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DESCRIPCION

Pieza moldeada en forma de cubeta, como por ejemplo un fregadero, un lavabo o similares, asi como procedimiento
para producir una pieza moldeada en forma de cubeta de esa clase.

La presente invenciéon hace referencia a una pieza moldeada en forma de cubeta, como por ejemplo un fregadero,
un lavabo o similares, con las caracteristicas de la reivindicaciéon 1, asi como a un procedimiento para producir una
pieza moldeada en forma de cubeta de esa clase con las caracteristicas de la reivindicacion 10.

Por la solicitud DE 10 2004 055 365 A1 se conoce una pieza moldeada en forma de cubeta con las caracteristicas
del preambulo de la reivindicacion 1. Por la solicitud EP 0 361 101 B1 se conoce un procedimiento de produccion
correspondiente mediante la utilizacion de una pieza moldeada adecuada por ejemplo para fregaderos. Las piezas
moldeadas en forma de cubeta, producidas de ese modo, presentan una calidad o6ptica elevada, asi como muy
buenas propiedades de uso, en particular una elevada resistencia a la abrasién y una elevada estabilidad a largo
plazo de la apariencia 6ptica. A través de la utilizacion de ligantes adecuados y de agentes de carga incluidos dentro
para el material compuesto, puede imitarse con elevada calidad por ejemplo la apariencia de piedra natural, al
mismo tiempo con propiedades de uso mejoradas de la pieza moldeada en forma de cubeta.

En particular las piezas moldeadas en forma de cubeta que se extienden tridimensionalmente, de gran volumen y/o
que difieren de una forma plana, como por ejemplo un fregadero, presentan una masa de por ejemplo mas de 10 kg.
Debido a ello, en particular durante el transporte, pero también durante el montaje de las piezas moldeadas en forma
de cubeta, deben tomarse precauciones para evitar roturas, lo cual requiere una inversién correspondiente y dificulta
el manejo.

En la solicitud DE 20 2012 102 782 U1 se describe una pieza moldeada en forma de cubeta, como por ejemplo un
fregadero, un lavabo o similares, de un material compuesto que presenta un ligante polimerizado, curado, y agentes
de carga incluidos dentro, donde la pieza moldeada en forma de cubeta presenta un lado visible y un lado posterior
que se situa de forma opuesta con respecto al lado visible, donde fibras alineadas unidireccionalmente cerca de la
superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta estan integradas en la polimerizacion en el
material compuesto.

En la solicitud DE 20 2006 008 913 U1 se describe otra pieza moldeada en forma de cubeta.

Materiales plasticos reforzados con fibras pueden observarse en las solicitudes EP 0 016 248 A1, EP 2 138 530 A1y
JP 2012-040763 A.

Por lo tanto, el objeto de la invencién consiste en proporcionar una pieza moldeada en forma de cubeta, asi como un
procedimiento de produccion correspondiente, a través del cual se mejore la seguridad con respecto a roturas de las
piezas moldeadas en forma de cubeta, en particular durante el transporte y/o el montaje, y se reduzca la inversion
correspondiente.

El objeto se soluciona a través de la pieza moldeada en forma de cubeta determinada en la reivindicacion 1, asi
como a través del procedimiento de produccién determinado en la reivindicacion subordinada. En las
reivindicaciones secundarias estan determinados otros tipos de ejecucion.

Segun las caracteristicas especificas de la reivindicacion 1 se prevé que las fibras, alineadas unidireccionalmente
cerca de la superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la
polimerizacién en el material compuesto, estén dispuestas sobre menos del 30% de la superficie del lado posterior
de la pieza moldeada en forma de cubeta, que las fibras formen al menos una tira de tejido y que la tira de tejido, si
bien esta dispuesta cerca del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, hacia la superficie del lado
posterior sin embargo esté cubierta por una capa de ligante curado.

Una posibilidad relativamente simple para aumentar la seguridad frente a roturas consistiria en la reduccién de la
parte en peso de los agentes de carga, incluidos en el ligante curado, a través de la cual podria por una parte
reducirse el peso de las piezas moldeadas en forma de cubeta y, por otra parte, la pieza moldeada en forma de
cubeta presentaria una mayor elasticidad. No obstante, a través de ello se empeorarian también las propiedades de
uso de la pieza moldeada en forma de cubeta, de modo que no se trata de una solucién del objeto éptima.

En la solicitud DE 10 2009 025 225 A1 se sugiere mejorar la capacidad de resistencia contra cargas por impacto o
por choque, debido a la fragilidad relativa del material compuesto, condicionada por el elevado contenido de agente
de carga, a través de la adicion de fibras de queratina, donde para lograr una mejora ha resultado fundamental que
las fibras estén distribuidas de modo uniforme en el cuerpo moldeado y presenten una longitud de como maximo 10
mm.
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Se proporciona una pieza moldeada en forma de cubeta, como por ejemplo un fregadero, un lavabo o similares,
producida de un material compuesto que presenta un ligante polimerizado, curado, y agentes de carga incluidos
dentro, donde la pieza moldeada en forma de cubeta presenta un lado visible y un lado posterior que se situa de
forma opuesta con respecto al lado visible, donde fibras alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie
del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta estan integradas en la polimerizacién en el material
compuesto.

La alineacion unidireccional de las fibras significa que las fibras correspondientes, al menos en algunas secciones,
estan alineadas esencialmente en una direccién predeterminada, donde las fibras pueden presentar también varias,
en particular dos o también tres secciones en las cuales las mismas estan alineadas en diferentes direcciones, por
ejemplo porque siguen el contorno de la pieza moldeada en forma de cubeta, la cual puede presentar por ejemplo
una o dos cubetas. En ese caso, las fibras alineadas unidireccionalmente pueden presentar en conjunto la forma de
una L (en el caso de una cubeta) o la forma de una U (en el caso de dos cubetas). De manera alternativa con
respecto a ello, las fibras alineadas unidireccionalmente pueden extenderse también en linea recta sobre toda su
longitud, por ejemplo también en el area de la cubeta o de las cubetas en donde las fibras, por ejemplo en el exterior
en el borde de la cubeta, estan incorporadas en la polimerizaciéon delante de un borde de la pieza moldeada en
forma de cubeta que rodea la cubeta.

La seccion rectilinea de las fibras alineadas unidireccionalmente puede ascender a mas de 50 mm, a mas de 100
mm o a mas de 150 mm. Las fibras alineadas unidireccionalmente, por ejemplo al menos en algunas secciones,
pueden estar alineadas paralelamente con respecto a un lado longitudinal de la pieza moldeada en forma de cubeta.
Las fibras alineadas unidireccionalmente se extienden dispuestas paralelamente unas con respecto a otras. En
combinacién con la incorporacion en la polimerizaciéon de las fibras en el material compuesto, en particular ya
durante la produccion de la pieza moldeada en forma de cubeta, con una inversion adicional reducida se alcanza
una importante mejora de la sensibilidad frente a roturas.

Las fibras presentan una longitud comparativamente elevada y estan formadas por ejemplo como haces de fibras o
manojos de fibras constituidos por filamentos o fibras continuas, donde las fibras incorporadas en la polimerizacion
presentan por ejemplo una longitud de mas de 10 cm, en particular de mas de 20 cm.

Las fibras alineadas unidireccionalmente, las cuales se utilizan como fibras de refuerzo, pueden componerse de un
material inorganico, donde en particular puede tratarse de fibras de vidrio, por ejemplo de fibras de un asi llamado
vidrio E. De manera alternativa o complementaria pueden emplearse también fibras de otros materiales, por ejemplo
de plasticos poliméricos, carbono o grafito, eventualmente también en combinacion entre si y/o junto con fibras de
vidrio. Observado sobre toda la pieza moldeada en forma de cubeta, las fibras alineadas unidireccionalmente estan
dispuestas de forma muy poco homogénea en la pieza moldeada en forma de cubeta, en particular las fibras
alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de
cubeta estan dispuestas en menos del 5 % o en menos del 3 % del volumen de la pieza moldeada en forma de
cubeta.

La integracion en la polimerizacién de las fibras alineadas unidireccionalmente puede tener lugar durante el curado
del ligante, es decir, durante la produccion de la pieza moldeada en forma de cubeta. A través de estudios se ha
comprobado que mediante una incorporacién en la polimerizacion de esa clase, durante el proceso de produccion de
la pieza moldeada en forma de cubeta, la resistencia frente a roturas es mas elevada que en el caso de una
laminacién posterior de fibras alineadas unidireccionalmente sobre la superficie de la pieza moldeada en forma de
cubeta.

Otro efecto positivo de las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior de la
pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la polimerizacién en el material compuesto, reside en el
hecho de que una curvatura de las piezas moldeadas en forma de cubeta a través de las fibras incorporadas en la
polimerizacién en el lado posterior, practicamente puede compensarse por completo. Una curvatura de esa clase
puede producirse debido a que sobre el lado visible de la pieza moldeada en forma de cubeta tiene lugar una
acumulacién de los agentes de carga del material compuesto, porque gracias a ello se mejoran las propiedades de
uso de la pieza moldeada en forma de cubeta. A través de la acumulaciéon de los agentes de carga sobre el lado
visible se produce usualmente un abultamiento convexo del lado visible, en particular en la seccién de una superficie
de escurrido de un fregadero, el cual puede compensarse al instalar la pieza moldeada en forma de cubeta, por
ejemplo al instalar un fregadero en una placa de trabajo, pero en principio se considera no deseada. A través de la
incorporacion en la polimerizacién de las fibras alineadas unidireccionalmente y preferentemente relativamente
largas sobre el lado posterior ese arqueamiento convexo puede reducirse o incluso puede compensarse por
completo.

La parte del ligante se ubica entre 10 y 45 % en peso, entre 15 y 40 % en peso o entre 20 y 35 % en peso,
respectivamente referido a la suma de la masa del ligante, de los agentes de carga, asi como de diferentes aditivos,
como agentes de reticulacién, peroxidos o agentes desmoldeadores. El ligante presenta al menos un monémero y al
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menos un polimero. Como mondmero pueden utilizarse en particular estireno, acido acrilico o acido metacrilico, asi
como sus ésteres. En un tipo de ejecucidon especial el ligante presenta una mezcla de metacrilato de metilo y
metacrilato de polimetilo, donde el metacrilato de polimetilo puede ser un copolimero con los componentes
metacrilato de etilo, metacrilato de butilo o similares.

La relacion de las partes en peso de polimero con respecto a monémero en el ligante se ubica entre 1:1 y 1:10, entre
1:2 y 1:7 o entre 1:3 y 1:5. En principio, en particular el tamafio de las particulas, de las particulas de agente de
carga utilizadas, y la parte requerida del ligante, interactian una con otra, a saber, de manera que tendencialmente,
en el caso de un aumento de la parte de las particulas mas gruesas del agente de carga, puede reducirse la parte
del ligante.

La parte del agente de carga preferentemente particulado y/o inorganico puede ubicarse entre 55 y 85 % en peso,
entre 60 y 80 % en peso o entre 65y 75 % en peso, respectivamente referido a la masa total de ligante, agentes de
carga y aditivos. El agente de carga se trata preferentemente de un agente de carga inorganico mineral, en
particular de un agente de carga cristalino, como por ejemplo arena de cuarzo.

Preferentemente, el agente de carga presenta una dureza de Mohs de mas de 5, mas de 6 o de aproximadamente 7.
Esto aplica en todo caso para la parte predominante de las particulas de agente de carga utilizadas. Por motivos
técnicos, asi como por motivos econdémicos, se prefiere la utilizacion de didxido de silicio con una dureza de Mohs
de aproximadamente 7. De manera alternativa o complementaria pueden utilizarse también otras particulas de
agente de carga, en particular ain mas duras, las cuales pueden obtenerse de forma natural o sintética.

En una forma de ejecucién de la invencién, el material compuesto, exceptuando las fibras en o cerca de la superficie
del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, se encuentra libre de fibras alineadas
unidireccionalmente o incluso completamente libre de fibras. En particular, las formulaciones de los materiales
compuestos desarrolladas hasta el momento pueden tomarse para las piezas moldeadas en forma de cubeta segun
la invencién también sin ser modificadas.

En una forma de ejecuciéon, mas del 50 %, mas del 70 % o incluso mas del 80 % de las fibras incorporadas en la
polimerizacién en o cerca de la superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, al menos en
algunas secciones, estan alineadas unidireccionalmente en una primera direccion. La alineacion de esa parte de las
fibras puede extenderse al menos en algunas secciones paralelamente con respecto a un borde longitudinal de la
pieza moldeada en forma de cubeta.

Méas del 80 %, mas del 90 % o incluso esencialmente todas las otras fibras se extienden de forma oblicua y en
particular de forma transversal con respecto a la primera direccién. También esas otras fibras pueden estar
alineadas por tanto unidireccionalmente.

En el caso de un tejido, por ejemplo los hilos de la urdimbre pueden situarse en su mayoria enfrente de los hilos de
la trama y al menos en algunas secciones pueden estar alineados unidireccionalmente en la primera direcciéon. Por
ejemplo, la urdimbre de un tejido de fibras de esa clase puede estar formada por una mayor cantidad de fibras o de
haces o manojos de fibras por cm que la trama. De manera alternativa o complementaria, el peso de los hilos de la
urdimbre puede ascender a un multiplo del peso de los hilos de la trama y/o el material de los hilos de la urdimbre
puede estar formado por ejemplo por un vidrio inorganico, por ejemplo por un asi llamado vidrio E, mientras que los
hilos de la trama pueden estar formados por un material organico, por ejemplo de un poliéster.

En una forma de ejecucién, las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior de
la pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la polimerizacién en el material compuesto, estan
dispuestas sobre menos del 20 % o sobre menos del 10 % de la superficie del lado posterior de la pieza moldeada
en forma de cubeta. Debido a ello, las fibras de refuerzo pueden utilizarse alli de forma selectiva, donde esto es
especialmente efectivo para alcanzar el fin deseado, en particular el aumento de la resistencia frente a roturas, pero
también la compensacion de una curvatura de la pieza moldeada en forma de cubeta.

En una forma de ejecucion, las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior de
la pieza moldeada en forma de cubeta, estan incorporadas en la polimerizaciéon en el material compuesto en forma
de al menos una tira. Sin embargo, también dos o varias tiras pueden estar incorporadas en la polimerizacién,
preferentemente extendiéndose cerca de los bordes longitudinales de la pieza moldeada en forma de cubeta, las
cuales preferentemente estan alineadas de forma paralela unas con respecto a otras. De manera alternativa o
complementaria con respecto a una tira, las fibras alineadas unidireccionalmente pueden estar incorporadas en la
polimerizacién también en forma de al menos un parche con extensién rectangular, cuadratica, poligonal o al menos
curvada en algunas secciones.

La relacion de longitud con respecto a anchura de la tira puede ascender a mas de 3:1, a mas de 5:1 0 a mas de 7:1.
La longitud de las tiras puede ascender a més de 150 mm, a mas de 200 mm o a mas de 250 mm. La anchura de las
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tiras puede ascender a mas de 15 mm, a mas de 20 mm y o a mas de 25 mm. El grosor de las tiras puede ascender
a menos de 1,2 mm, a menos de 0,9 mm o preferentemente a menos de 0,6 mm. Gracias a ello, con una utilizacién
de material de las fibras relativamente reducida puede alcanzarse el efecto deseado.

En una forma de ejecucién, las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior de
la pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la polimerizacién en el material compuesto, se extienden
tanto en la seccion de una pared de una cubeta de la pieza moldeada en forma de cubeta, como también en otra
seccion de la pieza moldeada en forma de cubeta que se une a la cubeta. De este modo, las fibras se extienden
preferentemente de forma ininterrumpida en dos o varias secciones, respectivamente de forma unidireccional o
paralelamente unas con respecto a otras, donde la alineacion en las distintas secciones es diferente. A través de la
extension de las fibras alineadas tanto en la seccidn de pared de la cubeta como también en la otra seccidn que se
une a la cubeta, se alcanza una estabilizacién especialmente efectiva de la pieza moldeada en forma de cubeta vy,
con ello, un aumento de la seguridad frente a roturas. Preferentemente, las fibras estan incorporadas en la
polimerizacién en forma de dos o mas tiras que se extienden paralelamente unas con respecto a otras y que se
encuentran distanciadas unas de otras de modo correspondiente.

En una forma de ejecucion, la distancia de las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del
lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la polimerizacién en el material
compuesto, desde la superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, asciende a menos del
40%, a menos del 30% o a menos del 20% del grosor de la pieza moldeada en forma de cubeta en la seccion que
presenta las fibras. La distancia, en el caso de una pieza moldeada en forma de cubeta con un grosor de entre 7 y
12 mm, puede ascender a menos de 4 mm, a menos de 3 mm o a menos de 2 mm. Gracias a ello, la estabilizacion a
través de las fibras tiene lugar en una posicién especialmente adecuada dentro de la pieza moldeada en forma de
cubeta.

En una forma de ejecucion, la parte en peso de las fibras, alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie
del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta e incorporadas en la polimerizacion en el material
compuesto, en la masa total de la pieza moldeada en forma de cubeta, asciende a menos de 1,2 %, a menos de 0,6
% o a menos de 0,2 %. Mediante estudios se ha comprobado que ya a través de una parte de 0,05 % a 0,09 % de
las fibras correspondientes en la masa total de la pieza moldeada en forma de cubeta puede alcanzarse un aumento
de la resistencia frente a roturas de mas del 50 %.

La invencion hace referencia también a un procedimiento para producir una pieza moldeada en forma de cubeta a
partir de un material compuesto que presenta un ligante polimerizado y agentes de carga incluidos dentro, donde la
pieza moldeada en forma de cubeta presenta un lado visible y un lado posterior que se sitia de forma opuesta al
lado visible, donde en el procedimiento fibras alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior
de la pieza moldeada en forma de cubeta se incorporan en la polimerizacién en el material compuesto, donde las
fibras, alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de
cubeta e incorporadas en la polimerizacion en el material compuesto, se disponen sobre menos del 30% de la
superficie del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, donde las fibras forman tiras de tejido y
donde la tira de tejido, si bien se dispone cerca del lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta, hacia la
superficie del lado posterior sin embargo es cubierta por una capa de ligante curado. La incorporacion en la
polimerizacién tiene lugar preferentemente durante el curado del ligante, para producir la pieza moldeada en forma
de cubeta.

En una forma de ejecucion, la pieza moldeada en forma de cubeta se produce a través del moldeado de una pieza
moldeada o a través de colada, por ejemplo a través del llenado de una cavidad limitada por una o varias piezas
moldeadas, con el ligante, aun liquido, que presenta los agentes de carga particulados. Durante el llenado de la
pieza moldeada, en particular en el caso de una aplicacién de presion en al menos una de las piezas moldeadas,
tiene lugar un empapado o impregnacion de las fibras alineadas unidireccionalmente, introducidas por ejemplo como
tiras de tejido, en la pieza moldeada.

En una forma de ejecucion, antes del llenado de la pieza moldeada con el ligante que presenta los agentes de carga
particulados, las fibras se disponen en la pieza moldeada y se impregnan con el ligante antes de la polimerizacion
del ligante. Por ejemplo, las fibras se disponen en una seccién de la pieza moldeada que forma el lado posterior de
la pieza moldeada en forma de cubeta.

La disposicion de las fibras en la pieza moldeada puede efectuarse por ejemplo a través de un medio de fijacion que
se disuelve al menos de forma parcial durante la polimerizacién del ligante. La fijacion puede tener lugar por ejemplo
mediante una tira adhesiva, donde la capa adhesiva puede disolverse durante la polimerizacion del ligante.
Preferentemente, la fijacion de las fibras en la pieza moldeada no tiene lugar en toda la superficie sino soélo en
algunas secciones, gracias a lo cual se mejora una impregnacion de las fibras con el ligante aun liquido.
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Otras ventajas, caracteristicas y particularidades de la invencion resultan de las reivindicaciones secundarias y de la
siguiente descripcion, en donde se describen en detalle varios ejemplos de ejecucidon de la invenciéon haciendo
referencia a los dibujos. De este modo, las caracteristicas mencionadas en las reivindicaciones y en la descripcion
pueden ser esenciales para la invencion respectivamente de forma individual o en cualquier combinacion.

La figura 1 muestra una vista en perspectiva del lado posterior de una pieza moldeada en forma de cubeta segun la
invencion;

La figura 2 muestra un corte a lo largo de Il -Il a través de la pieza moldeada en forma de cubeta 1 de la figura 1
durante el proceso de produccion;

La figura 3 muestra un corte a lo largo de Il -l a través de la pieza moldeada en forma de cubeta 1 de la figura 1
después del proceso de produccion;

La figura 4 muestra un corte longitudinal esquematico a través de una pieza moldeada en forma de cubeta segun el
estado del arte; y

La figura 5 muestra un corte longitudinal esquematico a través de otro ejemplo de ejecucion de una pieza moldeada
en forma de cubeta segun la invencion.

La figura 1 muestra una vista en perspectiva sobre el lado posterior de una pieza moldeada en forma de cubeta
segun la invencién, la cual se trata de un fregadero.

La pieza moldeada en forma de cubeta 1 presenta una seccién con una cubeta 2, asi como otra seccion 4 que se
une a la misma, la cual, sobre el lado visible de la pieza moldeada en forma de cubeta 1, no representado en la
figura 1, forma una superficie de escurrido. La pieza moldeada en forma de cubeta 1 esta producida a partir de un
material compuesto que en un estado liquido aun no polimerizado presenta una solucion de ligante en base a
metacrilato de polimetilo en metacrilato de metilo, con una parte de 22 a 32 % en peso, referido a toda la masa que
puede curarse. La parte del metacrilato de polimetilo en esa solucion de ligante se ubica entre 18 y 25 % en peso.
En esa solucion de ligante, junto con algunos aditivos como por ejemplo un catalizador de peréxido, un promotor de
adhesioén y/o un agente de reticulacion transversal, estan incluidos aun de 67 a 78 % en peso de agentes de carga
particulados, preferentemente inorganicos, por ejemplo de arena de cuarzo cristalina. De los agentes de carga, por
ejemplo de 70 a 85 % en peso presentan un tamario de entre 0,1 mm y 0,4 mm.

En una forma de ejecucion alternativa, la parte de los agentes de carga puede ubicarse entre 67 y 70 % en peso y el
tamafo de las particulas de un agente de carga formado por ejemplo de arena de cuarzo, en todo caso de mas del
90 % de las particulas del agente de carga, puede ubicarse entre 0,05 mm y 0,3 mm. La parte del agente de
reticulacién transversal puede ascender a mas de 20 % en peso y a menos de 32 % en peso, referido a la parte en
peso del mondémero en la solucién de ligante, la cual por ejemplo puede ubicarse entre 70 % en peso y 80 % en
peso.

En el ejemplo de ejecucién representado, las fibras 10 alineadas unidireccionalmente (figura 3) estan dispuestas en
forma de dos tiras de tejido 6, 8; casi por debajo de la superficie del lado posterior 36 de la pieza moldeada en forma
de cubeta 1. Ambas tiras de tejido 6, 8 estan formadas por un tejido de fibra de vidrio unidireccional con una anchura
de aproximadamente 30 mm y una longitud de en total aproximadamente 300 mm, en el caso de un grosor de
aproximadamente 0,4 mm. El peso por unidad de superficie asciende aproximadamente a 450 g/m2. La urdimbre
que se extiende en la direccion longitudinal de las tiras de tejido 6, 8 y formada por las fibras 10 alineadas
unidireccionalmente, en el ejemplo de ejecucion esta formada por cuatro haces de fibras 0 manojos de fibras por cm,
con un peso de los hilos de 1.200 tex (1.200 g por 1.000 m), donde los hilos de la urdimbre estan producidos de un
asi llamado vidrio E. La trama 26 que se extiende transversalmente con respecto a la direccién longitudinal de las
tiras de tejido 6, 8 esta formada en cambio por 1,8 hilos por cm y presenta un peso de los hilos de 28 tex, donde los
hilos de la trama 26 estan producidos por ejemplo de poliéster.

Las tiras de tejido 6, 8 se extienden en algunas secciones paralelamente unas con respecto a otras y estan
dispuestas en la transicion de una pared lateral 12 de la cubeta 2 hacia el lado posterior de otra seccién 4 que forma
la superficie de escurrido. Las dos tiras de tejido 6, 8 presentan una distancia de una con respecto a otra, la cual
asciende a mas del 60 %, en particular a mas del 70 % y preferentemente a mas del 75 % de la extensién de la
pared lateral 12, de manera que ambas tiras de tejido 6, 8 estan dispuestas cerca del borde externo de la pared
lateral.

La figura 2 muestra un corte a lo largo de Il - Il a través de la otra seccién 4 de la pieza moldeada en forma de
cubeta 1 de la figura 1 en el area de una tira de tejido 6 durante el proceso de produccion y aun antes del curado del
ligante 14. La pieza moldeada presenta una pieza moldeada inferior 18, a través de la cual, durante el moldeado, se
forma el lado visible de la pieza moldeada en forma de cubeta 1, asi como una pieza moldeada superior 20, a través
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de la cual, durante el moldeado, se forma el lado posterior de la pieza moldeada en forma de cubeta 1. Mediante una
tira adhesiva 22, antes del llenado de la pieza moldeada con el ligante 14, la tira de tejido 6 se dispone en la pieza
moldeada superior 20, donde la anchura de la tira adhesiva asciende a menos del 75 %, en particular a menos del
60 % de la anchura de la tira de tejido 6, de modo que la tira de tejido 6 preferentemente sobresale a ambos lados
sobre la tira adhesiva 22, debido a lo cual se mejora la impregnacién de la tira de tejido 6 con el ligante 16.

La tira de tejido 6 estd formada por los hilos de la urdimbre o manojo de urdimbre que se extiende
perpendicularmente con respecto al plano del dibujo de la figura 2, los cuales forman también las fibras 10 alineadas
unidireccionalmente segun la invencion y estan producidos de vidrio E. Transversalmente con respecto a ello, en el
plano del dibujo de la figura 2 se extienden los hilos de la trama 26, los cuales se componen por ejemplo de un
plastico, como poliéster, y cuyo peso de los hilos asciende a menos del 20 % del peso de los hilos de la urdimbre, en
particular a menos del 10 % y preferentemente a menos del 5 %. La union de los hilos de la tira de tejido 6 se
representa solo esquematicamente en la figura 2, son posibles igualmente otras uniones de los hilos, asi como
varias capas del tejido o la utilizacion de un producto textil no tejido o de un tejido de punto en lugar de un tejido.

En el ejemplo de ejecucion, el grosor 28 de la tira de tejido asciende aproximadamente a 0,4 mm. El grosor 30 de la
tira de tejido 22 puede ubicarse por ejemplo entre 0,01 mm y 0,5 mm, en particular entre 0,05 mm y 0,2 mm. La
distancia 32 de la tira de tejido 6 desde la pieza moldeada inferior 18, por tanto desde el lado visible 34 de la pieza
moldeada en forma de cubeta 1, puede ubicarse sin embargo por ejemplo entre 6 y 12 mm.

La figura 3 muestra un sector de la pieza moldeada en forma de cubeta 1 en el area de la tira de tejido 6 después del
curado del ligante 14. La tira de tejido 6, si bien esta dispuesta cerca del lado posterior 36 de la pieza moldeada en
forma de cubeta 1, hacia la superficie del lado posterior 36 sin embargo esté cubierta por una capa de ligante curado
14.

La figura 4 muestra un corte longitudinal esquematico a través de una pieza moldeada en forma de cubeta 101, la
cual no se proporciona en correspondencia con la presente invencidon. En particular en el area de la otra seccién
104, nuevamente alli en particular en el area de la seccion 138 en la transicion de la otra secciéon 104 hacia la cubeta
102, en las piezas moldeadas en forma de cubeta conocidas se produce una curvatura que esta arqueada de forma
convexa hacia el lado visible 134.

La figura 5 muestra un corte longitudinal esquematico a través de otro ejemplo de ejecucion de una pieza moldeada
en forma de cubeta 201 segun la invencién, la cual, debido a las fibras 10, en el ejemplo de ejecucion alineadas
unidireccionalmente a través de las cintas de tejido 206, 208 incorporadas en la polimerizacién esencialmente en
forma de L, posibilita la produccion de piezas moldeadas en forma de cubeta 201 tridimensionales, esencialmente
alineadas de forma plana, mejorando al mismo tiempo la resistencia frente a roturas del cuerpo moldeado 201
producido de ese modo. A diferencia del ejemplo de ejecucion de la figura 1, en la pieza moldeada en forma de
cubeta 201 de la figura 5, una cara de las fibras 10 incorporadas en la polimerizaciéon se extiende sobre mas del 40
%, en particular mas del 60 % y preferentemente mas del 80 % de la longitud de la otra seccion 204.
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REIVINDICACIONES

1. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) a partir de un material compuesto que presenta un ligante (14)
polimerizado, curado, y agentes de carga (16) incluidos dentro, donde la pieza moldeada en forma de cubeta (1)
presenta un lado visible (34) y un lado posterior (36) que se situa de forma opuesta al lado visible (34), donde fibras
(10), alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de
cubeta (1), estan incorporadas en la polimerizacion en el material compuesto, caracterizada porque las fibras (10),
alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta
(1) e incorporadas en la polimerizacion en el material compuesto, estan dispuestas sobre menos del 30% de la
superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1), porque las fibras (10) forman al
menos una tira de tejido (6, 8), y porque la tira de tejido (6, 8), si bien esta dispuesta cerca del lado posterior (36) de
la pieza moldeada en forma de cubeta (1), hacia la superficie del lado posterior (36) sin embargo esté cubierta por
una capa de ligante (14) curado.

2. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun la reivindicacién 1, caracterizada porque el material compuesto,
exceptuando las fibras en o cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta
(1), se encuentra libre de fibras (10) alineadas unidireccionalmente.

3. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque mas
del 50 % en peso, mas del 70 % en peso, o mas del 80 % en peso de las fibras (10) incorporadas en la
polimerizacion, en o cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1), estan
alineadas unidireccionalmente en una primera direccion.

4. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
fibras (10) alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en
forma de cubeta (1) e incorporadas en la polimerizacion en el material compuesto, estan dispuestas sobre menos del
20% o sobre menos del 10 % de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1).

5. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
relacion de longitud con respecto a anchura de las tiras (6, 8) asciende a mas de 3:1, a mas de 5:1 y 0 a mas de 7:1.

6. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
fibras (10), alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en
forma de cubeta (1) e incorporadas en la polimerizacidon en el material compuesto, se extienden tanto en la seccion
de una pared (12) de una cubeta (2) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1), como también en otra seccion (4)
de la pieza moldeada en forma de cubeta (1) que se une a la cubeta (2).

7. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
distancia (30) de las fibras (10), alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior (36) de
la pieza moldeada en forma de cubeta (1) e incorporadas en la polimerizaciéon en el material compuesto, desde la
superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1), asciende a menos del 40%, a menos
del 30% o a menos del 20% del grosor de la pieza moldeada en forma de cubeta (1) en la seccion que presenta las
fibras (10).

8. Pieza moldeada en forma de cubeta (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
porcentaje en peso de las fibras (10), alineadas unidireccionalmente en o cerca de la superficie del lado posterior
(36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1) e incorporadas en la polimerizacién en el material compuesto, en
la masa total de la pieza moldeada en forma de cubeta (1) asciende a menos de 1, 2 %, a menos de 0,6 % o a
menos de 0,2 %.

9. Procedimiento para producir una pieza moldeada en forma de cubeta (1) a partir de un material compuesto que
presenta un ligante (14) polimerizado y agentes de carga (16) incluidos dentro, donde la pieza moldeada en forma
de cubeta (1) presenta un lado visible (34) y un lado posterior (36) que se situa de forma opuesta al lado visible (34),
donde fibras (10) alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada
en forma de cubeta (1), se incorporan en la polimerizacioén en el material compuesto, caracterizado porque las fibras
(10), alineadas unidireccionalmente cerca de la superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de
cubeta (1) e incorporadas en la polimerizaciéon en el material compuesto, se disponen sobre menos del 30% de la
superficie del lado posterior (36) de la pieza moldeada en forma de cubeta (1), porque las fibras (10) forman al
menos una tira de tejido (6,8), y porque la tira de tejido (6,8), si bien se dispone cerca del lado posterior (36) de la
pieza moldeada en forma de cubeta (1), hacia la superficie del lado posterior (36) sin embargo es cubierta por una
capa de ligante (14) curado.

10. Procedimiento segun la reivindicacién 9, caracterizado porque la pieza moldeada en forma de cubeta (1) se
produce a través de moldeado de una pieza moldeada (18, 20) o a través de colada.
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11. Procedimiento segun la reivindicaciéon 10, caracterizado porque antes del llenado de la pieza moldeada (18, 20)
con el ligante (14) que presenta los agentes de carga (16) en forma de particulas, las fibras (10) se disponen en la
pieza moldeada (18, 20) y antes de la polimerizacién del agente ligante (14) se impregnan de ese ligante (14).
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