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DE
INVENCION

a favor de REUNIPLAST, S. A., entidad espafiola, domicilia=-
da en Arbds del Panadés (Tarragona), Carretera de Bafieras,
sin ndmero, por "INSTALACION PARA LA FABRICACION DE CUER-
POS HUECOS DE PLASTICO REFORZADO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La fabricacidn de cuerpos huecos, especialmente
grandes depdsitos, de plastico reforzado, trabajando a par
tir de segmentos prefabricados, que son emsamblados y uni
dos revistiendo las juntas que se producen entre dichos

5. segmentos, ya es conocida desde hace tiempo. También es
conocido el trabajar con moldes desmontables, o bien pie-
zas en funcidn de molde perdido de material pléstico, so=-
bre 10s que se aplica manualmente las capas de plastico re
forzado exteriores. En ambos casos el refuerzo puede ger

10. realizado por diversos medios, como filamentos enrollados
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bajo &ngulo obligado, filamentos contimmos o fibras corta-
das en forma de carga reforzante, u otros.

Una gran parte de estos procedimientos conocidos
estin basados en técnicas de enrollamiento, 0 sea que el
material de refuerzo, en forma continua es aplicado sobre
partes determinadas de la superficie del cuerpo hueco que,

al mismo tiempo, es mantenido en rotacién. Todos estos pro

cedimientos basados en técnicas de enrollamiento estén pen

sados para operar horizontalmente, o sea que el molde uti-
lizado en cada caso es hecho girar alrededor de un eje ho-
rizontal, que generalmente coincide con el eje de la figu-
ra del cuerpo hueco. Como se comprende, es necesario emplear
aparatos o instalaciones especiales para producir tanto la
rotacidn del cuerpo hueco como la aplicaciédn de los mate~
riales de refuerzo, y de las cuales ya son conocidos diver
sos tipos en la técnica. El1 problema reside en el hecho de
que, a partir de dimensiones de cuerpos huecos afin relati-
vamente pequefias, los moldes necesarios ya son complicados,
de gran peso y dificil maniobra, de forma que el desmoldeo
de los depdsitos u otros cuerpos terminados presenta grane
des dificultades, requiere utillajes costosos y, 10 que no
es menos importante, una gran disponibilidad de espacio pa
ra efectuar la maniobra; desde otro punto de vista, las
dimensiones de los depbsitos u otros cuerpos a fabricar,
particularmente en 10 que se refiere a su didmetro, quedan
Euertemgnte limitadas por la propia naturaleza de eje ho=-
rizontal del sistema.

La presente invencidn tiene por objeto una nue-
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va instalacibn o aparato complejo para la fabricaciém o
construccidn de cuerpos huecos, especialmente grandes de-
pbsitos de plastico reforzado, que puede ser utilizado tan
to en fébrica como en el propio lugar de ereccidén del de-
pbsito y que es capaz de producir tales cuerpos huecos con
didmetros variables desde unos 800 mm hasta mis de 4 m, de
forma totalmente continua y sin escalones determinados por
1la necesidad de emplear moldes de dimensiones normalizadas.
También forma parte del objeto de la invencidn el propor-
cionar una instalacidn o aparato de la clase indicada, que
sea apto para ser gobernado en su trabajo con precisién a
partir de los datos estéticos y dinfmicos del proyecto del
cuerpo hueco, funcionando por procesos totalmente mecani-
zados y que permiten reducir al minimo el empleo de mano
de obra y el consumo de materiales. Por otra parte, con las
oportunas variaciones de detalle, la instalacidn puede ser
preparada para trabajar con otros objetos de forma tubular,
con simetria de revolucidn, como elementos de tuberia, o
bien con perimetros de formas variables.

Para ello, de acuerdo con la invencidn, el apara=
to comprende una estructura soporte, provista inferiormene
te de medios de apoyo sobre una base fija, y superiormente
de medios receptores de una estructura de molde para el
cuerpo hueco a formar de manera que éste presenta un eje
de figura vertical, estando previsto al lado de la estruc-
tura soporte un dispositivo de guia vertical para un grupo
Funcional aportador de los componentes constitutivos de la

pared o los refuerzos del cuerpo hueco y conectado con me-
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dios de accionamiento para desplazarlo paralelamente res-
pecto del eje de dicho cuerpo, estando al menos uno de di
chos medios de estructura soporte y dispositivo de guia
vertical, asociado con ,medios de accionamiento para comu
nicarles movimientos tales que se produce un desplazamien
to rotacional relativo entre la superficie lateral de la
estructura de molde y el grupo funcional de aportacidn,
con 10 que los materiales aportados por éste son enrolla-
dos sobre la mencionada superficie alrededor del referido
eje vertical.

En una forma preferida de la invencidn, los me-
dios de apoyo de la estructura soporte comprenden disposi-
tivos de guia para conducir la estructura en un movimiento
de rotacibén alrededor del eje vertical, y los dispositivos
de accionamiento comprenden medios para arrastrar la ese
tructura soporte en rotacién con velocidad regulable. En
este caso el dispositivo de guia vertical para el grupo de
aportacidén es, preferiblemente, fijo.

cuando se trata de realizar grandes depbsitos
puede resultar ventajoso invertir la situacidn relativa de
los movimientos de rotacién descritos, para lo cual el dis
positivo de guia vertical puede estar montado sobre dispo=
éitivos de apoyo cooperantes con una guia fija, dispuesta
en circuito cerrado alrededor de la estructura soporte, y
los dispositivos de accionamiento comprenden medios para
desplazar la guia vertical con velocidad regulable a lo
largo de esta guia. En esta alternativa de la invencién

puede ser de montaje fijo la estructura soporte del cuerpo
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tubular en formacién.

Sobre la estructura soporte descrita se puede
instalar cualquier tipo conocido de estructura de molde
utilizada en los procedimientos de formacidén de cuerpos
huecos por enrollado, descritos anteriormente, pero de a=
cuerdo con otra caracteristica particularmente ventajosa
de la presente invencibdn, dicha estructura de molde puede
estar constituida por un cuerpo laminar, susceptible de ser
montado en forma tubular alrededor del eje vertical y forw-
mar con su cara externa una superficie receptora de los
materiales formadores del cuerpo hueco. Puede tratarse,
por ejemplo, de un cuerpo laminar flexible cuyo desarrollo
es mayorvque el perimetro en planta del cuerpo hueco que
se trata de formar, el cual es dispuesto en forma tubular
con sus extremos solapados y unidos interiormente por me-
dio de dispositivos tensores, ajustables para situarlos de
acuerdo con el desarrollo deseado de dicho cuerpo. Alterma
tivamente, el cuerpo laminar puede estar formado por una
pluralidad de segmentos paralelos al eje vertical en su po
sicibén de montaje, de longitud al menos igual a la altura
prevista para el cuerpo tubular y cuyos bordes longitudi-
nales estén conformados con secciones transversales comple
mentarias para formar enganches articulados entre segmenw
tos adyacentes., Si se desea, la cara superior de la estruc
tura soporte puede estar provista de una guia de contorno
cerrade, receptora del canto inferior del cuerpo laminar
para definir 1a posicién de trabajo de este Gltimo como mol

de. Se prevé igualmente la posibilidad de que este cuerpo
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laminar est4 dotado de caracteristicas adecuadas para pa-
sar a formar parte del cuerpo hueco terminado, a modo de
molde perdido.

Generalmente es posible formular composiciones
de resinas sintéticas para la formacibén de cuerpos huecos
de acuerdo con la invencidn, de manera que endurezcan por
si solas a la temperatura ambiente, pero, si es necesario,
la instalacidn puede ser provista de medios aportadores de
calor a los materiales de aportacidn que pasan a formar
las paredes del cuerpo hueco. De acuerdo con una realiza-
c¢idn de la invencidn, tales medios se hallan montados en
relacidén con la superficie externa de la estructura de mol
de, de manera que entre ambos se produce la relacién de mo
vimientos descrita anteriormente, por ejemplo por el hecho
de estar montados fijos respecto al grupo de aportacidn de
materiales; en una forma alternativa, tales medios de ca=
lefaccibén comprenden un conducto que desemboca en el inte
rior del cuerpo hueco en formacidén y que comunica con la
salida de un dispositivo insuflador y calentador de aire.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem~
plos no limitativos del alcance de la presente invencién y
en representaciones esqueméticas, unas formas preferidas
de llevarla a la practica.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista late-
ral alzada y parcial, de una instalacién de acuerdo con la
invencidn en la que la estructura soporte del depdsito en
formacidén es giratoria en tanto que son fijos los dispo;i

tivos de guia vertical para el grupo aportador de materia
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les; la figﬁra 2 es una vista equivalente a la figura ante
rior, en el caso en que el grupo de aportacidén de materia=
les es desplazable alrededor de la estructura soporte f£ija;
la figura 3 muestra otra variante de instalacidén, corres-
pondiente al tipo de la figura anterior; la figura 4 repre
senta, en seccidn transversal en planta muy ampliada, una
forma posible de funcionamiento en la formacidn del cuerpo
hueco; la figura 5 es una vista lateral alzada correspon-.A
diente a la figura anterior; la figura 6 muestra, en secw
cidén alzada y esquem&tica, un depbsito provisto de refuer-
z0S laterales aplicados mediante la instalacidén descrita;
la figura 7 es una vista por un extremo de un molde laminar
utilizable en la instalacibén; la figura 8 muestra, en igual
representacién, un fragmento de molde articulado a modo de
persiana, y la figura 9 representa el molde de la figura
séptima, montado en la estructura o plataforma soporte me-
diante un aro limitador de dimensiones.

La figura 1 es el esquema funcional de una instaw
lacién para construir depdsitos que pueden ser trasladados
posteriormente hasta el punto de montaje. En términos gene
rales comprende una estructura -i~ receptora del depdsito
=2~ y un dispositivo =-3= para la aportacidén de los materia=-
les que formardn el depbsito.

La base =4~, fija al suelo =5-, sostiene la pla=-
taforma -6~ en disposicidén giratoria alrededor del eje ver
tical 2-Z, a través de un mecanismo de soporte y acciona=-
miento en rotacidén indicado en =7- y que puede estar for-

mado por un electromotor, un reductor de velocidad y un
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variador para ajustar la velocidad de rotacién a las nece-

sidades de cada caso de fabricacidén. La cara superior de

. la plataforma =6- podr& estar provista de dispositivos con

vencionales, como orificios adecuadamente distribuidos, pa
ra permitir el montaje de estructuras de molde convencio-
nales, no representadas; en el caso presente se ha supues—
to que se trata de cerrar las juntas -8~ de un depdsito in
dicado con 1a referencia general -9- y formada por una vi-
rola cilindrica -9~ a cuyos extremos se unen sendos fondos
superior =10- e inferior =11-,

El dispositivo de aportacién -3~ comprende una
estructura de torre =12-, que en el ejemplo representado a
dopta la forma de estructura hecha a base de perfiles cons
tructivos, pero que puede ser realizada de acuerdo con cual
quier otro sistema conocido, de acuerdo con las necesidades
particulares del caso. De cualquier modo, la estructura ha
de comprender unas guias verticales =13-, por tanto pamle-
las al eje Z-Z, que se hallan enfrentadas al canto de la
plataforma soporte -6-, En estas guias se encuentra monta-
do libremente deslizante en direccidn vertical, mediante
dispositivos de patines o rodilles convencionales indica-
dos en =14-, un grupo funcional =15~ que comprende los dis
positivos suministradores de los elementos formadores de
la pared o los refuerzos del depbdsito u otro cuerpo tubu-
lar, en el caso represeantado las uniones de la cirola =9
con los fondos =10- y -11=, Puede tratarse, por ejemplo, de
medios de guia para conducir bajo las adecuadas condiciones

de tensién rovings de armadura ;16-, procedentes de una £i
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leta de conés -17—- que se encuentra montada sobre el sue-

lo al pie de la torre, una boquilla =18~ para suministrar

la composicidén de resina de soldadura, y medios no repre~

sentados para proyectar sobre la composicidén que se va de

positando sobre la superficie del depbésito una carga refor
zante filamentosa.

El desplazamiento del grupo =15= puede ser reaw
lizado por cualquier mecanismo de elevacidn corriente. En
el ejemplo representado, el grupo =15= lleva unidos los ex
tremos de un cable -19~, tenso em circuito cerrado entre
dos reenvios =20~ y =21-, respectivamente superior y infe-
rior, montados en la torre =3-. El reenvio -21- inferior,
por ejemplo, estd unido para el accionamiento con un grupo
motorreductor -22- a través de una transmisidén flexible
«23~,

La instalacidén descrita puede ser completada con
disposiciones auxiliares no representadas pero ficilmente
imaginables por el técnico. Por ejemplo, el conjunto de la
torre =3=- podria ser montada desplazable en una direccidn
radial respecto al eje Z~Z para situar los dispositivos de
aportacidén en la posicibén mls favorable respecto a la su=
perficie de 1la estructura de molde; el mismo efecto podria
ser consguido montando los dispositivos de aportacién pro-
piamente dichos en forma desplazable en la direccidén men-
cionada dentro del conjunto del grupo =15-. LOs medios de
accionamiento -7=- y =22- pueden ser gobernados independien
temente o de forma conjunta de acuerdo con el funcionamien

to deseado; asi se puede prever, por ejemplo, una velocidad



5.

10.

15.

20.

25.

- 10 -

variable del grupo -7~ para producir la velocidad tengen—
cial deseada en la formacidn de depdsitos de distintos did
metros, v el grupo =-22- puede producir desplazamientos del
grupo =15~ en forma alternativa entre ambos extremos del
depdsito o entre dos limites de altura predeterminados, ©
inclusa quedarse quieto en un punto determinado de su re-
corrido; en todos los casos la velocidad de desplazamiento
puede ser constante o variable de acuerdo con una ley de-
terminada que, como es natural, afectard al espesor del re=
cubrimiento o pared formados.

La instalacidn descrita se presta a diversas va-
riantes constructivas dentro del &mbito del concepto inven
tivo. Asi, por ejemplo, en la figura 2, el conjunto —4-,
wGw y =7= ha sido substituido por una estructura soporte
~24w, fija sobre el suelo =5= y sobre la que es dispuesto
el conjunto del depdsito =2~ en formacién o la estructura
de molde necesaria para ello. La estructura de torre 1g=
est& montada sobre ruedas =25~ que corren sobre un dispo-
sitivo de via =26~, montada en circuito cerrado alrededor
de la base -24-, de preferencia circular y concéntrica con
el eje Z~Z; el accionamiento se realiza, en este caso, por
un grupo motor =27- y reductor -28~ que ataca sobre el eje
-29=~ de dichas ruedas, La fileta -17- estd montada en es-
te ejemplo en un soporte =30~ fijo a la torre.

En el caso de la figura 3, que representa una
instalacién destinada a producir depbdsitos de grandes di-
mensiones, se utiliza una gran plataforma soporte =31=,

montada sobre rodajas -=32- que se desplazan en una via cir-
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cular -33- y la estructura de torre ha sido substituida
por una columna =34~ sobre la que se ha guiado mediante ro
dajes =35~ un grupo de aportacién indicado con la referen-
cia =15= como en 10s casos anteriores y que en este caso
comprende una cuba =36~ que contiene un bafio -~37- de la
resina de aportacién; los rovings =16= de refuerzo tangen
cial son hechos pasar a través de esta resina, con la que
quedan impregnados, de forma que se suprime el dispositivo
proyector de la composicibén mencionado antes. En este ejem
Plo se ha previsto una serie de proyectores infrarrojos
-38~, montados en una segunda columna fija =39-, para ca=
lentar la resina aplicada. Los depdsitos terminados pueden
ser retirados de la plataforma mediante aparatos de eleva-
cidén como una grda de pluma -40-.

En todos los casos ejemplificados el funciona-
miento eg exactamente el mismo, y el trabajo realizado es
descrito con referencia a las figuras 4 a 6, que muestran
una de las formas de operacidén posibles de acuerdo con la
invencién.

En las zonas de unién =-8-=, la correspondiente al
fondo en el caso representado en las figuras 4 y 5, se lle
va a cabo un arrollamiento en forma de cinta continua que
se inicia con la aplicacidn tangencial y bajo condiciones
de tensibén calculadas en funcidn de las caracteristicas

de resistencia mecénica que ha de tener el depdsito termi

nado, de una napa plana -41- de elementos tangenciales =16=,

denominados a continuacidén, por razones de sencillez, "fi-

lamentos continuos o tangenciales" pero que pueden estar

"o

caby
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formados en cada caso por cualesquiera de los materiales
usuales en el ramo y adecuados a la aplicacidn, por ejem=
plo, mechas o "rovings" de fibra de vidrio.

Dentro del &ngulo de presa que se forma entre la
napa =41~ y la superficie lateral del depdsito -2- se pro
yecta, mediante dispositivos convencionales =18~ y =42-,
por una parte un chorro pulverizado =43- de la composicién
de resina sintética, y por la otra un chorro de filamentos
o fibras cortadas ~44-, o bien de filamentos continuos so-
plados, los cuales se distribuyen y mezclan con la composi
cién de resina. En consecuencia, al cabo de nimero de vuel
tas o capas deseado se forma un collar de refuerzo =45«
(figura 6) que cubre la junta entre las partes =9- y =11=-.
El procedimiento puede ser llevado a cabo en las zonas de
unién entre la virola -9- y los fondos =10~ y =11~ del de
pbsito descrito, pero también puede ser realizado en cual
quiera zonas intermedias, formando collares como los indi-
cados en =46a- en la figura 6, para producir refuerzos pa
ra aumentar la resistencia del depdsito a solicitaciones
externas tales como el viento. Es igualmente posible lle=
var a cabo la aplicacidn de la estructura estratificada a
partes relativamente extensas de la superficie lateral del
depdsito a los fines de aumentar su espesor, por ejemplo

en las zonas inferiores del mismo para aumentar su resise—

tencia a las cargas estdticas; en un caso extremo la estruc

tura puede ser aplicada sobre toda la superficie del depé=
sito, de forma que la virola -9~ pasa a formar parte de.las

paredes del mismo como molde perdido, o bien puede ser re-
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tirada posteiiormente por desmoldeo, dejando la pared del
depdsito formada exclusivamente por la estructura a base
de resina aplicada de acuerdo con el procedimiento.

Otra caracteristica importante de la invencién
reside en el empleo de una estructura de molde especial que
se describe en relacibén con las figuras 7 a 9. En la pri-
mera de ellas el molde, indicado con la referencia general
~-46-, estd formado por una chapa metilica delgada de mane-
ra que es relativamente flexible o eldstica, o bien una 14
mina de pléstico de espesor y resistencia adecuados para
obtener el mismo efecto; en ambos casos la l&mina estl in-
dicada con la referencia -47- y tiene una anchura corres-
pondiente a la dimensién longitudinal o altura del cuerpo
hueco que se trata de formar, en tanto que su longitud es
mayor que el desarrollo perimetral de la seccidon en plan-
ta de dicho cuerpo. Esta chapa o limina puede tener la an-
chura correspondiente a la longitud de cada cuerpo a produ
cir, o bien ser mis ancha que el depdsito mls alto previs-
to, en cuyo caso la aplicacidn de material de resina se
realizard Ginicamente sobre la parte de altura deseada. La
longitud de la banda -47~ es, en general, suficiente para
cubrir, con un solapamiento de extremos como se indica en
~48-, cualquier di&metro de depdsito o cuerpo tubular.

En lugar de la lémina continua =47- se puede uti
lizar una estructura articulada, formada por una serie de
segmentos longitudinales =-49-, que en este caso pueden ser
rigidos y de cualquier material adecuado, cuyos bordes lon

gitudinales tienen dispositivos de enganche articulado com
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plementarios -50~ y =51=~, de forma que dichos segmentos
pueden ser emsamblados formando una especie de persiana ar
ticulada (figura 8), que puede ser adaptada al contorno del
depbsitobomo en el caso anterior.

Para mantener la estructura de molde descrita en
la posicibn de moldeo se puede recurrir a distintos dispo
tivhks de soporte facilmente imaginables. Por ejemplo en la
figura 9 se ha representado un aro de tope ~52-, suscepti=-
ble de ser fijado a la plataforma soporte y contra el que
es aplicado interiormente el molde por dispositivos, por
ejemplo neumiticos. Una realizacibén particularmente venta-
josa emplea unos aros de seccibén tubular, flekibles o elds
ticos, que se expanden radialmente cuando son hinchados
con aire a presibdn, los cuales pueden ser sostenidos a la
altura necesaria sobre la plataforma de trabajo, en nime-
ro variable, por cualquier tipo de estructura adecuada, tal
como una columna central con brazos de posicibén regulable
para sostener los aros inflables. Se comprende que los dos
casos son igualmente aplicables, teniendo en cuenta las
necesidades correspondientes en cuanto a materiales, a la
forma de moldeo por molde perdido.

Otra particularidad de la invencidn reside en el
hecho de que la instalacibn, especialmente para tamafios Pe
quefios o medianos, ouede ser ubicada en un foso de la na-
ve de fabricacibn, en cuyo fondo se acumulan los gases y
vapores que se desprenden en la aplicacibn del pléstico,
generalmente mas pesados que el aire, y del cual pueden ser

evacuados fécilmente por dispositivos de ventilacién conven
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tionales,

La instalacibn descrita presenta varias ventajas
respecto a las conocidas, Entre las mls importantes se pue
de mencionar el hecho de que resuelve muchos de 1os proble
mas conocidos en este ramo, ya que evita la necesidad de
disponer de grandes espacios para el trabajo y reduce al
minimo los costes de inversidn. Las estructuras de molde
flekibles o articuladas pueden ser enrolladas y ocupan un
espacio minimo cuando no se encuentran en uso; por otra
parte, la adaptacidén a la forma prescrita y la rectifica-
cibén de su perimetros, se realizan con gran facilidad y no
requieren mucha mano de obra.

Seran independientes del alcance de la presente
invencidén los detalles accesorios demis caracteristicas de
la invencién, empleados en la puesta en practica de la mis
ma, por quedar todo ello comprendido dentro del objeto de

las siguientes reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patented
de invencién:

1. Instalacibén para la fabricacién de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, por enrollamiento sobre una
superficie de molde, de elementos de refuerzo tangencial

combinados con una composicidn de resina endurecible, e~
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ventualmente provista de cargas reforzantes discontimas,
caracterizado esencialmente por el hecho de comprender una
estructura soporte, provista inferiormente de medios de a-
poyo sobre una base fija y superiormente de medios recep-
tores de una estructura de molde para el cuerpo hueco a
formar, de manera que &ste presenta un eje de figura ver-
tical, estando previsto al lado de la estructura soporte
un dispositivo de guia vertical para un grupo funcional a-
portador de los componentes constitutivos de la pared o
del refuerzo del cuerpo hueco, estando al menos uno de di-
chos medios de estructura soporte y dispositivo de gufa
vertical, asociado con medios de accionamiento para comue
nicarles movimientos tales que se produce un desplazamien-
to rotacional relativo entre la superficie lateral de la
estructura de molde y el grupo funcional de aportacién, con
1o que los materiales aportados por &ste son enrollados
sobre la mencionada superficie alrededor del referido eje
vertical.

2. Instalacidn para la fabricacibn de cmerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con la reivindie
cacién 1, caracterizada esencialmente por el hecho de que
los medios de apoyo de la estructura soporte comprenden
dispositivos de guia para conducir la estructura de molde
en un movimiento de rotacién alrededor del eje vertical, y
los dispositivos de accionamiento comprenden medios para
arrastrar la estructura soporte con velocidad regulable.

3. Instalacidn para‘}a fabricacibédn de cuerpos

huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con la reivindi-
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cacibn 1, caracterizada esencialmente por el hecho de que
el dispositivo de gufa vertical est& montado sobre dispo-
sitivos de apoyo cooperantes con una guia fija y dispues-
ta en circuito cerrad alrededor de la estructura fija, y
los dispositivos de accionamiento comprenden medios para
desplazar la guia vertical con velocidad regulable a 1o
largo de la guia fija.

4. Instalacidn para la fabricacién de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizada esencialmente por el hecho
de que el dispositivo de guia vertical para el grupo de a=-
portacidn es f£ijo.

5. 1Instalacidén para la fabricacidn de cuerpos
huecos de plistico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 3, caracterizada esencialmente por el hecho
de que la estructura soporte del cuerpo tubular en forma-
cibén es fija.

6. Instalacibén para la fabricacién de cuerpos
huecos de plastico reforzado, de acuerdo con la reivindi-
cacién 1, caracterizada esencialmente por el hecho de que
la estructura de molde esti comstituida por un cuerpo la-
minar, susceptible de estar montado en formma tubular alre

dedor del eje vertical y formar con su cara externa una su

perficie receptora de los materiales constitutivos del cuer

Po hueco.
7. Instalacibn para la fabricacibén de cuerpos

huecos de plastico reforzado, de acuerdo con las reivindi

caciones 1 y 6, caracterizada esencialmente por el hecho
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de que la estructura de molde estéd formada por un cuerpo
laminar flexible cuyp desarrollo es mayor que el perimetro
en planta del cuerpo hueco que se trata de formar, cuya
estructura de molde es dispuesta en forma tubular con sus
extremos sclapados y unidos interiormente por medio de dis
positivos tensores, ajustables para situarlos de acuerdo
con el desarrollo deseado de dicho cuerpo.

8. Instalacién para la fabricacidn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 7, caracterizada esencialmente por el hecho
de que los dispositivos tensores estin formados por aqué-
llos tubulares inflables, sostenidos dentro del cuerpo mol
de por una estructura soporte ajustable sobre la platafor-
ma de trabajo.

9. Instalacidén para la fabricacidn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindie
caciones 1 y 6, caracterizada por el hecho de que el cuer-
po laminar estd constituido por una pluralidad de segmen-
tos paralelos al eje vertical en la posicidn de montaje,
de longitud al menos igual a la altura prevista para el
crerpo tubular y cuyos bordes longitudinales estén confor-
mados con secciones transversales complementarias para for
mar enganches articulados entre segmentos adyacentes.

10. Instalacibédn para la fabricacidn de cuerpos
huecos de plastico reforzado, de acuerdo con las reivindig
caciones 1 y 6 a 9, caracterizada esencialmente por el he-
cho de que la cara superior de la estructura soporte come

prende una gufa de contorno cerrado, receptora del canto
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inferior del cuerpo laminar, para definir la posicién de
trabajo de este Gltimo como molde,

11, Instalacibén para la fabricacidn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 6 a 10, caracterizada esencialmente por el he
cho de que el cuerpo laminar estd provisto de caracteris—
ticas que lo hacen apto para pasar a formar parte del cuer
Po hueco terminado, en funcibén de molde perdido.

12. Instalacibén para la fabricacién de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
cacibén 1, caracterizada esencialmente por el hecho de come-
prender medios suministradores de calor a 1os materiales
de aportacidn que pasan a formar las paredes del cuerpo
hueco.

13, Instahcidn para la fabricacibdn de cuerpos"
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivin@iu
caciones 1 y 12, caracterizada esencialmente por el hecho
de que los medios suministradores de calor estén montados
en relacidén con la superficie externa de la estructura de
molde, de manera que entre ambos se produce la misma rela~
cibén de movimientos que respecto a los dispositivos aporta
dores de materiales de resina.

14. Instalacibén para la fabricaciédn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1, 12 y 13, caracterizada esencialmente por el he
cho de que los medios suministradores de calor estén mon-
tados fijos respecto a los medios de aportacién de mate-

riales.
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15. Instalacién para la fabricacidn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con las reivindi-
caciones 1, 12 y 13, caracterizada esencialmente por el he
cho de que los medios de calefaccidn comprenden un conduc—
to que desemboca en el interioi del cuerpo hueco en forma-
cidn, procedente de la salida de un dispositivo inskflador
y calentador de agua.

16, Instalacibdn para la fabricacidédn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado, de acuerdo con la reivindica-
cibn 1, caracterizada por el hecho de que la instalacién
es montada en un £0so colector de gases o vapores dependi-
dos, provistos de un dispositivo evacuador al exterior.

17. Instalacidn para la fabricacibn de cuerpos
huecos de pléstico reforzado.

La presente memoria descriptiva consta de veinte
hojas Poliadas escritas a miquina por una sola cara.

Barcelona, 19 de octubre de 1974
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