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EENORIA DESCRIPTIVY

Esta invencion se refiere a un procedi~

B

miento y eparato para ser usados en comexiOn con la
produccion de piezas o formas alargadas compuestes
de materisles pliasticos reforzados con fibras, y
especialmente se refiere a clertas técnicas y al a-
parato para iniciar uns operacidn de formacidn del
tipo en el cugl el refuergo de fidbras, impregnado
con un Msterial de resina termofragusble, ep rorma

1fquica, es arrastrado a través de un troquel for-

 mador por un mecanismo de trasccion que se pone en

contacto con 1la piéza solidificeda ¥ forma?a'ﬁés alla
del extremo de salida del troquel formador,,

En una eperacidn ti{pica de la clase sates
gitada,_un refderzo de fibras, por ejemplo, una bap~

da o esterilla de fibrss de vidrio, es pasads por un
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depésito o batic 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 1o menos, una porcidén es de
seccidn transversal uhiforme que concuerda con la forma
transversal de la pleza que'ge estd haclendo y en cuya
porecidén sé‘aplicalqalor & fin de fraguar o endurecer la
resina. La pleze formada, que sale del extremo de sa-
lida del troquel, es eontactada:por un mecanismo de
traccidn que sirve para tirar de, o dimentar, los mate-
riales que se estédn Tormando a través del sistema.

. Una vez que ha sido escéblecida una operacién

de esta clase general, ests.puede continuar fécilmente

sin dificultad y sin interrupcién, virtualmente en for-

‘ma indeflinida 6, por lo menos, por periodos de tiempo

cbngiderablemente extensos. . Sin embargo, a causa de la
disposicién o arreglo de este sistema, especialmente

con el mecanismo de glimentacidn o de traccidn situado

. m4s allid del extrng‘deksalida,del dispositivo formador,

'y, ademis, 2 causa de la naturaleza de los materiales

que se estdn usando, son importantes disposiclones es-
peciales para inicigr o poner en marcha la operacién.

Aunque, en 1a produccién de muchos articulos

-y formas que se pueden producir pér-un mé;odo de la

clase descrita, es deseable emplear elementos o piezas
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de refuerzo de fibras, por ejemplo, bandas o fibras
trenzadas, que no tienen ninguna apreclable resisten-
ciaz a la tensién por s{ mismas, es §1rtualmente im-
posible iniclar una operacidn de la clase referida,
meramente enhebrando, & través del sistema, una banda
o esterilla de fibras y halando semejante bandade fl-
bras solo por el mecanismo de traccién. El material
de esterilla, por s{ mismo, mo tiene 1a adecuada re-
sistencla.a la tensién para halar una pieza que se
esté formando a través del troquel, durante la opera-
¢ién de formacién. - ' |

' Tenlendo en mente los anteriores problemas
de 1a puesta en marcha y otros, la presente invencién
hace la provisidn para disposiciénes especiéles con
respecto a ambos, el método y el aparato, para iniciar
una Qperaciég de la clase a 1; que se hace referencia.

En un tipigé procedimiento de pﬁesta en mar-

cha, de acuerdo con la invencidn, se usa una pieza -
"piloto” rigida, preformada, siendo cdiocada esta pie-
za en él mecanismo de traccién con el extremo trasero
de la misma sobresaliendo de dicho mecanismo hacia el

troquel formador pero no adentro del mismo. Un refuer-

. go de fibras es, entonces, enhebrado a través del sis-

tema & una posicidn, a fin de solapar el extremo trase-

ro de la pleza “"piloto”, El refuerzo de fibras es fi-
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Jado a la pleza piloto, por elemplo, por medio de un
adhesivo,

También, preferiblemente, en el procedimien-
to de puesta en mércha, se emplea, por lo menos, un
elemento de refuerzo de Tibras. gue tiene mayor resis-
tencia que el material del'tipo de esterilla, por ejem-
plo, en el procedimiento de puesta en mafcha, se pre-
flere emplear, por lo menos, &lgunos tejidos entreteji-
dos o mechas, o ambos, con motivo de su mayor resisten-
cla a ld tensién, y,'para usar tales‘alementos de re-
fuerzo, mas fuertes, durante la operacién de puesta en
marcha, aunque estos pueden ser terminados, corriente-
mente, cuando la operacién haya sido establecida y esté

estabilizada, ' Esto resulta ventajoso en los casos don-

de el refuerzq de fibras de vidrio se esté usando en el

arficulo-que se esté_rqrmando porque la esterills de
fibras de vidrio tiene muy poca resistencia por si mis--
ma, T |
Clertos otros aspectos de lgitécnioa prefe-
rida de puesta en marcha, y, también, del equipo usado
para el fin de iniciar la operacidn, pueden ser expli-
cados mejor después- de considerar mids detallada y es- _
pecificamente una incorporacién tipica de la inven-
cién, Por consiguiente, la consideracién adicional

del propio procedimiento de puesta en marcha y de las

" 284092
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ventajas del mismo seridn diferidas hasta después de la
sigulente déscripeidén de los dibujos que se acompafian,
que 1lustran un equipo preferido del tipo apropiado pa-
ra llevar a cabo el método de la clase a que se‘héce
referencia, incluyendo la operacidn de puesta en marcha
o iniciﬁcién. En los dibujos:

La Pigura 1 es una vista en peispectiva,’ge-
neral y total, de una miquina de la clase aguf implica-
da, particularmente arreglada para la produccién de
material en bandas u hojas de ancho sustancial, por-
ejemplo, hasta un apcho de 1.22 o 1.53 metros.

La Figura 2 es una vista eﬁ'alzadé,de cler-
tas partes mostradas en la Figura 1, con algunas partes
mostradas en seccidn vertic#l'y otras mostradas en for-
ma de bosquejo o esquemdticamente; ¥y

Las Piguras 3, 4 & 5 son vistas de clertas
partes mostradas en la Figura 2, pero en una escala
grande y que repreaentan var;és eiapas en el proéedi—
miento de'puesta en marcha, de acuerdo con la presente
invencidn. |

Haciendo referencia, primero, al aparato o
ecuipo, en conjunto, mostrado parcialmente en las Figu-
ras- 1 y 2, el mecanismo de traccidn es del tipo de ro-
dadura de oruga, - incluyendo dos juegos de zapatos 6 de

rodadura, dispuestos para viajar en forma de cadena

. 284092
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sinfin for encima y por debajoc de la hoja que se estd
formando que esti indicada en 1la S, en la Pigura 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 estén arregladas para
que sean 1ﬁpe11das dando de s{, hacia cada otra, bajo
presién considerable, por ejemplo, por un sistema hi-
&réulico generalmente indicado por lé letra H, a fin
de asir por friceidén la hoja que se estd formando, pe-
ro el mecanismo que sirve para este fin no hay hecesi-
dad de consideraflo detalladamente en la presente, ya
que no forma parte‘de la presente invencién por s{ mis-
mo. Por supuesto, se entenderd que, las rodaduras de
oruga son lmpulsadas, por‘eJemplo, por el mecanismo'dé
impulsidn que aparece sl frente de la Figura 1,

La estructura 1 de armazén para el mecanismo
de oruga estd provista cén ménsulas 8 que se proyectan
desde la armazdén en el extremo de entradé del'mecanis-
mo de traccidn y sirven para llevar Qn soporte o pla-
to de empuje 9, al cual esti conéctada la estructura
de troqﬁel ¥ contra el cual el empuje implicado al ha-
lar 12 hoja que se estd formando a través del troquel
es trasmitidq a la armazdén del mecanismo de‘traccién.

1a estructura de troquel generalmente estd indicada en

_ .
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el 10 en la Pigura 1, y, segin 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 posicién de operacién en la Figura 1, pero
estén 1lustradas separédas en la Figura 2. Llas dos
partes de iroquel est4n adaptadas para ser empernadas
unidas por una serie dé pernos mpstrados en la Figura
3, que estdn dispuestos en dos series a lo largo dé
los dos cantos de la estructura de troquel. Cuando
estén empernadas unidas, 1as dos partes de troquel de-
finen un conducto o canal de confinamiento en el cual
es formado el articulo, por medio de la curacién de la
resina. Sin embargo, se entenderd, que la estructura
del troquel pué&e ser variada. Esta puede ser de cons-
truccidn unitaria ¥ puede usarse més de un troguel en
el método, para formar materiales plésticos feforza#og
con fibras.‘

Tiras o bandas F de material de refuerzo de
fibras estén adaptadas para ser sum;nisﬁradas 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 depdsito de resina bajo una
guia 16. Las tiras son impregnadas en el depésito de

resina con un material 1Idnido, 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 segin lo indicado en la.Figura 1. A las par-
tes de trogquel se les ha dado forma para proporcionar
un conducto o canal de confinamiento de sececidn trans-
versal uniforme por la mayoria de la 1ongitud del tro-
quel, cuya seccidén transversal concuerda con la seceidn
transversal de la pieza u.hoJa que se estd formando. '
Esta porcién del troquel es calentada,.por ejemplo, por
elementos calentaddrgs inerustados dentro de la propia
estructura de troquel, a fin de elevar la temperatura
del material de resina gque estd pasando por la estruc-
tura de troquel, y, para fraguar o ehdurecer la resi-
na en el mismo. ILa pleza que se estd formando sale
del extremo de salida del conducto del troqyél, en for-
ma sélida o endurecida, y, la pieza sélida es contac-
tada por el mecanismo de traceldn que sirve para avan-
zar los materiales y la piega; segin esta estid siendo
formada a través del sistema,

Preferiblemente, la porcidén de extremo de en-
trada del troquel estd ahusada a un extremo de admisién
aumentado, siendo esto realizado por el éono indicado -

en el 18 en las Pigurss 2, 3, 4 y 5. Esta porcidn de

extremo de admisidn, ahusada, del troquél, también, es,

-6- ?ﬁ §%£i @%iahé
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préreriblemente, enfriada, por ngmplo, por medio de
conductos de enfriamiento provistos para la circulacién
de un medio de enfriamiento, y, en opefacién, segun
los elementos de refuerzo pasan a través de la resina
en el depésifo 14, estos son impregnados con un exceso
de material de resina el cual es expelido y devuelto
al depdsitoc de la resina por la accidn de la poﬁcién
de extremo de entrada de la estructura de troguel.
Segin el refuergzo de fibras, impregnado y comprimido,
avanza hacia adentro del 4rea calentada del troquel,
el calor endurece la resina, miéntrae estd en la por-
¢idén del troquel de seccidn transversal uniforme, y,
la pieza solidificada émerge del extremo de sglida del
troguel, como:ya se ha menclonado arriba.

En una operacién tipiéq para hacer una hoja
del tipo indicado en 1la Pigura 1, por ejemplo, una ho-

~ Ja estructural, por gjemplo, de 1.22 m; de ancho ¥

6.35.mm. de espesor, por lo menos, algunos de los ele-
mentos F de refuerzo de fibras pueden comprender este-
rillas de fibras, &entajosamente'ribras de vidrio.
También pueden ser inclufdos algunos otros tipos de
elementos de refuerzo, por ejemplé, una tira de fibras
entretejidas o hi}os Eompuestos de fibras, por eJemplo?
fibras de vidrio., En todo caso, todos los elementos

fibrosos de refuerzo, mensicnados, tienen resistencla

R 284092
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& la tensidn relativamente baja, en vista de lo cual
ser{a diffcil iniciar la operacién, meramente enhebran-
do los refuerzos de fibras é través del depésito de la
resina, la estructura de troquel y el mecgnismo de
tracdién,'y, luégo, poniendo en marcha el aparato.’

| Teniendo en mente la naturaleza de la opera-
cién arriba desgrita v vafios de los ﬁroblgmas encon-
trados en 1apueéta en marcha de tal operacién, 1la pre-~
sente invencidn contempla clertas técnicag especiales
de la puesta en marcha. Mientras que qstas.técnicas
pueden ser algo vaf;adas, dependiendo de la clase del
elemento de refuerzo empleado, la forma de 13 parte
que se estd haciendo, y,otros factores, iss técnicas
puéden ser mejor 11usﬁradas, por la gxplicacién de una
operacién tfpica de puesta en marcha en una miquina de
la clase mostrada en ips dibujos. h

© Para iniciar la operacidén, la parte 12 supe-

rior de la estructura de troquel se le separa de 1a
pépte inferior, segin lo mostrado en las Figuras 2, 3
¥y ﬁ. Una pieza “piloto", indicada en las Figuias 2a
la 5, en la P, es colocada en el mecanismo.de'traecién,
con el extremo traserc de:la misma_sobreéaliando sobre
el sostén 1lla de la parté ipferior del troqpel; Se‘ob-
servarid que este sostén lla es una parte de la parte 1l

inferior del troquel que sobresale mds alld del extre-

e 2 84002
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mo de salida del conducto de confinamiento en la es-
tructura de troquel. La parte lla, en efecto, consti-
tuye una mesa en la cual la pieza P "piloto" y otros
elementos son unidos solapadamente, ¥y, preferiblemente,
unidos en conjunto.

Ia pieza "piloﬁo“ puéde comprender ¢ una
pleza previamente formada del material en hoja o ban-
da, tal como lo ipdicado en la S, en la Pigura 1, o,
sl semejante pieza no esti, aln, disponible, la pieza
“"piloto" puede comprender cualquier otra estructura
apropiada que concuerde‘o aprdximadamente concuerde
con 13 seceidn transvérsal de la pie:g_que se vaasa
hacer, por éJempio, en el caso de mapgriﬁl en hoja,
tal como el descrito arriba, la pieza "piloto" puede
ser ficilmente compueéta'de, ¢ cortada de, una hoJa
de madera contrachapada. |

Con la pafte 12 superior del troquel sepa-
rada, y, sin resina en el déﬁés;to, las bandas o ti-

ras F de refuerzo son enhebradas, a través del apara-

'to, a un punto donde los extremos delanteros de las

mismas son solapados con el extremo trasero de la pie-

. za P, 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 émpleando cualquier

. 284092
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adhesivo apropiado o cola. Sin embargo, conveniente-
mente, la ligadura es realizeda introduciendo dentro
de la unidén un material de resina, termofraguable, de
la clase general a ser empleada en el proceso, auhque
aqui se prefiere, que el material de resina tenga tal
férmula, que se ffague en un tiempo razoneble, sin
requerir ninguna elevacidén apreciable en la tampera—
tura sobre la temperatura ambiehte. Este mismo tipo
de resina, con la férmula que se acaba &e mencionar,
también es aplicado deseablemente a la tanda de las fi-
bras de refuerzo P que yacen en la posicién.del propio
troquel, estando esto indicads en el 15, en la Figura
. | o

Mientras qué la resina 19 esté todavia 1iqui-
da o, por lo menos, bastante suave, la parte 12 supe-
rior del froquel es descendida, y sujetada en su si-
tio, ségﬁn 1o indicado en la Figura 5. A los materia-
les y equipo se 1¢s éermite entoncgs'permanecer inacti-
vos por un intervalo, sin calentar el troquel hasta que
se haya endurecido la resina termOfrgguabla a la tempe-
ratura amblente, aplicada a ambos en el 19 y también a
la unién solapada, en la mesa o sostén 1la.

Ia resina puede ser introducida en el depési-
to en cualquier momentb convenlente, después que la

parte 12 delltrqqpel es sujetada abajo., Esto estid in-

a2 284082
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dicado en la Rigura 5 donde la resina esti mostrada en
1a R y, se observard, que el depdsito de resina esté
lleno a un nivel suficiente para sumergir completamen-~
te 1a abertura de admisién al troguel. Después gque
la resina aplicada en el 19 y, también, en la unidn
solapada, se haya endurecido, el troquel es calentado
¥y el mecanismo de rodadura de oruga es puesto en mar-
cha. La pleza plloto, de ese modb, es avanzada.por el
mecanismo de traccién y la unidén solapada es alimenta-
da g través del mecanismo de traccién y esto ocasiona
el avance de loé materiales en el proplo troquel y,
también, comienéa«la operagién de halar las tiras de
refuerzo de fibras de las bbbinaa 15 de abastecimien-
to a través del depbsito 14 de 1a resina.

En la uberac16n que antecede, es deseable
que la resina aplicada en el 19 sea terminada lejos
del 4rea del troquel correséondiente a su poreién de
extremo de_admiaién, ahusada. ESto es deseable,'a’fin
de evitaﬁ el fraguado o endurecimiento de la resina
en la porcidén de extremo de entrada del troquel que es-
t4 aumgnfada, comparada con el resto del conducto Qel
troquel. El endureciﬁiento de la resina, en ial aumen-
to, tenderia a ocasionar la ruptura de la pieza, & cau~
sa de la dificultad de halar el material yé endurécidb

de la entrada aumentada y en la poreidn del troquel

a0 2840892
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dentro del conducto de seccidn transversal mids pequefia.
Las tiras de refuerzo F en la regidn del ex-
tremo de entrada, ahusado, del troquel pueden, alin, es-
tar presehtes sin ninguna impregnacién apreciable con
resina, al momento de iniciar la operacién. Cuando
mis, esto representaria sélo un largo muy corto de fi-
bras secas y este factor tiende a evitar el rebaJamien-
to y consiguienbé ruptura del material fibroso. En to-
do caso, el sistema puede'ser puesto éh marcha, efecti;
vamente, en la manera descrita arriba y la operacidén

puede'cpntinuar pbr apreciables extensiones de tiempo,

o, aln, indefinidamente sin ruptura o pard.

En conexidn con 1o que antecede, pueden adop-
tarse clertas varlaciones en el procedimiento, inclu-
yendo las que se mencionan a continuacidn.

Primero, debe observarse que, donde los ele-
mentos de refuerzo de fibras, a ser empleados en la.
pleza que se estd haciendo, estén compuestos de fibras
entrelazadas, en vez ée tifas ¢ mechas eﬁtretejidas, es
ventajoso, en la formacién de muchas piézas, en vista
de que la; tiras o bandas entrelazadas son de resisten-
cla a la tensién baétante baja, emplear, por ic menos,
algunas tiras tejidas, durante la operacién de puesta en
marcha. Estas pueden ser usadas durante el procedi-
miento de puesta en marcha en adicién a; o en lugar de

284092
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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 tensidén relativamente baja, para el
refuerzo normal en el articulo que se esté haclendo.

Como otra alternativa, las superficles Qe 1la
estructura de troquel pueden‘ser cubiertas con una ca-
pa de clertos materlales, para disminuir'la friceidn
superficial durante la puesta en marcha de la opera-
cidén. Para este fin se contempla usar en las superfi-
cies del troquel, hojas o bandas de celofén o una ca-
pa lubricante de cera o grasa silicbnica, a fin de fa-
cilitar la iniciacién del movimiento de deslizamiento
de la pieza que se estéd formando. Semejante capa lu-
bricante puede ser aplicada primero, y, luego, una ca¥
pa de celofédn puede ser interpuesta entre la superfi-
¢le ludbricada y los materiales depogitados en el tro-
Quel para iniciar la operacién,

El material de resina empleado, segin lo in-
dicado arriba, es del tipb termofraguable o endureci-
ble por calor, y, preferiblemente, combrende una resi-
na del tipo poliestérico. Como se sabe, tales resinas
poliestéricas, a las que algunas veces se hace referen-
cla como resinas alkidicas,'sbn formadas por la reac-

cidén ‘de un Scido dibisico con un alcchol polihfdrico.
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Aquellos de los productos de reaccidn formados en esta
manera, que tienen insaturacién en la molécﬁla, son
usados en las férmulas de materiales de resina polies-
térica, termofraguable, el producto de reaccidn insa-
turado siendo usado en combinacidn con un agente de
enlace cruzado, usualmente un mondmero, tal como:
' Estireno
Ptalato dialile
Tolueno vini{lico
Metacrilato met{lico
Clanurato trialilo
Los materiales de resina de 15 clase a la
que se hace referencia, son relativamente estables a
la temperatura ambiente, y, dependiendo de las propor-
clones de los 1ngredientes, comprenden uh 1{quido mas
o menos mévil,_ cﬁando'en el prbceso' se va a usar una
cantldad del materisl de resina, también, preferible-
mente, eété presentg un endurepedor'o agelerador, por
ejemplo, perdxido de bénzbl,<
Ventajosamente, el matérlal de resina em-
pleado tambiéﬁ incorpora una cera triturada, por ejem-
plo, cers de Carnauba, en una cantidad qﬁé~rluctﬁa de
0.1% hasta alrededor de 5%.
Un material de resina, similar, puede ser
empleado para el termofraghado del tipo,aﬂla'temperatu-
ra ambliente, al qﬁe se hgce referencia-anteriormente.

8in embargo, & fin de alterar las caracteristicas de
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£reguado o ocurado de la resipa y, de ese modo, pr?véer
para el fraguadc de la misma, a la temperaturs ambien-
de, depntro de un tiempo razonable, el material de resi-

Da debe ser afiadido a un asctivador, por ejemplo, naftee

 nato de cobalto, mercaptanos alkf{licos o aminas dialkf.

licas, aromatieas. Este iltimo tipo de resina, que se
fragia a la temperature ambiente, es deseablemente usa~
do en el procedimiento de puesta.en marcha, para imprege
ner la porcidn del refuerzo que descansa en la estruc-
turs de troquel, mis alls de la porcién de extremo de
adnisidn, shusada, También puede ser usado como el adhe-

sivo pars unir los materiales solapados aplicados al

sosten 1la.

N O T &

Hecha la desoripeidn del presente invento, se
declaran como Buevas y de propie invencidn les reivindie

cacliones siguientess

1. Procedimiento, con su esparato realizador; pa-

ra inlolar una operacién de hscer piezas de pléstico re-

forzade con fibras, solldificado, siendo estas plezas de

>£prma alargada, en cuyo procedimiento el refuerze Ifbro-

80, impregnhado com resipa, es arrastrado a través de un

troquel formador, 6 aractae r‘i Z a 4 o porque

1
NI %‘22
409
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Pomprende, la spleocién de refuerzo fibrose, ho ine
preghado, en el trayecto de alimeptacién, a traves
del trequel, oon pertes del refuerze sobresaliende,

sn ambas formas, mis all§ del extremo de salida ael
troquel y delante del extremo de admisioh de dicho
troquel, conectando el extremo delantercadel refusrgo
£ibrose soh el extremo trasero de uns pleza pileto,
rﬁgida; qdaptada para ser contaotvada para sfectuar
tracoidn, impregnando el reiuerzo de fibrss adelante
del troquel con un primer material de resina endureci-
ble y kiguida, salentando el troquel y tirando ehe
tondes dwel material solidirisado a trevés del refe-
ride troquel, '

2 - Procedimiento, gsegin le reivindicacién 1, en
el cual le primeras resina liqulds es erdurecible con

Gelor ¥y la resiha es enduresida calentando el trogusl,

34 _Prosedimiento, segun las reivindicaciones 1o

2, que comprebde aplicar, sustancialments, ls misma re-
sina a la porcidn d-el refuerso de fibras que esty oole-
cadg dentro del troquel y permitirle g scta segunda resi-

he gue se endurezca dentre del troguel antes de que co= -

. mience la operacidn de traccidn,,

4 Procedimiento, segin ls reivindicacién 3, en

el cual la segunds resina es ung resina termofraguadble ¥y
liquiday

4202
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5¢ Procedimiento, segin las reivindicacionss
3 04, en el cusl la segunda resina es apliceda al
refuerzo de ribras solamente em aguella procién del

troquel que corresponde a la forma en la cual el ma-

 terial reforzedo con fibras vs.s ser solidifilcado en

el troquel,

6. Procedimiento, segin las reivindlcsciones
5, 4 0 5, en el cual lg segunda resina es una resina
termofraguable y 1iguida que estd adapteda para fra-
guar a una temperatura mas bajs que lg primera resi-
Da que asta impregnada en el refuerzo adelante del
troquel, siendo dicha primers resina enduresible por
calor y, después que la segunda resina ha fraguado,
calentar el troquel pars fraguar la primers resine y
tirar luego para avanzar la pieza piloto e inigiar -

asi la operacidn,

- e Procedimiento, gegun cualguiera de las rei®

vindicaciones precedentes, en el cnal el refuerzo fi-
broso incluye una esterille fibrosa.

8s . Progedimiento, Segﬁn.cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el cusal el refusrzo fi-
broso ineluye tibras entretejlidase

9e Procedinmiento, ségdn le reivindicasidn 7,

en el cuel el extremo delantero del refuergo de este-

, Yilla fibrosa comprende tibras entretejidas y>e1

)‘
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gefuerzo entretejido y el retuergo de esterilla fi-
brosa estan impregnados con lg primera resina, alie
mentando el refuerzoc entretejido, impregnado, .a tra-
vés del troquel, mientras que ls resina es endureci-
da en al troquel y continusr alimentando, a través
del troguel, hasta que ﬁna porciocn dél articnlngr-

mado, que comprende el refuerzo de esterilla fibrosa

'1mpregnaﬂa, llegue al mecanismo de traceion, tras lo

tual el refuergo de esterilla fibrosa es aside por
el mecanismo de traceion y se termina la alimentacion
del refuerzo entretejide, siendo continuada después

de esto la traccion, asiendo el material resinoso,

~ sélido, de refuerzo de esterilla ribrosa,

10. Proeedimiento, segiln cualquiera de las rei~
vindicaciones precedentes, en el cusl la pieza pilo-
to comprende una pieza de la misma secoién transver-
sal, hecha por una operacidn previa del procedimiento
para solidifloar la resina,.

d11e, _ Procedimiento, segun cualquiera de las rei-
vindicaciones preccdentes, en el cual el extremo de-
lantero del refuerzo es unido solapadamente con dicho
extremo tragsero de las pieza piloto, )

12, Progedimiento, seg&ﬁ cuglquiers d;xlas rei-
vindicaciones precedentes, en el cual dicho exframo

delantero del retuerzo es conectado al citado extremo

2840892
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trasero de le pleza piloto por medio de un adhesid

PR L R CA AR LAk ot
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13, Procedimiento, gegin cualquiers de las
reivindicaciones precedentes, et el cual gl troguel
que es lsado pars hacer lg pleza slargeda esta cons-
tituido por partes sepgrables y estas‘partes 'estén
separadas durante la colocacidn del refuerzo fibro-
80 en el trayecto de alimentacidn s través del tro--
guel y después de esto, las partes del troqual sen
montadas en posicion,

14, Procedimiento, segin ls reivindicacidn

1, para cuya realizacidn se empléas un aparato ¢ a -
racterisado por comprender uba estructu-
ra de troquel formador que incluye partes de troa=
quel separsbles, cooperantes para formsr un conjune
to de conducto de troquel, dep@sito pars material
de resina 1iguids y endurecible con caler, en el ex-
tremo de entrade del troquel, en el cual el refuer-
30 de fibras es impregnedo segin este refuerzo es
alimentado al troquel, un mecanismo de trgccidn se-
parado del extremo de salide del troguel y dispues-
to para ponerse en contacto con la Ppleza rormada;
para avanzar los materiales y lg pieza que esté
siendo formada, a traviés del troguel y uns estruc-

ture que tiene une superficle de sostén que descanas.
[
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w lo largo del trayecto de alimentscidn; entre el

troquel y ¢l mesanismo de traccidn, para proveer
ls unidn solapada, eh forms adhesive, del refuer-
z0 de fibras con una pieza pileto, usada para ini- .
cisr el funcionamiento del aparato,
15,, -  Procedimiento, segfn la reivindicacidn
14, para cuya reslizacidn el aparato empléado 85w
$8 caracteriszado porque el trayecto
de alimentscidn a traves del mismo esti arreglado
generalmente en forma horizontal y en el cual la
estructurs de troguel comprende una parte de base
del troquel y una parte de troquel, separaeble y
superior y, sdemas, porque dicha superficie de s0s-
$én, para unir solapadamente el refuerzo con uba
pleza plloto se extiende, genéralmante, en forma
horizontal, entre ls parte de base del troguel y
el mecanismo de traccidn,
16, Procedimiento, con su aparato realiza-
dor, para iniciar una opersciln de hacer piezaes de
plastico reforzadé con tibras,

Segun sé describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veintidos hojass fo-

lisdas y mecanografisdas por una sola cara y de .
una lsmine deble de dibujoss ..

Madrid, a 11 de Bnero de 1963,

UNIVERSAL MOULDED FIBER GLASS GORP.
Peas
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