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prende un cuerpo de relleno de espuma dura de plastico, recu-

co densa.

" [eonstituida de pléstico sotre la cual se coloca segin el casq

B.532.174) o modelo de utilidad alemén 7.63%0.194. Estas pie-

or producido por la incidencia de la radiacidén solar, ya quse

‘[térmicos desfavorables y su montaje resulta costoso. Las ban-

| La presente invencién se refiere a un procedimiento pg
ra la fabricacién de un elemento moldeado, particularmente

eleme@to portante pafa colectores solares, del tipo que com-
bieitto total o parcialmente con una capa cubridora de plasti-

Elementos moldeados ya conocidos, particularmente ecle-
mentos portantes para colectores solares (Memoria de pateute

alemana provisoria 2.510.%21) presentan una pieza postizas -

le aplicacién los elementos pomponentes adicionales como ser
por ejemplo colector solar y cubierta de vidrio. Como mate-
rial sintético para tales piezas postizas encuentran aplica-

cidén espumas duras (memoria de patente alemana provisoria

zas postizas estén montadas como elementoé nd portantes en
Béndejas metdlicas que sirven para la rigidez y la éujecién
(Modelo de Utilidad alemin 7.624.195).

En el caso de estas barndejas conocidas dichas piezas

postizas de plastico sirven de aislacion térmica para el ca-

ung pieza postiza metalica, a causa de su conductividad térmi
ra, transmitiria casi sin resistencia el calor incidente al
a

mbiente. La fabricacion de las bandejas metalicas conocidas
es sustancialmente cara debido a la elevada participacién de
la mano de obra, y ademds su peso es demasiado elevado para

las construcciones usuales de techo. Ademds forman puentes

dejas constituidas de espuma dura no satisfacen por otro lado

a las demandas condicionadas por su utilizacién especial. Di
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: Estén expuestas a condiciones climdticas siempre cambiantes.

colectores solares el cual con bajo peso propio y buenas cua-

chas bandejas, en el caso de su utilizacidén como colectores,

estédn sometidas a considerables diferencias de temperatura y

demds se debe considerar que ldas elementos portadore%-ﬁara
estos colectores'solareé encuentran aplicacidén en regiones
icon clima moderado como también en regiones subtropicales, en
las cuales estan sometidos a elevados porcentajes de hqmédad
y a radiaciones solares muy fuertes. A todo ello se~agregé

que estos elementos portantes deben resistir solicitaciones

N

de golpes e impactos provocados por el transporte y montaje.
En forma general ya se conocen elementos moldeados con

1" 4 & . - -
pn nuacleo de espuma dura, los cuales estan revestidos total g

arcialmente con una capa cubridora de deﬁsidad,ielativamente
elevada (memoria de patente alemana provisoria_25506.4l4)/'Ie
capé cubridora sirve en este caso para conferir a los elemen-
tos moldeados un aspecto visual agradatle en cuanto eéta cap4g
kubridora es mas resistente a rasgufios o mids fécilmente pin-

tatle que un cuerpo simple de espuma dura. Este tipo de ele-

,rentos moldeados no deben ser expuestos sin embargo a condi-
ciones atmosféricas rudas, particularmente cambios de tempe-
ratura muy marcados, ya que ello provoca entre otras cosas un
répido descascaramiento de estas capas.

\-Iﬁ presente invencién tiene la finalidad de pfoveer uy

elemento moldeado, particularmente elementos portantes para

lidades aislantes a pesar de diferentes condiciones climati-
cas, presente una vida Util sustancialmente larga, sea manua-
tle y ademds fabricable en forma sustancialmente econdmica.

Fsta finalidad se satisface inventivamente mediante un

elemento moldeado del tipo inicialmente mencionado, cuya caps
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en el cual supuestamente se presentasen fisuras dentro del

el hecho de que, en un molde, se prepara por espumado un cuen

bubridora estid constituida como elemento rigido de sopotrte y
como elemento portante estd unido integralmente por rethicula-

rién con el cuerpo de relleno. Como la capa cubridora consti-

1ye asimismo el elemento portante, se protege al cuerspo de
elleno conétituido de plastico espumado de deterioros provo
cados por la intemperie y los impactos y ademas se posibilita
Lla utilizacion de una mezcla de espuma sustancialmente livia-

ha. La unidn integral de capa cubridora y cuerpo de relleuo

xcluye con.seguiidad un soitamiento de la capa cubridora aun
En el caso de copdiciones atmosféricaé extremas. Mediante es-
te elemento pofhénte resulta posible prescindir de las piezaé
ostizas metilidas desﬁentéjosas desde el punto de vista tér-
Eico y ademés céstosaé; la espuma puede presentar ademas una
densidad sustanciélmente reducida, de manera que el-elemento
moldeado.présente un peso muy reducido y con 16 cual tembieén
es mucho més manuable. La capa cubridora estable también pue-
de rgéistir golpes fuertes, por ejemplo al granizo, sin que

se presenten fisuras en el elemento moldeado. Aln en el caso

cuerpo de relleno, ello seria inofensivo para la funcién y vi

da Gtil del elemento moldeado debido a la capa cubridora sus?

tancialmente estable. . .

» ’ ) . .
~ El procedimiento segin el invento se caracteriza por

po de relleno, y porque la capa cuﬁridora se forma antes o
después de la operaciéon de espumar el cuerpo de relleno, de
modo que dicha capa se une con la superficie de éste.

El'elemento moldeado se puede fabricar en forma sustay
cialmenfe sencilla mediante las etapas operativas de introdud

cir resina sintética liquida en el molde atierto para confor
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Isente invencidén antes del espumado del cuerpo de relleno se

mar a la capa cubridora, de cerrar al molde y de.éspumarlo rg
ra la conformacidén del elemento moldeado.
El procedimiento inventivo para la fabricacién del elg
mento moldeado se qaracfg?iza ademds porque comprende las etq
pas operativas de introducir en el molde el material espuma-
ble para la conformacién del cuerpo de relleno, de pasar al
cuerpo de relleno a otro molde mds grande en la dimensiéﬁ_de
la capa cubridora y centrarlo en este Gltimo molde, y de ;o-
lar en este mold resina sintética llqulda para lsa conforma—
cién de la capa ubrldora. ’
Ta rigiddz del elemento moldeado lograda mediante la
armadura no representa de ninguna manera un mayor insumo en
el procedimiento, ya que solamente’antes del espumado del cug:
po de relleno se coloca la éstructura fibrosa en el molde, if
troduciéndose posteriormente la espuma. '

De acuerdo -actra modalidad del procedimiento de la prg

coloca en el molde al menos unielemento componente como ser
cubierta transparente, absorbéaor conjuntamente con las cone-
xiones de entrada y de retorno, hefrajes de vinculacidén y lo
semejante. Con ello se materializa en forma sustancialmente
sencilla la vinculacidén de los elementos componentes de coled
tor ébp la bandeja durante la configuracién de esta ultima.
En este contexto también resulta ventajoso colocar los elemeyq
tos componentes unidos en una unidad de montaje, en el molde.
También resulta particularmente ventajoso cuando dicha unidad
de montaje constituye la parte perdida del molde. Otras for-
mas de realizacidn ventajosas y funcionales se desprenden de
las subreivindicaciones 8 a 14.

A continuacidén se descritiréd a la presente invencidn
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en jgse a ejemplos de realizacion ilustrados en los ditujos

Ln 1os cuales:

\ Ia figura 1 ilustra un corte transversal a través de
n el%mento moldeado inventivo que presenta forma de handeja.
: Ia figura 2 ilustra una seccién transversal a través
le una parte quebrada del borde exbterior de la bandeja, en es
cala aumentada. ' .

La figura 3 ilustra una alternativa de la forma de reg

lizacién del borde de bandeja.

La figura 4 ilustra una vista en planta, :de"un perfil
quulnero. l

= Ia figura 5 ilustra una vista en planta sobre otro 1]
po de perfil esquinero. ;

La figura 6 ilustra esquematlcamente la vinculacién er
tre dos elementos moldeados.

El elemento moldeado constituido como elemento portan-
te en forma de bandeja 1 comprende segin figura 1 una capa cu
bridora 2 y un cuerpo de relleno 7. En esta formade realiza-

cién el cuerpo de relleno 7 no estd recubierto sobre toda su

superficie exterior con la capa cubridora 2, sino preferente-
ente solamente sobre su cawmisa exterior asi como el borde dé
andeja con la capa cutridora rigida y estatle constituida d¢

resina sintética. Sobre el fondo de la bandeja esta dispuesto

en forma en si convencional un colector solar 4, el cual esti

constituido a modo de ejemplo de tubos ennegrecidos dispues-

tos en forma yuktapuesta y unidos mutuamente a través de una

&apa lateral. Se sobreentiende que es posible utilizar otra

‘lmodalidaed de realizacidén de colector solar, sin emtargo parti

cularmente aquellos colectores solares que pueden ser aloja-

dos en el elemento moldeado l. Sotre un esbalén del torde de
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bandeja estd apoyada una placa de vidrio 5 cuyo borde perifé-
rico encaja en un perfil de obturacién 6, el cual estd sujets
Ho en la forma descriva a continuacidén en el elemento moldeaé
jo, es decir, en la bandeja. -
El cuerpo de relleno 7 recubierto con la capa cubrido-
Fa 2 esta constituido preferentementé de una espuma dura de
poliuretanc con una densidad aproximada de 50 a 120 kg/ma. En
determinadas zonas del cuerpo de relleno 7, en el ejemplo de
realizacién segﬁf figura aproximadamente en el borde de bandg
ja, se pueden coflocar estructuras fibrosas 20. Para la rigi-
dez del cuerpo‘ e relleno resulta igualmente posible elegir
lnis elevada a 14 densidad de la espuma en determinadas zonas,
or ejemplo en la zona de la capa cubridora o eﬁ el borde ex~
terior del cuerpo de relleno, preferentemente entre 600 a
1000 kg/m?. |

Como estructura fibrosa 20 resultan sustancialmente
propiados tejidos de fibras o fibras no tejidas resistentes
a la humedad.AEstas fivras ﬁo deben presentar de ningin modo

efecto capilar. Para aumentar la estabilidad encuentran apli-

cacidn preferenteﬁente filamentos de fibra larga, particular-
mente fibras de base mineral o sintética. Se sobreentiende
quéﬂla estructura fibrosa se puede encontrar en los lugares
mas diversos del cuerpo de relleno. Para la rigidez del cuer-
po de relleno resulta susfancialmente ventajoso un manojo de
fitras o tejido circular de fibras de vidrio cuyo didmetro eg
adaptatle aproximadamente al tamafio del elemento moldeado. L4
malla del tejido circular es tan grande que la estructura tej
til es embetida completamente por la espuma de pléstico atn
en estado liquido poco después de iﬁyectado, de manera que cg

da fitra quede insertada en la espuma. El tejido circular se
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lleva a cabo preferentemente en forma de una manga rzllenada
con una cuerda retorc¢ida constituida de una pluralidad de me-
chones de fibras de vidrio. La cantidad de wechones de fibrag
de vidrio utilizada esta determinadava voluntad y solawente
por la resistencia mecdnica que se deba lograr. Dicha canti-
dad de mechonesutilizados importa por experiencia entre 15 a
50.

La capa cubridora, la cual preferentemente ec dura,

compacta y resisgente a la ihterperie, constituye el elemento
ortante del elemento moldeado. Existen diferentes procedi-
ientos para la fabricacién de la capa cubridora, de los cua-]
les se explicarT dos mis adelante. La capa cubridora esta
constituida preferentemente al igual que el cuerpo de relleng
de poliuretano. Dicha capa debe presentar una 9levada densi-

dad para garantizar la resistencia estatica necesaria. Parti-

. lde estano, 0,5% en peso de absorbedor de rayos ultravioletas,

"lcapa cubridora puede estar constltulda por una capa interna jJ

cularmente apropiada para la capa dura y estable resulta una
mezcla liquida de resina sintética constituida de polieteral:
céholes polifuncionales con poliisocianatos aliféticos.-Parti
cularmente apropiada resulta una relacién’de meécla de dichos
componentes comprendidos entre 1:0,7 a 1:1,3%. Un cofpuesto

particularmente apropiadoipara esta capa cubridora comprende
20% .en peso de poliester fuertemente ramificado, que contieng
grupdévhidroxilos, 21% en peso de polieteralcoholes polifun-

cionales, 0,5% en peso de dibutilestafio dilaurato u octoato

12% en peso de pigmentos como ser Fey03, Ti0,, Croa, asi comg

46% en peso de dllsoc1anato de isoforona. Por lo que resta lﬁ

una capa externa, comprendiendc. la capa interna isocianatos

no resistente a la luz y la capa externa lsocianatos resiste:
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tes & la luz.

Para conferir al elemento moldeado en cada ¢&SO Un as-

pecto cbrrespondiente se agrege a la capa cubridora pigmentos

egin sus caracteristicas entre 5 y 20 partes en paso, referi"

Eesistentes a la luz. Ia porcién de tales coloranteé'iﬁbbrta

do al peso total de la mezcla. - e

natos (Den31dad Lntre 50 ¥:.120 Kg/ma), preferentemente 70
rg/m en estado spumado) . '

de aislacién térmica con una estera 8 de material comespon-

duce sustancmalmente la transmlslon térmica 1nut11 hacia la

superficie de contacto.

liuretano se puede recubrir é }é superficie de bandeja qﬁeJJg
va al colector con una lamina metélica. Esta lamina metélica
tiene la funcidén de reflectar los rayos infrarrojos, los cuales
son transformados por el colector. Con ella también se logra
ﬁun ‘mejor aprovechamiento del calor de radiacién. Dicha lémina
metallca estd constituida funcionalmente de aluminio. El mia—
mo fin se logra con esquirlas ruy pequeiias de vidrio o bien
perlas de vidrio, las cuales son esparcidas sobre un adhesivd
¥ las cuales conforman sobre la superficie de la espuma de Pq
liuretano una capa continua.

La parte del torde de bandeja ilustrada en la figu-
ra 2 esta configurada en forma perfilada en corresponden-

cia con el perfil de otturacidn a alojarse. Para la receps

Como material'para el cuerpo de relleno resul?&“sustan ‘

Lclalmente ventajosa una mezcla de polleterpolioles con isoc1%,
El fondo /del elemento moldeado estéd revestido con finds
diente aislante, preferentemente vellén de fibra de vidrio of

tejido de fibras. Gon esta medida se impide o al menos se re-:¥

Para mejorar la estabilidad térmica de la espuma de pd




"clon del perfil dc ob“uraclon 9 que engasta a ]a cuble r5a
'fde v1dr10, estan prov15tas dos ranuras 01rcunva anuec 10

',desplazadas mutuamonte en altura las cuzles se fab“lc?n

: mente en- el elemento moldeado. Las ranuras 10 previstas en
<5el borde de bandeaa 3 estan conformadas de tal manera que
,'el perfll de ooturac1on sea facmlﬂente abrochable y rete-
"nl Lo por las fanuras en unlon p051t1va. En este caso - tam-

' blen se puede utlllzar ranuras. destalonadas. Bl pe:f*l de

'friorlde la ®
'V56lér;f$os 1ablos de obturac1on 9 tanblen tienen una fun-

'cl?n de suaeclon Ya que el aire contenldo en el recxnto

~_aumentos de preSIOn con51derable Por este motlvo se pre-
. fiere dos fllas de ranuras, con lo cual se 1mplde un soltas
.mlento del elemnnto de obtura01on consecuen01a de varia-

" ciones de pre51on. Adenés se puede preveer una valvula de

tor estd previsto un perfil de uniém 12, el cual estd a su

vez insertado en una ranura 15, la cual estéd igualnente

perlferla'de lz bandeja. Ton esta construccxon se DPOSLDLLIA

por supuesto en forma 51multanea con el elemento moldeado

obguraclon

lor generado por la 1nc1denc1a de rad1ac1on y provoca

, =io- -

e, ) o~

u-aa

Sin embargo tamblen es pos1ble fresur a cstas posterior-

[TEN

1de la peneoraclon de alre ambiente al inte~-

4

ndeaa, en el cuM1 esta dlspuesto el colector

——

14

estanco ll de la bandej& se ata a consecuencla del ca-

AR

sobrepresidén, asi como dremajes para el agua de condensa-

¢ida.
M Para la vinculacién ds varias bandelas de colee-
N :

£

confovmada en el borde ondulado 3 y a lo largo de toda la
t%;en_fovna sustancizluente semcilla una yuxbaposicidn de
d4versaé bandejas ce colector, T4 cus solamerie es nccela-

LAY

io pone* a éetaq una al lado de otra ¥ aveochayr ol yromill

X

,5;47;;-.»,'_j3a,;;{. POOR
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lés. Estos perfiles esquineros preferenteﬂente integrados.

‘si conocida. Para proveer una mejor flaaclén del perfll

de unidn en las correspondle tes ranura

se posibilita un armado sencillo y 1vm;\.do de las oandejas

5 ~

. de colector. El perfil de unién es preferentemenue e1ést1— el

co de manera tal que las d11atac1oneS~teLulcas~pu,den.sep;

e
[l

conpensadas sin dificultad al igual que en el perfil def
' : o -~ . - o
obturacidén 9. S ‘

- . {
“m A : 1
4

En 1a forma de reallzaclén segun flgura 3 la v1n¥ ”

RN

culacidn de las dlﬁerentes bandejas de colector ya ne tle—_f

ne 1ugar nediante un perfil de unién. Para ello estén 1n~}

tegradou por noldeo en la superflcie de fondo y preierente-<

nente en sus zonas esquineras perfllss esguineros especla-

por moideo en el elemento moldeado, estar prov1stos con
aberturas de tornlllo, en las cuales se pueden atornlllar
nwllos de sujecidn. edlante estos perflles esqulneros
se suaeta a las bandeaas de colector sobre la superflcle
de apoyo. En lugar de las unlones atornllladas tamblen se‘
pueden utlllzar uniones de ?alce. Sln embargo tanbién se'

puede utilizar cualquier otra p051b111dad de suaeclén en

esguinero 14 en el elemento noldeado 1, asi como para aumeg'§

tar la rigidez del. Dlemento moldeado, se ha prev1svo en el
perfll eoqulnero nervios 15 constltuldos al 1gual uue el.
perfil esguinero de metal llVlanO, puede" estar conformaf_
dos en el perfil esoulnero, soldados al nerril o blen fl;'

Jjados de otra forna cualesaule"a.
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- solamente una Jjunta simple 16,

cidn del perfll eooulnero 14 v1sto en planta. Estm pert £i1
tesqulnero trlanrular comprende ures nervios 15 ¥ presenta
',tres aberturav roscadas. Este perfll esoulnero esté dis-

'puesto en. forma 1ncrusﬁada en las zonas e%férmores de la

;superflcle de. fondo. . L . _«.v T
'llzaCLOn del perfll esquinero. Esta forma de realizasién

'iménte rectangular. Este perfil esqulnero 14 os fabricado

_f+n01onalmente en una etapa de trabaao conguntamente con
pecto a la superf1c1e de fondo de la bandega. Sobre el

de colocar una otra bandeaa de colector para su v1nculac’

;y atornlllarla con el perfil esqulnero, para lo cual esta
‘te. Resulta evidente que el pérfll esqulnero puede sufrir
‘ble un pérfil esquinero cuadrilétefd'con el cual se puede

' v1ncular nutuamente a cuatro bandegas de colector. Los ner+

vios conformados en los perfiles esquineros pueden prasen-

- positiva dos bandejas. Una de dichas bandejas pressnta un
- . L e

“borde rebatido ¥

En la figura 4 se ilustra una forma de realize-

...

En 1a flgura 5 esta 1luqtrada otra forma de rea-

l . .

jpresenta una seceldn transversal cuadrllatera, prcieﬁentew,

1a bandeaa de colector, ¥y sobreuale lateralmente con. res-.

s

tramo sobresallente lateral del perfil esqulnero 14 se pue-

t1tina’ presenta por supuesto una escotadura correspondien-
i

diferentes modificaciones. A modo de ejemplo resulta posi-

".

s

tar forma de placa, Sln emoargo también encuentran aplica-
cién chapas perfiladas para aumentar el agarre.

~ En la flgura 6 esté 11ustrada una forma de rea-
lizacidn en la cual estén conect tadas mubuamente en unidn
, el

gsobresaliente 17 cual engrann en Toa

Y

cotﬂﬂura configurada correspondientemente

.
N . . ’
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de manera que éstos quedan unidos firmemente con 1a—bande~

.aa.ngta nedids tlene ademés grandes venuajas de fabrlca-

‘-elementos componentes no tlene luga Para aumentar el

pugde ser colocada fécilzaente en 91 moide. En ette caso la

tad superior de molde, pudidndose con 5id lenar & esta co:o
: it LI N

a segunda bandega 18. Para ooturar el 1nterst1c19.entre}j

am%as bandejas se puede 1nsertar una junta 19 ;i}ﬁ

-

En una vtra forma de realizacién no 1lustrada = -

los elemontos componentes de una bandeja de colecvoiB como

SRR,

sexr por ejemplo cubierta de vidrio, absorbedor conjunta— J

mente con sus conexiones de entrada y retorno, herrages de'5

v1nculaclon valvulas de sobrepre51on, drenajes dﬂ gsua dﬂ NI

i

condensaclon etc] son unidos por colada con la bandbja,

cidp, las cuales son atn més considerables por cuanto los

elementos conponentes estan agrupados en una, unldad de mon-

taje ¥ como tal son colocados en el molde con el cual se -

fagrlca la bandeja. Al espumar o colar el molde de bandeja,ff
il

estos elementos componentes quedan unidos flrmemente con’ f
N
la bandeja. Otros medios de sujecidén resultan superfluos, |

El insumo de montaje para la colocacidén ulterior de los

agarre de estos componentes con la bandeja, éstos estén

prov1stos con plezas o partes de anclaae 1os cuales quedaq
1nteg*adas despues del moldeo en el cuerpo de relleno 0 eg
Ia capa cubrldora. La unidad de montaje puede estar conéél
tltu;da a modo de ejemplo por una capa de plastlco'como,f"
camisa sobre los elementos componentes,'en.la cual éstén.y
alojados y fijados dichos elementos componentns. Lo ante- :‘
dicho resulta gspecialmente ventaaoso para los procedinld

tos descritos a continuvacidn, Ja que en este caso la unln

v

olde, por ejenplo: una'"*

-

3

unidad de uontaje es parte del
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'pérfe pérdida:dgl_mpldef La unidad de montaje de-ésta Tl
tad de molde ‘estd constituida de tal forma que la)“estante
parte del molde pueda ser ret~rada fécilmente despues ds
la formaclén de la'bandeaa, la cual esta unida fnrmemen*e
con la bandeja despues de su.moldeado. ‘
f;(" -ﬂ A continuacidn se aescrlblva doéﬂfrocedlmlenuos
ﬁe fabrlcaclén de los elementos moldeados. En ambos proce-
dlmlentos se requlere un molde que corresponde con las me-
dldas de la p”eza termlnada. Los moldes pueden ser fabrl-
cados segun procedimientos en 51 conoc1dos v estar consti-
tuldos.segun ea su capa01dad de reutlllzaclon de resina
sintética, a: umlnlo o acero. Los moldas ‘se conflguran de
tal folma que el elemento moldeado pueda ser ;etlrado sin
dlflcultad. ".l . f | _ ;-   7 |

ﬂi De-acuerdo a un procedlmlento se utlllza un mol-
de que esta compuesto de dos cascara= en el caso de fab“l-
" cacién de una pleza moldeads constltulda com0'cubeta. En
estas cascaras se 1ntroduce &n el ‘estado abierto del molide

un dlSpOSltlvo de 1nyecc10n, en el cual estan prov1stos

dlSpOSltlvos d051f1cadores los cuales reunen a los diferen

tes componentes de mezcla para la resina smnteulca liguida
¥. mezclan intensivamente a éstos-en un mezclador. Final-
merte 's8 proyecta a la resing sintética liguida bajo ele-

. vada pre én contra las céscaras dé'molde para conforrar
a la capa cubridora o capa exterlor.'_ .

© U La resina sintétice es apli. cada sobre las chsca-
= rés ccn'uﬁ'espéSOr de 0,5 a 3 Ef. La reticulacit n entre lg
,~he;cla de nollureuano se cortrola medi?nte catalizadorez.

‘Fn esSe caso ge ds
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‘res de acelte transmlqor termlco. : . -? f o
o)

El calentamwento de los moldes es de suma. impo zwv;

€llo menores tiempos d

déc1r que la retlculaclon comlence répldamente. f“};“

A

co o resina sintética llqulda polluretano K4 Part*culax en_:xh

te ,una mezcla de polleteralcoholes polmfunclonales con -
: -~

' . . B U
.

polmmsocxanutos aliféticos.

-04'*1&

La capa de pléstlco fabrlcada de esta memera 5

"
n‘.

plerde su pega3051dad superflclal en el 1nterin aproxlma—w ; 

do de 2. & 4 minutos. ' :;' S L

a"<'

i : Despues de la fabrlcac16n N retlcula016h previé'~*‘
dL la capa exterior compacta, se coloca en una de las cés~ jéi--

chas de molde la. armadura de flbras descrmta més arr1ba.§ b

P b
Péra ello se une mubuamente ambos extremos de 1& cuerda 5
retorcida de fibras de nanera que no pueda tener lugar un;

)
;|

corrimiento de la cuerda retorclda de flbras dentro del

:

molde. Flnalmente ge clerre a ambas chscaras de molde y. se g

traba a éstas mutuamente medlante dlsp081t1vos de cierre ii

de tal manera que no pueda\tener lugar una apertura auto-

nética de las nismas., . S,

Después del cierre del molde se 1ntroduce a éste:j:

en un horno, preferentemente en un horno contlnuo, en el

‘cual se callenta al molde de todos 1ados. En el caso dél

horno continuo se trata funcionalmente de un horno de airej;

caliente en el cual se caldea el aire mediante calentado—‘

“‘

w_tancla Ja que el pléstico de la capa cubrldora se “etlculg'f

wgjor .y més rdpidanente ¥ ademas con ello se logrr meaoresgf

tienpos de reaccidn para la esp du“a 8 lnu“od cir 7 oo

de desmoldeo.

i

v
s

L I

[ s

r

i

H

1

il
Como ya se ha men01onado 1n1c1almente sg.utlllzd;yw
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'VEﬁ‘forma funcionalmente ventajosa se calienta a
los moldns a una tenp°ra+ura comprend*da aproximadamente -

entre 30 a 8000 T

Como ya se ha 1ndlcado 1n1c1almente

tfl

i
pa“a.la esnuma preferentcmenue una mezcla constituida de

polleterpollalcoholes con

anade un medlo espamante,

ne:u‘cil

- o

lsoclanatos. A estae mezclas se

*esultando pavtlcularmcnte 2pro-

- am::?nas. terclarlas. Los componentes de la mezcla’ a espumar-
> se“se relinen en una cimara mezcladora mediante dispositi-

'Vos dosificadores adecuados y se'mezclan hombgéneamente ¥

-restos de pldstico que todavia pueden estar dentro del mely

de esto molde se colocs la

plado para ello trlcloromonoflouoromeuano. El de arrollo

de las rea001ones "de esta mezcla se conirola medlante la

l

adlclon de actlvadores adecuados,” COmoO ser por eaemplo

fl?almente se 1ntroducen en el molde de acuerdo al proce-
dimiento de fundlclon por 1nyecclon ya nonocn.do. El pléstit

-co llquldO entra en rea001on ¥ se expandse.

-n

senta una retlculaclén de la espuma con la capa cabrldora

Con ello se pre+

ya preretmculada, teniendo lugar deonues de ld‘retlcula—
¢cidn o.solldlflcaclon de la espuma de poliuretano una unidy
intima integral entre ambas capas. Posteriormente se abre
el ﬁolde ¥y se extrae del mismo al eiemento moldeado termi-
h%do.rEl molde vaciado se limpia a conbinuacidn de posiblet
de y se entrega nuevamentn al clrculto de produccidn.

De acuerdo a un oegundo procediniento dlcho nol-
de esta constituido de més de dos partes.

Un priczer molde es més pecuefic en k medide del
spesor nrevmsto de la capa cubridoraAa aplicarse despus
del espunado del cuerpo de rclle . En e

arcadunn e
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.descrita; A cont1nuac1on se cierran las céscaras dn-molde

“acelerar la reticulacidn se calie 1ta nuevanmente al molde,

_pa cubridora compacta, s¢ abre cl molde y se exirae

Ppp—

wd? -

y se callenta al molde cerrado en un horno contlnup.ﬂFinal;*

mente se 1ntroduce la espuma ‘dura medlante un procedlmlen~

to de fundlclonflnyectada._Despues de la expansmqn:gapra—

reticulado de la mezcla capaz de reaccionar se abre al
' AR

'moldé ¥ se exfrée'al cuerpo moldeado. ELl cuerpo mdldaado

fabrlcado de esta manera se coloca a contlnua016n en un

molde de colada y se lo centra, correspondiendo el.reclntojb

hueco de eqte molde a las dlmen31ones flnales del- e¢emento

Saat

mpldeado a fapricarse. A contlnua01on se cierra este molde i

¥y| s8¢ amordazg en p03101on vertical en un dispositivo de su-3

jéclén de molde de tal manera que.la boca de volada aste

dlspuesta en el extremo 1nfer10r del molde. En el extremoﬁv'
superior del molde "estd previsto un tubo de'sublday. En 3‘1“_"5 S
molde sujetado de la manera deserita se cuela el plésticOf ?“

liquido de poliuretano necesario para la capa cubridora. |

v

i

A este molde se debe suministrar taﬁto pléstico

liquido hasta que el aire contenido en el molde sea elimi-

nado completamente, el cual puede salir a través del tubo

de subids.

La mezcla capaz de reaccionar esté activada de

)

%al manere que la reticulacién del poliuretano recién tied‘u

que el cuerpo de relleno fabrlcado en primer lugar ain no
ha fraguado completamente, se preoenta de nuevo una unlén

integral entre capa cubrldora ¥ cuerpo de relleno. Para

importando la tenperatura de caldeo anroylmadamente 7090

Después de coupletada le reticulacidn o fraguado de la’ cad

K
ne lugar cuando el molde estéd completamente 1leno. Puesto

i

i

BN
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L elenento moldeado- terminado.
‘%f : ) " Asi como en el cuerpo de relleno tambidn se pue-
gE ) .
A de proveer armaduras d° fibras en la capa cubrldo*“.
G
SR Para la armaduﬂa de la capa oubﬁldova 35 emplea
i N
i 5 preferentemente esteras de fibras, las cuales se pueden
4 -~
G recortar a forma adecuada. De acuerdo al primer procedi-
L miento se 1nyectg prlmeramente una primera capa cubridora
v en'el molde, luego se coloca bandas de esteras, de fibras
o ' y’%e recubre por inyeccidén cen una segunda capa cubridora.
+ - . 'I
i - . . . -
: " 10 Igualmente tgmbién resulta posible coleccar los perfiles es-
; . quineros en ¢l recinto hueco del molde. lediante una ade-
o cuada confighracidn del recinto interior del molde o bien
-;: - adecuadas piezas postizas se pueden fabricar las ranuras
. DTN s '
. ; copjuntamente con la conformacién del elemento moldeado.
e 18 ~ En resfmen la Patente de Invenc;on que se g£oli-
e clta, debers 3 recaer sobre Was siguientes:
20 -
N
b
i L
: 25 .
30 g
- ]
: i
N t
; . !
; . ‘ f
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RETVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacién de un elemen

to méldeado de pléstico espumado, provisto total 0 parcialme]
te d% una capa cubridoia densa, particularmente un elemento
portante pare colectorés solares, en un molde constifuido de
varias partes, caracterizado porque, en un molde, se prepars
por espumado un cuerpo de relleno jfporque la capa cubridora
se forma antes o deéﬁués de la operacién de espumar el‘cuer~
po de relleno, de modo que dicha cgpa'se une con la superfi-
cie de éste,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac|
terizado'porque comprende las etapas operativas de introdu-
cir resina sintética 1fquida en el molde abierto para confor
mer la capa cubridora, cerrar el molde y espumarlo para la
conformacién del elemento moldeado. ‘ |

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque comprende las etapas operativas de introdu-
cir en el molde el material eépumable para la conformacién
del cuerpo de relleno, pasar el cuerpo de relleno a otro mol|
de més grande en la dimensién de la cepa cubridora y centran
lo en este dltimo molde, y colar en éste molde resina sinté-
tica liquida para la conformacién de la capa cubridora.

. 4.~ Procedinmiento seglin las reivindicacibnes 2 6 3
caracterizado porque entes del espumado del cuerpo de relle-
no, se introguce en el molde la estructura de fibras;

5.~ Procedimiento éegﬁn el menos una de las relwin
dicaciones 2 a 4, caracterizado porque antes del espumado
del cuerpo de relleno se coloca en el molde el menos un ele-
mento componente como una cubierta transparente, absorbedor

conjuntamente con las conexiones de entrada y retorno, herra

| 1
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terizado porque dicha unidad de montaje constituye la parte

" |perdida del molde.

tructura de fibpras es calentado en un horno continuo a una

|vna capa de 0,5 a 3 mm, de espesor.

| es gobernada de tal manera mediante catalizadores, que la

to mis inferior del molde, habiéndose previsto en el punto

- 20—

Jes de vinculacibdn y similares.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5, carac
terizado porque los componentes’comprendidos‘en una unidad
dé montaje son colocados én el molde.

7.- Procedimiento segin la reivindicacién 6, carac

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4, carac

terizado porque (el molde después de la colocacidn de la es-

temperatura ap ximada de 30 a 802 C. .
\ 9.- HBrocedimiento segin la reivindicacién 2 § 3,
caracterizado porque la estructura de fibras es preparada'
con un aghesivo adecuado.

10.- Procedimiento segin la_reivindicaci6n 2, carap
terizado porque la resina sintética liquida es éroyectada LE!

Jjo presién elevada contra la pared del molde hasta comstituip

1l.- Procedimiento segln la reivindicacién lo, ca

racterizado porque la reticulacién de la resina sintética

resina sintética queda adherida contra la pared del molde.

i - 12.~ Procedimiento segin la reivindicacién 10, ca-
racterizado porque la esﬁr&otura de fibras es colocada en el
nolde después de inyectada la resina sintética.

13.-~ Procedimiento segin la reéivindicacién 3, ca-

racterizado porque la resina sintética es colocada en el puxy

superior del molde un tubo de subida.

14,.- Procedimiento segin la reivindicacidn 13, ca-
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racterizado porque a la resina sintética se aflade un acti—ﬂ
vador, de manera tal que la reticulacién recien terminada
daspués del llenado completo del molde. ,

"~ 15.,- Se reivindicé.por Altimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencién que se solici-
ta: PROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE UN ELEMENTO MOLDE4

DO DE PLASTICO ESPUMADO.

" Modo conforme queda descrito y reivindicado en 11

Presente Memoria descriptiva que consta de veintiuna phgina

necanografiadag y dibdjos ad juntos.

: , o Madrid, 16 de Enero de 1.979

)
¥

BERNARDO UNGRIA
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