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¿MORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a un procedí-
'  t .

miento y aparato para ser usados en conexión con la
producción de piezas o formas alargadas compuestas

3 *de materiales plásticos reforzados con fibras, y
¿5 especialmente se refiere a ciertas técnicas y al a-

parato para iniciar una operación de formación del
tipo en el cual el refuerzo de fibras, impregnado
con un material de resina termoíraguable, en forma
liquida, es arrastrado a través de un troquel for-

10 mador por un mecanismo de tracción que se pone en
contacto con la pieza solidificada y formada más allá

^ del extremo de salida del troquel formador^.
En una operación típica de la clase antes

citada, un refuerzo de fibras, por ejemplo, una ban-
15 da o esterilla de fibras de vidrio, es pasada por un
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depósito o baño de material de resina fraguable con ca­
lor y liquido. La esterilla impregnada pasa adentro de 
un troquel formador que tiene un conducto o canal de 
confinamiento del cual, por lo menos, una porción es de 
sección transversal uniforme que concuerda con la forma 
transversal de la pieza que se está haciendo y en cuya 
porción se aplica calor a fin de fraguar o endurecer la 
resina. La pieza formada, que sale del extremo de sa­
lida del troquel, es contactada por un mecanismo de 
tracción que sirve para tirar de, o á. imentar, los mate­
riales que se están formando a través del sistema.

Una vez que ha sido establecida una operación 
de esta clase general, este.puede continuar fácilmente 
sin dificultad y sin interrupción, virtualmente en for­
ma indefinida o, por lo menos, por periodos de tiempo 
considerablemente extensos. Sin embargo, a causa de la 
disposición o arreglo de este sistema, especialmente 
con el mecanismo de alimentación o de tracción situado 
más allá del extremo de salida del dispositivo formador, 
y, además, a causa de la naturaleza de los materiales 
que se están usando, son importantes disposiciones es­
peciales para Inicipr o poner en marcha la operación.

Aunque, en la producción de muchos artículos 
y fprmas que se pueden producir por un método de la 
clase descrita, ea deseable emplear elementos o piezas
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de refuerzo de fibras, por ejemplo, bandas o fibras 
trenzadas, que no tienen ninguna apreciable resisten­
cia a la tensión por si mismas, es virtualmente im­
posible iniciar una operación de la clase referida,

5 meramente enhebrando, á través del sistema, una banda
o esterilla de fibras y halando semejante baniade fi­
bras solo por el mecanismo de tracción. B1 material 
de esterilla, por si mismo, no tiene la adecuada re- 

- sistencia a la tensión para halar una pieza que se
10 esté formando a través del troquel, durante la opera-
U *

ción de formación.
. Teniendo en mente los anteriores problemas
' de la puesta en marcha y otros, la presente invención

hace la provisión para disposiciones especiales con 
15 respecto a ambos, el método y el aparato, para iniciar

una operación de la clase a la que se hace referencia.
En un típico procedimiento de puesta en mar­

cha, de acuerdo con la invención, se usa una pieza 
"piloto" rígida, preformada, siendo colocada esta pie- 

20 za en el mecanismo de tracción con el extremo trasero
de la misma sobresaliendo de dicho mecanismo hacia el 
troquel formador pero no adentro del mismo. Un refuer- 

, zo de fibras es, entonces, enhebrado a través del sis­
tema a una posición, a fin de solapar el extremo trase- 

25 ro de la pieza "piloto". El refuerzo de fibras es fi-



jado a la pieza piloto, por ejemplo, pop medio de un 
adhesivo.

También, preferiblemente, en el procedimien­
to de puesta en marcha, se emplea, por lo menos, un 

5 elemento de refuerzo de fibras que tiene mayor resis­
tencia que el material del tipo de esterilla, por ejem- 

* pío, en el procedimiento de puesta en marcha, se pre­
fiere emplear, por lo menos, algunos tejidos entreteji­
dos o mechas, o ambos, con motivo de su mayor resístan­

lo cia a lá tensión, y, para usar tales elementos de re-
, - fuerzo, más fuertes,durante la operación de puesta en

marcha, aunque estos pueden ser terminados, corriente­
mente, cuando la operación haya sido establecida y está 
estabilizada. Esto resulta ventajoso en los casos don- 

15 de el refuerzo de fibras de vidrio se esté usando en el
articulo que a$ está formando porque la esterilla de 
fibras de vidrio tiene muy poca resistencia por si mis­
ma.

Ciertos otros aspectos de la técnica prefe- 
20 rida de puesta en marcha, y, también, del equipo usado

para el fin de iniciar la operación, pueden ser expli- 
. cados mejor después de considerar más detallada y es­

pecíficamente una incorporación tiplea de la inven­
ción. Por consiguiente, la consideración adicional 

25 del propio procedimiento de puesta en marcha y de las
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ventajas del mismo serán diferidas hasta después de la 
siguiente descripción de los dibujos que se acompañan, 
que ilustran un equipo preferido del tipo apropiado pa­
ra llevar a cabo el método de la clase a que se hace 
referencia, incluyendo la operación de puesta en marcha 
o iniciación. En los dibujos:

La Figura 1 es una vista en perspectiva, ge­
neral y total, de una máquina de la clase aquí implica­
da, particularmente arreglada para la producción de 
material en bandas u hojas de ancho sustancial, por 
ejemplo, hasta un ancho de 1.22 o 1.53 metros.

La Figura 2 es una vista en alzado de cier­
tas partes mostradas en la Figura 1, con algunas partes 
mostradas en sección vertical y otras mostradas en for­
ma de bosquejo o esquemáticamenteí y

Las Figuras 3, 4 y 5 son vistas de ciertas 
partes mostradas en la Figura 2, pero en una escala 
grande y que representan varias etapas en el procedi­
miento de puesta en marcha, de acuerdo con la presente 
invención.

Haciendo referencia, primero, al aparato o 
equipo, en conjunto, mostrado parcialmente en las Figu­
ras 1 y 2, el mecanismo de tracción es del tipo de ro­
dadura de oruga, incluyendo dos juegos de zapatos 6 de 
rodadura, dispuestos para viajar en forma de cadena
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sinfin for encima y por debajo de la hoja que se está 
formando que está indicada en la S, en la Plgura 1. 
Estos zapatos 6 de rodadura se ponen en contacto con la  

superficie superior y la inferior de la hoja y la ha­
lan y, también, los materiales formadores, a través del 
aparato. Las rodaduras de oruga están arregladas para 
que sean impelidas dando de sí, hacia cada otra, bajo 
presión considerable, por ejemplo, por un sistema hi­
dráulico generalmente indicado por la letra H, a fin 
de asir por fricción la hoja que se está formando, pe­
ro el mecanismo que sirve para este fin no hay necesi­
dad de considerarlo detalladamente en la presente, ya 
que no forma parte de la presente invención por sí mis­
mo. Por supuesto, se entenderá que, las rodaduras de 
oruga son impulsadas, por ejemplo, por el mecanismo de 
impulsión que aparece al frente de la Figura 1.

La estructura 1 de armazón para el mecanismo 
de oruga está provista con ménsulas 8 que se proyectan 
desde la armazón en el extremo de entrada del mecanis­
mo de tracción y sirven para llevar un soporte o pla­
to de empuje 9, al cual está conectada la estructura 
de troquel y contra el cual el empuje implicado al ha­
lar la hoja que se está formando a través del troquel 
es trasmitido a la armazón del mecanismo de tracción.
La estructura de troquel generalmente está indicada en
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el 10 en la Figura 1, y, según se vé en la Figura 2, 
esta estructura de troquel comprende una parte 11 in­
ferior de troquel y una parte 12 superior, separable, 
de troquel, las partes del troquel estando mostradas 
montadas en posición de operación en la Figura 1, pero 
están ilustradas separadas en la Figura 2. Las dos 
partes de troquel están adaptadas para ser espernadas 
unidas por una serie de pernos mpstrados en la Figura 
3, que están dispuestos en dos series a lo largo de 
los dos cantos de la estructura de troquel. Cuando 
están empernadas unidas, las dos partes de troquel de­
finen un conducto o canal de confinamiento en el cual 
es formado el articulo, por medio de la curación de la 
resina. Sin embargo, se entenderá, que la estructura 
del troquel puede ser variada. Esta puede ser de cons­
trucción unitaria y puede usarse más de un troquel en 
el método, para formar materiales plásticos reforzados 
con fibras.

Tiras o bandas F de material de refuerzo de 
fibras están adaptadas para ser suministradas o alimen­
tadas a partir de las bobinas o carretes 15* estando 
mostradas seis de estas en las Figuras 1 y 2, y estas 
seis pasan adentro del depósito de resina bajo una 
guia 16. Las tiras son impregnadas en el depósito de 
resina con un material liquido, endurecible con calor
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o termofraguable, y, las tiras impregnadas pasan al 
extremo de entrada del conducto de confinamiento for­
mado entre las partes 11 y 12 de troquel, cuando se 
les monta según lo indicado en la Figura 1. A las par­
tes de troquel se les ha dado forma para proporcionar 
un conducto o canal de confinamiento de sección trans­
versal uniforme por la mayoría de la longitud del tro­
quel, cuya sección transversal concuerda con la sección 
transversal de la pieza u hoja que se está formando. 
Esta porción del troquel es calentada, por ejemplo, por 
elementos calentadores incrustados dentro de la propia 
estructura de troquel, a fin de elevar la temperatura 
del material de resina que está pasando por la estruc­
tura de troquel, y, para fraguar o endurecer la resi­
na en el mismo. La pieza que se está formando sale 
del extremo de salida del conducto del troquel, en for­
ma sólida o endurecida, y, la pieza sólida es contac­
tada por el mecanismo de tracción que sirve para avan­
zar los materiales y la pieza, según esta está siendo 
formada a través del sistema.

trada del troquel está ahusada a un extremo de admisión 
aumentado, siendo esto realizado por el cono indicado 
en el 1$ en las Figuras 2, 3, 4 y 5. Esta porción de 
extremo de admisión, ahusada, del troquel, también, es,

Preferiblemente, la porción de extremo de en-
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preferiblemente, enfriada, por ejemplo, por medio de 
conductos de enfriamiento provistos para la circulación 
de un medio de enfriamiento, y, en operación, según 
los elementos de refuerzo pasan a través de la resina 
en el depósito 14, estos son impregnados con un exceso 
de material de resina el cual es expelido y devuelto 
al depósito de la resina por la acción de la porción 
de extremo de entrada de la estructura de troquel.
Según el refuerzo de fibras, impregnado y comprimido, 
avanza hacia adentro del área calentada del troquel, 
el calor endurece la resina, mientras está en la por­
ción del troquel da sección transversal uniforme, y, 
la pieza solidificada emerge del extremo de salida del 
troquel, como ya se ha mencionado arriba.

En una operación típica pana hacer una hoja 
del tipo indicado en la Figura 1, por ejemplo, una ho­
ja estructural, por ejemplo, de 1.22 m. de ancho y 
6.35 can. de espesor, por lo menos, algunos de los ele­
mentos F de refuerzo de fibras pueden comprender este­
rillas de fibras, ventajosamente fibras de vidrio. 
También pueden ser incluidos algunos otros tipos de 
elementos de refuerzo, por ejemplo, una tira de fibras 
entretejidas o hilos compuestos de fibras, por ejemplo, 
fibras de vidrio. En todo caso, todos los elementos 
fibrosos de refuerzo, mencionados, tienen resistencia

9̂-
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a la tensión relativamente baja, en vista de lo cual 
sería difícil iniciar la operación, meramente enhebran­
do los refuerzos de fibras a través del depósito de la 
resina, la estructura de troquel y el mecanismo de 
tracción, y, luego, poniendo en marcha el aparato.'

Teniendo en mente la naturaleza de la opera­
ción arriba descrita y varios de los problemas encon­
trados en la puesta en marcha de tal operación, la pre­
sente invención contempla ciertas técnicas especiales 
de la puesta en marcha. Mientras que estas técnicas 
pueden ser algo variadas, dependiendo de la clase del 
elemento de refuerzo enpleado, la forma de la parte 
que se está haciendo, y,otros factores, íaB técnicas 
pueden ser mejor ilustradas, por la explicación de una 
operación típica de puesta en marcha en una máquina de 
la clase mostrada en los dibujos.

Para iniciar la operación, la parte 12 supe­
rior de la estructura de troquel se le separa de lá 
parte inferior, según lo mostrado en las Figuras 2, 3 
y 4. una pieza "piloto", indicada en las Figuras 2 a 
la 5, en la P, es colocada en el mecanismo de tracción, 
con el extremo trasero de la misma sobresaliendo sobre 
el sostén lia de la parte inferior del troquel. Se ob­
servará que este sostén lia es una parte de la parte 11 
inferior del troquel que sobresale más allá del extre-
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mo de salida del conducto de confinamiento en la es­
tructura de troquel. La parte lia, en efecto, consti­
tuye una mesa en la cual la pieza P "piloto" y otros 
elementos son unidos solapadamente* y* preferiblemente,
unidos en conjunto.

La pieza "piloto" puede comprender o una 
pieza previamente formada del material en hoja o ban­
da, tal como lo indicado en la S, en la Figura 1, o, 
si semejante pieza no está, aún, disponible, la pieza 
"piloto" puede comprender cualquier otra estructura 
apropiada que cóncuerde o aproximadamente concuerde 
con la sección transversal de la pieza.que se va a 
hacer, por ejemplo, en el caso de material en hoja, 
tal como el descrito arriba, la pieza "piloto" puede 
ser fácilmente compuesta de, o cortada de, una hoja 
de madera contrachapada.

Con la parte 12 superior del troquel sepa­
rada, y, sin resina en el depósito, las bandas o ti­
ras P de refuerzo son enhebradas, a través del apara­
to, a un punto donde los extremos delanteros de las 
mismas son solapados con el extreme trasero de la pie­
za f, esta solapadura estando ilustrada en las Figu­
ras 2 a la 5* inclusive. Las partes solapadas, enton­
ces, se les fija juntas como, por ejemplo, por un 
adhesivo. Esto puede realizarse empleando cualquier

-11-



adhesivo apropiado o cola. Sin embargo:, conveniente­
mente, la ligadura es realizada introduciendo dentro 
de la unión un material de resina, termofraguable, de 
la clase general a ser empleada en el proceso, aunque 

5 aquí se prefiere, que el material de resina tenga tal
fórmula, que se fragüe en un tiempo razonable, sin 

- requerir ninguna elevación apreciable en la tempera-
* tura sobre la temperatura ambiente. Este mismo tipo

de resina, con la fórmula que se acaba de mencionar,
10 también es aplicado deseablemente a la tanda de las fi­

bras de refuerzo P que yacen en la posición del propio 
troquel, estando esto indicado en el 19, en la Figura 
4.

Mientras que la resina 19 está todavía liqui- 
15 da o, por lo menos, bastante suave, la parte 12 supe­

rior del troquel es descendida, y sujetada en su si­
tio, según lo indicado en la Figura 5. A los materia­
les y equipo se les permite entonces permanecer inacti­
vos por un intervalo, sin calentar el troquel hasta que 

20 se haya endurecido la resina termofraguable a la tempe­
ratura ambiente, aplicada a ambos en el 19 y también a 
la unión solapada, en la mesa o sostén lia.

La resina puede ser introducida en el depósi­
to en cualquier momento conveniente, después que la 

25 parte 12 del troquel es sujetada abajo. Esto está in-
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dicado en la Figura 5 donde la realna está mostrada en 
la R y, se observará, que el depósito de resina está 
lleno a un nivel suficiente para sumergir completamen­
te la abertura de admisión al troquel. Después que 
la resina aplicada en el 19 y, también, en la unión 
solapada, se haya endurecido, el troquel es calentado 
y el mecanismo de rodadura de oruga es puesto en mar­
cha. La pieza piloto, de ese modo, es avanzada por el 
mecanismo de tracción y la unión solapada es alimenta­
da a través del mecanismo de tracción y esto ocasiona 
el avance de los materiales en el propio troquel y, 
también, comienza la operación de halar las tiras de 
refuerzo de fibras de las bobinas 15 de abastecimien­
to a través del depósito 14 de la resina.

En la operación que antecede, es deseable 
que la resina aplicada en el 19 sea terminada lejos 
del ár$a del troquel correspondiente a su porción de 
extremo de admisión, ahusada. Esto es deseable, a fin 
de evitar el fraguado o endurecimiento de la resina 
en la porción de extremo de entrada del troquel que es­
tá aumentada, comparada con el resto del conducto del 
troquel. El endurecimiento de la resina, en tal aumen­
to, tendería a ocasionar la ruptura de la pieza, a cau­
sa de la dificultad de halar el material ya endurecido 
de la entrada aumentada y en la porción del troquel

-13-
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dentro del conducto de sección transversal más pequeña.
Las tiras de refuerzo F en la región del ex­

tremo de entrada, ahusado, del troquel pueden, aún, es­
tar presentes sin ninguna impregnación apreciable con 
resina, al momento de iniciar la operación. Cuando 
más, esto representaría sólo un largo muy corto de fi­
bras secas y este factor tiende a evitar el rebajamien­
to y consiguiente ruptura del material fibroso. En to­
do caso, el sistema puede ser puesto en marcha, efecti­
vamente, en la manera descrita arriba y la operación 
puede continuar por apreciables extensiones de tiempo, 
o, aún, indefinidamente sin ruptura o paro.

En conexión con lo que antecede, pueden adop­
tarse ciertas variaciones en el procedimiento, inclu­
yendo las que se mencionan a continuación.

Primero, debe observarse que, donde los ele­
mentos de refuerzo de fibras, a ser empleados en la. 
pieza que se está haciendo, están compuestos de fibras 
entrelazadas, en vez de tiras o mechas entretejidas, es 
ventajoso, en la formación de muchas piezas, en vista 
de que las tiras o bandas entrelazadas son de resisten­
cia a la tensión bastante baja, emplear, por lo menos, 
algunas tiras tejidas,durante la operación de puesta en 
marcha. Estas pueden ser usadas durante el procedi­
miento de puesta en marcha en adición a, o en lugar de
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las tiras entrelazadas. También pueden emplearse de­
seablemente medios para los fines de la puesta en mar­
cha, particularmente donde se emplee una esterilla de 
resistencia a la tensión relativamente baja, para el 
refuerzo normal en el articulo que se esté haciendo.

Como otra alternativa, las superficies de la 
estructura de troquel pueden ser cubiertas con una ca­
pa de ciertos materiales, para disminuir la fricción 
superficial durante la puesta en marcha de la opera­
ción. Para este fin se contempla usar en las superfi­
cies del troquel, hojas o bandas de celofán o una ca­
pa lubricante de cera o grasa silicónica, a fin de fa­
cilitar la iniciación del movimiento de deslizamiento 
de la pieza que se está formando. Semejante capa lu­
bricante puede ser aplicada primero, y, luego, una ca­
pa de celofán puede ser interpuesta entre la superfi­
cie lubricada y los materiales depositados en el tro­
quel para iniciar la operación.

El material de resina empleado, según lo in­
dicado arriba, es del tipo termofraguable o endureci­
óle por calor, y, preferiblemente, comprende una resi­
na del tipo poliestérico. Como se sabe, tales resinas 
poliestéricas, a las que algunas veces se hace referen­
cia como resinas alkidlcas, son formadas por la reac­
ción de un ácido dibásico con un alcohol polihídrico.

/ <
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Aquellos de los productos de reacción formados en esta 
manera, que tienen insaturación en la molécula, son 
usados en las fórmulas de materiales de resina polies- 
térica, termofraguable, el producto de reacción insa­
turado siendo usado en combinación con un agente de 
enlace cruzado, usualmente un monómero, tal como:

Estireno 
Ptalato dialilo 
Tolueno vinílico 
Metacrilato metílico 
Cianurato trialllo

Los materiales de resina de la clase a la 
que se hace referencia, son relativamente estables a 
la temperatura ambiente, y, dependiendo de las propor­
ciones de los Ingredientes, comprenden un liquido más 
o menos móvil. Cuando en el proceso se va a usar una 
cantidad del material de resina, también,preferible­
mente, está presente un endurepedor o acelerador, por 
ejemplo, peróxido de benzol,

Ventajosamente, el material de resina em­
pleado también incorpora una cera triturada, por ejem­
plo, cera de Carnauba, en una cantidad qué fluctúa de
0.1% hasta alrededor de 5%.

Un material de resina, similar, puede ser 
empleado para el termofraguado del tipo a la temperatu­
ra ambiente, al que se hace referencia anteriormente.
Sin embargo, a fin de alterar las características de

i,.'i-'. ¡ , T ***s

** - s -  - *";í - w-16-



!

# -

fraguado o corado de la resina y, da ese moda, proveeTr 
para al fraguado de la misma, a la temperatura ambien- 
de, dentro de un tiempo razonable, el material de resi­
na debe ser añadido a un activador, por ejemplo, nafte- 

5 nato de cobalto, mercaptanos alkilicos o aminas dialkí-
lioas, aromáticas, Bste ultimo tipo de resina, que se 
fragua a la temperatura ambiente, es deseablemente usa­
do en el procedimiento de puesta en marcha, para impreg­
nar la porción del retuerzo que descansa en la estruc- 

10 tura de troquel, Ras allá de la porción de extremo de
admisión, ahusada, También puede ser usado como el adhe­
sivo para unir los materiales solapados aplicados al 
sostén H a *

P O T A

13

39

Hecha la descripción del presente invento, se 
declaran como nuevas y de propia invención las reivindi­
caciones siguientes%
1, procedimiento, con su aparato realizador, pa­
ra iniciar una operación de hacer piezas de plástico re­
forzado con fibras, solidificado, siendo estas piezas de 
forma alargada, en cuyo procedimiento el refuerzo fibro­
so, impregnado con resina, es arrastrado a través de un 
troquel formador, c a r a c t e r i z a d o  porque

 ̂ /!
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comprende, la selección de refuerzo fibroso, no lm* 
pregnado, en el trayecto de alimentación, a través 
del troquel, con partes del reinarse sobresaliendo, 
en ambas formas, m$s all}a del extremo de salida del 
troqnel y delante del extremo de admisión de dicho 
troqnel, conectando el extremo delanteroadel reinerzo 
ilbroso con el extremo trasero de una pieza piloto, 
rígida t¡ adaptada para ser contaotada para eiactuar 
traooión, impregnando el reinerzo de fibras adelante 
del troqnel con un primar material de resina endureci- 
ble y liquida, calentando el troqnel y tirando en­
tonces d-el material solidificado a través del refe­
rido troquelg
2^ Procedimiento, según la reivindicación 1, en
el cual la primera resina liquida ee andurecible con 
calor y la resina ee endurecida calentando el troquel^
3i* Procedimiento, según las reivindicaciones 1 o
2, que comprende aplicar, sustancialmente, la misma re­
sina a la porción d-el refuerzo de fibras que est¡a¡ colo­
cada dentro del troquel y permitirle a esta segunda resi­
na que sa endurezca dentro del troquel antes de que co­
mience la operación de traooión^
4^ procedimiento, según la reivindicación 3, en
el cual la segunda resina es una resina termoiraguable y 
liquida;.
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 ̂5. procedimiento, según las reivindicaciones
3 o 4, en el cual la segunda resina es aplicada al 
refuerzo de fibras solamente en aquella proaion del 
troquel que corresponde a la forma en la cual el ma- 

$ terial reforzado con fibras va a ser solidificado en
el troquel.
6. Procedimiento, según les reivindicaciones
3, 4 o  3, en el cual la segunda resina es una resina 
termofraguable y liquida que está adaptada para fra- 

10 guar a una temperatura más baja que la primera resi­
na qua está impregnada en el refuerzo adelante del 
troquel, siendo dicha primera resina endureoible por 
calor y, después que la segunda resina ha fraguado, 
calentar el troquel para fraguar la primera resina y 

15 tirar luego para avanzar la pieza piloto e iniciar
así la operación.
7,. Procedimiento, según cualquiera de las reiP
vindicaciones precedentes, en el cual el refuerzo fi^ 
broso incluye una esterilla fibrosa.

20 Og Procedimiento, según cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, en el cual el refuerzo fi­
broso incluye fibras entretejidas,.
9. Procedimiento, según la reivindicación 7,
en el cual el extremo delantero del refuerso de este- 

25  ̂rilla fibrosa comprende fibras entretejidas y el
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refuerzo entretejido y el refuerzo de esterilla fi­
brosa están impregnados con le primera resina, ali­
mentando el refuerzo entretejido, impregnado, a tra­
vés del troquel, mientras que la resina es endureci­
da en al troquel y continuar alimentando, a través 
del troquel, hasta que ana porción del articulq^or- 
mado, que comprende el refuerzo de esterilla fibrosa 
impregnada, llegue al mecanismo de tracción, tras lo 
cual el refuergo de esterilla fibrosa es asido por 
el mecanismo dé tracción y se termina la alimentación 
del refuerzo entretejido, siendo continuada después 
de este la tracción, asiendo el material resinoso, 
sólido, de refuerzo de esterilla fibrosa^
10. Procedimiento, según cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, en el cual la pieza pilo­
to comprende una pieza de la misma sección transver­
sal, hecha por una operación previa del procedimiento 
para solidificar la resina^
11. *, procedimiento, según cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, en el cual el extremo de­
lantero del refuerzo es unido solapadamente con dicho 
extremo trasero de la pieza piloto.
12,. Procedimiento, según cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, en el cual dicho extremo 
delantero del refuerzo es conectado al citado extremo
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trasero de la plaza piloto por medio de un adhesi^
vo.
13* Procedimiento, según cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual ql troquel 
que es usado para hacer la pieza alargada está cons­
tituido por partes separables y estas partes están 
separadas durante la colocación del refuerzo fibro­
so en el trayecto de alimentación a través del tro­
quel y después de esto, las partes del trp^sAi son 
montadas en posición*
14¡* Procedimiento, según la reivindicación
1, para cuya realización se emplee un aparato e a - 
r a c t e r i z a d o  por comprender una estructt^ 
ra de troquel íormador que incluye partes de tro** 
quel separables, cooperantes para formar un conjun­
to de conducto de troquel, depósito para material 
de resina liquida y endurecible con caler, en el ex­
tremo de entrada del troquel, en el cual el refuez^- 
zo de fibras es impregnado según este refuerzo es 
alimentado al troquel, un mecanismo de tracción se­
parado del extremo de salida del troquel y dispues­
to para ponerse en contacto con la pieza formada,, 
para avanzar los materiales y la pieza que esté 
siendo formada, a través del troquel y una estruc­
tura que tiene una superficie de sostén que descanaa.
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-a lo largo del trayecto de alimentación* entre el 
troquel y el mecanismo de tracción, para proveer 
la unión solapada, en forma adhesiva, del refuer­
zo de fibras oon una pieza piloto, usada para ini­
ciar el funcionamiento del aparato.
13¿., Procedimiento, según la reivindicación
14, para cuya realización el aparato empleado es­
tá c a r a c t e r i z a d o  porque el trayecto 
de alimentación a través del mismo está arreglado 
generalmente en forma horizontal y en el cual la 
estructura de troquel comprende una parte de base 
del troquel y una parte de troquel, separable y 
superior y, además, porque dicha superficie de sos­
tén, para unir solapadamente el refuerzo con una 
pieza piloto se extiende, generalmente, en forma 
horizontal, entre la parte de base del troquel y 
el mecanismo de tracción,.
16, procedimiento, con su aparato realiza­
dor, para iniciar una operación de hacer piezas de 
plástico reforzado con fibras.

Según se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de veintidós hojas fo­
liadas y mecanografiadas por una sola cara y de 
una lámina doble de dibujos^

Madrid, a 11 de hnero de 1963,
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