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MEMORTIA DESCRIPLIVA

de una PAYENTE DE INVENCION a nombre ded

RONALD CLEMENS, s@bdito briténico, domi-

ciliado en NORTHAMPT ON, Park Avenue South

2 (Inglaterra); por: "PRERFECCIONAMIENTOS

EN LAS ESYRUCTURAS DE FORMA AXENODINAKICA
PARA AVIONES."
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Tl presente invento se refiere a perfeccionanientos en las
egtructuras de forma aerodinémica para emplearse en aviones,
como por ejenplo en los planos o alas de los aviones, alerones,
timones; elevadores y palas rotatorias de helicédpteros.

El objeto del presente invento es crear unsa estractura de
sencillez perfeccionada de estabilidad y exactitud dlmensional
también perfeccionadas, juntamente con un procedimiento econémico 1
de fabricarla.

Seglin el presente invento una estructura de forma aerodina~
mica adecuada pars emplearse en aviones comprende un longuerén
sustentador de carge hecho de meterial pléstico~reforzado de".
elevada densidad, una cubierita exterior meté}ica sogtenida por
dicho longuerdn y una carga celular de relleno en por lo menos

una parte del espacio restante entre la cubierta y el longuerdn
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vy adherida a éste en sus puntos de.contacto.

Bl relleno puede contener tubos a modo de lumbreras para
mayor ligereza. ELl relleno puede comprender una resina expan-
sionada de pequella densidad y un procedimiento para fabricar
esta estructura puede comprender el montaje de las tubos en un
molde, en el que se introduce un material con la propiedad de
expansionarse en una espuma eventualmente solidificante y que
menticne a los tubos para que no se aplasiten bajo la presibn
del material expansionado gracias a llenarlos de gas comprimido.

Un ejemplo de construccibn del presente invento puede ser :
el de una pala rotatoria de helicédptero y lo vamos a describir
ahora con referencia a los adjuntos dibujos, en los que:

La fizura 1 es una vista en planta parcialmente en seccibn
de la pala,

La figura 2 una vista extrema agrandada en direccibn de la
flecha II de la figura 1.

La fisura 3 una seccibn agrandada por la linea III - III
de la fizura 1. k

La figura 4 una alzade parcisl de un molde para fabricar
el componente marginal director de la pala.

La fiura 5 una secclén por la linea V - V de la figura 4.

Ia fisura 6 una seccién por la linea VI - VI de la figura

4.

Ia figurs 7 una Qista en planta de una forma modificadae de
pala rotatoria. | ‘

La figura 8 una seccidn sgrandada por la linea VIII - VIII
de la figura 7.

Con réferencia a las figuras 1 a 3, la pala indicada por 1

estéd formada por dos parteé, una parte directriz 2 y una parte

de cola 3.
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La parfe delantera 2 comprende una envoltura de acero 4,
un longuerdn 5 hecho de pléstico reforzado con fibras de eleva-
da densidad (distinto de un pléstico expansionado o poroso), |
una varilla 6 de compensacién de las masas, un conducto resino-
so 7, comprendidndo el longueron 5 un Organo activo 8 hecho del
mismo material que el longuerén 5, pero que lleva léminas de
acero 9 y un Orgeno metdlico cruciforme 10 con mufiones 11 y
otro conducto 12 empalmado al conducto 7.

Los conductos 7 y 12 sirven para suministrar aire o un
combustible gaseoso 0 liguido desde el cubo rotatorio a un me-
dio propulscor montado en la pala.

Las léminas 9 en forma de U se encuentran alrededor del
eje de los mufiones y las léminas sucesivas son progresivamente
més cortas siendo la més corta, la limina més prbéxime a la
parte exterior de la pala.

La parte de la cola 3 comprende una cubierta de acero 13,
formando unas cavidades o tubos 14 de delzedas paredes, unos
huecos aligeradores, y estando uns espuma solidificada como
relleno resinoso 15. La cubierta 13 es mds delgada que la cu-
bierta 4 y por su parte marginal delantera se une al longuerdn
5.

Para mayor claridad el espesor de las léminas y de las
cubiertas se ilustra en los dibujos desproporcionalmente grande.i

La pala se fabrica produciendo primeramente la parte delan-;
tera 2 y uniéndo y ensamblando luego con ella la parte trasera 1
3.

Para obtener la parte delantera 2 (véase figuras 4 a 6) se
prevé un molde 16 adeptado para aplicar calor y presién al ma~

terial colocado en é1 y el cual comprende un pilén 17 de baja ‘
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presibén y dos mordazas laterales de presibn 18 que pueden
girar en relacién reciproca alrededor de un eje 19 y cuyas
superficies 20 son una réplica hembra ex»acta de la forma

final requeride en la cubierta 4. Imn el uso el molde se

- abre empujéndo hacia arriba el Srgano 17 y la parte pivo-

fable de las mordazas; el brgano activo 8 obtenido en una
operacién separada, se une en forma suprimible asesuréndolo
al pildn 17 en los mufiones 11 vor medio de una clavija 21
metida a través del conducto 12 dentro de una caja 22 en el
pildn 17. La cubierta 4 preformada rudamente se coloca en la
debida posicibén en las mordazas 18; la varilla 6 se inserta
en la posicibn debide y el material brubto para el longuerbn
se mete en las mordazas. Después se cierran las mordazas,

se baja sobre ellas el pildn y se dejan que fragiie 0 madure
la parte delantera. En este proceso el Srganc principal 8

se funde con el material del longuerdn y 1o envuelve. la
presién en el molde es de tal grado que la cubierta 4 se em-
puja contra las superiicies 20 y adopta exactamente su forma.
Después de quitar el material del molde, se asezura el con-
ducso 7 en su debida posicibn.

La parte de cola 3 se fabrica en posicidn sobre el
borde delantero en un molde 23 sencillo y calentado de dos
partes, indicado esqueméticemente en la fizura 2 y que es
una réplica hembra exacta de la forma final de la pala.

En el uso la parte delantera 2 y la cubierta 13 rudsmente
prefofmada ge colocen dentro del molde y los tubos 14 se
monten debidemente de modo anflogo a como se montan los

nicleos en los moldes. Inmediatamente el material bruto para
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el relleno 15 se introduce en forms de un liguido dentro
de la cavidad entre la envoltura 13 y los tubos 14 y%é deja
formar espuma bajo la accidn de un asente expansionador con-
105 ‘tenido en el material. Los tubos 14 se hacen de maberial del-
zado de 1émina plegable y el aire comprimido se introduce en
los tubos 14 para inflarlos hasta su seccidn transverssl com=—
pleta gracias a 1lo cual los tubos 14 se embuten firmemente
en la espuma la cuzl 2l mismo tiempo desarrolla una buena
110 corriente de particulas alrededor de los tubos. La cantidad
de relleno se escoge de modo que un poco antes de su punto de
méxima expansibén llene la cavidad que lo contiene de manera que .
al final del proceso de expansidn se desarrolle en la cavidad
una presibn que cmpuje a la envolturs 13 firmemgnte'contra las
115 paredes del mdﬂe, mientras los tubos 14 se mantienen gracias
a la presidn del gas dentro de los mismos para que no se aplas—
ten por la indicada présién exterior. Después que la espuma
ha alcanzzdo el grado requerido de vresibn y expansibn, se
solidifica o se huce que se solidifique en el molde o después
120 de quitar de el la pala, siendo yo conocido el exacto control
del corrvespondiente proceso gquimico y no formando parte del
rrescnte invento. Una vez acabado el proceco, ze abren los
tubos por uno de sus extremos pars suprimir la presibén del
alre en ellos.
125 Durante el proceso descrito con referencia a los moldes
16 y 23 togoz los materiales se unen gracias a sus caracteris-
ticas naturales de adhesibn o fusion aunque si fuese necesario
pueden sgregarse adhesivos para facilitar la unidn. Pof ejemplo
podrén recuerir un adhesivo por una parte la superficie 24

130 entre la envoltura 13 y por otra parte el longuerén 5 y el
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Siendo la envolture 13 de un espesor de s0lo unas

brgano 8.

pocas milesimas de pulgada, resulta muy Llexible cuando

no estd sostenida y con objeto de Favorecer su sujecién en

el molde antes de que se desarrollen las presiones expensivas, .
mueden preverse en ella aberturas acopladas a una fuente

de presibn inferior a 1la atmosférics o colocarse en las
paredes del molde medios magnéticos en puntos adecuados.

Aunque puede ser conveniente preparar sepafadamenté las
envolturas delantera vy de cole, nuede emplearse una envoltura
Unics cuya parte marginal de cdla quedaris libre, mientras
que el lonzuerdn 5 se formaria en la parte marginal delentera
0o de avance y los bordes traseros de esta envolturs Unica se
unirian entonces a un longuerdn trasero 25 en el molde 23
(fizguras 1 y 2).

#n alsunos casos pueden preverse costillas o nervios 26
(figura 1), las cuales se proveerin de azujeros, sl es necesa—%
rio, pora sostener los tubos 14.

Las partee 2 ¥y 3 delantera y trasera pueden hacerse por
comnleto separadsmente. kn este caso la parte de cola 3 se
proveerd de un longuerén frontal (no ilustrado) que una los
extremnos frontales de las costillés 26 y se extienda entre
la parte superior e inferior de la envoltura 13. Entonces
las vartes delantera y trasera se unirén mediante un adhesivo
entre el lonsuerén terminal delantero 5 y el indicado longue-
rén frontal.

Las léminas 9 no necesitan ser de forma de U, sino que
rueden ser comnletamente plenas, en cuyo caso la unidn eficaz
de la pala se realizard mediante pernos verticales que atra-

vicsen los léminas. Estas pueden estar colocadas en planos
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verticales con relacién a la pala, en cuyo caso se proveeren
de agujeros que abracen los citados mufiones.
Con referencia a las ficuras 7 y 8 se ilustra en ellas
una pala rotatoria 28 de helicdptero gue comprende una
165 parte activa 29, una parte delantera o de avance 30 y otra
parte de cola 31, poseyendo fodas una envoltura comin ex-
terior metdlica 32.
La parte delentera 30 lleva un longuerdn 33 hecho de
pléstico reforzado con fibra y de elevada densidad (distin~-
170 to del plédstico expansionado y poroso). Ll longuerdn 33
lleva léminas metélicas,-por ejemplo 34, 35,36 que son de
seccibn acanalada de manera que guedan esencialmente situa-
das paralelas a la envoltura 32. De dichas 14mines la 34
estd situzda mds cerca de la envolture 32‘y puede extenderse
175. a todo lo largo del lonzuerdn 33. ¥n la perte activa 29
el longuerén 33 lleva una porcidn ensanchadae 37 que limita
egencialmente la extensibn de la.parte activa 29 y la lémina
por ejemplo la 34, lleve una porcibn correspondientemente
ensanchada por ejemplo la 38. Por fuera de la envoltura 32 la
180 parte activa 29 esfé constituida por dos Orsanos 39 verti-
calmente opuestos y hechos de pléstico andlozo al del lon-
guerén 33 y cada uno de llos contiene léminas metélicas
por ejenplo 40 y 41, éolocadas paralelas a la envoltura 32.
Las ldminas 40 provporcionan superficies superiores e infe-
185 riores de unibn para Organos metélicos 42 destinados a ase-
surar la pala 28 al cubo rotatorio (no ilustrado). Cada
Srzano 42 se trabaja para ajustar le lémina més exterior 40
{(que estd curvada por ser paralela a la envoltura 32) y se

asegura a la pals 28 mediante pernos 44 que se extienden a
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través del drgano 42 y de la parte 29.

-8~

La parte de cola 31 lleva bloques de relleno 45 hechos
de pldstico expansionado andlogo al antes descrito y provisto
de azgujeros aligeradores 46 a modo de vanos o lumbreras. La
envoltura 32 lleve una lémina tYnica cuyos bordes longitudina-
les designados por 47 se'unen al borde de cola de la pala
28 mediante soldadura o trabazén. Para facilitar esta unidn
la envaltura 32 se curva en escalones 48 para que queden parale—'
los los mérgen%§“47. Una tira metélica 49 se prevé entre los
mérzenes 47 con el fin de reforzar la pala 28 por el borde
trasero y pueden preverse una o varias tifas 49 con objeto
de ajustar el equilibrio a modo de cuerda de la pala 28.

Para fabricar la pala 28 se ensamblan el material bruto
pera el lonsuerdn 33 y las léminas 34, 35, 36 en la envoltura
32 prevismente formada y el longuerdn 33 se deja fraguar en el

molde sustancialmente de modo anidlozo al antes descrito con

‘referencia a las figuras 4 a 6. Los bloques 45 se moldean en

una operacidn separade y se colocen en su debidaz posicién
7 pe unen a la envoltura 32 y al lonsuerdn 33 en el molde de
modo andlozo al descrito con referencia a la figura 2. Los
drsanos 39 pueden prepararse separademente y unirse o trabarse.
e la cubierta 32 en un molde adecuado o preferentemente previen—?
do un rebajo adecuado en los moldes hembras, con lo que se
podrin moldear y/o trabarse simultanesmente con un longuerén 33.:
Le ldmina 34 favorece el equilibrio a modo de cuerda de
1a pala 28 y sirve de refuerzo al lonzuerdén y situindose muy
cerca de la envoltura 32 refuerza a esta Wltima vara que no se
deteriore . La parte 38 de ls ldmina 34 y las léminas 35, 36

refuerzen la porcibn activa 29. Sin embargo las léminas 35, 36
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pueden extenderse en una parte o en la totulidad del largo del
lonzuerdn 33 para mayor refuerzo o vpara aumentar el equili-
brio.

Los blogues 45 no necesitan ser contisuos sino que
meden estar separados en direceién de 1o0s vanos de modo
que formen costillas a modo de cuerdas. Los aiujeros 46
pueden realizarse mediante barrenado o pueden moldearse por
medio de nlcleos o gracias al método de emplear tubos prensa—
dos de paredes delgadas como antes se¢ ha descrito. Puede em—
plearse un bloque dYnico 45 de longitud adecuadq, ¢ el rellenc
del borde de cola podra obtenerse con un pléistico expansiona-
do permitiendo al material bruto expansionarse y fraguar en
la debide posicién dentro de la envoltura 32 sostenida en el
molde. Sin embargo es preferible enmplear varios bloques 45
prefabricados en el caso de palas relacivamente largas. El
material derrelleno se podrad reforzar incorporindole material

fiovroso, por ejemplo fibra de cristal.

-.—.—.NOTA.—._‘-

Se reivindiea como nuevo y de propia invencidbn:

1.~ Perfeccionamientos en lag estructuras de forma
aerodinfmica para aviones, los cuales comprenden un longuerdn
portador de carza, de materisl pldstico reforzado de elevada
densidad, una envolturs exterior metdlica sostemida por el
lonzguerdn y un relleno celﬁlar aue llena por 1o menos una
parte del espacio que queda entre la envoltura y el longuerdén
y aque esté adherida a éste en los puntos en que estd en con-

tocto con él.
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2.- Perfeccionzmientos segin 1o reivindicado en el punto

1, en que el lonsuerén lleva léminas metélicas.

3.,- Perfeccionemientos sezin 1o reivindicado en el punto

2, en log gue el longuerdén lleva unaz 1lémina a modo de lumbrera

con ceccidn de canal y estd siftuada de modo que las puredes

de la seccidn acanalads quedan situadas esencialmente para-

lelas a 1z envoltura.

4.~ Perieccionzsmientos seglin 1o reivindicado en el punto

3, en los que por lo menos unsa 1émins del lonsuerdn se extiende

en toda la lonzitud del mismo.

5.~ Perfeccionamientos sezin lo reivindicado en los

puntos 3 © 4, en la que dicho lonjuerén y por lo menos la

indicada lémina del mianmo comprende porciones ensenchadas gue

se extienden mfs huecia la narte de

la cola de la estructura

que la purte restante del longuerén y su lémina.

6.~ Perfeccionamientos sexin lo reivindicado en el punto

5, en las que se prevé por 1o menos otra limina metdlica en

dicha murie ensanchada del longuerdn, disponiéndose la otra

1dmina de seccibn acanalada en paralelismo con la seccidn

acanaleds de por 10 menos la indicada lémina del longuerdn.

7.~ Perfeccionamientos segin 1o reivindicado en los

puntos 5 o 6, en la que en la parte ensanchada del lonuerdn

ge prevén dos Orgpanos reforzadores

situados por fuera de la

envolbura en las superiicies suverior € inferior de la misma,

huociéndose cada brgano reforzador de un material similar al del

lonzuerdn y uniéndose con la envoltura.

8.- Perfeccionamientos segin lo reivindicado en el punto

7, en que cada uno de dichos érganos reforzadores lleva por 1o
_ i) 3 D

menos una lémina metdlica situada

voltura.

parelelumente a dicha en-
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9.~ Perfeccionamientos segin lo reivindiczdo en el punto

3, en la que por 1o menos la dicha lémina del brsano reforzado-rz
cueda situada por el lado del Srzano mis separado de la envol-
tura y Iforme una supefficie metilica para fiﬁar en ella un

ogo Orzano de sostén de la estrudura. .

10.- Perfeccionamientos segin lo reiviandicado en cual-
quiera de los puntos 5 a 9. provista de azujeros para pernos,
extendidos verticalmente a través de la estructura en la par-
te ensanchada del lonsuerbn y de por 10 menos la ldmins citada

285 del lonzuerdn, destinzdos a recibir pernos vara asegurar la
estructura al érzsano de sostén.

11.~ Perfeccionemientos segin lo reivindicado en cual-
quiera de los suntos precedentes, en la cue el relleno celular
se hoce de regina expansionada de pocs densidad.

290 12+~ rerfeccionamientos segﬁn lo reivindicazdo en cualquie—:
ra de los puntos precedentes, en la que dicho relleno es un v
drzano 1inico que ocupe esencialmente la tobalidad del indicado
esnucio remanente.

13.~ Perfeccionamientos segin lo reivindicado en cual-

295 quiera de los puntos 1 2 10, en la que el relleno comprende
dos o més brgenos o bloques dispuestos en sucesién a modo de
lumbreras en la estructura. '

14.~ Perfeccionamientos sezfin lo reivindicado en d punto
13, en la que los drganos o blogues estén seporados en direc=—

300 c¢ién de las lumbreras.

15.~ Perfeccionamientos segin 1o reivindicado en cual-
quiers de los puntos 12 a 14, en la que el relleno contiene

por 1o menos un sgujero aliviador a modo de lumbrera.
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16+~ Perfeccionamientos segln lo reivindicado en el punto
15, en 1log que el agujero se forma por un tubo dispuesto en un
molde pura el relleno.

17.— Perfeccionamientos segmin lo reivindicado en el punto
15, los cuales comprenden, para la produccidén del relleno, el
taladrar o producir de otro modo dicho agujero después de
moldeado el relleno,.

18.- Perfeccionsmientos sezin 1o réivindicado en el punto
16, los cuales comprenden, para la produccidn del relleno,
el montaje de tubos en un molde, dentro del cual se introduce un;
material dotado de la propledad de expansionarse en una espuma
que eventualmente se solidifica, haciéndose dichog tubos de
material flexible y sosteniéndose para que nose aplasten bhajo
le presibén del materiel expansionado, llenéndolos de aire com-
primido.

19.- Perfeccionanmientos segin lo reivindicado en el punto

12, los cuanleg comprenden, para producir una estructura, el

sostenimiento de la envoltura, del longuersén y del tubo en
posiciones reciprocas adecuadas, rellenando el espacio que gue=-
da entre ellos, con un material dotado de 1a propiedad de ex=—
pansionarse en una espuma que después de cierto periodo fragua
en una maga cavernosa, sosteniédndose los tubos para que no se
aplasten bajo la presidn del material expansionado, rellenfndo-
los de un gas comprimido.

20.~ Perfeocionamientos segin lo reivindicado en cualguie-
ra de los puntos 1 & 16, en 1los que la envoltura comprende
una hoja metdlica Unica, cuyos bordes longitudinules se unen

2l vorde trasero ¢ de cola de la estructura.
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21.=~ Perfeccionamientos segin lo reivindicado en el
punto 2C, en los que dichos bordes se unen a una tira meté—
lica =« modé de tramo situada entre ellos. ?

22 .~ PERFECCIONAVIENTOS EN LiS ESTRUCIURAS DE FORMA
ARODINANTICA PARA AVICNES. f

T2l como se describe y reivindica en la presente llemoria
Descriptiva que consta de trece hojas escritas a miquina
por una sola cara y tres léminas de dibujos.

Madrid, 4 de Septiembre de 1.956.

%MG FERNAIDEZ PASCUA
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