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" MEMORIA DESGRIPTIVA

A Esta inyenc1§n>se refiore a la produccié; o fa-
bricacién de artisulos compuestes de materisl resimose
=que imesorpors refuerzo fibrose ¢ de fibras, La ia-
vencién concierne partisularmente a la producoi&n de ar-
t{onlos, usandoe resinas liquidas termoenduresibles o
termeiraguables que imsorporaen, come rgfuerzay‘fibras de
vidrie, tejides p generes ¢ esterillasy

Mientras que clertes aspestes de la invencién
sen aplicables a produsir articulos de una variedad de
tipos, mueches aspectos Ge la invencidn estan particular-
mente ageptades a la preduccidn de articules tubulares,
tales como tubes, de socgtﬁn transversal e angular e
ciroculaxr,

Ls invencién es conseraiente con el t1po ge-

]

neral de técnies descrita en la solicitud copendients
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, en la cual material de resina 1l{quida termo-
endurecible o termofraguable es descargado en el extré~'
mo de entrada de un paso de formacidén en una estructura
de troguel, el refuerzo fibroso siendo.también alimenta-
do al extremo de entrada del paso de formacién. En este
tipo de técnica, el material de resina es calentado du-
rante su trayecto a través del paso de formacién, y, los
materiales y el articulo que se estén formando son ali-
mentados a través del sistema por medio de un mecani smo
de traccidén dispuesto mds alld del extremo de descarga
del paso de formacién y que se pone en contacto con o
agarra el articulo solidificado y lo hala a través y ha-
cla afuera.dQI paso de formacidn, |

© La presente invencién contempla un numero de
mejoras en amﬁos, el método y el aparato, para llevar a

cabo la técnica a la que se hace referencia arriba, es-

' pecialmente segin se aplica a la produccién de articulos

tubulares. En adicidn, la invencidén proporciona la pro-
ducecidén de art{culos, especialmente de forma tubular,
que ellos mismos son de construccidn mejorada.

Objetos y ventajas adicionales de la invencién
incluyen 1o siguiente:

La provisién de un método y éparato para pro-

ducir varios articq}os y, especialmente, artfculos en

forma tubular que Qon muy fiébles, déé§e§%tﬁﬁ§¥t@ é;
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vista de operacidén larga continuada o 1n1nterrump1da;'(
siendo posible con el aparato de la invencién continuar,
sin parar, la produccién de un tubo dado durante un lar-
go tlempo, por ejemplo, cosa de semanas o mids. En rela-
cién con esto, por operacién o produccién larga conti-
nuada o contf{nua, no deberid entenderse que el porcentaje
de produccién no sea variado o momenténeamente paraliza-
do. Realmente, es ventajoso que el método y aparato de
la invencién hagan posible la variacién en el porcentaje
de produceidn y tambidn, aln, paros tempérales del apa-
rato, sin marcar o de otra forma deteriorar la calidad
del articulo que se esté produciendo cuando el aparato
sea puesto en marcha de nuevo, siempre y.cuando los in-
tervalos de paro no sean excesivamente largos.

La invencién también proporciona un método por
el cual en la produccidn de tubos u otros art{iculos tu-
bulares, el refuerzo puede ser acumulado en capas o ca-
madas, segin este es alimentado al paso de formacién,
proveyendc, de ese modo, un refuerzo uniforme y muy
efectivo por todo el espesor de la pared del afticulo
que se esté formando. Fn relacidn con esto, la inven-
cidén provee, ademés, la descarga de una pluralidad de
tiras de refuerzd fibroso en cada capa o camada, las
distintas tiras de cada capa estando dispuestas sustan-

cialmente, en relacidén colindante de los cantos por toda



u

10

15

20

a5

ad

SIS NSRS oA
L4 v .

W

-1a circunferencia del artfculo que se esté formando, y,

las tiras de las distintas capas o camadas siendo alter-
nadas, de modo que, las tiras de una capa traslapen las
uniones entre las tiras de capas adyacentes. En esta
forma, es'construido en el producto un refuerzo muy
efectivo desde el punto de vista de caracteristicas de
resistencia, a pesar del hecho de que el refuerzo esté
compuesto de una multiplicidad de tiras separadas de ma-
terial de refuerzo.. De tal modo, se provee buena resis=-
tencia circﬁnferencial, al 1gual que resistencia axlal.

Otro objeto de la invencidn es una disposicién
y método especiales por los cuales la impregnacidn de
los distintos refuerzos de fibraé es reallzada con pre-
cisién, antes de que los refuerzos entren en el disposi-
tivo de formacidn, a pesar del hecho de que el refuerzo
total esté compuesto de una multiplicidad de éapas 0 ca-
madas,

La invencidén también provee medio para cortar
el art{culo formado, por ejemplo, tubo, a intervalos re-
gulares.

Aln mds, la invencidén contempla un articulo
mejorado, tal como un tubo, que incorpora en la pared
del mismo una pluralidad de capas o camadas de tiras de
refuerzo, ambas de las cuales, las més internas y las

mis externas tienen apreclable orientacién de las fibras
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axialmente del tubo, conjiuntamente con una o mis capas
o camadas intermedias compuestas, por lo menos, predo-
minantemente, de fibras que estén orientadas al azar.
Esto tlene un nimero de ventajas que aparecerédn adicio-
nalmente, segin prosigue esta descripcidn.

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn,
estan provistas disposiciones eSpeciales, tanto desde
el punto de vista del método como desde el punto de vis-
ta del aparato, para facilitar el iniclar la operacidén
de producir tubo. Por ejemplo, la incorporacién de la
invencidén atafie al montaje del medio de suministro para
el material de resina y para el refuerzo en la estructu-
ra de troquel y 1a‘disposicién de la estru;tura de tro-
quel para la separacidn répida del mecanismo de traccidn,
dé modo que el enhebrado del refuerzo, a través del pa-
so de formacidn, para iniciar la operacidn, pueda ser
efectuadd'en una manera simple, el aparato proveyendo,
también, el sostén separado o independiente del mecanis-
mo de traccifén, de modo que el mecanismo de traccién no
sea desordenado o perturbado cuando la estructura de

troquel y medio de suministro sean separados del mismo.

Descripcidn Breve de las Figuras
Otros objetos y ventajas apareceradn mis com-
pletamente por la sigulente descripcién, refiriéndose a

los dibujos qué se acompafian, en los cuales:
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La Figura 1 e3 una vista de costado con cler=-
tas partes mostradas, sélo, en silueta de un aparato
construfdo de acuerdo con la presente invencidn, para
producir tubo;

La Figura la es una seccién en planta, frag-
mentaria, algo diagramitica, a través del tubo formado
y mostrando los elementos de sujecién del mecanismo de
traccién que se pone en contacto con el tubo;

La Figufa 2 es una vista en planta, en una
escala aumentada, tomada, sustanclalmente, segfin lo indi-
cado por la linea 2-2 en 1la Figura 1, y, mostrando clier-
tas disposiciones del mecanismo de corte provisto;

La Figura 3 es una vista en planta, aumentada,
que ilustra el exfremo superlor del aparato de la Figu-
ra l, 1a vista mostrando clertos carretes de suministro
para el refuerzo fibroso, pero, también, teniendo par-
tes separadas, a fin de llustrar aléunos de los disposi-
tivos de gufa que yacen debajo de los carretes de gumi-
nistro, 1la Figura 3 estando tomada, aproximadamenfé,
segin lo 1ndicado‘por la linea 3-3 en la Figura 4;

La Figura 4 es una vista seccional, vertical,
tomada, sustancialmente, segin lo indicado por la 1{nea
de seccidn 4-L en la Figura 3, y, mostrando partes de la
estructura de troquel y el macho del troquel que esté

situado en la misma, y, también, el depdsito de la resi-

2 84¢
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na, dispositivos de gufa para tiras de refuerzo y carre-
tes de suminilstro;

Las Figuras 5, 6 y 7 son vistas en planta,
fragmentarias, de disposiciones de gufa usadas para va-
rias de las capas o camadas de refuerzo fibroso alimen-
tado en el dispositivo de formacidn;

Las Figuras 8 a la 11, inclusive, son vista§
aumentadas, horizontales, tomadas segin lo indicado por
las l{neas de seccién 8-8, 9-9, 10-10 y 11-11 aplicadas
a la Figura 4, la Figura 8 siendo una vista en planta,
¥, las Mguras 9, 10 y 11 siendo vistas seccionales, to-
das estas vistas ilustrando ciertas de las cimaras de
calentamiento y de enfriamiento y pasos lncorporados en
la estructura del macho del troquel;

La Figura 12 es una vista algo diagramitica de
1a pieza de conexién del tubo dispuesta en el extremo
superior del macho del troquel y mostrando, también en
forma dlagramitica o desarrollada, la disposicién de pa-
sos o cémaras en la estructura de macho;

La Plgura 13 es una vista seccional, vertical,
é través de la estructura de troquel y la porcidén infe-
rior de la estructura de macho que coopera con el propio
troquel para formar o definir el paso anular de formacich,
a través del cual los materiales de resina y el refuerzo

son alimentados para la fabricaclén del tubo segin lo
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mostrado en la Pigura 1, esta vista estando en una esca-
la aumentada en comparacién con la ilustracidén de estas
partes en 1a Figura 4;

Las Figuras 14 y 15 son vistas seccionales, en
planta, tomadas segiin lo indicado por las lineas 14-14 y
15-15 en la Figura 13;

La Flgura 16 es una vista aumentada, ain adi-
cionalmente, que ilustra, en seccidén horizontal, la pa-
red interlor del propio troquel y la pared exterior de
la estructura de macho que cooperan para definir.el paso
anular de formacién y mostrando, también, la manera de
acumular las distintas capas o camadas de refuerzo usa-
das para hacer tubo de acuerdo con la presente invencidng

La Figura 17 es una vista en planta, en la es-
cala de la Figura 16, que ilustra ciertos detalles de
una gufa de tira fibrosa y la disposicilén de la misma
para descargar la tira de refuerzo en el paso de forma-
cidng

, La Figura 18 es una vista fragmentaria de cier-
tos detalles de un mecanismo de alimentacidén de resina
empleado, preferiblemehte, en la incorporacién ilustrada
en las Flguras 1 a 1la 17;

Ia Figura 19 es una vista de una disposicidn
de alimentacién de resina de forma modificada, en compa-

racién con la de la Figura 18;
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'La Figura 20 es una vista que ilustra una in-
corporacidén alterna, en 1la cual estd dispuesto un par
de carretes de suministro de refuerzo para descargaf ti-
ras de refuerzo a través de un medio de guia comin;

. Ya Flgura 21 es una vista en siiueta, algo
dlagramitica, de porciones del equipo mostrado en la Fi-
gura 1, por ejemplo, pero ilustrando, particularmente,
clertos dispositivos y pasos empleados en la operacidn
de puesta en marcha;

La Flgura 22 es una vista en alzado de una
parte usada en el procedimiento de puesta en marcha mos-
trado en la Figura 21,y

Las Figuras 23, 24 y 25 son vistas fragmenta-

" rlas que ilustran tres formas diferentes de material de

refuerzo de fibras de vidrio empleado, preferiblemente,
de acuerdo con la presente invencidén; la Figura 23 mos-
trando un material de tira del tipo afieltrado o de es-
terilla, en el cual las hebras o filamentos estin orien-
tados al azar; la Figura 24 mostréndo un material del ti-
po de esterilla que incorpora no sblo fibras o filamen-
tos orientados al azar, sino que ilustra, también, ciler-
tas fibras que estén orientadas en una direccidn, y, la
Figura 25 muestra un refuerzo del tipo de tejido entre-

tejido.
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Descripcidn General

La disposicidn general del equipo est4 ilus-
trada en la Figura 1, por la cual se veri que el equi-
po comprende una estructura de troquel indicada por la
letra A, un mecanismo de traccién del tipo de carriles
de oruga indicado por la letra B, la estructura de tro-
quel estando dispuesta vefticalmente, a2 fin de descar-
gar el tubo P formado hacia abajo, a virtud de la ope-
racién o funcionamiento del mecanismo de traccién. En-
cilma de la estructura de troquel, hay una vasija C de
suministro de resina y encima de la vasija de suminis-
tro de resina estd el medio D de suministro para el re-
fuerzo fibroso, incluyendo carretes de suministro y
gulas.

Debajo del mecanismo B de traccidn estd el
piso u otro sostén E estructural, mds alld del cual el
tubo P es descaréado hacia abajo, la estructura E de
sostén sirviendo, también, para montar el mecanismo F
de corte.

Aungue varios componentes del equipo pueden
ser variados en tamafio y proporciones, dependlendo del
tamafio y el tipo de la pieza que se esté haciendo, en
un caso tipico para hacer tubo de alrededor de 12.70
ems. de difmetro y la pared de un espesor de 4,76 mm.,

la estructura A de troquel puede ser de alrededor de

- 284648
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76.20 ¢ms. de largo y el mecanismo de traccidén B del or-
den de 1.83 m. de largo. Por tanto, se veri que, en mu-
chos casos, el equipo es deAun tamafio muy sustancial, vy,
para conveniencia, al operar y atender el equipo, los
plsos o plataformas pueden estar dispuestos en puntos
aproplados, por ejemplo, al nivel de la estructura E y,
también, ventajosamente, a alrededor del extremo infe-
rior de la estructura A de troquel, de modo que, el
aslstente pueda tener ficil acceso al depbsito C de re-
sina j, también, al mecanismo D de alimentacién y de su-
ministro del refuerzo.

Generalmente descrito, el método u operacién

incluye introducir resina 1{quida, termoendurecible; eh

el depbésito C y alimentar refuerzo de fibras'deSde el
‘medio de suministro D, a través de dispositivos de guia,
'ren, ¥, a través, de la resina en el depdsito C y, de

" ah{; en el extremo superior o de entrada del paso de

formacién en la estructura de troquel A. El calor es
aplicado a 1a’resina en una clerta zona del paso de for-
macidén a fin de solidificar la resina, ¥, la pleza soli-
dificada, indicada en la P, es extraida del extremo in-
ferlor o de descarga del paso de formaéién por medio del
mecanismo B de traccién de carriles de oruga. Segun la

pieza P es descargada hacia abajo desde el mecanismo de

traceién, esta pasa entre elementos o \%agﬁ e:‘a 438
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tructura de sostén y hacia abajo, mis allid del mecanis-
mo F de corte que esté dispuesto para Que'funcione a fin'
de cortar extenslones predeterminadas del tubo, segin se
explicard adicionalmente en lo adelante.

Descripcién Detallada de la Estructura de Troquel

La disposicién de la estructura de troguel es-
t4 mostrada mis detalladamente en las Figuras U y lj'a
la 15. La estructura de troguel incluye la parte 26.ex-
terna en forma de un cilindro o manga, en la cual esté
dispuesta una estructura 27 de macho, comprendiendo este
$1timo, también, un miembro cilfndrico que se eitieﬁdé
por toda la dimensién vertical de la parte 26 de troduel
¥ que, tambilén, tiene una extensidn 27a que se pfoyecta
hacia arriba (véase la Figura 4), la extensidén 27a sien-
do de didmetro exterior menor y de seccién_de pafed més
fina que 1a parte 27, las dos partes estando unidas por
una parte 27b abocinada o ashusada. ILa zona ahusada se

extiende hacla abajo adentro de la parte 26 de troquel,

de modo que el paso anular de formacidén, formado por las

partes 26 y 27, tiene una porcidén de extremo de entrada

ahusada o aumentada, para los fines gue se explicarén

en forma mis completa a continuacidn,
Rodeando la parte 26 de troquel est4 otra man-
ga o chaqueta 28 que estd dividida en una pluralidad de

zonas para medios de intercambio térmico, Las zonas in-

284648

-12-




10

15

20

25

cluyen una zona 20 mis alta para un medio de enfriamien-
to tal como agua, las conexlones 30 y 31 de entrada y
salida estando provistas para la circulacidén de agua.
Puede proﬁeerse un dispositivo 32 de control, sensible
a la temperatura para regular la circulacidén del agua.
La zona 29 esté situada alrededor de la porcidén del ex-
tremo de entrada del paso de formacidn, entre la parte
26 del troquel y la parte 27b de macho, y, la circula-
cién del agua, a través de esta zona, enfria la resina
en la porcidn del extremo de entrada del paso de forma-
cibén y, por consiguiente, evita el fraguado o solidifi-
cacién de la resina en esa porcién del paso de forma-
¢idn,

En la regién del medio de la estructura de
troquel, hay otra chmara 33 dentro de la chaqueta 28,
esta cédmara siendo provista para la circulacién de un
medio de calentamiento, por ejemplo, vapor, las cone-
xiones 34 y 35 de entrada y salida estando provistas pa-
ra la circulacién de vapor. El calentamiento de la re-
siﬁa, efectuado por la circulacién de vapor a fravés de
esta bémara, ayuda a solidificar o fraguar la resina.
En el extremo inferior del disposlitivo formador hay una
cémara 36 que proporciona la circulacién de un 1iquido
de enfriamiento, por ejemplo, agua, las conexlones 37 ¥

38 dé entrada y salida estando asociadas con esta cémara,

084548
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La accién de esta clmara de enfriamiento es reducir la
temperatura del articulo solidificado por debajo del
punto de termodistorsién, antes de descargar el arti-
culo del extremo inferior del pasc de formacidn.

Intermedia a la camara 29 superior de enfria-

“ miento y la clmara 33 central de calentamiento esti

una cdmara 39 de la naturaleza de un espacid muerto,
intermedia entre la cémara superior de enfriamiento y
la cémara de calentamiento y que sirve para proveer un
aumento mis gradual en la temperatura, segﬁn-la resina
se mueve hacia abajo, a través del paso de formaciéh,
Esto evita clerta tendencia de lg resina a descomponer-
se.

La estructura de macho, similarmente, est4
dividida en una plufalidad de cémaras sobrepuestas, de
las cuales la chmara m4s alta, indicada por el nimero
4o, se extiende hacia arriba a través de la extensién
del macho que se proyecta hacla arriba, por toda la
distancla hasta la parte de arriba de la estructura de
macho. Esta cémara, témbién, se extiende hacia abajo
adentro de la parte ahusada del macho que yace dentro
de la porcién del extremo de entrada del paso de forma-
¢idén, el extremo inferior de la cémara 40 de enfria-
miento estando definido por una compuerta 41. La céma-

ra 42, en la porcién del macho dentro del trogquel, esté
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provista para la circulacidn de un medio de calentamien-
to ¥, en la porcién del fﬁndo del.macho hay una cémara
43 provista para el liquido de enfriamiento. Por la Fi-
gura 13 se notard que, las cémaras 42 y 43 yacen, en ge-
neral, en la misma regidn vertical que las clmaras 33y
36 de la chaqueta 28, El espacio muerto o cémara 44,
tambilén, esté provisto en el macho entre la cémara 40
superior de enfriamiento y la cédmara 42 de calentamiento,
¥, uh espaclo 45 muerto, similar, esté provisto en el ma-
cho entre el extremo inferior de la cémara 42 de calen-
tamientc y la cémara 43 del fondo de enfriamiento. El
espacio muerto 44 sirve para el mismo fin que el espa-
clo 39 muerto en la chaqueta del troquel.

La tuberia y conexiones para la circulacidén de
los medios de enfriamiento y de calentamiento a través
de las cémaras en la estructura de macho, estin mostra-
dés no sélo en las Figuras 13, 14 y 15 sino, también,
en las Figuras 8 a la 11, inclusive, y en ia ilustracién
diagramidtica de la Figura 12.

ILa conexién 46 de entrada sirve para introdu-
cir agua de enfriamiento en la cémara 40 del macho y es~
ta agua de enfriamiento sale de la cémara 40 por la via
de la conexidn 47 de salida, la conexién de salida es-
tando asociada con el extremo superior de la tuberfa 48

vertical que se extiende hacia abajo a un punto adyacen-

s 284648
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te al extremo inferilor de la cémara 40 del macho (veén-
se las Figuras 12, 13 y 9). La conexidén 49 de entrada
sirve para introducir vapor en la clmara 42 a través de
la tuberfa 49a, y, el condensado es extrafdo de la c4-
mara 42 de calentamiento por la via de la tuberia 50 y
la conexién 51 de descarga. El liquido de enfriamiento
es suministrado a la cémara 43 del fondo por la cone-
xién 52 de entrada que se comunica con la tuberia 53, v,
el agua es descargada de la cémara 43 a través de la tu-
beria 54 que se comunica con la conexidén 55 de salida.

Con referencia & las conexiones de calenta-

‘miento y enfriamiento y tuberia dentro del macho, puede

notarse que muchas de estas partes han sido omitidas de
la ilustracidén en la Figura 4 por motivo de la claridad.
La conexién de entrada para el vapor introdu-
cido en la cémara 42 y la conexidén de salida para el
condensado estén provistas con revestimiento o aisla-
miento, segin lo mostrado en el 56, en la regidn donde

estas conexiones pasan a través de la cémara 40 superior

de enfriamiento y el espacio muerto 44, como se vé en

las Figuras 9, 12 y 13. Similarmente, estd provisto un
revestimlento 57 alrededor de la conexién de entrada para elli-
quido de enfriamiento introducido en la camara 43, en 1la
regién donde esta conexidn pasa a través de la cémara 42

de calentamiento y también, en la regién donde esta cone-

284¢48
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x1én pasa a través del espacio muerto 145,

Un indicador de temperatura o bola 58 capilar,
para leer la temperatura en la zona 42 de calentamiento,
estd embutido dentfo de la divisién 59 segmental del ma-
cho (véase la Figura 10), este dispositivo teniendo una
conexién 60 extendida hacla arriba a través de una tube-
ria 60a y afuera de la estructura de macho en el 61, Un
indicador 62 de temperatura (vednse las Figuras 13 y 14)
estd también provisto en el espacio 33 de caleptamiento
del propio troquel.

Todas las partes del macho estén montadas y
fijadas unidas por medio del véstago 63 central, que se
extiende desde la placa 64 superior de cierre paré el -
macho por toda la distancia haclia abajo hasta la placa
65 de cierre del fondo (vednse las Figuras 4 y 13).

Un deflector 66, que yace en un plano radial
en un lado del macho dentro de la zona 40, superior de

enfriamiento, evita que el liquido de enfriamiento se

' ponga fuera de circuito de la entrada a la salida(véase

la Figura 9). Un deflector 67 similar sirve'para el mis-
mo fin en la cdmara 43 inferior del macho (véase la Fi-
gura 11).

Por lo anterior se verd, que la parte externa
de troquel y el macho tienen correspondientes cémaras de

enfriamiento, calentamiento y enfriamiento, similarmente

284648
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situadas. Los medios de intercamblo térmico circuladoén
a través de estos dlstintos pasos son controlados para
proveer una c¢ierta curva de temperatura para la resina
que pasa a través del sistema, Primero, la temperatura
en el extremo de entrada del paso de formacién, donde.
el refuerzo estd siendo compactado o comprimido y desde
el cual el exceso de resina es devuelto a la vasija de
resina, es mantenida suficientemente baja para evitar
un fraguado apreclable de la resina. Esto es importan-
te para evitar laacumulacién gradual de resina solidi-
ficada en el depbésito de la resina. El enfriamiento de
la extensién del macho que se extiende hacia arriba
sirve para este mismo fin, seHMaldndose que la extensidén
del macho es enfriada en la resina eh la vasija y per
teda la distanclia hasta el extremo superior donde el su-
ministro adicional de resina es descargado al macho, se-
gin se describe a continuacién con referencia a las Fi-
guras 18 y 19. '

La clmara de calentamiento en la regién del
medio de la parte externa de troquel y ei macho proveen
el fraguado o guré de la resina y, por fanto, la soligi-
ficacidn del articulo que se esté formando en la regién
del medio de la estructura de troquel, en la cual el pa-
so de formacién es de seccién transversal recta, v.gr.,

uniforme.
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Las cédmaras de enfriamiento final en el extre-
mo inferior de'la parte externa de troquel y élvmabho
proveen él descenso de la temperatura del articulo soli-
dificado y formado, por debajo del punto de termodistor-
sién, antes de la salida o descarga del artfculo formado
del extremo de descarga del paso de formacién.

Mecanismo de traccidn

Como se ve mejor ea las Figuras 1y 4, la es-
tructura A de troquel, en conjunto, estd montada sobre
una ménsula 68 qué estd sostenida en el extreﬁo superior
de la estructura 69 de armazén del mecanismo B de trac-
cién de carriles de oruga. El extremo inferior de esta
estructura de armazdn de oruga estid montado sobre loé
elementos estructurales o piso E, segin lo mostradc en
1a Figura 1.

El mecanismo de traccién de carriles de oruga
es del mismo tlpo general que el descrito y relvindica-
do en la sollcltud copendiente . Los detalles
del montaﬁe Yy accionamiento de los carriles de oruga no
nocesitan ser considerados en la presente solicitud.
Sin embargo, debieran observarse ciertos puntos en co-
nexién con este mecanismo de traccién de carriles de
oruga, incluyendo el hecho de que hay una pluralidad de
carriles o rodaduras, teniendo cada uno de ellos zapa-

tas 70 que comprenden bloques que estdn formados para
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que se ajusten y pongan en contacto con la porcidén mayor
de 1la circunferenqia de la tuberfa P que se esté ha-
ciendo (véase la Figura la). A pesar del nimero de ca-
rriles de oruga y zapatas de sujecién, es deseable que
estag zapatas contacten una porcidén sustancial y, pre-
feriblemente, la mayoria del periferio'de la tuberfa,
permitiendo, por tanto, que sea aplicada alta presidn,
sin peligro de aplastar la tuberfa. Cada zapata esté
provista, deseablemente, con una goma u otro forro de
fficcién, a fin de que sea capaz de desarrollar un gran

halén en la tuberia que se esté haclendo cuando las za-

>patas sean impelidas hacia cada otra. Tal sujecidén de

la tuberia, por las zapatas, est& provista por los ci-
lindros 71 neumiticos que sirven para impeler los dos
carfiles de oruga hacla cada otro, en la manera descri-
ta en la solicitud copendlente a la que se acaba de ha-
cer referencia, ¥, por tanto, para sujetar efectivamen-
‘te la tuberia entre los pares opuestos de zapatas 70 de
carriles.

Mecanismo de Corte

Debajo del plso o elementos E de sostén, esté
dispuestO‘ei mecanismo F de corte, seéﬁn 1o mostrado en
las Figuras 1 y 2, para proporcionar el corte de la tu-
beria en pedazos de longltud deseada., Este mecanismo

incluye un disco 72 cortador montado en el eje de un mo-
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tor 73 que, a la vez, es llevado por los brazos parale-
los o palancas 74, que estin montadas a pivote en pivo-
tes herizontales al eje 75 vertical. El peso de las pa-
lancas, discos cortadores y motor es contrapesado por un
peso indicado en el 76. El eje 75 veftical est4 monta-
do para el movimiento giratorlio alrededor de su proplo
eje vertical, este movimiento siendo controlado por un
brazo 77 que estd nconectado a un véstago 78 de opera-
cién, a la vez fijado a un pistén 79 que trabaja en un
ellindro 80. El cilindro sirve para hacer oscilar los
brazos y, por tanto, el motor y el dilsco cortador a tra-
vés de un trayecto arqueado, cuyos limites estln indica-
dos por los cfrculos 72a y 72b de puntos y rayas. En
esta forma, el dlsco cortador se le puede ocaslonar que
se ponga en contacto con la tuberfa P y la corte.

Aunque los detalles de los controles para es-
te mecanlsmo no necesitan ser considerados en la presen-~
te, puede observarse que la operacidén del motor y del
cilindro 80 es regulada por un pér de dispositivos 81 y
82 de control (véase la Figura 1 del fondo), el disposi-
tivo 81, cuando es contactado por el extremo inferior de
la tuber{a P, actfia para darle energla al motor 73 para
acclonar el disco cortador y, también, para darle ener~
gla a un solenoide de la vdlvula 73a de solenoide doble

del cilindro 80, a fin de hacer oscilar el disco corta-
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dor, a través del arco provisto, para cortar una exten-
si6n del tubo o tuberfa (véase la Figura 2), v.gr.,
desde una de las posiciones 72a y 72b a la otra de ta-
les posiciones. Cuando una extensidn dada de la tube-
ria ha sido cortada en esta manera, esa pieza caeri por
gravedad y al hacerlo asi se pondri en contacto con el
dispositivo 82 de control, el cual, a la vez, deéactiva
o quita la energia al disco cortador, el motor y el ci-
lindro 80. El disco cortador entonces queda fuera del
trajecto de la tuberfia P y, por lo tanto, permite que
una extensién adicional de la tuberfa descienda para
una operacién subsiguiente de corte, en cuyo momento el
disco cortador oscila en la otra direccién para cortar
otra extensién de la tuberia,

 Las palancas T4 montadas a pivote y la dispo-
sicién 76 de contrapeso permiten que el disco siga el
movimiento hacia abajo de la tuberfa durante una verda-
dera operacién de corte, despuds de lo cual, el contra-
peso nuevamente alzari el disco a la posicién deseada,
para comenzar la préxima operacién de corte.

Medio de Suministro de la Resina

Montado sobre y en el extremo superior de la
estructura A de troquel estd un depdsito de resina, mos-
trado en la C en la Figura 1, y, que comprende una vasi-

ja o balde 83 hondo de resina, como aparece en la Figu-
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ra 4. El fondo de esta vasija de 1a resiné’esté'abiér—
to al extremo 3upérior de entrada dei’ﬁésajé anular de
formacidn, entre ;é parte 26 de troquel y el ma¢h0427.
Un tubo 84 de desagge esti provisto hacia el fondo de

la vasija de la resina ¥y, normalmente, estd, obturado.

Ia resina es introducida en la vasija, a fin de mante-

ner un nivel tal como el indicado en la L en la Figura
L,
Medio de Suministro del Refuerzo

Segin lo mencionado arriba, el refuerzo de fi-
bras para el articulo que se esté haciendo es suminis-
trado desde el medio de suminlistro mostrado en la D en

la Figura 1. Segﬁn se vé mis detalladamente en las Fi-

guras 3 a la 7, este medio de suministro incluye una

pluralidad de carretes 85 de suministro dispuestos, en

‘:qarie, alrededor'delleje de la estructura del macho y

elAtroquel, cada oérrepe girandc en un plano radial, se-

. gin aparece'01aramenté'en la Figura 3. Cada carrete es-

t4 montado por medio de pares de ménsulas 86 que estén
sujetadas a una placa 87 central que esti montada por:
medio de riostras 88 que se proyectan hacia abajo desde
la placa 87 .a una placa 89 que estd sujetada a 1la es~
tructura de troquel a través de la placa 90, En el cen-
tro de la placa 87 superior estd una pieza de unién 91

que esti soldada al mliembro 64 de cierre del extremo su-
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perior de la estructura de macho, la pieza de unidn 91
descansahdo sébre y estando empernada a la placa 87 y,
por lo tanto, constituyendo el sostén para la estructu-
ra de macho que esté suspendida de la misma por toda la
distancia hacia abajo a través de la vasija de la resi-
na y la abertura en la parte 26 de troquel.

En la incorporacién particular ilustrada, hay
12 carretes 85 de refuerzo, cada uno de estos carretes
llevando un suministro de una tira fibrosa, tal como lo
indicado diagramiticamente en el 92 en las Figuras 1 y
4 ¥ lo mostrado, también,en la Figura 3. Cada una de las
tiras sale de su carrete 85 de suministro y pasa a tra-
véé de una gufa, tal como la guia 93 tubular, que tiene
uh'paSO, a través de la misma, de seccidén transversal
qué.sé adapta burdamente a la seccién transversal de la

tira de refuerzo. En el extremo interior de cada gufa

estéd un elemento curvado 94 que sirve paralguiar la tira

en un arco hacla abajo, para coopefacién con miembros
adiclonales de gufa a los que se hace reférencia a con-
tinuacidn. |

Los carretes o bobinas 85 y las tiras de re-
fuerzo, suministradas de tal modo, estén divididas en
cuatro grupos, cada grupo incluyendd tres de tales ca~
rretes y tiras angularmente espaciados a 120 grados de

cada otro, alrededor del eje vertical de la estructura
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e interdigitados con los carretes de los otros grupos,
las tres tiras derivadas del primer grupo de tres carre-
tes son todas llevadas radialmente hacla adentro a tra-
vés de gufas 93 (porciones de dos de dichas guias apére~
cen hacia la parte de arriba de la Figura 4) en el mismo
plano horizontél ¥ las tiras de este grupo pasan hacia
abajo sobre los rebordes 94 curvados y, de ahi, hacia el
extremo superior o de eatrada de un embudo 95 de guia
(véanse 1las Figufas 1, 3, 4y 17T). De modo simllar, el
segundc grupo de ftres tlras es llevado radialmente hacla
adentro a través de las gufas 93 (una de las cuales apa-
rece hacla la izquierda de la Figura 4 y las tres, en
tétal, aparecen en la Figura 5) y estas gufas descargan
el segundo grupo de tres tiras en el extremo superior de
uﬁ embudo $6. Un grupo similar de tres gufas 93 (véase
la Figura 6) descarga las tres tiras del siguiente grupo

en un embudo 97 (véase también la Figura 4). Finalmen-

te, el cuarto o Ultimo grupo de tiras es dirigido por un
conjunto'de tres gufas 93 (una de las cuales aparece a
la derecha de la Figura 4 y todas ellas, en conjunto, es-
tén mostradas en la Flgura 7), este Gltimo grupo de ti-
ras siendo descargado de las gufas 93 en el embudo 98
més bajo, el cual, segiin se ve en la Figura 4, est si-
tuado debajo del nivei L de 13 resina en la vasija, Es~

te embudo 98 tiene sus bordes superiores cortados para
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proporcionar acceso a la poreidn 1nferior de 1la vaslija
de la resilna. |

Por lo antefior, se veri que las tiras de re-
fuerzo son acumuladas en capas o camadas alrededor de la
estructura de macho central, cada capa o camada compren-
diendo tres tiras dispuestas en relacién sustancialmen-
te de cantos colindantes. A causa de la interposicidén
o interdigitacidén de los carretes de los distintos gru-
pos alrededor del eje vertical del aparato, los carretes
de cada grupo estando espaéiados angularmente a 120 gra-
dos de céda otro, las tiras de cada grupo estén coloca-
das o acumuladas en relacién alternada, en la manera que
resultard clara al examinar la Figura 16. En esta figu-
ra, cuatro capas o camadas de tiras de refuerzo aparecen
segin lo indicado en Rl, R2, R3, ¥ R4. Cada una de estas
capas consiste de tres tiras y se observarid que las unio-
nes, entre las tiras de cada capa sucesiva, estin desvia-
das de las uniones en la préxima ¢apa por 30 grados. En
esta forma, las tiras de una capa traslépan las unlones
de las tiras ée€n las capas adyacentes y esto es de 1mpor4
tancia para realzar el valor de refuerzo del material de
refuerzo filbroso introducido en e; sistema.

Cuando se hacen articulos tubulares, especial-
mente tubos o tuberfas cilindricas, se prefiere, de

acuerdo con la invencidn, emplear tiras de refuerzo en
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cada capa o camada, cuyas tiras sean de Eal ancho como
para que sustanclalmente tapen o colinden con los cantos,
aunque, para clertos fines, puede emplearse algin tras-
lapamiento. En la disposicidn donde las tiras de cada
capa son de un ancho como para que sustancialmente los
cantos colinden; se prefiere que las tiras en cada capa,
desde el centro hacia la circunferencia, sean graduadas
en ancho, las tiras mis éstrechas estando en el centro
vy las tiras més anchas en la circunferencia, de modo que
sea mantenida la aproplada relacidén de canto a canto, a
pesar del aumento en la dimensién circunferenciai en las
capas exteriores. |

Seglin las distintas capas de tiras de refuerzo
son acumiladas alrededor del macho, esta estructura com-
pleta de refuerzo pasa hacia abajo a través de la resina
en la vasija 83 y a través del fondo de la vasija de la
resina y, por tanto, entra en el extremo de entrada del
paso de formacién en la estructura de‘troquel, y, como
résultado de la porcidén ahusada del macho 27b, el re-
fuerzo fibroso es algo comprimido o compactado, segin
entra en el paso de formacidén. Esta disposicién también
provee la impregracidén de las tiras de refuerzo con la
resina, la accién del extremo de entrada ahusado del pa-
so de formacidn fealzando la impregnacién y sirviendo,

también, para éyudar a expulsar cualquier alre que pueda
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estar aprisionado dentro del refuerzo,

Medio Adicional de Suministro de 1la Resina

La impregnacidn precisa del refuerzo con 1a
Qesina también es realzada a virtud del uso del dispo-
sitivo ilustrado en la Figura 18. Esta vista muestra.
una de las gufas 93 del primer conjunto ¢ conjunto su-
perior de tres gulas semejantes, por la cual la tira 9
es descargada radialmente hacia adentro y, de ah{, ha-
cla abajo a través del embudo 95. Justamente encima de
la gufa 93, estid una pequefia vasija 99 de resina hacia
cuyo extremo interlor esté una pared 100 de extremo
ajustable, bajo la cual la resina puede fluir para la
descarga a la superficle superior de la tira 92 fibrosa
en la regién del reborde 94 curvado. La resina puede
ser introducida en la vasija 99 por una tuberia 101 de
suministro controlada por una vélvula 102 qué es opera-

da por el flotador 103 a fin de mantener un nivel de re-

-sina predeterminado en la vasija 99. Se emplean tres

de tales vasljas 99 de la res;na, una asoclada con cada

una de las tres gufas 93 para el grupo mis alto de 1=

. ras. En esta forma, la resina es aplicada a la superfi-

cle interior de la capa o camada mis interna de las ti-
ras, que ée estd alimentando en el sistema, v.gr., la
resina es aplicada, sustancialmente, en la interfaz en-

tre la estructura de refuerzo considerada en conjunto y
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la superficie exterior del macho. Esto no.sdlo aument;w
1a efectividad de la impregnacidn del refuerzo con la
resina, sino que, ademis facllita el movimiento de des-
lizamiento de la estructura de refuerzo contra la su-
perficie del macho,

Medio Alternativo de Sumlnistro de Resina y Refuerzo

Una incorporacién alternativa de mecanismo pa-
ra aplicar resina a la Interfaz entre el macho y el re-
fuerzo Flbroso estd i1lustrado en la Figura 19. En esta
incorporacidn, en una elevacién encima de las guias 93
nmés altas (no mostradas en la Figura 19) hay una cimara
104 aﬁular de suministro de resina que rodea el macho y
que tiene una sallda que es controlada por un anillo
105 aJustable, este dlspositivo de suministro de resina
teniendo una pared de fondo con un reborde inclinado ha-
cla abajo, indicado en el 106, por lo cual la resina es
dirigida hacla adentro para que se ponga .en contacto con
la superficle exterior del macho, y, para que fluya ha-
cia abajo en la superficle del macho y, bor tanto, final-
mente se encuentre con las tiras entrantes de material
-que componen la capa mds interna del refuerzo fibroso.
La resina puede ser suministrada al depdsito 104 a tra-
vés de la tuberia 107 de suministro.

Una disposicidn alternativa para la alimenta-

cién de ciertas tiras de refuerzo estd ilustrada en la
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Figura 20. Aqui hay provisto un par de carretes 85a y
85b para dos tiras de refuerzo alimentadas conjuntamen-
te, a través de una gufa 93 comin, adentro del embudo
95. En esta incorporacidén, se contempla que un par de
tiras serd alimentado a través de cada una de las guias,
proporcionando la acumulacidén de una capa dada o camada
de refuerzo. Sl se deseara, puede ser usada una dispo- |
sicién de alimentacién miltiple, similar, para cada una
de las distintas capas, y, en esta forma, si se deseara,
puede ser acumulado un refuerzo de pared relativamente
gruesa, por ejemplo, para la producéién de tuber{a de
paredes relatlvamente gruesas u otros artfculos tubula-
res. |

Los Elementos de Refuerzo

En conexidén con la naturaleza de las tiras fi-
brosas empleadas para el refuerzo, debiera tenérse pre-
sente un nimero de factores: |

Primero, mientras que varlos aspectos de la
invencién son aplicables a articulos que incorporan re~
fuerzos £ibrosos de una extensa variedad de tipos, ta=
les como esterillas celuldsicas, féjidos afieltrados o
entretejidos, y varias clases de pabel, el aparato y el
método de la invencidn son particularmente Gtiles en
conexién con el empleo de refuerzos de fibras de vidio,

que pueden tomar una varledad de formas, tales como es-
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terillas u hojas del tipo afleltrado o material en ti-
ras, tejidos entréﬁedidog o tela, bobinas de mecheras
y combinacioneé de estas formas. Para clertos fines,.
téles como la manufactura de tuberfa o tubo, se prefle-
re emplear tiras fibrosas y, aGn, ademis, se prefiere
emplear una clerta combinacién de tiras fibrosas, algu-
nas de las cuales lincorporan cantidades sustanciales de
fibras que estén orientadas a lo largo o axialmente de
las tiras y algunas de las cuales incorporan cantidades
sustanciales de la fibras o, ain, todas ellas en distri-
bucidén u orlentacién al azar.

Explicando adicionalmente este asunto, se ha-
ce referencla a ls Figuras 23, 24 y 25, que 1lustran en

una forma algo simplificada o diagramitica tres tipos

.diférentes de materlal de tlras filbrosas, coﬁfemplado

para emplearlo para varlos fines diferentes de acuerdo
con.ia invencién. |

; En.la Figura 23 hay una ilustracién fragmenta-
r;a de una tira del tipo de esterilla en la cuai las fi-

bras estén todas en orientacién al azar. Esterilla de

Pibras de vidrio de este tipo est4 disponible en varios

pesos o densidades, fluctuando dondequiera de alrededor

de 152 gm/m. cuadrado hasta varias veces esta cantidad.

~Usualmente, este tipo de materlal esti compuesto de fi-

bras de monofilamento y tlene una tendencia a mantener
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una textura esponjosa o elistica, ain cuando se le moja

con resina 1liquida, La presencia de las fibras de mono-
filamento tanbién parece realzar la capacidad del mate-

rial a impregnarse rapidamente con la resina.

Material afieltrado o en esterilla al azar
del tipo mostrado en la Figura 23, sin embargo, ho tiene
suficiente resistencia eldstica en ninguna direccidnm, y,
para ciertos fines, se prefiere emplear un tipo diferen-
te de material fibroso que tenga mayor resistencia elés-
tica, especialmente en la direccién longitudinel de las
tiras y, por tanto, a lo largo o axialmente del articulo
que se esté formando. Tal material hecho de fibras de
vidrio est4d ilustrado en la Figura 24, también en una
manera algo simplificada o diggramética. Este materigl
tiene algunas flbras que estén dispuestas en 6rientaci6ﬂ
al azar, pero, en adicién, este material 1n06rpora me-
céhas extendidas a lo largo de las tiras, v.gr., desde
la parte de arriba al fondo de la figura, segin se ve en
la Figura 24; Esta combinacién de mechas que incorporan
filamentos o fibras orientadas a 1o largo de la tirs,
conjuntamente con otras fibras de distribucién al azar,
también esti disponible en varios pesos diferentes, por
ejemplo, en pesos que fluctuén de 304 gm/m. cuadrado a
varias véces esta cantidad. El nGmero de fillamentos in-

dividuales, en las mechas empleadas en una esterilla de
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este tipo, puede también variar como lo puede hacer el
espaciamiento de las mechas. En una esterilla tipica
de este tipo, pueden emplearse mechas de "20 cabos" a
una separadién de alrededor de 5 o 6 por 2.54 em. de
ancho. En todo caso, las mechas contribuyen con consi-
derable resistencia, especialmente a lo largo de las
tiras de refuerzo fibroso y, por tanto, axlalmente de la
pleza que se esté haciendo.

La Flgura 25 ilustra, ain, otro tipo de re-
fuerzo fibroso, en este caso un tejido de vidrio del ti-
po entretejido o de tela en el cual las fibras, incorpo-
rando cada una de ellas muchos fllamentos, son entrete-
jidas, conjuntamente, en alghn diseﬁo que proporciona

resistencia sustancial, usualmente en ambas direcciones,

“en comparacién con la esterilla del tipo de fibras al

azar. Tal tela o tejido entretejido es usada para va-

' rios fines en la invencién y mientras que la Figura 25

" 1lustra un entretejido cuadrado o sencillo, pueéden tam-
' bién ser utilizados otros tipos de tejido de varios
"otros entretejidos. El uso de semejante.tejido se ex-

" plicarid mis detalladamente a continuacidn, en conexidn

con el procedimiento de puesta en marcha empleado de
acuerdo con la invencidn. Sin embargo, antes de prose-
guir con una descripcidn de ese procedimiento de puesta

en marcha, se hace referencia, de nuevo, a la construc-
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cién o composicidn del refuerzo, segin se emplea prefe-
riblemente en un tubo, por ejemplo,. segin lo ilustrado
en la Figura 16.-

De acuerdo con la invencidén, las capas Rl y
R4, la més interna y la mds externa, del refuerzo, es-
tén compuestas de tiras de material fibroso en el cual
esti presente, por lo menos, alguna considerable orien-
tacién de las fibras. Para este fin, se prefiere em-
plearesterilla del tipo ilustrado en la Figura 24, en
la cual las mechas proveen resistencia eléstiqa sustan-
cial en el refuerzo fibroso en una direccidén axialmente
de la pieza que se esté formando. Al mismo tiempo, se
prefiere utilizar para las capas R2 y R3 intermedias,
esterilla del tipo en el cual las fibras estén orienta-
das al azar, por ejemplo, esterilla del tipo ilustradd‘
en la Figura 23. Varias ventajas se desprenden de esta
combinacién de tiras fibrosas, incluyendo el hegho de
que las mechas presentes en las capas Rl y Rhndan bueha

resistencia elistica agialmente de la pleza y, especial-

mente, axialmente de las capas de refuerzo que estédn en

contacto con la pared interna y la externa del paso anu-
iarvde formacidn, estas capas, naturalmente, estén suje-
tas a fuerzas eldsticas que tienden a romper el refuerzo
durante la real operacién de formacién y cura, mientras

que los materiales estén pasando a través de la estruc-
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tura de troquel. El intercalamiento o emparedamiento
de las tiras de fibras al azar, del tipo mostrado en la
Pigura 23, en la porcién interna del refuerzo de la pa-
red de la tuberfa, realza la impregnacién del refuerzo
y asegura. que la resina penetre en todo el interior de
la pared de la tuberf{a y, por tanto, reduce al minimo
la presencia de huecos o porosidad. La textura espon-

josa o eléstica, o caricter de las esterlllas de fibras

"al azar, ayuda también a "llenar" el troquel o paso de

formacidén, y “"absorber", por decirlo as{, algunas de
las 1rregularidades que pueden estar preéentes en otros
componentes del refuerzo empleado. Una combinacién de
este tipo se le ha encontrado que da resultados parti-
cularmente efectivos en ambos, desde el punto de vista
del método de produccion ¥y, también, en el propio ar-
ticulo, especialménte donde las tiras que cdmponen las
distintas capas o camadas de la estructura de refuerzo
estdn acumuladas en relacién alternada, segin 1o ilus-
trado en la Figura 16, proveyendo el traslapamiento de
las unliones entre las tiras de una capa por las tiras
dé capas adyacentes. En esta forma, a pesar del hecho .
de que las tiras se extienden en el artfculo terminado.
en la direccién axial del mismo, se provee buena resis-
tencia en el articulo no sélo axialmente sinb, también,

clrcunferencialmente.
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El Material de Resina

Eﬁ conexidén con el material de resina emplea-
do de acuerdo con la invencién, se seflala primero que
la invencién se interesa particularmente con el uso de
materiales de resina termofraguables o termoendurecibles,
preferiblemente materiales de resina del tipo de poli-
éster, al que algunas veces se¢ hace referencia como re-
sinas alkf{dicas. Resinas de este tipo son formadas co-
minmente por una reaccidén de un dcldo dibdsico con un
alcohol polihidrico., Los productos de reaccién forma-
dos en esta forma y que tienen insaturacidn en la molé-
cula son usados preferiblemente de acuerdo con la inven-
cidn y son empleados en combinacién con un agente de en-
lace cfuzado, cominmente un monémero tal como estirenoc.

Tales materiales de resina antes de la cura *
son relativamente estables a la temperatura amblente y '~
comprenden un 1fquido m4s o menos mévil. También se
prefiere gmplear un lubricante, tal como cera Cafpauba,
distribuido en la resina.

Procedimiento de Comienzo o Puesta en Marcha

Al considerar el procedimiento de puesta en
marcha se hace primero referencia a éiertas disposicio-
nes estructurales, para cuyo fin se dirige la atencién
a las Figuras 1, 4 y 21. La placa 108 en el fondo de

la estructura de troquel estid conectada con el miembro
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68 de extremo del entramado o armazén del mecanismo de
traccidén por medic de pernos 109. Huecos ranurados eg-
tén provistos o en la placa 108 o en la parte 68; o en
ambas, a fin de permitir un relativo movimiento de cam-
blo de la estructura de troquel con relacién al mecanis-
mo de traceidn y, por tanto, con relacién a la linea de
traccidén establecida por el mecanismo de traccién. En
esta forma, cuandc las partes son montadas, €l eje del
paso de formacidén en la estructura de troquel puede ser
alineado apropiladamente con el eje de traccidn por el .
mecanismo de traccién.

| ‘Removiendc los pernos 108, toda la porcidn su-
perior del equipo puede ser elevada de la armazén 68
del mecanlsmo de traccién, sin perturbar la posicidén o
sostén del mecanismo de traccién. Por tanto, el mecanis-
mo de traccién estd, en efecto, sostenido en los elemen-
tos E estructurales independientemente de la estructura
de troquel y de 1os~medios de sumiﬁiétro de la resina y
refuerzo., Por otro lado, la estructura de troquel y los
medios de suministro de la resina y refuerzo estin sos-

tenidos en el mecanismo de traccién en una manera que

proporciona la remocién de los mismos para los fines que

se explicarén.,
En la cima del mecanismo estd un céncamo 110

para izar (véase la Figura 4), este céncamo estando co-
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nectado al extreme superior de las partes sujetadas al
macho y sirviendo para alzar o izar toda la porcién su-

perior del aparato hasta ahajo e incluyendo la estruc-

tura A de troquel. Esto es realizado, a virtud de la
5 sujecién de la placa 87 al extremo superior del macho
y la sujecién de la estructura de troquel a la placa 89
y a través de esa placa a las riostras 88 que estén co-
nectadas en sus extremos superiores con la placa 87,
Una ventaja importante al proveer esta sepa-
10 racién unitaria y alzamiento de las porciones superio-~
res del. aparato 8 que este faclilita la operaciénfde
enhebrado,
En general, la operacidn de enhebrado se rea-
liza como sigue:
15 Después de la separaclidn y alzamiento de la

estructura superlor, varias tiras de refuerzo fibroso

-

3on enhebradas a paftir de los carretes de suministro a
través de las gulas 93 y embudos 95, 96 y 97 ¥, también,
a través del depdsito C de resina y la estructura A de
20 troquel, en la ausencia, sin embargo, de resing en el
depdsito, Los extremos inferiores de las tiras de re-
fuerzo enhebradas a través de la estructura son halados
suficientemente para que sobresalgan una distancia por
dehajo del extremo de descarga del paso de formacidn en

25 la estruc¢tura de troquel, y, luego, un dispositlvo 111
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de traccidn tal como el mostrado en la Figura 22, es
lnsertado en el extremo abierto de la estructura de re-
fuerzo y ajustado,al extremo inferior del macho en tal
forma que, el hueco 111A escariado del dispositive 111
se ajusta sobre el extremo inferior del vastago 63
central del macho y su tuerca. Los extremos de las ti-
ras de refuerzo son amarrados a este dispositivo de
traceién por una cuerda indicada en el 112 en la Figura
21, Esta sujecidén se realiza en una manera para dejar
que sobresalgan las orejetas 113 agujereadas en el ex-
tremo inferior del dispositivo 111 de traccién, de mo-
do que puedan ser sujetadas por medio del pasador 114

a8 una orejeta 115 agujereada formada en el extremo su-
perior de una pleza 116 piloto, _

La porcién superior del dispositivo 111 de
traccidn es, preferiblemente, de diadmetro ligeramente
menor que el difmetro del artfculo que se estd forman-
do y este dispositivo de traccién también es de didme-
tro reducido deﬁaJovde la poreién superior, de modo
que, en general, tenga la forma de un pomo de puerta y,
por tanto, proveer la sujecidén apretada de ios extremos
de las tiras de refuerzo al mismo cuando son abtadas por
la cuerda 112. La pieza piloto 116 deseablemente es de
didmetro y forma que se adaptan a la seccién transver-

sal del artf{culo que se va a formar y, segin se ve en
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la Figura 21, después que el dispositivo de traccién’ -

ha sido sujetado a la estructura de re:uerzo, las por-
ciones superiores del mecanismo soh reemplazadas en la
parte de arriba del mecanismo de traccidn y sﬁjetadas
en posicidn y el pasador 114 insertado, a fin de conec-
tar el dispositivo 111 de traccién a la pieza piloto
116 que se extiende hacia abajo del mismo a lo largo de
la 1fnea de traceidén y hacia el agarre de los disposi-
tivos 70 de carriles dé oruga del mecanismo de trgccién.
A continuacién de la operacidn de enhebrado
que se ha descrito arriba brevemente y, también, la co-
locacién de la piezé 116 piloto en el mecanismo de
traceién y después de la conexién del dispositive 111
de traccién a la pieza 116 piloto, puede comenzarse la
operacién; calentando, primero, la estructura de tfo-
quel y macho por la introduccidn de vapor de calenta-
miento en las cémaras 33 y 42. También puede comenzar-
se el flujo del agua de enfriamiento, a través de las
cémaras de enfriamiento en los extremos de entrada y
de salida del troquel y macho. Cuando la cémara de ca-
lentamiento ha sido lievada a la temperatura apropiada,
la resina es introducida en la vasija 83 y después de
un corto intervale para proporcionar la impregnacidn de
la estructura de refuerzo, el mecanismo de traccidén es

puesto en marchs y la pieza piloto es, de ese modo,
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avanzada, halando as{ el dispositivo 111 de tgaccién

y, también, iniciando el movimiento hacia abajo del re-
fuerzo a través de la estructura de troquel. Segfin la
porcidén del refuerzo, impregnada con resina, sale del
extremo inferior de la estructura de troquel, esta en-
tra en el mecanismo de traccidn y, a su debido tiempo,
el mecanismo de traccidn agarra el propio articulo so-
1lidificado y continda el avance del mismo, en la mane-
ra a la que se ha hecho ya referencia. Se observari
que la longitud del mecanismo de traccidn es varias ve-
ces la longitud de la estructura de troquel, en vista
de lo cual, la pleza plloto continuard siendo contacta-
da por el mecanismo de traccidn hasta que el tubo, com-
pletamente formado y solidificado, haya llegado y en-
trado a alguna distancia considerable en el mecanismo
de traccién.

El anterlor procedimiento de puesta en marcha
puede ser llevado a cabo, sustancialmente, en la manera
generalmente descrita, utillzando tiras de refuerzo del
tipo deseado en el articulo ferminado, pero se prefiere
utilizar clertos otros tipos de tiras de refuerzo, tem-
poralmente, durante el procedimiento de puesta en mar-
cha ¢ comienzo, a fin de facilitar la operacién de en-
hebrado y otros aspectos de la operacién de puesta en

marcha.
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Por tanto, en una operacidén preferida de

'pueSta en marcha, una pluralidad de tiras de refuerzo

en:la forma de género entretejido, tal como el ilus-
trado ‘en la Figura 25, son iniclalmente ehhébradas a

través de la estructura de troquel y, preferiblemente,

dos capas o camadas de tales tiras entretejidas son

iniclalmente enhebradas a través de la estructura de
troquel (en la ausencia de resina en la vésija), Vs
después de esto, las tiras para componer capas'adicio~
nales de rafuerzo en la forma de esterlllas, poi ejem-
plo, 0 de la clase mostrada en la Figura 23 6 de la

clase mostrada en la Figura 24, son introducidas entre

las dos capas de género entretejido. Este montaje de

firas es, entonces, quetado al dispositivo 1lll dé
traccldén y se prosigue la operaclén de puesta en'mgr-
cha, de acuerdo cdn la descripeidn que antecede. o
Cuando el articulo solidificado (que contiene las capas
de género entretejido) es suficlentemente avanéédolbara

que sea agarrado por el mecanismo de traccidén, se pre-

‘flere sustitulr, en la fuente de suministro de las ti-
“%4réé'éh£retejidas, otras tiras ventajosamente en forma

de'estérilla, por ejemplo, del tipo ilﬁstrado en la Fi-

gufa 24, y, por Gltimo, el articulo terminado se hace

“en‘una manera para incorporar varias formas de tiras de

" esterills, eliminando totalmente las tiras de género

284648
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entrete jido que fueron usadas en el enhebrado inicial.

Existen varias razones por las cuales el pro-
cedimiento que antecede es ventajoso, incluyendo las
sigulentes:

En primer lugar, cuando se hace un articulo
tubular tal como-un tubo o tuberfa y, especialmente, en
el caso de un tubo de paredes finas, el paso anular a
través de la estructura de troquel es de tal pequefla
seccidén o espesor que es extremadamente dificil enhe-
brar las tiras de refuerzo del tipo de esterilla rela-
tivamenté gruesa y voluminosa a través del paso de for-
macién. Las formas de refuerzo de género entretejido,
sin embargo, son relativamente finas, especlalmente en
relacldén con su resistencia ellstica, y, estas tiras
finas pueden ser fécilmente empuJadas a través del paso
de formacidn, o, aln, se les puede dejar caer, por gra-
vedad, a través del paso y, después de esto, usadas co-
mo un medio para halar las tiras mis voluminosas que
finalmente se deseen, a través del paso de troquel.
Ademis, la iniciacidén de la operacién repfesenta una
condicidén en la cual, es més posible que ocurran las ro-
turas del refuerzo. La paralizacidén del aparato en es-
te momento necesitar{a que se desmantelasen porciohes
del aparato, a fin de limpiar el paso de formacién y

ejecutar otras operaciones que no son econémicas en la
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operacién deltal equlpo, La mayor resistencia de las
tiras de género entretejidd evita tales roturas y pre-
senta un medio mds consistentemente exitoso para ini-
clar la operacién.

En un ejemplo especifico, una operacién tipi-
ca de puesta en marcha continua como sigue, haciendo re-
ferencia a las Flguras 3 a la 7 y 21 a la 25:

1. Con las porciones superiores del mecanismo alzadas
lejos del mecanismo de traccién, una capa o camada, que
comprende tres tiras de género éntretejido, es enhebra-
da a través de las gufas 93 y adentro del embudo 95 y,
de allf, hacia abajo a lo largo del macho y a través
del paso de formacidén, para que sobresalga por debajo
de la estructura de troquel. Esto se efectda en la au-
sencla de resina en la vasija 83 y sin que sea aplicada
reslna al extremo superior del macho,

2;' Una segunda capa, similar, de tres tiras de genero
entretejido es halada a través de las gufas 93 mis ba-
jas y, de ahi, hacla abajo, a través del paso de forma-
ciég, este segundo grupo de tiras siendo sujetado al -
prim;ro, de modo que el primero sirve para halar el se-
gundo a través del paso o, en algunos casos, el primero
llevard el segundo a través del paso de troquel, mera-
mente por simple friccién.

3. Una capa o camada que comprende tres tiras de.un ma-
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terial del tipc de esterilla, por ejemplo, segin lo mos~r;
trado en la Figura 24, es alimentada a partir de los ca-
rretes 85 a través de las guias 93 adentro del seguhdo

embudo 96 y, de ahf, hacia abajo entre las tiras de gé-

. nero o tejido entretejido, slendo sujetada a las mismas

con presillas o puntadas si fuese necesario, y, por con-

_siguiente, siendo haladas a través del paso de forma-

cién,

4, TUna segunda capa similar de tres tiras de esterllla,
tal comc la mostrada en la Figura 24, es introducida a
través de las gufas 93 descargédndola en el embudo 97 ¥y,
similarmente, es sujetada a otras capas de tejido o gé-
nero y, por tanto, hélada a través del paso de formacidn.
Esto hace un total de cuatro capas que comprenden dos
capas de género entretejido que yacen, respectivamente,
junto a las superficles de macho y troquel, y, dos ca-
pas de esterilla intermedias, y, con las tiras de las
distintas capas alternadas o escalonadas alrededor de
la cavidad, de modo que todas las uniones estén cubier-
tas, |

5. Cuando todas estas tiras son haladas a través del
paso fibroso, las tiras son corﬁadas en un sitio a alre-
dedor de 10.16 a 15.24 cms. por debajo del extremo del
troquel,

6, El dispositivo 111 de traccidén es, entonces, inser-
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tado y sujetado por medio de una cuerda, tal como lo

mogtrado en el 112, y este montaje es entonces impreg-
nado, preferiblemente, debajo del extremo inferior del
troquel, con un adhesivo, tal como una resina que se
fragie a la temperatura ambiente y se le permite que

se seque 0 cure,

7. La pieza piloto o tubo 116 simulado, que puede com-
prender una pieza de tubo de metal, o, sl se deseara,
una pleza de madera, es montada en el mecanismo de
traccidén y ajustada a la posicidén apropilada, para facle
litar la sujecién del dispositivo 111 de traccidn cuando
se monten las partes.

8. Ia porcién superior del mecanismo es ahora montada
en la armazén del mecanismo de traccién y apropiadamen-
te alineada con el ﬁismo, el dispositivo 111 siendo co-
nectado é la pieza piloto por medio del pasador 114,

9. Las conexiones se hacen a los pasos de_intercambio
térmico de las estructuras de troquel y macho, y, se
calienta la regidn central del troquel y el macho.

10. 81 se deseara, en este punto, una quinta capa con-
sistiendo de tres tiras de esterllla, tal como la mos-
trada en la Figura 24, puede ser introducida en el sis-
tema, por ejemplo, a partir de una disposicidn de ca-
rretes miltiples de la clase mostrada en la Figura 20,

aunque las tiras de esta quinta capa, preferiblemente,
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serfan alimentadas con, ¥y, Jﬁstamente dentro, de las
tiras que forman la capa mis externa del tejido entre-
tejido.

11. Cuando se usa la quinta capa, segin lo que se aca-
ba de relatar en el Paso No. 10, arriba, el mecanismo
de traccidén es puesto en marcha y el montaje de elemen-
tos de refuerzo es halado hasta que el extremo delante-
ro de la quinta capa esté en el extremo de descarga de
la estructura de troquel y, en este punto, la miquina
es paralizada.

12. 51 se usa o no la quinta capa, después que haya
sido estabilizado el calentamiento del troquel y macho,
se vierte resina liquida en la vasija 83 de la misma
hasta el nivel requerido, por ejemplo 25.40 o 30.48 cms.
por encima del fondo de la vaslja de la resina. Lla re-
sina es también introducida en las vasijas 99 para la
misma (véase la Figura 18). Al sistema se le permite
entonces reposar, por 10 menos, por un corto intervalo,
por ejemplo, alrededor de un minuto, para dar tiempo a
alguna impregnacién sustancial del refuerzo de fibra
por la resina, aunque este perfodo de descanso no de-
biera permitir qué ninguna cantidad grande de resina se
;ntroduzca en 1a cavidad del troqhel y se endurezca en
la misma por el calor, antes de poner en marcha el me-

canismo de traccidn.

Gor &
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13. El mecanismo de traccidn es entonces puesto en mar-
cha y la estructura dé refuerzo, en condicién impregna-
da, se mueve ahora hacia abajo, a través del paso de
formacidn.

14, Cuando el material impregnado y curado, v.gr., el
articulo solidificado, aparece en el extremo de descarga
del paso de formacidn, las tiras de tejido entretejido,
que componen la capa exterior del refuerzo, son cortadas
en un punto delante del extremo de entrada de las guias
93 (del grupo mis inferior) y, al mismo tiempo, una ca-
pa que. consiste de tres tiras de esterilla de fibras al
azar, tal como la mostrada en la Flgura 23, es introdu-
cida a través de un grupo de guias 93 que llevari esta
nueva capa a una posicién intermedia. Esto puede reali-
zarse usualmente sin parar la méquina, pero puede efec~

tuarse un corto lntervalo de paro, sl se necesitase el

 tiempo para hacer el arreglo y efectuar las sujeciones.

15, Cuando el extremo trasero de las tiras entreteji-
das, que inicialmente forman la capa mis externa, ha

proseguido a través y mids alli del troquel, la capa més

interior de tiras entretejidas es cortada y similarmen-

te reemplazada con una capa de tres tiras de esterilla,
por ejemplo, del tipo mostrado en la Figura 23, situada
en una posicién intermedia.

De acuerdo con lo anterior, la operacidén es,

284648
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as{, establecida en una manera que proporﬁiona un re-v
fuerzo que comprende 4 o 5 capas o camadas, de las cua-
les las més externas son formadas de esterillé del tipo
mostrado en la Figura 24 que tiene alguna orientacién
apreclahkle de las flbras axlalmente de la pieza que se
esté formando, y, las intermedias son formadas de este-
rilla, segin lo mostrado en la Figura 23, en la cual to-
das o en gran parte'las fibras estin orientadas al azar.
Cuando la operacidén estéd siendo iniclada y
continuada hagsta que el tubo fqrmado es agarrado por el
mecanismo de traccidn, es deseable dejar los pernos 109

(véase la Figura 21) sueltos, hasta que la operacidn

‘inicial indique qué alineacidén es necesaria para llevar

el tubo formado exactamente en linea con la linea de

‘traccibén del mecanismo de traccién. Para agegurarse de

esta alineacidn, si fuere necesario, el accionamiento
del mecanismo de traccidn puede ser momenténeamente in-
vertido, a fin de darle libertad al troquel para que se

deslice en la posicién correcta. Cuando ha sido esta-

-blecida la alineacldn apropiada, los pernos 109, por su-

puesto, son epretados.

Durante la alimentacidén del refuerzo hacia
abajo, a través de la vasija de la resina, y, adentro
del extremo de entrada del paso de formacién, el refuer-

z0, por supuestb, llevard al extremo de entrada del paso
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an excese de resima que serd expeliday retornéndolg:a. )
la vaslja de la misma, a causa del shusamiente del ex-
tremo de entrada del paso de fermacien, Este ahusa-
mjente ayuda a comprimir ¢ cempastar el refuerze, que
deseablemente esti2 baje una condicién de alguna compre-
sién durante el tiempo en que la resima estd siemde ou-
raday le gque ecurre en la regién del medie, 20 ahusada,
de la estruotura deutroquolh

~ De adusrde con lo que antecedey esta proviste
un aparato i el prescedimiente, muy erestives y'tiablesﬁ
para la formacién contimua de varios articules, espe=
glalmente artioculos tubulares, tales come tubes o tubew

rias

N o T &

Hecha la deseripoidn del presente imvente
se hace conétar; que esta solicituad se acege a la
prioridad de lg solicitud de Patente estadounidense
Serial N® 169,908, depositada el 30 de Emere de 1962,
v que andecltran como muevas y de prepla invenciém las
reivindicaolon?a sigulientesi
1, Procedimiehte, con su aparate realizador;

para la fabricacién de artisules cempuestes de mate-
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Rial resinese reforzade con fibras, alargados hueeos,

eh secoion transversaly cuye artfcule es solidifica«
de por calor al pasar por el trequel que esta forma-
do entre ua macho e el troquel y la pared del prepie
troquel, siendo la seccidon transversal de paso del
troquel ajustada a la forma del artioculo a producir
Y on el cual el artfeule seliaificade es arrastrade
hacia fuera del troquel, scaracterizado

por formar, @ lo memes, una capa de tiras de retuerzo

impregnadas coen una resimag termofraguable ea el pase
del trequel, exteondigndose axialmente las tiras a tra-
vés del pase & estande los cantes loangitudimasles de
las tiras celindantes ® iigeremente selapados mutua-
meptey de suerte gque ko queds espacio eatre las tirase
2w  Procedimiento, segin la reivindicasién 1y
saracterizado porque el artisculo que se
va a confessionar es tubular y se aescege el mumere de
tiras ﬁe refuerze de mode quo esten em dicha relacién
de ocantos celindantes @ solapados por tede el comtore
Ro tramsversal del pase del trequely

e, o Prosedimiento, segln las_reivindlcaclonea
le2, caracterizado por slimentar an
gegundo grupo de tiras fibresas en el pase del trequel
en 4na capa que rodea a las tiras del precitado prie

mer grupos

284648
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o Procedimiento, segin la reivindicacién 3
caracteriszado porque las tiras del se-
gunde grupo selapan las uniones entre las tiras del
primer grupo.

S5 - Procedimiento, segin ls reivindicacién 3,
6aracterizado porque en 6l segundo gru-
po estin tambidn las tiras er relacién de cantos co-
lindantes ¢ solapadosy

6s _Procedimiente, segin las reivinéicaciones
3405, carac terizado porque las tie
ras del segunde grupo estan en relacién de cantos que
1ongitud1n$lmento colindan o se solapah pOr.toda la
circunferencia del baso del troquelj:

7e Procedimiento, segun cualquiera de las rei-
vindiéaoionas 536, ¢ a r-a ctericado por
formar mis de dos capas de tiras de refuerzo de la

misma manera, siepde las fibras de las tiras de una

capa intermedia, por le menos, en grah parte, de orien-

‘tacién al azar y las fibras de la capa més exterier y

de 1a més interier estando orientadas, em grah parte,
axlalmente respecto al articule que.se esta tormandoj
B Procedimiente, segin cualquiera de las rei-
vindiceciones 3 a 7, caracteriszadeo por
aplicar lé resina en tforma liquida a la superficie in-

terior de la tire més imterier y/ﬁ a la superficie del
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pacho, entes de que la tire mas interier sea alimen:
tada en el paso del trequely

Oe. Procedimiento, segun cualquiers de las
reivindicaciones precedentes, e arac terizaew
d o por enhebrar inicialmente, a través del paso de
formacién, una capa de refuerze de fibras, n8 impreg-
madas, ek la forma de tejide o genere entretejide y
que comipremde una pluralidad de tiras de tal tejide
en rglacién de cantos colindentes 0 solepadosy alimen-
tando luege, despugs de diche enhebrado iniciely $i-
ras de esterillas fibrosas, ho impregnadas, con las
tiras de tejldo entretejide, imcorperando las precits-
das esterillas fibras de ofientactén al azary y arras-
trar les tiras de esterilla, a trévﬁs del pase del
paso del troquel, tirande de las tiras de tejide ehb-
tretejide, impregnar el tejide emtretejide y las tie
ras de esterilla con resima liquida, termofrasgusble,
delante del paso del trequel y alimentar las tiras
imp;egnadas a través del pase del trequel para rofmar
y solidificar el art{vule en el mismo, y después que
el artfoulo solidificado eparece en el extremo de des-
carga del pasé de formacidn, terminar le alimentacién
de lgs tiras entretejidas y continuar ls alimentecién
de las tiras de esterilla impregnadaj.

10,. Procedimiento, segiin la reivindicecidén 9,

. f /
- 55 « <
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capas de tejido entretejide sen inicialmente enhebra-

das & travgs del paso de formacién y em el cual, las
tiras dé esterilla son intercaledas entre las eapas

de tiras de tejido entretejide,

1y Procedimiente, segin las reivindicacienes
9010y sarasctericzado porque suande las
tiras de tejido entretejido y esterilla sobresalen

nis all@ del extreme de descarga del paso de formacién,
se inserta un dispositivo de traoccién en el extremo de
refuerze, ce sujetan luege las tiras fibreoses el dls-
positivo de tracoién, se provee un mecanismo de trac-
olgn para tirar del dispositive de traceién, se inser-
ta una pieza pilote en el mecanismo de traceidn; se co-
necta el dispositive de tracolién a la pieza pileto,

se lleva luego a cabe dicha impregnscién del refuers

go con una resira liquida, termefreguable, antes de la
ehtrada en el paso del troguel, y se comienza le opera=.
ci$n del mecanisme de traccﬂin para avanzar la pleza
pileto ys por le tanto, el dispositive de traccién paw
ray de ese mode, arrastrar sl reruerzo.impregiado a
travigs del pase del trequely .
iz ' Procedimiento, sqgﬁn 1la reivindicacitn il;
Saracterizado porque ls pleza pilote usa-

da es de forma transversal exterha que se ajusta a la
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del artfculo que se estd rormando,

13 Prosedlilento, segin las reivindicaciones -

11 o 12, ola reoterizado porque las tiras
fibresas enhebradas a través del pase del troquel y
sujetadas el dispositive de traccidn incluyen tiras
en la forma de tejlde entretelide, en el cual, a tra-
vies del pase del trequel, son alimentadas tiras fibro-
sas adioclenales en la rorma de esterillas que contie-
nen fibras orientadas al azary Y en el cual, despiés
de ocomehzar el tuncionamiente del mecanismo de trace
cidn, se termima ls alipentacién delas tiras de teji-
do o genere entretejides

e Procedimiegtoj-posén la reivindicacién 1,
para cuya realizscion sl aparato empleade esti o a -

racterizado por constar, de un trequel for-

‘mader dispueste oon syeje lomgitudinal en una posie

oién vertisaliy un oontermedor para descargar resina 1li-
quida para impregnar las tiras de refuerzo er el pase
del troquel, teniende el troguel una seccién de mache
de modo que el paso del trogquel sea formade entre la
secolidn de macho y la pared del troguel y el paso del
trequel correspondiendo, en seccidn transversaly a le
torma del artfcule que se va a formar, carretes y gufes
para alimenter las tiras de refuerze hacia abajo aden-

tre del pase del trequel, de modo que 108 caktos lone

. 284546
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8itudinales de las tires esten em relaciejin colindane
te o de solapado entre si, y medio de calefacoién pa-
ra selidificar la resina eh el paso del troguel, y un
mecanisme para tirar del articulo selidifieado hacis
afueras del trequely,

15, Procedimiente, segin ls reivindicasién 14,
cuyo aparato realizador esté c e raocter iza-~
d 0 porque el mecanismo de traceion estd montade amo-
viblemente con respescte al trequel, de mode gue el mg~
canismoe de traccién puede ser separado de las restane
tes partes del aparatep

16, = Procedimiente, segin las reivindicaciones
14 o 155 ouye aparato realizador estd caracte -
rizcedo por constar de um mecanisme de sorte deba~
jo del mecanismo de tracoién; imcluyendo medie de cone
trel para el misme que es acoienado por el movimiento
hacis abajo del artfocule por el referide mecanismo

de traoeiéry para cortar largos o extensienes del ar-
ticulo formadoj,

17, Procedimientoe, segun las reivindicaciones
14, 15 o 16, cuyo aperato realizader est§ ¢ a r a o -
terizado porque el macho en el treguel se 6x~
tiende hacia arriba mas allg del trqquel y el macho '
se abusa en su entrada en el troquel, de modeo que el

comienze del paso del trequel se shusa de uns percién
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ancha a una porcidn mas estrecha; hacia Ra parte del,
paso'del troquel donde la resina és solidificadajs

18, Procedimiente, segun cualquiera de las- rei-
vindicacienes 14 a 17, cuye aperato resliszader estd
caracterizado porque los carretes estan
dispuestes para que giren en planos apgulermente espa=
elados dispuestos, gemeralmente, el forma radial res-"
pecte al pase del trequel,

19, _ Procedimiente, segin cualquiera de las rei-
vindicacienes 14 a 18, cuyoc aparato realimador esta
carasterizado por incluir un segundo gru-
po de carretes colocadoes para que girem en planos radis-
les que yaceh shtre ;os planos radiasles de los carre«
tes del primer grupo, y medios adicionales de guia pars
descargar tiras de refuergo del segundo grupo de carre-
tes en el extremo de entrada del pase del trequel en

la definida relacign de cantes colindantes ¢ solapadosy
y eh posicienes solapando los cantes de las tiras del
primer grupes

20, Procediniento, segin éualquiera de las reis
vindicacienes l4 a 19, ouyo aparato realizader esta
caracteriszaado porque las gulas asocladas
con cada grupo de ocarretes estan situades de tal modo
que las tiras mas interieres sopn alimentades al pase

del trequel en un punto m&s alte que las otras guias,
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.y las tiras mas externas sem alimentadas en um pun-

to mis bajo que la-s otras guiasp.

2le Prooedimiento, segin cualquiera de las rei-

vindicaciones 14.a 19, ouyo aparato realizador estsd

‘ecaracteriszado porque las gules para las

tiras de refuerze incluyen elementos de guia que ro=
deah una proioggacién del machogue sobresale hacla
~-arriba y coeperah con esta proiongacﬁén para formar
up pase anulgr para der a les tiras de refuerze una
forma enular,

22, Procedimiente, segir la reivindicacién 21,

* ouyo aparate realizador esté 0 aracteriza-

d © porque el elemento de gula que rodea la prolonga-
¢ion del macho que sobresale hacla arriba comprende
un embudo de gula gue rodea la extensién del macho y
shusado desde uma gbertura superior de entrada a uhe
abertura inferier de saelida de temafio redusido en com-
paracidn con la sbertura de entradaj

23 _ Precedimiente geglin cualquiera de las rei-
vindicaciones 14 a 33, ouyo aparate realizader estd
caracterizedo por censtar de un estructu
ra pares descargar la resina liqu;da termofragusble a

lg=s tiras de refuerse de Iibrses, delante de sus res-

_ pectives medios de gulsp

bty Procedimiento, seglin la reivindicacidn 23,

284648
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d ¢ .porque la precitada estructura esta situada pa-

ra descargar ls resima a ls superricie interior de

la tirs mgs interiers

25, Precedimiento, segun cuslqulers de las
reivindicaciones 14 a 24, euy® aparato realizador es~
té saracterizad © por uma estructura mon~
tada con respeste al mache, para descargar la resina
liquida, termotragusble, a la superficie de una pr-o-~
longacién del masho,

26, Prosedimientoy: segun cualquiere de las rei-
vindicaciones 14 a 25, ouyo aparate realizador esta
caracterdiszado porqgue la porcion dek ox-
tremo de enmtrade del troguel este provista con meddo
de enfriamiente, para evitar que la resima se endurez-
say '

27, Precedimiento, segum cualquiera de las rei-
vindicacienres 14 a 26, cuye aparato realizador esté
caracterizadoe porque el macho esta pros
visto con medie de enfriamiento en la porcidén gue soine
cide cor la péroﬁin de entrada del trequel,

28, Procedimiente, segin oualquiera de las rei-
vindicacienes 14 a 27, cuyo aparate realizader esta
Saracterisado porque en la incorporacion

donde el macho se prolonga hacia arriba, mas allg dei

TP 284648
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,troguel; el mache estd provisto con medie de en-
friamiente,

29 Proocedimiente, segin cualquiera de las
reivindicacienes 14 a 28, ouyo aparato realizader
esté caracterdizade porque el mashe
esth proviste con medie de calentamiento enhque-
1lla poreién que esta adyacente al pase del trequel
dende la resina es enduresiday

30, Precedimiento, segin la reivindicacién
1; con cuya realizaciém se produse un artisule tu-
bular caracterizado porque el refuer-
20 de fibras comprende una pluralidad de capas de
tiras fibresas, incluyende ceda capa una pluralie.
dad de tiras que se extiender axialmente ;espeetb
a diche artfculo tubular, sustancialmente; en re-
lamcién de centes celindantes e selapandose y so=
lgpando las tiras de una capa a les cantes de las
tiras de una capa adyacenteg,

31, Procedimiente, seguh la reivindicacién
30y segia el cual se produse un artioule o & -
racteriszade porque hay, a lo meros, tres
capes de tiras fibresas y eh el cual, las tiras de
la ocapa mgs exterior y las de la capa mis interior

tienen apreciable erientacion de las fibras axial-

" mente en relacién al articulo, en comparasisa con

w. 284648



,la disposloiin de las'tibras'dé ana capa interme-

diaje

32 Procedimiente, con su aperato realiza-
- dory para la fabricacidén de articules compuestos

de materlal resinose reforzado con fibras,

Segum se describe y reivindica en la
presente memeria qus consta de sesenta Yy una hojas
folisdas ¥y mecénografiadgs por una sola éara y de
slete liminas de dibujosy |

Hadrid, a 29 de EBnere de 1963

UNIVERSAL MOUEUED PIBER GIASS OORPg

|SERR FIRALLES
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