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HEMORI4 DESCRIPTIV4

Esta invencién se refiere a la produceidn
de artfculos o piezas compuestas de. material.de resi-
na reforzado con fibras, y sSe interesa, particularmen-
te, con la produccidn de piezas o articulos, en los
cuales, el refuerzo coﬁprende fibras de cristal, ya
sea en la forma de mallas, © mechas, o telas o géne-
ros tejidos, o combinaciones de estos materlales.

"Articulos de resina reforzados con fibras,
de varias formas, se pueden hacer por una técnica, en
1a cual, el refuerzo de fibra es primero impregnado
con una resina liquida, fermofraguable, ¥, luego, el
refuerzo impregnado es alimentado al extremo de entra-
da de un pasaje de formacidn provisto en un aparato de
formacién. En el pasaje de formacidn, la resina es
calentada sé}iéientemente para fraguarla o solidifi-
carla, el articulo solidificado siendo contactado por
un mecanismo de traccidén més alld del extremo de des-
carga del pasaje de formacidén. Tal mecanismo de trac-
cién sirve para alimentar los materiales a través del
sistema.

Por un nlmero de razoﬁes, es diffcil pro-
ducir ciertos tipos de artfculos de acuerdo con el
método que Se acaba de mencionar, particularmente
donde los articulos son de paredes delgadas, tanto por
todo el corte transversal del artfculo como por todav
294367
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una porcién del corte transversal. Una dificultad e
que Se ha encontrado, especialmente con secciones de
paredes muy delgadas, es que el &rea superficlal en
relacién al 4rea transversal de la pieza es tan exten-
siva, como para aumentar grandemente la proporcién en-
tre la resistencia friccional encontrada al halar la
pleza a través del pasaje de formacién y el érea
transversal de la pieza. Consiguientemente, la fuer-
za de traccién tiende a partir el articulc en 12 re-
gién donde esti siendo solldificado por la aplicacién
de calor dentro del pasaje de formacién. Esto ha re-
sultado en paros frecuentes y la necesldad de opera-
ciones frecuentes para empezar de nuevo, todo lo cual i
resulta en desperdicio y gastos.

La presente invencidn vence las dificulta-
des precedentes y, también, tiene clertas ventajas
adicionales, como seri explicado, pero antes de refe-
rirnos a tales ventajas adicionales, primero se hace
una breve referencia al método provisto de acuerdo
con la presente invencibén. De acuerdo con un aspecte
importante, la invencién contempla alimentar a un
aparato de formacidn, del tipo descrito arriba, una
estructura interlaminar compuesta de una tira de re-
gn%wﬁén o macho mévil, Jjunto con capas de refuerzos
de fibras impregnados de resina situados en ambos
costados de la tira de separacidn, esta estructura
interlaminar siendo agarrada por el mecanismo de
traceidn, mis alli del extremo de descarga del pasaje

de formacidn en el aparato de formacién. De esta

forma, una pluralidad de plezas de secciones delgadas
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son hechas simultineamente, sin reducir el corte

transversal, completo, de material que pasa & través

del pasaje de formacién y, en el cual,

el mecanismo

de traccifn debe contactar y halar, a fin de hacer

avanzar, los materiales a través del sistema. BEn

adicién, la presencia de la tira de separacibn en la

estructura interlaminar, contribuye con fuerza a la

estructura interlaminar para propSsitos de traccién

¥, por tanto, contribuyen grandemente & vencer la di-

ficultad arriba mencionada.

Esta disposicién y técnica tiene un nimero

de objetos y ventajas que sobrepasan la que ya se ha

mencionado. Por ejemplo, la técnica de la presente

invencién permite la producciédn miltiple desde un

solo aparato o troquel de formacidn, proporcionando,

as{, ventajas econdmicas sustanciales.

Ademis, con

varios tipos de tiras de separacién, o separadores,

es posible producir articulos que son mis ricos en

resina en la superficle, 10 cual es deseable por un

ntmero de razones, incluyendo una mejor consistencia

del color y resistenclia a la intemperie.

Mis alin, de acuerdo con la técnica de la

presente invencldn, se contempla emplear ciertos tipos

de separadores o tiras de separacidn, los cuales con-

tribuirin con una Superficie de textura a los articu-

los que se estén formando, la naturaleza o caricter

de 1la textura dependiendo del tipo de tira de separa-

c1én usada, como se explicari més detalladamente en

1o adelante.

La técnica de l1la presente invencidn también

2943067




10

15

20

25

30

hace posible 1a produccibén de articulos en los cua-
les, solamente porcicnes son de seccifén de paredes
delgadas., Por ejemplo, una tira de separacién puede
ser alimentada en una porcién de borde, de refuerzo,
que esté siendo descargada al pasaje de formacidn,

a fin de proveer una ranura en la porcién de borde
del articulo, y esto resulta préctico, ain, donde las
paredes de la ranura son muy delgadas debido a la
fuerza contribuida.al articulo durante la formacién y
traccibn del artfculo, a virtud de tener la tira de
separacidn presente en ese momento.

De acuerdo con ain otro aspecto de l1la in-
vencién, se contempla emplear un elementc de macho,
mbvil, situado ya sea entre refuerzos separados o en
un costado de un refuerzo, el macho teniendo ranuras,
estrias o cualesquiera otras configuraciones superfi-
ciales, deseadas, especiales, para impartir configura-
ciones superficialés, complementarias, a la pleza o
plezas, las cuales estén siendo formadas mientras que
estén en contacto con el macho. Esta caracter{stica
de la invencién se puede usar en conexién con la pro-
duccidn de plezas de seccidén relativamente delgada Y,
también,se puede usar a pesar del grueso de la pieza
que 3e esté hacilendo.

De acuerdo con ain otro aspecto de la in-

-yencidén, se contempla alimentar un solo refuerzo en-

tre un par de elementos de macho, méviles. De esta
forma, si se desea, se puede formar una pleza suma-
mente delgada, 1los elementos de macho sirviendo para

66n€§ibﬁ1r'é$nrtéi fuerza a la estructura interlami-
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nar como para permitir halar el montaje a través del Jf;i;MN;:
aparato de formacién, sin peligro de rotura. El uso

de machos mdviles, miltiples, en ambos costados de

un solo refuerzo, puede también ser utilizado enﬁéo-

nexidn con la produccidén de piezas gruesas, por ejem-

plo, en casos donde se desea producir ranuras, es-

trias u otras configuraclones superficlales en la

Gnica pleza que se esté formando, para cuyo propdsi-

to, se proveen estrias y ranuras complementarias o,

algo parecido, en los elementos de macho, méviles.

Ccémo son obtenidos 1los objetos y ventajas
anteriores, se verid mls completamente en la descrip-
cién siguiente refiriéndose a los dibujos que se
acompafian, en los cuales:

Las Figuras la y 1lb forman una vigsta de
costado, en alzado, con partes mostradas algo dia-
gréméticamente, de una incorporacién de la invencidn,
en la cual es empleada una tira de separacién o macho
mévil, en la forma de un ojal cerrado, proveyendo pa-
ra la produccién de un par de piezas o articulos de
secclones delgadas; |

La Figura 2 es una vista en una escala re-
ducida de una disposicidn modificada, utilizando una
tira de separacidén en la forma de un elemento descon-
tinuo, el cual es alimentado entre un par de refuer-
gos, a fin de producir dos art{culos delgados, como
en las Piguras la’'y 1b;’

La Figura 3 es una vista, en una escala
agrandada, de una disposicién para producir tres ar-

ticulos, y teniendo provistas dos tiras de separacidn;
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La Pigura 4 es una vista, en corte, de los
artfculos que se estén formando de acuerdo con la

ilustracidn de las Figuras la y 1lb, esta vista moS-

trando los articulos segin aparecerfan dentro del pa-

saje de formacién, antes de la separacidén de los ar-
t{culos y de la tira de separacién empleados.

La Figura 5 es una vista de los art{culos
separados y de la tira de sSeparacién, tomada en la
regién indicada por la linea de rayas 5-5 en la PFigu-
ra 1b;

La Figura 6 es una vista similar a la Figu-

~ ra 4, pero ilustrando, en corte transversal, los ar-

ticulos que se estén formando en la disposicidn de la
Figura 3, la vista representando esos articulos como
aparecer{an transversalmente, dentro del pasaje de
formacibn;

La Figura 7 es una vista de los artfculos
separados y de las tiras de separacidén de la Pigura
6, esta vista estando tomada en la regidn indicada
por la linea de rayas 7-7 en la Figura 3;

La Pigura 8 es una vista tomada, como estd
indicado por la linea 8-8B de rayas en la Figura la,
mostrando una forma de mecanismo de cortar en tiras

empleado para separar los artfculos que estén siendo

‘formados en la miquina de las PFiguras la y 1b;

La Figura @ es una vista transversal, toma-
da en el plano 1ndicédo por 1la 1inea 9-9 en la Figura
la, también mostrando el mecanismo de cortar en tiras;

La PFigura 10 es una vista fragmentaria, 1iso-

métrica, de una de las piezas o articulos formadas de
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acuerdo con la 1ncorporac16ﬁ de las Figuras la-1b, &4 (.
S5, 8y 9%

La Figura 11 es una vista de una modifica-
cién del aparato de formacidn y tiras de separacidn
que pueden ser usados, por ejemplo, en una méquina
del tipo mostrado en las Figuras la o 1b o del tipo
mostrado en la PFigura 2, a fin de proporcionar la
produccidén de otro tipo de pileza;

La Figura 12 es una vista-ilustrando un ar-
ticulo final hecho de una pieza del tipo que se forma
de acuerdo con la i1lustracidn de 1la Figura 11;

La Figura 13, es una vista en corte, frag-
mentaria, detallada, en una escala agrandada, tomada
como estd indicado por la lf{nea 13-13 de rayas en la
PFigura 12;

Ia Figura 14 es una vista rrégmentaria de
un articulo o 14mina hecho de acuerdo con ciertas in-
corporaciones de la invencidn y teniendo una superfi-
cie de textura; |

La Figura 15 es una vista similar a la PFi-

gura 14, pero ilustrando una l&mina o articulo simi-

lar hecho de acuerdo con la invencidn, pero teniendo
una superficle lisa;

La Figura 16 es una vista similar a las Pi-
guras 14 y 15, pero ilustrando, adn, otro tipo de ar-
ticulo hecho de acuerdo con la presen&e invencidn y
teniendo ranuras transversales formadas en el mismo,
en una forma que seri descritas més detalladamente en
lo adelante;

La Pigura 17 es una ilustracién de una in-
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corporacidn de un aparato para producir un articulo
del tipo mostrado en la Figura 16, esta figura mos-
trando una porcién del aparato de formacidn en corte
longitudinal;

La Figura 18 es una vista en corte, trans-
versal, tomada como esté indicado por 1la lfnea 18;18
en la Figura 17; ¥y

La Figura 19 es una-vista en corte, tpgns-
versal, a través de un aparato de formacién y cler-
tos elementos de tira o macho, mdviles, dispuestos
para la produccién de artfculos de seccién excepclo-
nalmente delgada. .

Volviendo shora a la incorporacidn de las
Figuras la y 1lb, el aparato de formaciéh est4 mostra-
do en la Figura la en el 17. El aparato de formacién
tiene un pasaje de formacién, en el mismo, que tiene
una figura, en corte transversal, en conformidad con
la seccién transversal, combinada, de la pluralidad
de art{culos a ser formados y el pasaje de fo:macién
esti preferiblemente provisto con una porcidn de en-
trada, cénica, y tiene asociado con la misma un sis-
tema de enfriamiento. Adem&s, el pasaje de formacién
ineluye una porcidn de seccién transversal, uniforme,
que tiene asociada con la misma medio calentador, por
medio del cual, el material de resina es curado o 8so-
1idificado antes de que los articulos sean descarga-
dos desde el extremo de descarga del aparato de for-
macién. Delante del aparato 17 de formacidn, hay un
depbsito o cubeta 18 de resina, en el cual los re-

fuerzqs de fibra, a ser empleados, son impregnados
264367
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con el material de resina a ser usado en etapa liqui-;
da, por ejemplo, una resina poliéster del tipo de la-
minacidn, que contiene un endurecedor, +tal como pe-
réxido de benzol, en una cantidad igual a alrededor
de 1%. ‘

El extremo de entrada cénica del pasaje de
formacidn esti directamente expuesto a la resina en
el bafio de resina y el medio de enfriamiento asociado
con esta parte del aparato de formacién sirve para
evitar el enfriamiento y solidificacién prematuros de
la resina en la porcidn de extremo de entrada, cénica,
del pasaje de formacién y, también, en la cubeta de
resina, adjunta. MAs alld del extremo de descarga
del aparato de formacién 17, esté provisto un meca-
nismo de traccidn 19, este mecanismo siendo,deseable-
mente, del tipo de carriles de oruga, Este mecanismo
de carriles de oruga agarra los artfculos solidifica-
dos o formados m4s alli del extremo de descarga del
aparato de formacién y hala los materiales hacia
adentro y a través del sistema.

De acuerdo con la presente invencién, en
vez de proporciocnar el pasaje de formacién en el apa-
rato de formacidén 17 para que esté conforme con la
seccidn transversal de un solo articulo, el pasaje de
formacidn, en el aparato de formacién estd formado
para que esté conforme con la seccidn transversal, to-
tal, de una pluralidad de art{culos que se estén for-
mando simulténeamente. Por tanto, en la incorpora-
eidn de las Figuras ila yﬁlb, dos tiras de refuerzo de

fibras, preferiblemente esterillas 20 de fibras de
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vidrio, son alimentadas al sistema, a fin de formar

el refuerzo en un articulo, y, dos tiras similares
de refuerzo 21 de fibras son alimentadas adentro del
sistema, a f£in de formar el refuerzo en un segundo
articulé. Entre los refuerzos 20 y 21, es alimenta-
do un macho mévil o tira 22 de separacién, todas las
tiras 20, 21 y 22 siendo dirigidas a través de la re-
sina 1{quida en el depbsito 18 y, de ah{, hacia el
extremo de entrada del pasaje de formacidn en el apa-
rato 17 de fxmacién, en la forma de una estructura inter-
laminar. En el pasaje de formacidn el cual, por efem-
plo, puede tomar la forma transversal indicada en las
Piguras 4 y 9, la tira 22 de separacién divide el ar-
ticulo 20a superior del artfculo 21la inferior. En es-
ta incorporacidén, sin embargo, la tira 22 de separa-
cién»es de un ancho un poco menor que el ancho del
pasaje de formacién y, por tanto, de los artfculos que
se estfn formando, de modo que el material de resina
dé los dos art{culos fluye alrededor de los bordés de
la tira de separacidn ¢ interconecta o une los dos
art{culos en los bordes, También se notari que, con
los art{culos particulares que se estén formando de
acuerdo con las Figuras 4, 5, 8, 9 y 10, cada articu-
lo es provisto con una parte 23 ranurada en un borde
del mismo. Una limina o tira, en esta forma, estd
adaptada, particularmente, para usarla como una cha-
pa de forro, para ser colocada sobre una pared de un
edificio, generalmente en la forma de tabla solapada.
Volviendo de nuevo al mecanismo mostrado en
las Piguras la y 1lb, se menciona que los bloques 19a
204367
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de traccidn, del mecanismo de traccidn, son formados
para que se pongan en contacto con la porcién plana
de 1a estructura interlaminar, como est4 mostrado en la
Figura 4, sin contacto con las partes 23 ranuradas.

A medida que la estructura interlaminar de la Figura
es extrafda del extremo de descarga del aparato 17 de
formacidn, los articulos son deseablemente cortados
en tiras separadas, por ejemplo, por medio de cuchi-
llas 24 cortadoras, las cuales son montadas en los
bordes de la estructura interlaminar y cortan la in-
terconexién de resina en los bordes de la tira 22 de
separacién, a fin de separar 1os dos artficulos. Se
observari que estas cuchillas cortadoras estén colo-
cadas entre el extremo de descarga del aparato de fore
macién y el mecanismo de traccién. De esta forma,

las cuchillas cortadoras operan en una regibn, en la
cual los articulos estén bajo tensidn como resultado
de la tracecidn por el mecanismo de traccién;

Donde los articulos formados y la tira de
separacién, intermedia, son descargados del mecanismo
de traccién (ver Figura 1b) aparatos de gufa son pro-
vistos para separar los articulos formados de la tira
de separacién. Esta éeparacién estd mostrada en la
Figura 5, y, en la Figura 1b, tales gufas estén indi-
cadas en el 25, 26 y 27, las gufas 25 y 26 contactan-
do los dos art{culos 20a y 2la y el gufa 27 contactan

do la tira de sepracién 22, Tablas 28 y 29 de sostén
del tipo de rodillo estén provistas, respectivamente,

"para los artficulos 20a y 21la, superior e iiferior, ¥y

después que un largo predeterminado, deseado, ha sido

¢ 4367,
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descargado sébre estas tablas, discos 30 y 31 de cor—~
te son puestos en operacién, a fin de cortar las pie-
zas formadas y, formar los largos de las mismas, de
1a dimensién deseada. Los discos 30 y 31 de corte son
montados movibles,ventajosamente, sobre guias o sos-
tenes 32 y 33, para que la operaclén de corte pueda
ser realizada mientras que los articulos estén real-
mente moviéndose, por lo tanto, evitando la necesidad
de parar la operacién de produccibn para propbsitos

de corte. La tira de separacidnm, la cual estd en la
forma de un ojal cerrado, es guiada a un taller de
limpieza indicado en la Figura 1b en el 34 y compren-
de cepillos de limpieza, tales como los mostrados en
el 35 y también un bafioc de lavado 36, Desde el bafio
de lavado, la tira de separacién es regresada al cos-
tédo de entrada del sistema y de nuevo entra el apara-
to de formacidn entre los refuerzos apropiados siendo
empleados para formar los art{culos. En conexidén con
el equipo y la operacién hasta ahora descritos, se
deberd notar que el uso de la tira de separacién per-
mite la produccién de articulos de seccién més delgada
que las usadas hasta ahora por un sistema continuo del
tipo referido. También, se deberi notar en conexién
con la incorporacién de las Figuras la y 1b, 4, 5, §,
9 y 10 que 1a tira de separacién o macho mbvil, alli
empleada, se supone gque esté formada de una tira o
fleje de acero, flexible, delgado, liso, por ejemplo,
de alrededor de .381 mm. de grueso. Se deberé com=
prender, sin embargo, que las tiras de separaciém he-

chas con otros materisles debieran ser usgdas en una
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disposicién, tal como la mostrada en las Piguras la

¥ 1b, por ejemplo, la tira de separacidn puede ser
hecha de materiales de resina incluyendo, por ejemplo,
celofano, y, también, deberi tenerse en mente, que
las tiras de separacidn hechas de varios materiales
pueden tener superficies de textura en vez de lisas,
en cuyo caso la textura de la tira de separacidn serd
reproducida sobre la superficie contactada del arti-
culo que estd siendo formado. En el caso del empleo
de ciertas peliculas delgadas, pdr ejemplo, celofano,
el cual tiene una rigidez transversal relativamenté
baja, el efecto en la superficie de los articulos que
se estén haclendo es para impartir a los mismos una
superficie de ondulaciones transversales o fruncida,
como estd representada algo diagramiticamente en la
superficie de la tira mostrada en la Figura 14. A
via de contraste, una tira o artfculo que tiene una
superficie lisa estd indicada en la Figura 15, tales
art{culos de superficie lisa se pueden producir con
tiras de separacidn de superficie lisa, especialmen-
te tiras o flejes de metal.

Como un ejemplio de un tipo de tira de sepa-
racién de materlal de textura, se hace referencla a

la chapa de aluminio, acolchada, que puede ser emplea-

da para producir un efecto similar sobre la superfi-

cie de los articulos en contacto con dicha chapa de
aluminio, acolchada.

La tira de separacifn puede alin ser provis-
ta con sallientes transversales, en cuyo caso, el ar-
t{culo producido seri provisto con ranuras transver-
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sales, por ejemplo, como estd indicado en la PFigura

16, Esta caracteristica no sbélo puede ser usada con
artfculos de seccidn relativamente delgada, sinoc tam-
bién con artfculos de secclén relativamente gruesa,
como esti también 1ndicédo en la Figura 16. Por tan-
to, se podrid ver que ciertos aspectos de la invencién
son ventajosamente aplicables no sélo a piezas de sec-
cién delgada, sino, también, a piezas de seccidn mis
gruesa. Esto también es clierto con respecto a la pro-
duceidn de arti{culos que tienen una superficie de tex-
tura. Un método especifico para hacer un artficulo del
tipo mostrado en la Figura 16 esti deserito a conti-
nuacidn con referencia a las Figuras 17 y 18.

En la incorporacidén ilustrada en la Figura
2, también se supone que el tipo de tira o limina de
art{culos estén siendo producidos. Como en las PFigu-
ras la y 1b, un par de refuerzos 20 son alimentados
para hacer un artficulo y otro par 21 para hacer otro
art{culo en la Figura 2, sin embargo, en vez de em-
plear una tira de separacién en la forma de un ojal
continuo o sin fin, la tira 37 de separacidn es dis-
contiﬁua, siendo alimentada desde una bobina 38 o ca-
rrete entre los refuerzos 20 y 21 a través de la cu-
beta o depdsito 18 de resina y el aparato 17 de for-
macibn, la estructura interlaminar siendo tiradadel extre-
mo de descarga del aparato de formacién por un meca-
nismo 19 de traccidn, como en la Figura la.

En la incorporacién de la Figura 2, apara-
tos 39 y 40 de gufa separan los articulos formados,

por ejemplo, después de haber sido cortados adyacen-
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Nt

tes al extremo de salida del aparato de formacién por ==

el mecaniémo cortador, generalmeﬁte indicado en el

24a, Las gufas 39 y 40 separan los dos art{culos que
estin siendo formados, suficientemente, para acomodar
un carrete 41 de devaneo para la tira 37 de separa-
c¢ibn y 1las guias 39 y 40 entonces de nuevo unen los
dos articulos formados para que los mismos puedan ser
cortados conjuntamente por el disco 42 de corte, '
adaptado para viajar con los articulos por medio de
un carro 43 montado sobre el carril u4,

En muchos respectos, la disposicién de la
Pigura 2Aes similar a la de las Figuras 1la y 1b, aun-
que aqufi se ha aprovisiohado para usar una tira de
separacidén o macho mév;l el cual es discontinuo, en
vez de continuof Tal sistema para manipular'una ti-
ra de separacidn, discontinua, puede ser empleada en
ciertos casos donde la tira de separacién es usada
una vez solamente y entonces descartada, por ejemplo,
una pelicula de celofano delgada. Por otra parte,
este sistema puede también ser empleado donde la tira
de separacidn va a usarse de nuevo, por ejemplo, una
tifa o fleje de metal, en cuyo caso puede Qque sSea ne-
cesario limpiar de nuevo la tira -antes de montar el

carrete de la misma en la posicién de entrada indica-

da en el 38.

AlGn otra incorporacién esti mostrada en la
Figura 3. El equipo aquif mostrado esti dispuesto pa-
ra proveer la produccién de tres articulos entrelami-
nados con dos tiras de separacidn, en la forma de una

estructura interlaminar de capas miltiples. Por tan-
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to, las tiras de separacién 45 y 46 estén entrelami- ?jw

nadas con refuerzos 47, 48 y 49, a fin de proveer
tres art{eulos u7a,'48a, y 49a (ver también Piguras 6
y 7).

Los refuerzos y las tiras de separacidn son
alimentados a través del depésito o cubeta de resina,
indicado de nuevo en el 18 en la Figura 3, ¥y, de ahi,
al extremo de entrada del pasaje de formacién del
aparato 17 de formacidn, la seccidén transversal de la
estructura interlaminar en el pasaje de formacién, estan-
do indicada en la Figura 6. Aquf, de nuevo, las ti-
ras de separacién son de un ancho un poco menor que
el del pasaje de formacidn, para que los articulos
sean unidos en los bordes y el mecanismo cortador,
miltiple, del tipo general mostrado en las Figuras 8
¥ 1la 9, est4 colocado en el extremo de descarga del
aparato 17 de formacidn, como esti indicado en el 24b
en la Figura 3, porporcionando, de ese modo, el cor-
te en tiras y la separacién de los distintos art{cu-
los y las tiras de separacidn. La estructura interla-
minar, miltiple, es extraida a través del sistema por
el mecanismo 19 de traccidn ¥ la separacidn de las
distintas capas ocurre m4s alli del mecanismo de
traceidn por medio de aparatos de gufa, tal separa-

¢idn estando indicada en la Figura 7, que muestra.

‘1las plezas formadas y la tira de separacién, como fue-

ron tomadas en la 1lfnea 7-7 de rayas en la Pigura 3.
Como en la Figura 2, las tiras de separacién
empleadas en la Figura 3 son discontinuas, siendo alil-

mentadas desde los carretes 50 y 51 y siendo enrolla-

294367
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das en los carretes 52 y 53. Disposiciones apropia-%i\ ]
das, por eJemplo; de los tipos mostrados en las Figu;wwwwnvww
ras 1b y 2 pueden ser empleadas para el propdsito de
cortar en largos deseados los‘articulos mostrados en
la Figura 3.

Otro tipo de artf{culo producido, ventajosa-
mente, de acuerdo con la técnica de la presente in-
vencién esté mostrado en las Piguras 11, 12 y 13, En
la Figura 11 esti mostrado, en corte transversal, un
aparato de formacidn compuesto de partes 17a-17a, su-
perlor e inferior, qué cooperan para proveer una ca-
vidad, en la cual, pueden ser hechos un par de artf-
culos teniendo la forma transversal iflustrada en la
Figura 13. Este artfculo comprende una tira 52 te-
niendo en un borde de la misﬁa una parte 53 ranurada.
La tira terminada, de este tipo, puede ser enrollada,
en forma helicoidal, sobre un molde o mandril, en la
forma indicada en la Figura 12, con un borde de.la ti-
ra 52 recibido en el porde 53 ranurado y asegurado de-
seablemente, en el mfsmo, por ejemple, adhesivamente.
De esta forma se puede hacer una conexidn o conducto.

En la produccifn de un par de dichas tiras,
refuerzos de fibras, apropliados, son alimentadcs ha-
cia dentro del pasaje de formacién provisto en el apa-
rato 17a-17a de formacidén, conjuntamente con una tira
de separacién 54, central, del mismo ancho que el del
pasaje de formacibn, proporcionando, de ese modo, la
formacién de dos articulos separados que no requieren
el corte en tiras, como en las Figuras la-lb, 2 y 3.

En la incorporacidn ilustrada en la Pigura 11, tiras

204387
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55 de separacidn, adicionales, son alimentadas con-

Juntamente con los refuerzos de fibras en posiciones
adaptadas para formar las ranuras de las partes 53

ranuradas de los art{culos que se estén haciendo.

- Tras la aparicién de esta estructura interlaminar,

compuesta, desde el aparato-de formacidn, por ejemplo
en un punto mds allf del mecanismo de traccidn, tal
como el mostrado en el 19 en las Figuras la, 2 y 3,
los dos art{culos son separados de cada otro y la
tira 54 de separacidén es usada de nuevo, si se desea,
¥, en adicidn, las tiras 55 son removidas de las ra-
nuras de borde de los art{culos, dichas tiras también
slendo ugadas de nuevo. En verdad, en una forma si-
milar a l1la 1ilustrada en las Flguras la y 1lb, sl se
deseara, las tiras 54 y 55 de separacién pueden com-
prender ojales continuos.

En la incorporacién de la Pigura 11, el
ugo de la tira 55 es ilustrativo de una incorpora-
cién de la técnica de la invencidén, donde la caracte-
ristica del macho mévil es empleada para definir una

cavidad dentro de un artfculo dado, en vez de proveer

‘un plano de separacidn entre dos art{culos separados,

Aquf, se pueden usar de nuevo, tiras de separacién
de textura, o lisas, o machos mSviles, y, en adicidn,
pueden ser provistas con sallientes transversales o
ranuras, adaptadas para producir.muéscas o p;oyeccio-
nes complementarias.

Para producir un art{culo del tipo mostrado
en las Figuras 11 a la 13, la tira 54 de separacién

puede ser, tanto un fleje de metal, como si se desea-

204367
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ra, una tira hecha de un material de resinsg, y esto

es cierto, también, con respecto a las tiras indica-
das en el 55.

Se notard que las tiras 55 de separacién
de la Pigura 11 se proyectan hacia dentro de rebajos
formados en las partes 17a y 17a de troqpel.'Este
expediente es empleado, a fin de ayudar a situar exac-
tamente las tiras 55 y, por tanto, formar exactamen-
te las ranuras en los bordes de los articulos que se
estin formando. ’ :
‘. Volviendo de nuevo al tipo de producto
ilustrado en la Figura ;6, se sefiala que dicho art{-
culo puede ser hecho, no sélo empleando una tira de
separacidn de saliente, alimentada entre dos articu-
los que estin siendo formados, sino, también, por la

téenica alterna ilustrada en las Figuras 17 y 18.

Como est& mostrado aquf, el miembro 56 de tira o ma-

cho mdvil es alimentado hacia dentro del pasaje en
el aparato 17b-17b de formacién, v.gr. de lzqulerda
a derecha, como se ve en la Figura 17, conjuntamente
con el refuerzo de fibra impregnado, la tira 56
siendo colocada contra una pared del pasaje de for-
macién, en vez de entre un par de refuerzos impregna-
dos adaptados para formar, por @ltimo, dos articulos
separados. Después de calentar la resina en el apa-
rato de formacién, el art{culo es solidificado en
una forma que tiene ranuras transversales como se
puede ver, llanamente, en las Piguras 16 y 17, ¥,

a medida que el artficulo y la tira 56 emergen del

extremo de descarga del aparato de formacibn, v.gr.
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nismo de traccidn, tal como el aparato 19 de carriles
de oruga, de distintas figuras, arriba descrito. Tras
la descarga desde el mecanismo de traccidén, la tira
56 y el artfculo, serian, claro esti, separados tras
lo cual la tira puede usarse de nuevo,

En la forma que se acaba de describir, cual-
quier tipo de estrias o ranuras u otras 1rfegu1arida-
des superficiales pueden ser ficilmente aplicadas a
una cara de un articulo que estd siendo formado, las
ranuras transversales de las Figuras 16 y 17 siendo
mostradas meramente a via de ilustracién.

En casos donde se deseen articulos excep-
cionalmente delgados, se contempla una disposiciédn
de los elementos de tiras o machos mbviles, como es-
té mostrada en la Figura 19. En esta incorporacién,
la cual representa una seccidn transversal a través
de un aparato de formacién comprendiendo partes 17c
¥ 17¢, separables, un par de tiras 57 m8viles son
alimentadas en la superficie del pasaje de formacidn,
con uné capa de refuerzo de fibras, impregnado, en-
tre ellas, Esta estructura interlaminar provee, en
efecto, un molde mévil para una tira delgada en el
cual, lé resina es calentada a medida que pasa a
través del pasaje de formacidn del aparato 17c-1Tc
de formacién. Aquf, de nuevo, se contempla que la
estructura ihterlaminar sea contactada por el meca-
nismo de traccidén, m&s alld del extremo de descargé

del aparato de formacidén y, tras la descarga desde
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del articulo de paredes delgadas, formado, y son, ya

sea enrolladas, para el reuso o directamente alimen-
tadas, de nuevo, al costado de entrada del sistema.
i Una disposicidn similar a la mostrada en la
Figura 19 puede también ser utilizada para el propd-
sito de producir superficlies de textura en ambos cos-
tados de una pieza, a pesar de su gruesoc y, realmen-
te, puede ser empleada, a fin de producir no solamen-
te superficies de textura, sino, también, superficiles
formadas especialmente de otra forma, tales como su-
perficies ranuradas del tipo mostrado, por ejemplo,

en la Figura 16, Por tanto, si se desease proveer ra-
nuras o estrias en ambos costados de una pleza, a pe-
sar de sSu espesor o gruesc, los elementos de macho mb-
vil o de tira pueden ser alimentados en una estructura
interlaminar con el refuerzo de fibras, impregnado,
dispuesto entre los dos elementos de macho.

Debido a la presencia del elemento de tira
de separacién o de macho mévil, en todas las incorpo-
raciones descritas arriba, existe mucho menos peligro
de rotura y la interrupcién consiguiente en la produc-
cidn, debido a la fuerza contribufda al refuerzo y
otro articulo o artfculos gque se estin haciendo pﬁr
la tira de macho. Por lo tanto, afn cuando se estén
produciendo o fabricando piezas de seccidn sumamente
delgada, el problema de rotura es grandemente dismi-

nufdo. En adicidn, se deberd notar que cualesquiera

" articulos que se estén produciendo, que tengan super-

ficies contorneadas, v.gr. con estrfas, muescas, re-
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bordes o algo parecido, el aumento en el 4rea super- é)ﬁi -
ficilal del producto resultante desde dichos contornos
no necesita resuitar en un aumento en la resistencia
para que los materiales viajen o se muevan a través
del pasaje de formacidn, porque dichos efectos con-
torneados pueden ser producidos por contacto de una
superficie de la pieza que se esti haciendo con una
superficie contorneada de una tira de macho mévil, 1la
cual de acuerdo con la incorporacidn particular, usa-
da, puede permanecer entre un par de articulos o
entre un art{iculo y una pared del aparato de forma-
cién; En cualquier caso, la resistencia friccional
del montaje total en el pasaje de formacidn es mante-
nida a2 un minimo. Este factor, junto con la fuerza
de la propia tira de separaciédn o macho mbvil, dismi-
nuye grandemente interrupcliones en la produccibn, co-
mo resultado de rotura, adn cuando se producen art{-
culos de seceidén muy delgada y/o contornos longitudi-
nales o transversales, complicados,

Con referencia adicional al hecho de produ-
cir articulos que tengan varias superficies contornea-
das o formadas, se deberd notar que, usando tiras de
macho mévil o de separacidn, muy flexibles, es posi-
ble emplear tales tiras en operaciones que utilizan
un pasaje de formacién que tiene un contorno trans-
versal, formado, por ejemplo, un pasaje de formacién,
formado para producir ;éminas corrugadas o plezas
acanaladas. En este caso; 1la tira de macho, flexible,
es alimentada o entre refuerzos separados o en un

costado de un refuerzo en posicidn para contactar una
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pared del pasaje de formacidny la estructura interlanﬂnari;‘_m“.-
de refuerzo y tira de macho es doblada delante del
extremo de entrada del pasaje de formacidn o segin es-
t4 siendo alimentada al pasaje de formacién. El ar-
ticulo o articulos, junto con la tira de macho névil,
por supuesto, son contactados por el mecanismo de
traccibén, como en otras incorporaciones ilustradas y
descritas y después de la descarga desde el mecanismo
de traccidn, la estructura interlaminar es separada.
Con una t;ra de macho, mévil, muy flexible, por ejem-
ple, una tira hecha de material de resina, tal como
politetrafluoroetileno o poliéster, es aln posible
alisar, de nuevo, laitira de macho, tanto para el pro-
pésito de enrollarla en una bobina como para el pro-
pbésito de alimentarla, sobre gufas, para que la tira
pueda ser retornada al extremo de entrada del sistema
y usada de nuevo, .

| En un ti{pico procedimiento de comienzo, con
las distintas 1ncorpofaciones de la presente inven-
cibn, el refuerzo de fibras a ser empleado y la fira
de macho mévil o tiras son roscadas a través del sis-
tema, incluyendo el pasaje de formacidn, el depdsito
de resina y el mecanismo de tracecidn, con el refuerzo
seco, es decir, v.gr. sin impregnar con la resina 11-
quida a ser empleada. Después que la estructura in-
terlaminar, seca, o montaje, ha sido roscada, el mol-
de es entonces calentado a una temperatura para curar
resina., Preferiblemente en ese momento, la resina es
vertida dentro del recipiente o cubeta de resina y se

arranca el mecanismo de traccidn. Debido a la presen-
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6ia de la tira o tires de macho o de separacidén, la
;uerza de la estructura 1nterlaminar seta, o montaje,
inicialmente roscada a través del sistema es sufiicien-
te pars permitir ls iniciscidn de la operacidn, sin

1z rotura del réfuerzo, 4 medida que el movimiento
de los materisles comienzay respondiendo a ls opera-
cion del mecanismo de traccidn, el refuerzo de fibra,
ahora impregnsGe, entra el pasaje de formacibn y el
mgterisl de resina es curado o solidificado en el mis-
ho, Y eb la debida oportunidad, el mecsnismo de tras-
cion contacta el proaucto solidificado y la eperacién
de produccidn es establecida,

Debido al uso del macho movil o tira de se-
paracion, o tiras, no es necesario, como con ¢isrtas
de las operaéionss anteriores de este tipo general,
utilizgr inicialmente, un tipo de refuerzo tejido, en
luger de esterillas de fiﬁra de cristal o algo pare-
cido, para el propdsito de iniciar ls operscidn. Don-
de el tipo de esterilla de refusrzo de ribras compeen-
de ¢l material que ests siendo usado en los articulos
que se vayah a hecer, ese mismo material, & saber,
las esterillas de tibras al azar, pueden ser roscadas
inicialmente a través del sistema, conjuntamente con
la tira de separacidn o macho movil y la tuerza del
macho contribuird con la fuerzs requerida para iniciar

la operacidn

(N
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Hecha la descripcidn del presente invento
ge hace conétaf, que esta éolicitud se gcoge a 13 prio-
ridad @e ls solicitud de Pastente estadounidense Serial
N¢ 243,863, depositada el 1l de Dicilembre de 1962, y
q;e se declaran como nuevas-y de propia invencidn las
reivindicaciones siguientess
EN Procedimiento, con su aparafo realizador,
para fabricar articulos de resina solidificads, refors
zados con fibres, carac tvterizaedo porque e
través de ﬁn troquel calentado es heche pasar, por
traccidn, un refuerzo 1mpregdado en resins, solidifi-
oéndose en dicho. troquel, en el que e lo menos se usa
una caba dé refuerzo impregnado en resins, ¥y el grueso
del refuerzo impregnado es menor que el grueso del paso
de formacidn en el troouel y, por lo menos, es introdu-
cida una tira de separacion en dicho paso, en estrechs
asoclacidn con una supérficie del precitado refuserzo,
slendo ls tirs de separacion y el refusrzo mutuamente
separables después que el articulc solidificado es ex-
traido del troquel, sicndo hecha la traceién del arti-
culo por fuerzas aplicads simulténeamente a la tira de
separacién y al articulo solidiflcado, -

2 Proocedimiento, segun le reivindicacidn 1,

)
caracterizaedo porque se emplea mis de un
refuerzo impreghado y se intercalan tires de separacidn
entre refuerzos adyacentes, pare separar los referidos
refuerzos entre si.

3e Procedimiento, segln las reivindicaciones

204397
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102, caracterilzado porqus ls tira de§,

A A S AL AN T

separecion es colocsda entre dos capss de refuerzo ime -
prégnadoe

4o Procedimiento, segin la reivindicecidn 1,
caracterizado porgue se emplean dos Ylras
de sep-aracion y se intercala entre ellas una caps ds

refuerzo impreghado,

Se ' Procedimiento, segun cualquiera de lés rei-

v;ndicgcionés precedentes, caracterizado
porques; por lo menos un lado de uns tirs de separacidn
en contacto con una superficie de una capa de refuer-
zo, es tejidéﬁéontorneado para csusar uns impresidn de
espeﬁo en la superficie del refusrzo cusndo es endure-

¢cid O

6 Procedimiento, segln cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, ¢ a r a o tetlzado
porque el ancho de la tira de'separacién es menor gue

el ancho del peso de formacidén y, cuando hay més de

una cspa de refuerzo impregnado, los bordes del arti-
culo soiidificaedo son cortados en tiras para permitir

la separacidn de las capas de rfeurzo entre sij,

Ze Prégedimiento, gegun cualquieras de las rei-
Qindioacipnes precedentes, © a Ir a‘c terilizado
porque sl grueso relativo de la capa imp;egnada de re-
sing es proporcional al grueso de la tira de separacion,
'ﬁara que la altura del paso de fﬁrmacién quede 1lena
con las capas compuestas de refuerzo y tira de separs-
oion, ) 4

8 Procedimiento, segin las reivindicaciones

la?7, cara cterizado porque ia tira de
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aeparacion es sustancislmente tan ancha como el paso
ae formaciéné | |

9, Procedimlento, segin ls reivindicacidn 8,
caracterdlizado borque‘se colocan tiras
adicionales en un borde del articulo gue se ests tor-

mando, paras proveerlo con unas ranurs en dicho borde,

¥y estas tiras adicionales son también separables del

articule después de ser {Gste solidificadoj

10, Proceaimianto, segnn ls reivindicacién 9,
caracterizado porque se usa mfs de una oca-
pe 'de refuerzo impregnado, y hay una tirs de separa-

cion que separa las capas de refuerzo adyscentes, slen-

- do los erticulos solidiflcados de paredes}édzlsgadas

¥y flexibles, y estando adaptadgs pera ser dobladas
para gue sus extremos opuestos se unan entre si, tee
niendo ranuras los Bordes de los articulos y estando
dispugstos para que, de canto, coinsidan uwno con otro,
e rin de formar una conexién o conductos

11, Prooédlmiente, segin cualquiera de las rei-

—

vinaioaciones preoedantea, \c a racter i1zado
porque 1ls tirs de separaoion esta‘hecha de un material

sustanclialments no impregnable con resi;e, tq&tépmo ne-
tel o uns sustencla sintétios, tal como celofanoi

12, Progadimiento, segin cualquiera de las rei=

vindicaciones precedentes, c a ra oc t e riszaad o'

porque la tira de separacion tiene ls forma de un ojal

' contifnuo, y la fira de separaoiéh de ojal o lazo es ali-

mepntada desde el extremo de¢ descargs del paso de fors
macion al extremo de entrade de dicho pesoj,

13, ?rocadimienfo; segun cuslquiera de las reie

- 427 = 2@43@?
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‘vincicsciones 1 all, caracterizado por-

que ls tira'de separacion tiene la forma de una tirs
discontifnua, y en el cual la tira es enrollsde después

de la descarga Gesde el extremo de descargs del péso

de Zormasoién y, después de esto, es alimentada de nue-

ve al extremo de entrada de dioho paso conjuntamente con
refuerzo de Zibra impregnado, pares formar ulteriores
largos de articulos reforzados con ribrasj

4 Procedimiento, segun la reivindicacioén 1, pa-
ra cuyo desarrolle se empleg un aparato c a r ac¢ t'e -
rizedo porconstar dey un troquel de Zormasidn,
medios para impregnar el mefuerzo de fibras con un mate-
rial de resina 1iquida termofraguable, una tira, por le
ménos, de separacidn, movil, con medios para alimentarla
a través del pase de formacidn, medios para descargar

una caps, por 1o menoe, de dlcho refuerzo de tibra, im-
pregnsdo, al extremo ds entrada del paso de formacién es-
trechamente asosiado con una superficie de la tira de
separacion, medios pera calentar el materisl de resina
mientras esté en el paso Ge Zormacidn, suf iolientemente pa=-
ra solidificerlo, y un mecanismo de tracoidn para agarrar
y tirar, simultinesmente, de la tira de separacion y del
refuerso, mis alnés del extremo de descarga del paso de
formacién y efsotuar de ese modo uha slimentacldon del’
retuerzo de rlbras, impregnsdo, y de la tira de separa-

cion en y a traves del paso de formacionm

g Procedimiento, segin la reivindicacion 14, cu-
yo aparato reelizador esté ademis caracterizasg-
d@ o porqus ls tira de separacidn es alimentada ay y a

traviés del, paso de formacién en uns posicién con un

20 A387
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Porde de diche tira separado de uns pared del referi-
do peso de formscidn, para proporcionar la formacién
de partes de paredes delgadas, las cuales estén.unidés
entre sf en el borde de ls tire Ge separacién, y le-
dios para cortar la unidén de dichas partes en el bore

de de la menclioneda tira de separacidny

15 - Procedimiento, segin le reivindicacidn 15,

ouyo aparato reslizador estd ademés caracteri-
zado pofque el medio cortador estiéd colocado a lo
Aarge de la trayectoria de alimentacidn, entre el ex-
tremo de Gescarga del paso de rormacién y el mecanismo
de traceioni _ )
176 Proced imiento, con su apsrato realizsdor,
para fabricar ar?ieulos'de resina solidiricada, refor-
zgdos con f£ibresj

Segin se describe y reivindica en ls presen-
te memoris éue consta de veintinueve hojas follzdas y
meéanografia&as por una sols cara y de dos laminas do-
5133 de d;bujosk4 N )
Hadrid, a 10 de piciembre dae 1963 : s
UNIVERSAL MOULDED FIBER GLASS, COHP,

JAIME ISERN
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