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Esta invencidn se refiere a la produccién de Eascosﬂf
coﬁpuestos. Estos cascos suelen ser utilizados por los soldados
para proteccidn balistica y se suelen conocer como cascos de gue-
rra.

Hasta el momento, los cascos compuestos se han he-
cho de una tela fuerte impregnada con una resina fenblica y cor-
tada en forma de flor que comprende un; corona de la que salen
una pluralidad de pé&talos en sentido radial. Una plﬁralidad de
estas "flores" se superponen colocando las coronas de las "flores'|
unas sobre otras, de modo gque sus pétalos mantengan-una relacién
de escalonamiento. ' La preforma resultante se coloca en un molde
caliente, que comprende troqueles de acero coincidentes,'en una
prensa de compresidn y se somete a calor y a presidn para formar
el casco.

En ia‘preparacién de las "flores", se desperdicia
mucha tela y aungue lg; piezas cortadas de desperdicio de tela
se éueden emplear para la formacidn de otras preformas, el proce-
dimiento exige gran cantidad de mano de obra. La pﬁesente inven=-
cidn ofrece un procedimiento para hacer cascos compuestos, qué
comprende la fabricacién de una preforma a partir de una pileza
cortada, y que reduce la cantidad de tela desperdiciada.

' Segin un aspecto de la invencidn, un procedimiento
para hacer una pieza cortada para una preforma para un casco com=-
puesto comprende cortar una longitud de tela de refuerzo a lo
largo de una lfnea en zigzag, de modo que la longitud de la tela

sea divisible, a 1o largo de la linea de corte, en dos partes,

comprendiendo cada parte una paéte de base sin cortar, extendida
longitudinalmente y una serie de dientes que se proyectan desde !
dicha parte de la base sin cortar a lo largo d= uno de sus bordes%

La tela se puede impregnar con una resina antes o
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después de cortada.

2l corte se puede efectuar con una cuchilla en un
aparato cortador rotatorio o por medio de un troquel de corte.

La tela se puede enrollar, despué&s de cortada, en
dos moldes cilindricos yustapuestos, que tienen un di&metro apro-
ximadamente del mismo tamano gue la abertura del casco que se de-
sea fabricar. El paso de los dientes en cada parte de la tela
cortada es el adecuado para que, cuando la tela se enrolle sobre
el molde, los dientes de las capas sucesivas de tela mantengan
una relacién de escalonamiento.

Para preparar una preforma a partir de la tela cor-
tada, una parte de la tela, que se ha enrollado sobre un molde
para producir una pluralidad de capas de tela con dientes super-
puestos, se configqura incurvando los dientes unos hacia otros de
modo que se unaﬁ Yy se superpongan en la corona del casco. Los
dientes se unen unos a otros en la regidn de la.corona, por ejem-
plo mediante soldadura, y la preforma asi producida se coloca en
un molde y se somete a calor y a presidn para producir un casco.

La invencidn incluye un casco compuesto hecho de
una preforma que comprende una pieza cortada como se ha descrito.

La invencisn se describe a continuacibn, a titulo
de ejemplo, tomando como referencia los dibujos adjuntos, en los
que:

La figura 1 muestra parte de una pieza cortada para
una preforma segfin la invencidn.

La figura 2 es un diagrama que ilustra un procedi-
miento para cortar una pieza como la ilustrada en la figura 1.

La figura 3 ilustra la divisién de la pieza corta-

da de la figura 1 en longitudes de preformas.

La figura 4 ilustra una etapa en la formacidn de
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una preforma seg@in la invencidn.

La figura 5 es un diagrama que ilustra la operacidn
final en la fabricacidn de una preforma segfin la invencién, y

La figura 6 es un diagrama que ilustra la operacidn
de moldeo para hacer un casco a partir de una preforma segfin la
invencidn.

La pieza cortada para una preforma segln la inven-
cidn, ilustrada en la fiqura 1, es una longitud de tela 10 con
bordes paralelos rectos 11 y 12 y, en este caso, previamente im-
pregnada con resina. La longitud de la tela 10 se ha cortado a
lo largo de una linea de zigzag'l3, de manera que la longitud de
la tela se pueda dividir a lo largo de la lfinea 13 en dos partes
14 y 15 que comprenden cada una una parte-de base sin cortar 16
o 17 adyacente al borde longitudinal 11 o 12, respectivamente,

y una serie dé‘dientes idénticos separados uniformemente 18 o 19
que se proyectan desde‘la parte sin cortar 16 o 17 en gentido con-=
ﬁrario al borde correspondiente 11 o 1l2. - |

La longitud de la tela 10 se puede cortar alimentan-
dola intermitentemente en un dispositivo de troquel de corte o
se puede cortar en el aparato ilustrado en la figura 2, en el que
la tela se desenrolla de un carrete de alimentacién 22 y se hace
pasar entre rodillos 23 y 24, llevando el rodillo 23 cuchillas 25
orientadas apropiadamente con relacién al eje del rodillo 23 pa-
ra producir cortes limftrofes en zigzag en la éela. El rodillo
24 sirve como rodillo de soporte y la tela cortada se enrolla so= |

bre el rodillo 26.

El rollo de tela cortada se lleva entonces a un apa%
I

rato, como se llustra en la figura 3, donde una guillotina 27,
que actfia contra un blogue 28, corta la tela desenrollada del ro-l

llo 29, en unidades de praformas. Si fuera necesario, se podria !
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emplear una sierra circular u otro dispositivo de corte, en lugar
de una guillotina. Las dos unidades de preformas resultantes de
cada operacifn de la guillotina 27 se enrollan sobre moldes cilin-
dricos separados 30, 31'yustapuestos sobre un eje comlin en el la-
do de enrollamiento del aparato de la figura 3.

El disametro de los moldes cilindricos 30 es de tal
naturaleza que la seccidn transversal de cada molde es aproxima-
damente igual que la boca del casco que se desea fabricar. E1
paso de los dientes 18 y 19 es el necesario para que, cuando se
enrolla sobre los moldes 30, los dientes de las capas sucesivas
de las partes de tela 14 y 15 mantengan una relacién de escalona-
miento. O sea, los dientes de la segunda capa de tela se super-
ponen a los espacios de separacién entre los dientes de la prime-
ra capa de tela y asi sucesivamente, dependiendo el nfimero de ca-
pas de telé del tipo ¢e casco que se va a producir. Comunmente |
se emplean de doce a veinticuatro capas. |

Las capas de tela énrolladas; dispuéstas para la !
operacidn final en la fabricaciSn de la preforma, se ilustran en
33 en la figura 4, y la figura 5 muestra esta operacidén final.
Las capas de tela enrolladas 33 de la parte 14 de la tela, se co-
locan sobre un soporte de seccidn cénica circular 34 y un troguel
cénecavo 35 desciende sobre los extremos de los dientes 18, los
incurva unos hacia otros y los suelda en la regidn de la corona
empleando una t&cnica de soldadura dé radiofrecuencia para compo-

ner la preforma.

Una pequeia corona 39, o varias, que pueden tener
forma circular, se pueden colocar ﬁor encima o por debajo de la :
clipula formada por los dientes que se cierran o se pueden inter- ;
calar con los mismos y soldarse a los mismos en el mismo proceso j

de elaboracidén. Se puede habilitar otro refuerzo en la misma re-i
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gidn de la cfipula, como alternativa a una o mas coronas, O ademsds
de las mismas. Por ejemplo, se pueden emplear uno o mis réfuer-

zos con forma anular.

Finalmente, para fabricar un casco compuesto a par-

tir de la preforma 36} ésta se coloca sobre la parte del molde
macho en forma de cfipula 37 y se somete a calor y presibén, des-
pués de haberse cerrado la parte hembra 38 del molde sobre la
parte macho 37.

La forma del casco asi producido exige recortar y
unir las guarniciones, por ejemplo el almohadillado interno.

La tela de refuerzo 10 empleada para las piezas
cortadas y para el refuerzo de la corona 39 puede ser una tela
tejida hecha de fibra de poliaramida o una fibra de nylon de ca-
lidad balfstica. ’ |

La reéina-empleada para la impregancidn de la tela
de refuerzo pgdria ser una resina fenSlica (v.g., una mezcla de
50:50 de s6lidos de fenolformaldheido y polivinilbitiral), una
resina de poliéster o una resina termoplistica.

Descrita suficientemente la natgraleza del invento,

asi como la manera de realizarse en la prictica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep=-

tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.- Un casco de guerra, formado sometiendo a calor y
presidén una preforma de.tela de refuerzo impregnada con resina,
caracterizado porque la preforma comprende capas de tela de re-
fuerzo que tienen una porcidén de base que define un borde, ¥y
una serie de dientes que se proyectan desde la porcidén de la ba-
se para definir el otro borde, estando los dientes escalonados
en capas sucesivas e incurvandos hacia el ihterior, unos en di-
receidn a los otros, para definir la corona del casco.

2.- Un casco de guerra, segln la reivindicacidn 1,
caracterizado porque los dientes de la misma capa se reunen 6
solapan y los dientes incurvados hacia el interior se sujetan
unos a otros.

3.- Un casco de guerra segin la reivindicacidn 1 § 2,
caracterizado porque la preforma comprende'por lo menos otra
pieza de tela que refuerza la regidn de la corona del casco.

4,- Un casco de guerra; tal y como queda sustancialmen
te deshrito er. 1a presente Memoria, e ilustrado en los dibujos
adjuntose.

Esta Memorfia consta de 7 hojas escritas a mAquina por

una sola cara, 15 ENE 07
Madrid,

NATIONAL PLASTICS LIMITED.
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