeo. 

La p r in c ip a l d ificu lta d  ha comprendido la  incapacidad de 

la  indu stria  para fabricar aparatos de moldeo prácticos a 

' Í 0. . gran escala  capaces de asociar telas de refuerzo sin  una

mano de obra y  tiempo excesivos. Los Usuarios de los  apara­

tos actuales de moldeo de baja presión tienen que enfren­

tarse con-problemas ta les como e l  manejo f á c i l  y rápido de 

lo s  m ateriales resinosos húmedos pegajosos, e l  trabajo a 

15. mano de dichos materiales para confórmalos a la  superficie

d e l moldeo, la  elim inación de burbujas de a ire , desperdi- ' 

c ió  de resina  y  gastos de limpieza del molde, fa lta  de ca­

pacidad para grandes piezas, tiempo de c ic lo len to , res­

tr ic c io n es  en lo  que se re fie re  a i  tipo  de materiales re - 

20. sinosos, v . g . ,  incapacidad para u t i l iz a r  resinas de endu­

recim iento rápido debido a que es necesario rea liza r  a mano 

la  colocación  y trabajo de materiales, los  elevados costos 

in ic ia le s  y  de amortización de equipo y la  especia lización  

relativam ente grande que se exige a los  operarios de d i-  

eQU-t.pc. Existen todavía otros problemas e inconvenien-

. * .i' 1 iú-*-'.*.'
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te3 para la  producción práctica u tilizando los métodos y 

aparatos conocidos.

E l presente invento puede a liv ia r ,  o reducir no- i 

tablemente muchos de dichos problemas y  eliminar otros. Las ¡ 

ventajas de este invento se comprenderán fácilmente ante j

una exposición de la  naturaleza general del aparato y e l  ¡

procedimiento que se emplea. Dicha exposición general se *

da a continuación, y a e l la  sigue una descripción deta lla - j

da de una forma esp ec ífica  de aparato que incorpora los ¡
i

conceptos y enseñanzas básicos del invento. :

-  E l equipo y  procedimientos del moldeo d ifie ren  ¡

fundamentalmente de lo s  moldes contemporáneos u tilizados ¡

para producir, v .g . ,  embarcaciones de c itro fib ra ; no se j
puede describir categóricamente con e l  moldeo de deposición : 

manual, molde de coincidencia, bolsa de vacío, bolsa de ,

presión, inyección, fundición, compresión, aspersión, insu- ¡ 

fic ien c ia  de a ire comprimido, o centrífugo. ¡

E l nuevo sistema de este invento, v .g . ,  e l meto- ' 

do y aparato asociados, no impone relativamente lím ites en 

e l tamaño de la  p ieza que se puede producir^ Promueve e l 

empleo de resinas y  materiales de refuerzo de bajo costo, 

permitiendo de este modo muchos usos fin a le s . E l sistema 

tiene capacidad para la  automatización mucho mayor que e l 

moldeo por deposición manual, fundición,, moldeo con moldes 

en coincidencia, bolsa de vacio , aspersión, bolsa de presión,

.-.-I
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insuflacción de aire comprimido y molde centrifugo, y 

en muchos aspectos es igual a l moldeo por inyección y 

compresión, pero conservando su capacidad para piezas ex­

tremadamente grandes. El sistema no es complicado y, por 

lo tanto, se puede rea liza r con mano de obra de re la tiva  

poca experiencia. Su limpieza y entretenimiento son ta­

reas fá c iles  puesto que consiste en un procedimiento de 

deposición en seco, eliminando e l engorro característico 

de la  mayoría de las industrias de lo s  plásticos húmedos, 

pudiéndose trabajar con los sistemas de resinas de endu­

recimiento más rápido disponibles actualmente. Ofrece la  

ventaja, del molde por coincidencia, pero aún así permite 

e l moldeo compuesto o secundario de secciones adicionales 

mientras la  pieza principal se encuentra todavía en su c i­

clo de moldeo primario. A pesar de ser más satisfactorio  

¡ para e l  molde de plásticos en húmedo, e l  sistema se puede 

u tiliza r  para e l moldeo termoplástico (fom ación a l vac io ). 

El sistema comprende una presión de trabajo extremadamente 

baja durante su c ic lo  de fomación o c ierre , eliminando 

de este modo los costos que suponen la  adquisición y funcio­

namiento de maquinaria de a lta  presión. Es idóneo para e l 

uso de grandes piezas postizas portadoras de carga, bara- 

tas, que pueden comenzar como parte de l sistema o insta­

lación de moldeo pero que teminan en e l  in te r io r  de la  

.. p^gamojúeada, eliminándose de este modo e l  conjunto de



vigas, nervaduras, p e r file s  laminados en U con alas en fs l- 

dilladas, tabiques, etc, de empleo estructural para la  ca­

dena de producción secundaria. El diseño, construcción y 

funcionamiento del equipo es barato.

5. ' E l  concepto general del procedimiento y e l apara­

to del invento comprende la  provisión de i )  una cara de 

molde que tiene una configuración complementaria a l carác­

ter superficial de la  pieza que se ha de moldear, por ejem 

pío un panel ondulado (en cuyo caso la  superficie del mol- 

10. de se puede describ ir como uniformemente ondulada en cres­

tas y depresiones), sobre la  cual se deposita e l  material 

resinoso que se ha de endurecer de un modo uniforme; 2) la  

colocación de una capa poraminosa de refuerzo, v .g . ,  te la , 

sobre e l material resinoso; 3) fo rza r la  te la  en e l mate- 

15. .r ia l resinoso y  también conformándose en general la  super­

f ic ie  del molde, por medio, de elementos configuradores que 

se ponen en contacto con la  te la  a lo  largo de líneas que 

delimitan las ondulaciones, v .g . ,  a lo  largo de líneas 

de depresión, y que en virtud a l peso de los elementos y 

20. de sus componentes, prensan la  te la  en las depresiones s i­

multáneamente y efectúan un estiramiento general de la  te ­

la  sobre las superficies onduladas curvilíneas y la  empo­

tran en la  masa resinosa por toda la  superficie de moldeo 

(viéndose la  resina forzada a ascender por-la te la  y a 

través de la  misma); y  4) perm itir que la  resina se vulca-25
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nice o endurezca, o producir este endurecimiento, para que 

reciba una forma conformada a l molde, ge lificad a . Entonces 

se puede so ltar del molde e l  panel ondulado.

Por lo  expuesto, se comprenderá que e l concepto 

general del invento tiene aplicación prácticamente para to­

dos los productos normalmente moldeables, prácticamente sin 

tener en cuenta su forma. Por lo  tanto, en la  terminología 

del moldeo, la  superficie o cara del molde se puede descri­

b ir  en términos generales como hermafrodita y los elemen­

tos de cooperaci6n.se conforman en general a lineas de la  

cara del molde que definen e l  componente macho.

Otro aspecto importante del procedimiento y apa­

rato comprende e l moldeo y unión simultáneos de piezas o 

componentes secundarios sobre la  pieza principal, v .g . , por 

ejemplo, elementos de refuerzo unidos con e l  panel ondulado 

mencionado anteriormente. Según este aspecto del invento, 

unas nervaduras configuradas pero sin endurecer se llevan 

hasta la  superficie del panel en proceso de vulcanización 

o endurecimiento y se colocan sobre las  ondulaciones curva­

das y a lo  largo de las mismas. Las nervaduras se prensan 

en firme contacto con la  resina del panel y se endurecen 

simultáneamente los  dos componentes formando una, estructura 

unificada. Por lo  expuesto, resultarán evidente que se pue­

den unir dos o más piezas en proceso de endurecimiento para 

formar un producto so lidario  en una sola operación. El in -25
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vento comprende, por lo  tanto, e l  moldeo compuesto, v .g . , 

e l  moldeo y unión simultáneos de dos o más piezas en pro­

ceso de endurecimiento.

En la  presente memoria descriptiva se expone una 

descripción del procedimiento y e l aparato, ilustrando su 

ap licación  a la  producción de dicho panel. El invento se 

podrá comprender fácilmente por una sola ilustración Reí 

mismo pero¿ según se indicará con más deta lle más adelante, 

existen innumerables variaciones posibles de aparatos, así 

como aspectos de procedimientos, dentro del principio gene­

ra l de la s  enseSanzas del invento.

E l invento se ilu stra  en los dibujos adjuntos, 

en lo s  qne:

La figu ra  1 es una v is ta  en perspectiva de com­

ponentes fundamentales del aparato de moldeo del invento.

La figura  2 es una ilustración  fragmentada Re­

úna parte de l molde y los materiales en una posición inme­

diatamente an terior a l momento en que los elementos se l l e ­

van a l a  posición de trabajo, ilustrándose dichos elemen­

tos en este caso en foima de un bastidor de elementos, en­

contrándose la  ilustración  a escala exagerada para mayor 

claridad .

La figu ra  3 es otra v is ta  sim ilar en sección 

fragmentada, que ilu stra  las partes de trabajo representa­

das en la  figu ra  1 en posición rea l de trabajo, encentarán-
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dose la  ilu s trac ión  a escala exagerada para mayor claridad.

La figu ra  4 es una v is ta  en sección fragmentada 

s im ila r ad ic iona l, cuya ilustración  se encuentra también 

a escala considerablemente exagerada y representa la  posi­

ción y  asociación re lativas de todas las piezas junto con 

e l  producto resinoso en e l proceso de foimación, incluyendo 

medios de refuerzo estructural.

La figu ra  5 es una v is ta  de una forma de aparato 

m odificado.

- La figu ra  6 es una v is ta  fragmentada y a mayor 

escala de una parte de la  figura 5.

La figura  7 es una representación de un producto 

según se fab r ica  por las indicaciones de las figuras 1-4.

Las figuras 8-9 indican un aparato de moldeo auto­

mático, constituyendo las figuras 8a y  8b una v is ta  de per­

f i l  en dos hojas y siendo la  figura 9 una v is ta  fron tal, 

conteniendo todas las figuras una c ie rta  ilustración  en l i ­

neas imaginarias para ev ita r una complejidad innecesaria y 

para ayudar a revelar e l  funcionamiento rea l del aparato y 

e l  procedimiento.

La figu ra  10 es una v is ta  a mayor escala de una 

parte d e l mecanismo de retención y liberación , según se ob­

serva en la s  figuras 8- 9.

La figu ra  11 es una v is ta  de un elemento del con­

junto ilu strado  en la  figura 10.25
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La figu ra -12 es una v is ta  en perspectiva de una 

nueva estructura ge tejado.

La figura 13 es una v is ta  fragmentada en sección 

de la  figura 12.

5. Con referencia a la  figura 1, e l  número 10 indica

un cuerpo de molde que tiene una cara de molde ondulada 12, 

que está adaptada para formar paneles ondulados. El número 

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

e l  número 16 indica las depresiones intermedias. Según re- 

10. sultará evidente, e l cuerpo del molde 10 se puede sostener

de cualquier manera apropiada, bien permanentemente f i j o  o 

dentro de un bastidor móvil o sobre dicho bastidor, median­

te e l  cual se puede situar en cualquier ángulo conveniente 

para cooperar con otros moldes o piezas correspondientes.

15. E l número 18 indica un bastidor conformador o generador del

¡ p e r f i l .  El bastidor 18 comprende un armazón de conexión 

exterior 20 y  una serie de barras o nervaduras 22. Según 

se comprenderá, la  separación entre las barras 22 se deter­

mina para que sus cantos in feriores 24 queden situados con 

20. precisión dentro de las depresiones 16 de la  cara del molde

cuando e l bastidor se desplaza a su posición de trabajo. 

Lógicamente, las barras se pueden sujetar rígidamente en po­

sición, o se pueden montar para poderse situar de una forma 

ajustable con cualquier relación de separación f i j a  que se 

desee. De un modo similar, todo e l  bastidor puede estar f i j o  

en una posición simple pe imánente con relación a l molde, o

25.
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se puede montar para moverse a cualquier posición que se 

desee con re lac ión  a la  posición del molde empleando 

cualquier d ispositivo  apropiado de manipulación. El dispo­

s it iv o  empleado para e l desplazamiento rea.1 del "bastidor 18 

a la  posición  de trabajo con e l  molde, o en sentido contra­

r io  a dicha posición, no se ilu stra  en las figuras 1-4 . 

Existe la  posib ilidad  de emplear muchos dispositivos d ife ­

rentes para esta finalidad y, de hecho, dicho bastidor se 

puede montar para su colocación manual. Además, según se 

comprenderá, cuando e l bastidor se f i j a  en una sola posi­

ción permanente, la  superficie del molde y e l  material se 

pueden desplazar contra e l  bastidor, consiguiéndose de este 

modo e l mismo resultado a l perm itir que e l molde ejerza la  

presión, o induciendo la  presión contra e l mismo.

Con referencia a la  figura 1, e l  número 28 indica 

una pluralidad de unidades para sostener y lle va r  nervadu­

ras de refuerzo resinosas a las superficies curvadas, se­

gún se podrá observar con mayor claridad en la  figura 4. Di­

chas unidades se pueden sostener en una relación apropiada 

de montaje y separación por medio de elementos transversales 

30. Se pueden montar y manipular de cualquier manera apro­

piada en cooperación con e l  bastidor y  la  cara o superfi­

c ie  de l molde. Las unidades separadas se pueden considerar 

como* e n r íe s  invertidos que sirven para proporcionar la  con­

figu ración  a modo de nervadura de las unidades de refuerzo25
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y para mantener e l m aterial resinoso en la  forma y posición  ̂

adecuadas para su colocación en e l  panel en proceso de fo r -  j 

mación en e l molde principal. Estas unidades son simplemen- ¡ 

te ilustraciones del aspecto de moldeo compuesto, siendo ev i-  i 

5. dente que se pueden ap licar de un modo sim ilar otras piezas !

configuradas innumerables. i

Según se ha indicado anteriormente en las figuras : 

1-4 , se han omitido los medios de manipulación en virtud a ¡

que los expertos en la  materia pueden disponer fácilmente de s

10. diversos medios para esta fina lidad ; además, se indica que ¡

los moldes del carácter descrito anteriormente se pueden ha- ! 

cer funcionar a mano en e l  supuesto que las piezas componen- ¡ 

tes no sean demasiado pesadas. Aún asi, en muchas modalida- jti
des del invento, las piezas componentes se pueden poner en }

15. posición y retirarse mediante mecanismos simples de palanca, -
!

puesto que solamente es necesaria una lig e ra  presión impues- :

ta en e l bastidor para que consiga su finalidad. Igual ocu- !
¡

rre en lo  que se re fie re  a los medios de colocación de nerva- ! 

duras, especialmente porque cuando las nervaduras se encuen­

d o . tran en proceso de endurecimiento, se ponen en contacto con

e l panel que experimenta un endurecimiento sim ilar, teniendo 

lugar una acción molecular en la  zona in te rfa cc ia l en todos 

los puntos de contacto. Por consiguiente, solamente es nece­

sario un contacto superfic ia l firme en general, y  la  presión 

elevada no es ni necesaria ni particularmente conveniente.

/ .

25



'400512
-  12

5.

10.

15.

20.

25.

Con referencia a la  figura 2 de los dibujos, e l 

número 32 ind ica  una te la  de v id rio  foraminosa de refuerzo 

( t e la  de h i lo  de v itro fib ra ) que se ha situado adyacente a 

la  su perfic ie  de l material resinoso, indicado este último 

por e l  número 34. (Normalmente, se suele ap licar primero en 

la  su perfic ie  del molde un compuesto químico para fa c i l i t a r  

e l  desprendimiento del molde, s i fuera necesario, pero dicho 

compuesto se ha omitido en los dibujos para mayor sim plici­

dad). La colocación de la  te la  se puede efectuar de una fo r ­

ma manual o a máquina. El material resinoso se puede descar­

gar y  extender a mano, aunque preferiblemente se descarga 

por medios ta le s  como dispositivos pulverizadores capaces 

de depositarlo  y  extenderlo uniformemente sobre la  cara o 

su perfic ie  d e l molde. Según se observará en la  cara 2, la  

te la  de refuerzo forma puente a través de las depresiones 16 

y  se su jeta por sus bordes exteriores (mediante pasos y/o 

sujeción con mordaza) de forma que cuando los  cantos de las 

barras 24 se ponen en contacto con dicha te la  en su movi­

miento descendente, según se observará en la  figura 3, se 

e s t ira  arrastrada hacia ahajo para penetrar en la  masa de 

la  resina, después de lo  cual y en un corto periodo de tiem­

po, se sumerge y  queda totalmente empotrada en la  resina, 

según se observará en la  figura. 4. La asociación se puede 

d esc r ib ir  como que comprende e l  desplazamiento de la  masa 

resinosa, como una ja lea , en sentido ascendente penetrando
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en la  te la  y  pasando, a través de las pe quenas, aberturas 

ex isten tes en la  misma.

Por lo  expuesto, resultarán evidentes las opera­

ciones d e l método a emplear y e l funcionamiento del equipo 

u tiliza d o  para las mismas. No obstante, expuesto brevemente, 

e l  procedimiento comprende la  aplicación del compuesto quí­

mico para fa c i l i t a r  e l desprendimiento del molde sobre la  

superfic ie  configurada de un molde limpio, seguido por la  

colocación de mateiialasresinosos en estado.adecuado para, e l 

endurecimiento de acuerdo con la  técnica de vulcanización 

o endurecimiento necesaria. Segán es bien sabido, existen 

varias resinas endurecibles o vulcanizables y e l aparato del 

invento se puede adaptar a las necesidades de cualquiera de 

e l la s  de una manera que deberá resultar evidente a cualquier 

experto en la  materia. La te la  de refuerzo se coloca en po­

s ic ión  sobre la  superficie de la  resina de foima que adopte 

la  re lac ión  general de cresta a cresta indicada en la  figu ­

ra 2, y  mientras tanto se mantiene bajo tensión. Entonces 

se l le v a  e l  bastidor a la  posición de trabajo según se in ­

d ica en la  figura  3. Las nervaduras (que se puede aplicar 

o no, dependiendo de las necesidades del producto particu la r), 

se pueden fornar previamente según las enseñanzas de este in ­

vento y aplicarse (preferiblemente bastante antes de que la  

masa resinosa de las nervaduras se encuentre en estado avan­

zado de endurecimiento) a las superficies del panel en enda-
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recimiento. De este modo, los  dos componentes se endurecen 

de una forma molecular uniéndose por sus superficies de 

contacto y formando une, fuerte unión. Como variante, las 

nervaduras se pueden preparar, recubriendo primero la  su- 

5. perficie in te rio r de las unidades a modo de canal con un

agente de desprendimiento del molde, aplicando después e l 

material resinoso y la  te la  a la  superficie in te r io r  y tra ­

bajando a mano la  te la  y  la  resina-en la  asociación deseada. 

Evidentemente, es esencial que la  resina sea forzada a tra - 

10* vés ¿el te jido  abierto de la  te la  de forma que se extienda

a través de la  te la  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, e l  bastidor de l molde se lle v a  a la  posición nece- 
15* sarda para efectuar la  unión de la  te la  con la  resina so­

bre la  cara del molde, seguido después por una unidad por­

tadora de las nervaduras de refuerzo. Después se deja endu­

recer la  resina hasta que alcanza e l  estado de ge l y a con­

tinuación se retiran  las unidades de las nervaduras y e l 

20. bastidor. Entonces se puede quitar d e l molde e l  panel com­

pleto. Se obtiene un producto nuevo y  extremadamente fuerte 

puesto que no se tra ta  solamente de un panel reforzado con 

fib ra , sino que la  fib ra  se somete a esfuerzo in  sito, para 

formar un panel reforzado pretensado, que resulta apropiado 

25. como tabique de una casa.
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Según ss comprenderá, cualquier te la  que se esiplee 

para refuerzo deberá ser razonablemente porosa, o foraminosa, 

para que la  resina so extruya fácilmente en sentido ascen­

dente penetrando a través de la  malla de la  te la  antes del 

momento en que se espera que la  resina se g e lifiq u e . Lógi­

camente, se puede emplear cualquier tipo  de te la  de refuer­

zo, mallado o producto sim ilar, por ejemplo de nylon, rayón, 

e tc ., asi como una combinación de dichas te las. Según es 

"bien sabido, para obtener los mejores resultados de refuer­

zo, es mejor elegir las combinaciones de resinas y telas 

de forma que las fibras se humedezcan f á c i l  y perfectamente.

Es conveniente mencionar que e l  procedimiento y 

e l  aparato del invento se pueden emplear para efectuar la  

laminación de una masa de resina reforzada a una segunda 

masa de resina o superficie, depositando primero sobre la  su­

perfic ie  del molde una masa de-resina endurecible pigmentada, 

dejando que se g e l i f i  que y aplicando ulteriormente la  segun­

da masa de resina sobre la  misma, que se endurece entonces 

en la  zona interfaccial como en e l  proceso de asociación de 

la  tela. Huchas ctras variaciones resultarán evidentes a los 

expertos en la materia.

La presión necesaria que ha de ser inducida por 

las  barras en la zona de contacto de lo s  paneles, cuyas 

barras son apropiadamente de adero, es muy baja, por ejemplo 

tan solo de 0,35 a 0,42 kg/cm^. Según se comprenderá, :
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dicha presión es activa sohre la  te la  a lo  largo de los  

cantos in feriores de las "barras, cuyos cantos, en la  mo­

dalidad ilustrada en e l caso presente, tienen una anchura 

de aproximadamente 3,18 mm y se redondean para ev ita r a ris­

tas cortantes. (Dichos cantos se pueden recubrir o tapar 

mediante un material no adherente, por ejemplo nylon, p o liv i 

n ilo , alcohol, etc, para tener la  seguridad de que la  re s i­

na se desprende rápidamente). Pudiera ser necesaria una 

presión algo mayor para prensar la  te la  en la  resina más 

rápidamente s i se e lig e  un regimen de endurecimiento más 

rápido, o s i  se e lig e  una te la  de más d i f í c i l  penetración.

Se hace observar que, a pesar de que dicha penetración to­

ta l  a través de telas de v it ro fib ra  no es una operación que 

ex ija  un tiempo excesivamente largo, tampoco es instantánea* 

Por ejemplo, la  penetración completa y  una buena humecta­

ción exige varios minutos y dicha penetración deberá ser 

completa hasta e l grado deseado para e l  producto particu­

la r  antes de que se ge lifiqu e  la  masa resinosa. Según se 

comprenderá, la  te la  se puede prensar tan solo parcialmen­

te en la  masa resinosa, por ejemplo cuando solamente se 

desea un soporte fuertemente sujeto o cuando se desea unir 

un segundo material a la  te la . Además, se puede depositar 

una capa muy gruesa de resina y hacerse penetrar entonces 

la  te la  tan solo parcialmente a través de dicha capa. Por 

lo  tanto, no se cree que sea un fa c to r c r ít ic o  e l  que la
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te la  se haya de forzar hasta la  superficie del molde.

No obstante, en lo  que se re fie re  a la  presión, se puede 

aplicar presión adicional en cualquier caso que se consi 

dere conveniente.

La descripción anterior de lo s  princip ios gene 

rales del procedimiento y e l  aparato especifico  del in­

vento, con relación a un panel ondulado, no impone en mo­

do alguno una lim itación  indebida a l invento. Se desean 

mencionar, a t ítu lo  de aclaración adicional, varias fo r­

mas modificadas de aparatos que se pueden emplear en ge­

neral de un modo sim ilar a la  descripción anterior y que 

extienden notablemente la  versa tilid ad  del procedimiento 

y e l aparato dentro de los princip ios generales del in­

vento.

Con referencia, por e jemplo, a los elementos de 

barra 22, según se observará en la  ilu strac ión  específica , 

dichas barras son piezas de acero rectas continuas que 

descansan sobre las superficies de trabajo e inducen pre­

sión a lo  largo de una línea  recta en un plano horizontal 

simple. Se indica que se pueden emplear elementos ta les 

como los elementos 22' con cualquier configuración deseada 

para que la  presión se pueda inducir a lo  largo de cual­

quier línea en una superficie curvilínea . Así, los elemen­

tos 22 pueden presentar un canto de presión curvado donde 

e l  canto estaría comprendido en un solo plano horizontal.

rrf.
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De un modo sim ilar, e l  propio canto puede ser de carácter 

verticalmente ondulante para que la  presión se pueda in­

ducir simultáneamente en planos horizontales in fin ito s , a 

lo  largo de lineas rectas. De nuevo, la  configuración de 

dicho canto se puede determinar para que induzca simul­

táneamente presión en un múmero in fin ito  de planos hori­

zontales y ve r t ica les  curvando e l  canto longitudinalmente 

para la  adaptación horizon ta l y dándole un carácter ondui 

lante o de endurecimiento v e r t ic a l para la  adaptación ver­

t ic a l. Por lo  tanto, e l  p rincip io  general de inducción de 

presión es aplicable para complementar prácticamente s i 

no totalmente toda topogra fía  de molde.

Ademas, e l  elemento 22 se ha descrito como una 

barra con un canto de presión continuo que induce presión 

uniformemente en todos lo s  puntos de cualquier lín ea  su­

p e r fic ia l dada de un molde. Conviene indicar que dicho as­

pecto no es en modo alguno esencial o c r ít ic o . Así, según 

se observara en la  figura  5, e l  bastidor 36 esta provisto 

de una serie de v a r i l la s  o espigas de presión 38, separa­

das, que en la  practica rea lizan  la  misma función prácti­

camente del mismo modo que lo s  elementos 22. Las espigas 

38 se pueden montar con ajuste horizontal y v e r t ic a l,  se­

gún se observará en la  figu ra  6, donde e l  bastidor 36 se 

ilustra ranurado para perm itir la  variación  de la  posición 

horizontal de las espigas, y  dichas espigas 38 están ros­

cadas y provistas de medios de f i ja c ió n  por tuerca para

25.
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e l  ajuste v e r t ic a l.

Además, e l  bastidor 36 puede adoptar la  forma 

de una placa o plancha plana prevista de una pluralidad 

de ranuras de cualquier longitud, que se extienden en 

cualquier dirección que se desee, para a lo ja r las espigas 

y permitir su ajuste simultáneo horizontal y v e r t ic a l para 

la  aplicación de presión según sea necesario con relación 

a cualquier superficie de molde prácticamente. Esta forma 

de aparato tiene aplicación  especial cuando en un producto 

dado hay presentes superficies cóncavas y convexas.

Evidentemente, en cualquier conjunto de bastidor 

y espigas, se pueden emplear tantas espigas como se desee, 

siendo solamente necesario que es tiren  la  te la  uniformemen­

te o según se desee. Además, para necesidades particulares, 

las espigas se pueden situar con cualquier ángulo convenien 

te con relación a la  v e r t ic a l,  y se pueden emplear de una 

forma selectiva  para e jercer una presión por to rn illo  o por 

resorte en cualquier zona lo c a l particu lar, siendo necesa­

rio  solamente que e l  peso general de l bastidor sea su fi­

ciente para vencer la  resistencia  de la  te la  a la  tracción 

por dicha presión de to rn illo s . Según se comprenderá, e l  

peso del conjunto de bastidor se puede emplear de diversos 

modos para contrarrestar un estiram iento desusado y lo  

intrincado de la  conformación de la  te la ,  sin  tener que 

aumentar indebidamente e l peso de dicho bastidor para unas 

exigencias de presión general.
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Las "barras o espigas se pueden reemplazar por 

alambres o cordones que se unen a un bastidor* de cualquier 

con figuración , siendo ajustable la  longitud de los  alam­

bres, s i  se desea, para conformarse a la  forma de cualquier 

su p er fic ie  curvada abombada. Por ejemplo, una estructura 

de l t ip o  de estructura prefabricada sem icilíndrica para a l­

bergar personal, o una estructura de tejado sim ilar se 

pueden fa b r ica r  fácilmente por este procedimiento.

Se comprenderá que son ú t ile s  para e l  invento 

d iversos sistemas o formulaciones de resinas endure oíbles 

o vu lcan isab les. La tecnología de dichas resinas está muy 

avanzada y  es bien conocida. Por lo  tanto, se pueden em­

p lea r sistemas termoendurecibles o endurecibles ca ta lít ica ­

mente. Los sistemas de p o lies ter tienen un empleo profuso 

en l a  indu stria  actualmente y  resultan particularmente 

idóneos para ilu s tra r  e l  presente invento. Un tratamiento 

general de diversos tipos de p o lies ter  y otras resinas es 

ya conocido. Existen muchas resinas, que se comportan ge­

neralmente de un modo sim ilar en los que se re fie re  a capa­

cidad de endurecimiento, y sus propiedades intrínsecas en 

lo s  productos acabados están relacionados con los  produc­

tos  químicos particu lares empleados y  las proporciones,

e tc ,  en la s  reacciones de formación de los polímeros bási­

cos.

Una formulación apropiada que sirve de ejemplo 

para u t i l iz a r s e  con e l  procedimiento y  aparato de este in-

25.
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vento es aquella resina de p o lies te r  (A.P.C. 1816 RESINA) 

que se cree está compuesta, por: 1) un prepolímero de 

poliester de peso molecular relativamente bajo, como e l 

que se forma por una mezcla que comprende un ácido dicar- 

boxílico saturado, un ácido d icarboxílico  sin  saturar y 

un alcohol d ih ídrico, por ejemplo, una mezcla que compren­

de, por ejemplo: a) ácido f t á l ic o  o is o ftá lic o , b) ácido 

fumárico o maleteo y c) p rop ilen g lico l o una mezcla de los 

mismos con otros g lic o le s , ta les  como d ie t ile n g lic o l; y 

2) unmonómero de v in i lo ,  especialmente estireno. La reac­

ción de endurecimiento de estos materiales comprende la  

reticulación de las moléculas de p o lies ter  en los lugares 

sin saturar por estireno. Dichas formulaciones resinosas 

contienen normalmente un inhibidor que inhibe la  reacción 

prematura del sistema resinoso. En e l  endurecimiento, v .g . ,  

efectuando la  reticu lación , la  resina de po liester se hace 

reaccionar con e l  monómero de v in ilo  bajo acción c a ta l ít i­

ca de un compuesto como puede ser m etiletilcetona o per­

óxido de benzoilo. La velocidad de la  reacción se controla 

fácilmente dentro de amplios l í mites de tiempo por la  can­

tidad de catalizador añadido a la  formulación resinosa se­

gún se abastece a la  superfic ie  del molde. La reacción ca­

talizada es totalmente sensible a la  temperatura y la  can­

tidad de catalizador exige estar en re lac ión  con la  misma 

para las necesidades de producción precisas. En condicio-
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Res de temperatura controlada, por ejemplo a 23,8^0, de 

un 0,5 a un 1,5 % en volumen de catalizador da por resul­

tado un tiempo de g e lif ic a c io n  del orden de aproximadamen 

te  65 minutos hasta unos 25 minutos. Con estas mismas can 

tiuao.es de cata lizador, pero a una temperatura de 29,4-C, 

e l  tiempo de g e lif ic a c io n  se reduce hasta quedar compren- 

aioo entre 36 minutos y 20 minutos aproximadamente. Los 

d ife ren tes  catalizadores se comportan en general de un 

modo s im ila r en lo  que se re fie re  a l efecto producido por 

la  cantidad pero, dependiendo de la  actividad ca ta lít ica , 

una cantidad dada puede efectuar una reacción relativamen­

te mas len ta  o mas rapida. La actividad del sistema resino 

so se puede controlar de este modo fácilmente o adaptarse 

a la s  necesidades del fabricante. La formulación resinosa 

y  e l  ca ta lizador se mezclan inmediatamente antes de ap li­

carse a la  su perfic ie  del molde o simultáneamente con di­

cha ap licac ión . Un método apropiado emplea la  pulveriza­

ción  dosificada  simultanea y  por separado de resina y ca­

ta liza d o r  para que se entremezclen adecuadamente según se 

depositan sobre la  superficie del molde.

Un punto adicional de importancia se puede men­

cionar en lo  que se re fie re  a la  preparación de la  resina 

parK de este invento. Las resinas de p o lie te r

del t ip o  descrito  exigen que se ajuste su viscosidad para 

que se depositen sobre la  superficie del molde sin  que se25.
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produzca f lu jo  por acción de la  fuerza de gravedad después ¡

de ap licación  y  según se endurecen, especialmente a me- ¡
j

nos que la  resina quede confinada y sujeta rápidamente por í

v i t r o f ib r a .  E l ajuste se efectúa añadiendo un agente espe- !

sador en la  cantidad necesaria para que una resina de f lu í -  ¡ 

dez normalmente rápida adopte e l  carácter de una masa a mo- j

do de ja lea . La técnica de ajuste es bien conocida en la  í

p ro fes ión . Normalmente, se emplea una cantidad de un polvo ¡ 

finamente d iv id ido , cuyo polvo no es en esencia quimicamen- !

te  rea c tivo , como puede ser e l  polvo de s í l ic e  en la  gama ¡

de tamaños de partículas submicrometricas. Un material j

apropiado de este tipo  es suministrado en e l  comercio bajo ¡ 

la  denominación Cab-O-Sil, que tiene como un 99,8 % apro- ¡ 

ximadamente de s í l ic e  ahumado, con una densidad re la t iva  ,

de 2,5 y  un tamaño de partícu la por termino medio del or- !

den de 0,015 a 0,020 mieras. !

En esta memoria descriptiva del presente invento i 

y  en las  reivind icaciones adjuntas se consideran las di­

versas formas de bastidor como elementos de inducción de 

fuerza  o presión provistos de medios de contacto con te la  

que se pueden emplear para ponerse en contacto con la  te la  

en cualquier configuración deseada de puntos o líneas en 

la  su perfic ie  d̂ -1 molde abombada general. Según se compren­

derá fácilm ente, dichos puntos o líneas pueden encontrarse 

en un so lo  plano horizontal que pase a través del molde o25.
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en una p lu ra lidad  in f in ita  de dichos planos horizontales.

E l invento comprende también e l  empotramiento de 

telw  en l a  masa en endurecimiento o vulcanización cuando 

la  masa se deposita sobre una superficie de moldeo de un 

panel esencialmente plana, ejerciéndose la  fuerza de pre­

s ión  a lo  la rgo  de líneas -o en puntos alrededor del perí­

metro, o parte del mismo, de la  masa, o a un n ive l por de­

bajo del n iv e l  superior de la  masa, por lo  que la  te la  se 

e s t ir a  hacia  abajo sobre los  bordes del perímetro general 

y  l a  t e la  intermedia se es tira  y penetra en sentido des­

cendente en la  masa correspondiente. E l pequeRo arco resul­

tante en l a  superfic ie  de la  te la  por encima de la  masa 

p r in c ip a l de la  resina puede ex ig ir  una carga lig e ra  im­

puesta por espigas o barras correspondientes. De un modo 

s im ila r , se puede'hacer que un d ispositivo de presión por 

espigas o barras se apoye sobre puntos o zonas elegidos 

sobre la  su p erfic ie  general de la  te la , por lo  que e l  dis­

p o s it iv o  de**presión hunde eficazmente la  te la  en la  resina 

v . g . ,  desplaza la  masa introduciéndola o haciéndola pasar 

a través de la  te la  sin  es tira r necesariamente dicha tela.- 

De un modo sim ilar la  te la  se puede adaptar a superficies 

convexas y  cóncavas.

Según resu ltará evidente, se pueden empotrar 

m ateria les de refuerzo en cualquier masa de p lástico  gene­

ralmente endurecióle según este invento. Por ejemplo, e l

-  24 -
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re fuerzo  se puede incorporar en una masa de yeso que expe­

rimente fraguado por hidratación.

Con re ferencia  a las figuras 8- 10, e l  procedi­

miento y  e l  aparato del invento se ilustran  en una forma 

adaptada especialmente para moldear piezas de tamaño muy 

grandes ta le s  como paredes, techos y suelos de casas o 

e d i f ic io s  de cualquier dimensión deseada sobre una base 

in du stria lizad a  altamente conveniente y práctica. En este 

t ip o  de aparato, las barras de presión, como las que se 

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

vidualmente para poderse lle va r  a su s it io  por separado y 

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

e l  sistema de bastidor es muy ú t i l  para dar forma a piezas 

pequeñas y  medianas con dimensiones de unos cuantos decí­

metros, cuando se desea moldear por ejemplo una pieza de 

2,43 m por 3,65 m o 7,31 m ó más, es extremadamente d i f í ­

c i l  (pero no imposible) construir un bastidor y un sistema 

de moldeo que proporcione la  coincidencia uniforme general 

necesaria para e l  moldeo de precisión. Por consiguiente, 

las  barras de presión se montan por separado para poderlas 

colocar rápidamente de una forma individual inmediatamente 

después de colocar la  te la  de v it r o f ib ra  en la  posición 

con la  que se relaciona una barra particu lar. Cada barra 

in d iv idu a l se ajusta previamente para un contacto adecua­

do da !..n^a con su lín ea  de molde correspondiente. Además, 

^n este tip o  de operación se puede depositar un sistema
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resinoso totalmente fin ido  sin  que se corra notablemente 

sobre la s  su perfic ies  del molde porque la  resina queda 

^m ^iauanente atrapada por la  te la  de v it ro fib ra  que se 

fuerza  en su s i t io  de una vez.

Según es bien sabido, se considera que no es 

im posible, desde un punto de v is ta  práctico, fabricar 

moldes de p rec is ión  muy grandes. En e l  presente invento 

han nemosvrado ser posibles grandes superficies de molde 

por e l  uso de una pluralidad de pequeñas superficies de 

molde fabricadas con precisión  uniforme que se unen en

posic ión  continua para formar una sola superficie unifor­

me.

Con re ferencia  de un modo más particu lar a las 

figu ras 8—10, e l  numero 100 indica una pluralidad de su­

p e r f ic ie s  de molde sostenidas sobre soportes separados 102 

lo s  cuales, a su vez, se montan sobre columnas 104. Los 

moldes se a to rn illa n  en posición, en aberturas ranuradas 

en lo s  soportes para situarse f i jo s  con precisión  unos 

con re la c ió n  a otros. E l numero 106 indica un d is tr ibu i­

dor de res ina  de f lu jo  por gravedad montado sobre la  su­

p e r f ic ie  d e l molde sobre un elemento de carro de avance - 

indicado por e l  numero 108. E l elemento de carro se sostie­

ne, a su vez , sobre ro d illo s , por medio de soportes 110, 

que se a le ja n  en ca rr iles  de ro d illo s  112, los  cuales se 

sujetan a la s  columnas 104. E l d istribu idor de resina está
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provisto de una sección descendida hacia ahajo 114 que t ie ­

ne pequeños o r if ic io s  en su parte in fe r io r , encontrándose 

los o rific ios  separados y en tándem para una distribución 

unifoime. la  parte extendida en sentido descendente 114 s ir ­

ve para formar una cabeza profunda de resina por encima de 

los o rific ios  y, por lo  tanto, proporciona un régimen re­

lativamente constante de f lu jo  de resina según recorre e l 

distribuidor la  cara o superficie del molde. En operacio­

nes nomales, la  diferencia en e l  régimen o velocidad de 

flu jo  es insign ificante a medida que desciende e l n ive l de 

resina, porque los pequeños o r if ic io s  lim itan por s í mis­

mos la  cantidad que puede pasar por gravedad, y e l depósi­

to se diseña para que contenga e l volumen de resina que se 

distribuye realmente en la  parte situada por encima de la  

sección extendida 114. No obstante, en algunos casos puede 

ser conveniente además reducir la  velocidad de avance del 

distribuidor según recorre e l  molde.

El material de refuerzo 116 se lleva  también en 

forma de hoja por medio del elemento de carro que sostiene 

un cilindro 118 en elementos 120. Según se observará, la  

te la  de v itro fib ra  se sujeta en un punto como e l indicado 

por e l número 122. El carro se lle va  a través de la  super­

f ic ie  del molde por medio de un cable 124 recogido por un 

carrete 126 movido por un motor 130, que tiene medios para 

la  parada e inversión automáticas.
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El número 132 indica barras de presión montadas 

para la  retención y* liberación automática desde puntos s i ­

tuados por encima del n ive l del carro 108. Por cada barra 

se habilitan, medios separados de retención y liberación, 

estando dichos medios indicados de un modo general por e l 

número 134. Cada uno de dichos medios comprende un par do 

brazos alargados 136, unidos entre s i por separadores 138, 

que se montan basoulantemente en e l punto 140 en soportes 

141. Los brazos 136 se sujetan en su posición levantada por 

medios de sujeción montados en una relación de cooperación 

sobre e l lado superior de los ca rriles  112 y entre e l  ex­

tremo próximo de los brazos 136, según se indica por ejem­

plo con e l número 142. Los soportes 141 se sostienen por 

medio de un elemento sujeto rígidamente 143 situado a una 

distancia apropiada por encima de la  cara o superficie del 

molde. Según se comprenderá, e l  elemento *143 forma una par­

te de la, superstructura del aparato de moldeo.

Unas barras de presión 132 se sostienen basculan­

temente por medio de brazos 136 desde un dispositivo de 

pivote común, o cojinete, según se indica con e l número 144 

por medio de gispositivos de brazos de ángulo 146, los cua­

les sujetan firme y rígidamente las barras de presión. Evi­

dentemente, cuando los brazos de ángulo se sujetan en. posi­

ción sobre la barra o barras de presión, e l centro de gra­

vedad de las piezas unidas deberá encontrarse inmediatamen-
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te por debajo del punto de p ivote 144 para asegurar una 

relación paralela de las barras de presión y la  cara del 

molde. Más adelante se describirán medios adicionales que 

sirven para esta fina lidad. Además, resultará evidente que 

una alineación cuidadosa de los medios de sustentación de 

los brazos resulta c r ít ic a  para la  colocación con preci­

sión de las barras de presión.

Según se observará, a l soltarse los brazos 136 

de sus medios de sujeción, la s  barras de presión caen por 

acción de la  gravedad sobre la  cara o superficie del molde. 

No obstante, la  caída sin restricc ión  no es conveniente, se­

gán resultará evidente. Por lo  tanto, se habilitan medios 

de contención constituidos por un aparato hidráulico 148, 

que se extiende basculantemeníe desde e l  extremo superior 

del soporte 141 hasta los brazos 136, conectándose bascu- 

lantemente a los mismos según indica e l  número 150. Según 

se comprenderá, e l  vástago d e l pistón del dispositivo h i­

dráulico tiene la  longitud necesaria para perm itir que 

las barras de presión desciendan hasta su posición fin a l de 

descanso. En otras palabras, e l  pistón del aparato hidráuli 

co deberá perm itir una pequeña prolongación del vástago 

después de que las barras de presión han completado su des­

censo to ta l en la  masa resinosa; de otro modo, sus efectos 

de presión se verían reducidos.

El d ispositivo de retención y  liberación 134 com-
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prende "además un refinamiento que sirve para d ir ig ir  las 

"barras de presión con precisión  hacia su posición adecúa 

da de trabajo. Este refinamiento comprende los elementos 

152 y 154.

Según se observará en la  figura 10, e l elemento 

:54 se une sujeto a brazos ¿e ángulo 146 según indica e l 

número 156. Por consiguiente, dichas piezas se mueven como 

una. Además, e l  elemento 154 bascula en e l  punto de pivote 

común 144. El elemento 152 va  montado pivotalmente en un 

soporte f i j o  141 según ind ica e l número 158, y se re lac io­

na con e l elemento 154 en un cojinete común 160. De este 

modo, ex istirá  un movimiento conjunto de elementos 152 y 

154 a medida que los  brazos 136 pivotan alrededor de medios 

de cojinete 141. Como los d ispositivos de brazo de ángulo 

146 están interrelacionados de una forma fina , todo e l  con­

junto se mueve a l unísono; no obstante, la  línea de avance 

de las barras de presión, según se mueven hacia la  super­

f ic ie  del molde, están controlada directamente por e l e le ­

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

posición. Este es conveniente porque, de otro modo, ten­

drían libertad para o sc ila r  a modo de campana alrededor 

de un cojinete común 144 y tenderían a osc ila r de ese modo 

porque dicho punto de co jinete avanza en arco descendente 

según pivota e l  brazo 136 en e l  punto 141. Según se com­

prenderá, dicho movimiento haría que las barras de presión



se pusieran en contacto con la  te la  de v itro fib ra  y la  su­

perficie del molde en un punto extremo. Por consiguiente, 

e l contacto de precisión se consigue de una forma consis­

tente fijando e l  elemento 154 a los brazos de ángulo sola­

mente después de haberse bajado e l conjunto hasta la  posi­

ción horizontal de trabajo de las barras sobre la  superfi­

cie del molde. En dicho momento, todo e l  conjunto se encuen 

tra en un estado de reposo y  se establece la  relación angu­

la r apropiada del elemento 154 y los brazos de ángulo 146. 

Entonces se establece permanentemente la  relación atorni­

llando las piezas y después las barras de presión deben 

descender siempre hasta la  misma posición horizontal.

El número 170 indica un freno, o dispositivo ten­

sor, que sirve para mantener la  tensión conveniente en la  

tela . La tensión puede va ria r ampliamente, pero en ningún 

caso deberá exceder del potencial de presión de las barras 

porque, de otro modo, pudiera ser que no descendieran.

Cuando las barras individuales producen una presión de apro- 

ximadamente 0,70 kg/cm , la  tensión apropiada, por ejemplo, 

de 0,42 kg/cm^.

.Con referencia ahora en particu lar a las figuras 

9 y 10, se observará que e l  carro 108, la  te la  y e l d is tr i­

buidor de resina se ilustran  con lineas imaginarias más 

a llá  de la  superficie del molde hacia la  izquierda y la  de­

recha, y con lineas sólidas según recorre e l aparate e l mol­

de. la representación de los  mecanismos 134 en contorno
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es paya s im p lific a r  la  ilu strac ión . Se comprenderá que ca­

da uno de dichos mecanismos de accionamiento de las barras

es simi .r en todos lo s aspectos a l dispositivo de reten­

ción correspondiente.

E l numero .162 indica un elemento de conexión s i 

mi  la r  a l  elemento 154 y pero que no tiene la  p a t il la  que 

indica e l  numero 164.

E l número 166 indica un brazo de liberación  de 

retención unido a l  carro 108. Según se observará, - e l  bra­

zo 166 se extiende ascendente y  hacia atras del carro, de 

forma, que no se suelta e l  retén hasta que e l  carro y e l  

royo de t e la  de v itro fib ra , han pasado por los retenes, po­

niéndose entonces en contacto con la s  uñetas de lib era ­

ción 168 en sucesión.

En la  preparación para e l moldeo, la  .superficie 

del molde se lim pia y  se recubre con un agente apropiado 

de desprendimiento del molde. la  resina, junto con e l 

agente endureoedor y otros componentes deseados, se sumi­

n istra a l  d istribu idor* Entonces se f i j a  la  tensión en e l 

c ilindro  a n iv e l deseado. Se activa entonces e l  carro pa­

ra que se mueva a través de la  cara o superficie del mol­

de* distribuyendo la  resina mientras que se desenrolla la  

te la  de l c ilin d ro* Cuando e l  c ilindro  y la  te la  han pasado 

por e l primer punto de retención, la  barra in ic ia l  se de­

sengancha automáticamente y desciende a su posición de pro-25*.
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sión rápidamente, por ejemplo en dos a. tres segundos. Ca- ! 

da una de las "barras sucesivas cae de un modo sim ilar se- í

gún avanza e l carro continuamente a través de la  cara o '

superficie del molde. Cuando se suelta e l último retén, ¡

e l  carro se detiene y e l cilindro de la  te la  (entonces va- ; 

cío) desciende hasta un punto situado por debajo de la  su- ; 

p erfic ie  del molde donde se deja que su peso ayude a manto- j  
ner la  tensión de la  te la . El distribuidor de resina se lim- j 

pia inmediatamente. Se deja que la  resina y la  te la  de v i -  

tro fibra permanezcan en e l  molde hasta e l momento en que ¡

la  resina se ha endurecido suficientemente. De este modo 

se obtiene un producto moldeado de carácter reforzado y 

pretensado.

Según se comprenderá, la  velocidad de avance del 

carro puede ser muy rápida. Por lo  tanto, se pueden em­

plear sistemas resinosos de endurecimiento muy rápido.

A parte del endurecimiento, se puede acabar fá c i l ­

mente una pieza moldeada muy grande en un minuto a partir 

del momento en que e l aparato se pone en funcionamiento.

El dispositivo de retención puede ser de cual­

quier tipo que se desee; es pre ferib le  que sea lo  más sim­

ple posible, por ejemplo, un simple picaporte mecánico que 

tenga un trinquete con una superficie Re leva mediante la  

cual se mueve a la  posición abierta para engancharse sobre 

la  nariz del picaporte, después de lo  cual e l  trinquete cae2 5 .
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por gravedad a la  posición enganchada alrededor de los 

pasadores, la  liberación  de la  retención se efectúa por 

rotación del trinquete y movimiento re la tivo  de dicho 

trinquete separándose del morro de picaporte, llevado en 

sentido ascendente por e l mecanismo pivotante. Según se 

ha mencionado anteriormente, en e l  presente inventó e l 

trinquete termina en una parte a modo de uñeta que se en­

cuentra en e l  recorrido de avance del brazo de liberación 

de la  retención que está provisto de una superficie de le -  

10. va diseñada para hacer g ira r e l  trinquete a su posición

suelta.

Se indica que e l  descenso individual de las ba­

rras de presión no es un factor c r ít ic o . Asi, se pueden 

hacer descender simultáneamente una combinación de unas 

cuantas barras, por ejemplo de dos a cuatro o cinco en e l 

bastidor, n obstante, existe la  tendencia que surjan pro­

blemas de precisión  cuando e l  bastidor es demasiado grande. 

Por lo  tanto, e l  sistema de barras individuales ha demos- 

trado se r  muy satis factorio  y permite una gran v e r s a t i l i-  

20. dad.

E l sistema particu lar o mecanismo mediante e l 

cual se manejan las  barras no es evidentemente c r it ic o . 

Resultará evidente que existen muchos dispositivos mecáni­

cos, -hidráulicos y/o e léctricos mediante los cuales se po- 

25. drisn  m a n e ja r  las barras de ana  manara e q u iv a le n te  o s a t i s -
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factoría. Por lo  tanto, e l invento no se ha de interpre­

tar limitado a los dispositivos específicos descritos e 

ilustrados en la  presente memoria.

Además, e l invento no se ha de interpretar como 

si hubiera que comprender necesariamente e l dispositivo 

y e l método de distribución de resina y/o deposición de v i -  

trofibra según se ha descrito e ilustrado de un modo par­

ticular en las figuras 8 y 9. Así, la  resina se puede pul­

verizar y colocarse después la  te la  de v itro fib ra  sobre la  

resina, según se ha explicado con relación a las figuras 

1-4, situándose después las barras de cualquier manera apro­

piada según las enseñanzas expuestas en la  presente memo­

ria .

El número 172 de la  figura 7 indica un panel la te ­

ra l fabricado según e l invento. Como se compone de una plu­

ralidad de partes arqueadas, todas e lla s  unidas por moldeo 

coman, constituye una serie de vigas y puestas verticalmen- 

te, v .g ., con los ejes de los arcos vertica les , y es por 

lo  tanto extraordinariamente fuerte como e l elemento de 

carga del tejado, pero aún asi es de peso notablemente l i ­

gero. Según se ha indicado anteriormente, su resistencia 

se aumenta notablemente pretensando la  te la .

las figuras 12 y 13 ilustran un te jido  unitario 

fabricado según e l  invento. El tejado se moldea en una p ie ­

za sobre un molde preformado según la  técnica anterior ten-25.
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sándose la  te la  de v itro fib ra  de refuerzo de la  misma 

manera. El tejado se moldea como una serie de escalones 

inclinados que se separan de la  linea  central del tejado 

174. La superficie inclinada 176 y 178 se extiende conti­

nuamente en toda la  longitud del tejado, constituyendo un 

tejado con un carácter inherente de v iga . De hecho, e l re­

sultado es que se produce un tejado que consiste en una 

serie de vigas y que tiene gran rig id ez y capacidad de car­

ga. El tejado quedará provisto de elementos de refuerzo 

transversales 180, que son también elementos moldeados y 

continuos. Se moldean conformándose a l  lado in fe r io r  del 

tejado y se adhieren (endurecen) con e l  mismo de la  n-n 

manera que se ha descrito anteriormente con relación a 

las nervaduras de refuerzo ilustradas en la  figura 4. Un 

ángulo apropiado de inclinación para las superficies 176 y 

178 es del orden de 108 a 1$S a p a rt ir  de la  horizontal y 

vertica l respectivamente, aunque, según se comprenderá, 

dicha escala no es un fa c to r c r it ic o .

El carácter de v iga  se consigue en tanto que las 

superficies 176 y  178 se fundan en puntos 182 en ángulo, 

v .g . , cualquier ángulo. Además, no existe critica lidad  en 

las dimensiones la tera les  re la tivas  de las superficies 176 

y 178.

Se indica que e l  carro 108 puede transportar una 

pluralidad a.e ro llo s  de te la  que se pueden depositar simul­

táneamente para fom ar varios espesores de laminado. Dichos
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ro llo s  de te la  pueden ser diferentes en carácter, estruc­

tura, e tc . Además, dicha pluralidad de ro llos  puede ser 

o no coegrtensiva en anchura y los ro llos  pueden estar des- 

plumados para que se superpongan las te la s . Se pueden dis­

poner en cualquier ángulo re la tivo  a la  superficie del mol­

de, según sea necesario. La te la  puede encontrarse previa­

mente cortada para adaptarse-a aberturas tales como venta­

nas. El d istribu idor de resina puede estar provisto de me­

dios para detener e l  flu jo  de resina a través de un segmen­

to de sus aberturas, correspondiendo con dichas aberturas. 

El d is tr ibu idor de resina se ha descrito hasta este punto 

como un d istribu idor del tipo de flu jo  por gravedad; no 

obstante, puede consistir en un conjunto estanco que fun­

ciona con baja presión, s i se desea, en cuyo caso la  sec­

ción 114 se puede eliminar. El distribuidor de resina, se- 

gán se i lu s tra  en la  presente memoria, es totalmente satis­

fa c to r io . Se puede mencionar que cuando se diseña como apa­

rece en lá  figura  8a, descansa inherentemente en las posi­

ciones de flu jo  o sin flu jo  en virtud a la  relación de su 

centro de gravedad y su punto de pivote de sustentación. 

Vuelve fácilmente a la  posición de flu jo  a l comienzo de la  - 

operación mediante un dispositivo de leva apropiado monta­

do en columnas 104.
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D e s c r i t a  su fic ie n tem e n te  l a  n a t u r a le z a  d e l  in v en to ,  

a s i  como l a  m anera de r e a l i z a r l o  en l a  p r á c t i c a ,  debe h a ­

c e rs e  c o n s ta r  que l a s  d is p o s ic io n e s  an te rio rm en te  in d ic a d a s  

son s u s c e p t ib le s  de m o d if ic a c io n e s  de d e t a l l e  en cuanto no 

a l t e r e n  su  p r in c ip io  fu n d am en ta l. También se  hace co n sta r  

que e l  in ven to  co rresp o n d e  a  dos s o l i c i t u d e s  de p a ten te  pre- 

sen tad as  en N o rte a m ér ic a  con lo s  números y f e c h a s :  122.540  

de 9 de marzo de 1 .971  y  227.219 de 17 de f e b r e r o  de 1 .972 , 

aco g ién d o se  por lo  ta n to  a  lo s  b e n e f i c io s  que conoeden lo s  

Conven ios In t e r n a c io n a le s  en  v ig o r ,  s ien d o  l o  que c o n s t i ­

tuye  l a  e se n o ia  d e l  r e f e r i d o  in v en to  p o r lo  que se  s o l i ­

c i t a  P a te n te  de In v e n c ió n  por 20 aSos en EspaRa s o b re : PRO­

CEDIMIENTO Y  APARATO DE MOLDEO PARA LA FABRICACION DE PRO­

DUCTOS DE PLASTICO Y  RESINOSOS REFORZADOS Y  CONFIGURADOS; 

c a ra c te r iz á n d o s e  p o r l o  s i g u i e n t e :

1 . -  P ro ced im ien to  y a p a ra to  p a ra  l a  f a b r i c a c ió n  

de p ro d u o to s  de p l á s t i c o  y r e s in o s o s  r e fo r z a d o s  y  c o n f i ­

gu ra d o s , c a r a c t e r iz a d o  en l o  que se  r e f i e r e  a l  p roced im ien ­

t o ,  porque  comprende l a s  o p e ra c io n e s  d e : d e p o s i t a r  una ma­

sa  de s u s ta n c ia  c o n f ig u r a b le  y  e n d u re c ib le  ó c u ra b le  so b re  

una s u p e r f i c i e  de molde abom bada-com plem entaria  a  l a  d e l  

p rod u o to  que se  d e sea  o b te n e r ; s i t u a r  un m a t e r ia l  fo r a m i-  

noso de r e fu e r z o  de n a t u r a le z a  su s ta n c ia lm en te  f l e x i b l e  

adyacen te  a  l a  s u p e r f i c i e  de d ic h a  m asa; y  em potrar d ich o
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m a t e r ia l  fo ram in oso  en d ich a  masa por a p l ic a c ió n  de fu e r z a  

e n 'd ic h o  m a t e r ia l  en zonas r e s t r in g id a s  d e f in id a s  g e n e r a l ­

mente por l in e a s  que co rresponden  a l in e a s  en d ich o  m olde, 

desde cuyas l in e a s  se puede c o n s id e ra r  que se  o r ig in a n  l a s  

l in e a s  d e f i n i t i v a s  de d ich a  s u p e r f i c i e  abombada.

* 2 . -  P ro ced im ien to  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1,

c a ra c te r iz a d o  porque d ich a  masa e s t á  com puesta por una r e ­

s in a  de p o l i é s t e r .

'5 . -  P roced im ien to  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1, 

c a ra c te r iz a d o  porque d icho  m a t e r ia l  de r e fu e r z o  e s  una t e ­

l a  de v i t r o f i b r a .

4 .  -  P ro ced im ien to  según l a  r e iv in d ic a c ió n  1, 

c a r a c t e r iz a d o  porque  después de d e p o s it a r  d ich a  s u s ta n c ia  

c o n f ig u r a b le ,  se  l l e v a  continuam ente un m a t e r ia l  de r e f u e r ­

zo b a jo  te n s ió n  a  t r a v é s  de d ic h a  s u p e r f i c i e  d e l  m olde, y  

porque l a  o p e ra c ió n  de em potrar d ich o  m a t e r ia l  com ienza en 

e s e n c ia  inm ediatam ente y  en secu en c ia  a l  l l e g a r  por e n c i­

ma de cada una de d ic h a s  zonas r e s t r in g id a s .

5 .  -  A p a ra to  de moldeo p a r a  l a  r e a l i z a c ió n  d e l  

p roced im ien to  según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  1 a 4 , c a ra c te ­

r iz a d o  porque comprende un molde y  a l  menos un elem ento

de d e s c a rg a  de fu e r z a  p r o v is t o  de m edios p a ra  p on erse  en  

co n tac to  con d ich o  m a t e r ia l  de r e fu e r z o ,  ex ten d ién d ose  d i ­

chos m edios d e l  c ita d o  elem ento y  p rop o rc ion an d o  pun tos de 

fu e r z a  de t r a b a jo  y  en caso  dado l in e a s  que d e f in e n  un p a -
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t ró n  de pun tos on e l  c it a d o  m olde, desde  cayos p u n tos y  

en oaso. dado, l i n e a s ,  se o r ig in a n  l in e a s  d e f i n i t i v a s  de d i ­

cha s u p e r f i c i e  abombada.

A p a ra to  según l a  r e iv in d ic a c ió n  5 , c a r a c -  

t e r iz a d o  porque d ich o s  m edios de co n tac to  oomprenden a l  

menos un e lem ento que. t ie n e  s u p e r f i c i e s  de can to  de t r a b a ­

jo -c o n t in u a s .  . .

t e r iz a d o  porque  d ich o s  m edios de con tao to  comprenden e l e ­

mentos en form a de una s e r i e  de e s p ig a s ,  v a r i l l a s  y  en ca­

so  dado e lem entos s im i la r e s .

8 . -  A p a ra to  de m oldeo según  l a  r e iv in d ic a c ió n  

1, c a r a c t e r iz a d o  poroue comprende una p lu r a l i d a d  de elem en­

to s  de d e s c a rg a  de fu e r z a  montados p o r encim a de una su­

p e r f i c i e  de m olde que t ie n e  una p lu r a l i d a d  de s u p e r f i c i e s  

abombadas en se n t id o  a soen d en te , m edios p a r a  m antener de 

una form a s o l t a b le  d ich o  elem ento en p o s ic ió n  in a o t iv a  

p o r encim a de d ic h o  m olde, m edios p a ra  e fe c t u a r  l a  l i ­

b e r a c ió n  en se c u e n c ia  de d ich os  e lem en tos de una form a  

r e la c io n a d a  oon e l  tiem po de c o lo c a c ió n  de un m a t e r ia l  de  

r e fu e r z o  p o r encim a d e l  m a t e r ia l  de r e s in a .

c io n  1, c a r a c t e r iz a d o  porque comprende unos m edios de d i s ­

t r i b u c ió n  de una masa r e s in o s a  c u ra b le  ó e n d u re c ib le  so ­

b re  d ic h a  s u p e r f i c i e  de m olde , m edios p a ra  s i t u a r  d ich o

7 .— A p a ra to  según  l a  r e iv in d ic a c ió n  5, c a r a c -

9 . -  A p a ra to  de moldeo según  l a  r e i v in d i c a -
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m a te r ia l  de r e fu e r z o  b a jo  te n s ió n  p o r encima de d ic h a  ma­

sa  y por d e b a jo  de lo s  c it a d o s  e lem entos de fu e r z a ,  y  me­

d io s  de t ra n s p o r te  de d ich a  masa y d ioh o  m a t e r ia l  a l  me­

nos de una form a p rao ticam en te  s im u ltán ea  con r e la c ió n  a  

d ich o  m olde .

10. A p a ra to  de m oldeo según l a  r e iv in d ic a ­

c ió n  9 , c a r a c t e r iz a d o  porque d ich o s  m edios de d i s t r i b u ­

c ió n  de r e s in a  c o n s is te n  en un r e c ip ie n t e  que t ie n e  p e r ­

fo r a c io n e s  sep a rad a s  por donde f lu y e  uniform em ente d ich a  

r e s in a .

1 1 . -  P ro ced im ien to  y  a p a ra to  de moldeo p a ra  

l a  f a b r i c a c ió n  de p rod u c to s  de p l á s t i c o  y r e s in o s o s  r e ­

fo r z a d o s  y  c o n fig u ra d o s ; t a l  y  como queda su stan c ia lm en ­

te  d e s c r i t o s  en l a  p re se n te  M em oria e i lu s t r a d o  en l o s  

d ib u jo s  a d ju n to s .

E s ta  Memoria con sta  de 41 h o ja s  e s c r i t a s  a 

máquina por una s o la  c a ra .

M ad rid ,

ROBERT ELISHA DRAKE
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