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ITEMORIA DESCRIPIIVA

Esta invencidn se refiere a la produccidén de ar-
ticulos compuestos de materiales de resina reforzados con
fibras y, entretanto que la invencidn no esti limitada a
los mismos, la mayoria de los aspectos de la invencidn son
de especial utilidad en la produccldén de articulos en for-
ma tubular, La invencién también se interesa especlalmen-
te con la produccién de articulos de longltud indefinida,
preferiblemente la producelén sustancialmente continua de
tales articulos tubulares.

En adicidn, entretanto que no esti limitada a
los mismos, la mayoria de los aspectos de la invencidn sor
de especlal utilidad en la produccidén de arti{culos de re-
sina reforzados con fibras en los cuales la resina emplea-
da como una materia prima es un material de resina liquida

termoendurceible o termocurable, por ejemplo, resinas po-
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liestéricas, laminadoras, en forma liquida, que pueden ser
convertidas al estado sdlido por la aplicacldn de calor.

La presente invencidén tiene un nimero de objetos
¥ ventajas, algunos de los cuales estén relacicnados con
mejoras en el aparato o equipo, y otros a fases del método
de la inveneién,

Uno de los principales objetos de la invencidn
es el de proveer la distribucidn y disposicidn controladas
de elementss de refuerzo en el artfculo que se estd for-
mando, los refuerzos comprendiendo tanto elementos de re-
fuerzo dispuestos longltudinalmente, como elementos de re-
fuerzo enrollados helicoidalmente, los dos tlpos de ele~
mentos de refluerzo estando dispuestos relativamente con
respecto a cada otro en una forma nueva que, no sélo con-
tribuye con propiedades deseables al artfculo que se esté
haciendo, sino que, también, facllita la produccién de los
mismos, como serd evidente cn lo adelante.

De acuerdo con otro aspecto general de la Inven-
cidn, se proporciona la disposicién alterna de ambos ele-
mentos de refuerzo, los helicoidales y los longitudinales,
en diferentes relaclones con cada otro, por el uso de un
solo equipo incorporando clertos dispositivos que estén
adaptados alternadamente para ser montados en relaciones
distintas con respecto a cada otro. A via de ejemplo, la

invencidén proporciona el enrollamiento helicoidal de una
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mecha o0 mechera de refuerzo, en el exterior de una tira
de refuerzo enrollada helicoldalmente o, alternativamente,
volviendo a colocar clertas partes del aparato, para el
enrollado helicoidal de una tira en el exterior de una ca-
pa de mecha, enrollada helicoldalmente,

Al considerar clertos otros objetos y ventajas
de la invencidén, primero se hace notar en la presente gue,
en la incorporacidn preferida del equipo de acuerdo con la
invencidn, es empleado un dispositivo formador que tiene
una pasadlzo formador, zeneralmente vertical, gue lo atra-
viesa y en el cual estd suspendido un miembro de ndcleo,
para definir un pasadizo anuvlar adentro del cual los mate-
riales de resina y de refuerzo son alimentados generalmen-
te hacla abajo y en forma vertical, la resina slendo ca-
lentadg para efectuar el endurecimlento de la misma en el
pasadizo formador y el articulo endurecido o solidificado
siendo halado hacia debajo, hacla afuera del extremo infe-
rior o de descarga del pasadizo formador o de formacidn,
por medio de un mecanismo de traccidén que comprende ele-
mentos de sujecidén o agarre, mbviles, adaptados para po-
nerse en contacto con y halar el articulo hacia abajo,
desde =1 dispositlivo formador.

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn, es-
t4 provisto un mecanismo mejorado de impregnacidén de resi-

na y alimentacién de refuerzo, este mejorado mecanismo o

-3 -
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sistema proporcionando la colocacidn de los refuerzos so-
bre el nicleo, en una regidn encima del pasadizo formador
y la impregnaclén de los refuerzos con el material de re-
sina 1{quida, a medida que este estd siendo colocado sobre
el nicleo. De esta manera, se realiza una impregnacidén
muy efectiva, con un minimo de esparcimiento indeseable de
la resina 1{quida sobre varias partes del aparato.

De acuerdo con aln otro aspecto de la inveneidn,
se proporciona el montaje de los mecanismos de impregna-
cién y de alimentacidén de refuerzo en una torre estructu-
ral la cual estd secclonada en una manera que proporciona
la colocacidn alterna de varlos elementos de etapas del
equipo en secuencia dilstinta, verticalmente de la torre,
para, por consiguiente, facilitar la produccidn alterna
de varias combinaciones deseables de tipos y posiclones
de elementos de refuerzo.

Es un objeto adicional de la invencidn propor-
clonar el montaje de los dispositivos de refuerzo y de
alimentacién de resina y, también, del dispositivo forma-
dor que tiene el pasadizo formador en el mismo, rigidamen-
te asoclado con la torre secclonada a la que anteriormente
se ha hecho referencia, entretanto que, al mismo tiempo,
proporciona la suspensibn del mecanismo de traccldn desde
la torre seceionada, con libertad para el ajuste éngular

o de desplazamlento con respecto a la torre, preferible-
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mente por medio de una junta de sostén del mecanismo de
traccidn.

Otro objeto de la invencidn es el de proveer un
medio de sincronizacién que interrelaciona la operacién
del mecanismo de traccidn para extraer el articulo forma-
do del dispositivo formador, con la operacién de los dis-
positivos de alimentacidn, por lo cual varios elementos de
refuerzo pueden ser enrollados hellicoldalmente. De esta
manera, Se asegura la uniformidad del producto con refe-~
rencla a distintas caracteristicas fisicas, incluyendo la
concentracidn y distribucidn de los elementos de refuerzo.

De acuerdo con adn otro aspecto de la invencidn,
se proporciona el enrollado helicoidal de mechas y, tam-
blén, de elementos de refuerzo en tiras, el equipo propor-
clonado para este fin siendo adaptable a tal enrollado
helicoidal en cualquier direccidn y, en verdad, el equipo
proporciona el enrollado helicoldal de una multiplicidad
de elementos de refuerzo, tales como, ya sea mechas o ti-
ras, algunas de las cuales son enrolladas hellcoldalmente
en una direccidén y otras en la direccidn contraria.

En la disposicidn de la invencidn, también se
proporciona la aplicacldn de elementos de refuerzo exten-
diéndose longitudinalmente, ya sea mechas o tiras, en el
exterlor de una capa o capas de refuerzos enrollados hell-

coldalmente, siendo esto especlalmente importante en equi-

-5 -



10

15

20

e5

3u27.7

po de la clase que se ha descrito brevemente con anterlo-
ridad, en el cual el artfculo es formado solidificando la
resina dentro de un pasadizo formador y extrayendo del
mismo el artfculo formado mediante un mecanlsmo de trace~

¢ibén, porque los elementos longitudinales aplicados en el

‘exterior del artfculo que se esti haclendo, facilitan la

extraceidn del articulo a través y del dispositivo forma-
dor, 8in rotura.

Aln, otro objeto de la invencldén es el de pro-
veer un sistema de impregnacidn y alimentacién de resina,
de acuerdo con el cual la resina es conducida a la super-
ficle exterior del nficleo, adyacentemente a la parte supe-
rior del nficleo, a fin de establecer una corriente o cho-
rro de resina descendiendo sobre la superficie del nidclec,
los elementos de refuerzo slendo aplicados a esta superfi-
cie humedecida con resina y la resina, por consigulente,
actuando como un lubricante para faclilitar el movimiento
deslizante de los elementos de refuerzo sobre la superfi-
cle del nficleo. De acuerdo con esta caracter{stica de la
invencidn, se proporciona la alimentacién de un exceso de
resina al nficleo y la recirculacidn del exceso de resina.
El medio de recirculacidn esti sincronizado en su opera-
clén con el mecanismo de traccién, por lo cual el pedazo
formado es extraido a través y del pasadizo formador, de

modo que la cantidad de resina circulando variari con la

-6 -
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variacidn en la velocidad de operacidn del mecanismo de
traccldn,

Un adicional objeto importante de la invencidn
es el de encerrar las partes mbviles tan completamente co-
mo 3ea posible. Esto tiene ventajas lmportantes en equipo
de la clase descrita en la presente, por las sigulentes
razones:

a) Seguridad para el personal;

b) Proteccidén de las partes de trabajo contra
el medio ambiente hostil de fibras en suspensién en el
alre, polvo y otros contaminantes, tales como resina sal-
plcada;

¢) Prevencldn del enredo y enroscamiento de
hebras de material disperso.

Estas son conslderaciones lmportantes en el equipo de la
clase descrita en la presente.

Breve Descripcidn de las Figuras

Cémo se logran los precedentes objetos y venta-
jas, asi como otros mds, se apreciard en la siguilente des-
cripeidn con referencila a los dibujos anexos los cuales
1lustran una incorporacidén preferida del aparato de la in-
vencldn y en los cuales:

La Figura 1 es una vlista general en alzado, ¥y
de perfil, del aparato, incluyendo la estructura de torre

secclonada, el dispositivo formadw, el mecanismo de trac-

-7 -
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cidn y varios de los dispositivos para alimentar elementos
de refuerzo de fibras y para efectuar la impregnacidn de
los mismos con el material de resina liquida, delante de la
entrada al dispositivo formador. En esta figura, esti
1lustrado, desde la cima al fondo, un montaje o suspensién
para el nicleo, un medio para alimentar resina liquida a
la superficle del nficleo, una estacidén de alimentacldn de
refuerzo de mecha longitudinal, una estacidén de alimenta-
cidn de refuerzo de tira enrollado helicoidalmente, una
estacidn de alimentacibén de refuerzo de mecha enrollado
helicoldalmente, de un lado, una estacidn de refuerzo de
mecha enrollado helicoidalmente, del lado contrario, una
estacién de alimentacidn de refuerzo de tira enrollado
helicoidalmente, en el lado contrario a la primera esta-
cidén semejante, menclonada, una estacidén de alimentacién
de refuerzo de mecha longitudinal, una estaclén de alimen-
tacidén de refuerzo de tira longltudinal, un depdsito de
acumulacidén de exceso de resina y medio de suministro de
resina de relleno, el dispositivo formador, mecanlsmos de
velocidad variable o regulable y de impulsién de contra-
marcha, la Junta flexible por la cual el mecanismo de
traccidn estd suspendido de la torre o estructura de arma-
zén, y el mecanismo de traccidn;

Las Flguras la y 1lb son vistas de la porcidn

superior de la estructura de torre, pero mostrando dos

-8-
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colocaclones alternas y distintas de varias de las partes,
a fin de proporcionar la introduccién de elementos de re-
fuerzo en diferentes disposiciones, en comparacidén con la
Flgura 1;

La Figura 2 es una vista en corte, en planta,
tomada generalmente como estd indicado por la linea 2-2 en
las Figuras 1 y 3 e llustrando el medic para alimentar la
resina 1iquida a2l nfcleo y, también, una de las estaciones
de alimentacién de refuerzo de mecha longitudinal, habién-
dose omitido clertas de las gufas de alimentacidén de mecha
para claridad, esta Figura 2 estando en una escala aumen-
tada en comparaclién con la Figura 1;

La Figura 3 es una vista en alzado, con clertas
partes en seccldn vertical tomadas como estd indicado por
la linea 3-3 en la Figura 2}

La Figura 4 es una vista en corte, en planta,
tomada generalmente como estd indicado por la linea de sec-
secidn 4-4 en las Figuras 1 y 5 e 1llustrando una estacldén
de alimentaclén de refuerzo de tira enrollado helicoidal-
mente, incluyendo medio lmpulsor para la misma, esta Flgu-
ra 4 estando en una escala aumentada en comparacidn con la
Flgura 1;

La Figura 4a es una vista diagramdtica de cler-
tas de las partes de impulsidn de la Figura 4 modificadas

para proporclonar el enrollamiento hellcoidal de la tira

-9 -
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La Mlgura 5 es una vista en alzado de la esta-
c1dn de alimentacidén de tira mostrada en la Figura 4;

Ta Figura 6 es una vista en corte, vertical, to-
mada en &ngulos rectos a la Figura 5 como esti indicado
por la linea 6-6 en esa Figura;

La Figura 7 es una vista en planta de clertas de
las partes giratorias o rotativas de la estacidn de ali-
mentacidn de tira mostrada en las Flguras 4 a la 6;

Ia Figura 8 es una vista secclonal, en planta,
tomada generalmente como estd indicado por la linea de
seccidn 8-8 en las Figuras 1y 9, e ilustrando una de las
estaciones de alimentacidén de refuerzo de mecha enrollado
helicoidalmente, esta Figura 8 estando en una escala
aumentada en comparacidn con la Flgura 1;

La Figura 8a es una vista en planta, diagramiti-
ca, de varias de las partes mostradas en la Figura 8, pero
ilustrando un enhebrado alterno de las mechas para propor-
cionar el enrollamiento helicoidal de las mismas en el ni-
cleo en la direccidn contraria, en comparacidn con la Fi-
gura 8;

Ia Figura 9 es una vista en alzado de la esta-
cién de alimentacidén de mecha mostrada en la Figura 8;

La Figura 10 es una vista en corte, vertical,

de un sostén de bobina de mecha, tomada como estd indicado

- 10 -
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por la linea 10-10 en la Figura 8, las partes aqul estando
mostradas en una escala aumentada;

La Figura 1l es una vista en corte, vertical, de
clertos detalles tomada como estd indicado por la linea
11-11 en la Figura 8, estas partes también estando mostra-
das en una escala aumentada;

La Figura 12 es una vista seccional, en planta,
tomada generalmente como estd indicado por 1a lfnea de
seccidn 12-12 en la Figura 1 e ilustrando una estacidn de
alimentacién de refuerzo de tira longitudinal, esta Figu-
ra 12 estando en una escala aumentada en comparacidén con
la Figura 1;

La Flgura 13 es una vista en planta del depdsito
colector de resina y medio de relleno de resina, tomada
como estd indicada por la linea 13-13 en las Figuras 1y
14, esta Flgura 12 estando en una escala aumentada en com-
paracidn con la Figura 1;

Ia Flgura 14 es una vista en corte, vertical y
central, tomada como estd indicado por la linea 14~14 en
la Flgura 12, de la estacién de alimentacidén de tira y,
también, mostrando, en seccidn vertical, el equipo manipu-
lador de resina ilustrado en la Figura 13, y todavia mos-
trando adiclonalmente el dispositivo formador en seceidn
vertical;

Ia Figura 15 es una vista seccional, vertical y

- 11 -
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fragmentaria, afin aumentada adicionalmente, de la porcidn
superior del dispositivo formador y del ndcleo en el mismo;

La Figura 16 es una vista seccional, en planta,
tomada generalmente como eatd indicado por la linea de
secclén 16-16 en la Figura 1 e ilustrando la disposicidn
de clertas de las partes de impulsidén. Esta Figura 16 es-
tando en una escala aumentada en comparacidn con la Figu-
ra 1;

La Flgura 17 es una vista en alzado de partes
mostradas en la Figura 16;

La Figura 18 es una vista en alzado, aumentada,
con clertas partes en seccidn vertical, del mecanismo de
traceidn mostrado hacla el fondo de la Figura 1;

La Figura 19 es una vista en planta de ciertas
partes mostradas en la Figura 18, clertas partes también
estando mostradas en seccidén horizontal, generalmente como
estd indicado por la linea 19-19 en la Figura 1, esta vis.
ta estando en la escala de la Figura 18, y omitiendo cler-
tas de las partes de impulsidn o transmisién, a fin de
1lustrar mejor otras;

La Figura 20 es una vista en planta, aumentada,
con partes en seccidn horizontal, tomada generalmente en
el plano de la 1linea 20-20 en la Figura 1, pero con las
partes cambiadas de posicidn como se verd con posteriori-

dad, e llustrando clertas de las partes de impulsidn para
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hacer glrar una de las plataformas giratorias que sostie-

nen los elementos de refuerzo, esta vista también estando
sustanclalmente tomada como est4 indicado por la lfinea 20-
20 aplicada a la Figura 21;
5 La Figura 21 es una vista en corte, vertical,
tomada como estid indicado por la linea 21-21 en la Figura
205 ¥
Las Figuras 22 y 23 ilustran grupos de engrana-

Je, alternos, que pueden ser sustituidos en el mecanismo

10 impulsor mostrado en las Figuras 20 y 21, a fin de propor-
clonar diferente velocidad de operacidén y, también, para
proporcionar la reversidn de direccién del enrollamiento
helicoldal,

Disposicidn General, Dispositivo Formador,
Nicleo y Alimentaclidén de Resina

15
Al conslderar la sigulente descripeidén del méto-

do y aparato descritos en la presente como incorporando la
presente invencidn, primeramente se menciona que, aunque
pueden usarse elementos de refuerzo de una variedad de ti-
pos, la inveneidn estd particularmente adaptada para la
20 manipulacidén y alimentacién de refuerzos de fibras de vi-
drio, en la forma de mechas, y, también, en la forma de
tiras, estas dltimas pueden comprender ya sea el material
del tipo de esterilla en el cual las filbras de vidrio es-
t4n distribuidas u orlentadas al azar, o tiras de géneros

25 de los tipos de tela o de tejido.
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Como ya se ha expuesto, se contempla, de acuerdo
con la presente invencldn, que los elementos de refuerzo
flbroso sean conducldos, lmpregnados, adentro del pasadizo
formador de un dispositivo formador, los refuerzos preferi-
blemente estando impregnados con un exceso de materlal de
resinz termoendurecible, liquida, tal como las bien conoci-
das resinas poliestéricas de laminacién. ILa cantidad o vo-
lumen de refuerzo y resina alimentada al extremo de entrada
del pasadizo formador es tal que los refuerzos son puestos
bajo cierta compresidén segin entran en el pasadizo forma-
dor. FEsto resulta en la expulsidn, por compresidn, del ex-
ceso de resina y, también, burbujas de alre o gas en la
porcidn del extremo de entrada del pasadizo formador, la
eual preferiblemente es abocinada como se verd en lo ade-
lante, a fin de compactar o comprimir progresivamente los
refuerzos impregandos. En el extremo de entrada del pasa-
dizo formador, el material de resina es enfriado o manteni-
do a una temperatura suflclentemente baja para evitar cual-
quier fraguado apreciable de cualesquiera componentes de
resina que son expelidos desde el extremo de entrada del
pasadizo formador, Esto evita una acumulacidn gradual de
componentes de resina curada o endurecida en el extremo de
entrada del pasadizo formador y, también, en el receptécu-
lo para el exceso de resina que estd asociado con el extre-

mo de entrada del pasadizo formador.
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Segln el refuerzo impregnado avanza a través
del dispositivo formador, o de formacidn, es aplicado ca-
lor, a fin de curar o endurecer la resina mlientras que los
materiales estén pasando a través del pasadizo formador.

MAs alld del extremo de descarga del pasadizo
formador, el articulo solidificado o formado es agarrado
o sujeto por los elementos de sujecién de un mecanismo de
traceidén, por medio de lo cual el articulo formado es
halado del pasadiz~ formador y, ademds, por medio de lo
cual todos los materlales son halados hacia el pasadizo
formador en el lado de entrada del sistema.

Al considerar el equipo 1lustrado en los dibujos
para llevar a cabo la alimentacidén e impregnacidn de los
refuerzos de fibras y la conduccidn de los mismos hacla y
a través del dispositivo formador, primero se dirige la
atencidn a las figuras 1, 2, 3, 13 y 14, El dispositivo
formador esti indicado generalmente por la letra A en la
Figura 1, este disposltivo estando montado en una estruc-
tura horizontal, de sostén, que comprende placas 24 hori-
gzontales que estén montadas, a la vez, en una estructura
de sostén que comprende, por ejemplo, los miembros 25 de
canal verticales., Un nlcleo, generalmente indicado por la
letra B, esti suspendido en la clma del aparato en la par-
te superior de la Figura 1 y pende del mismo bajando a

través de las distintas estaciones de alimentacidn de re-

- 15 -



10

15

20

25

"A;; A {
N I
Y

-

T

fuerzo y adentro del dispositivo formador, el extremo in-
ferior del nicleo también apareciendo hacia el fondo de
la Figura 14.

Como se vé en las Figuras 14 y 15, el dispositi-
vo formador comprende una parte 26 tubular e interilor que
define el exterlor de un pasadizo formador generalmente
vertical, el extremo superior de esta parte tubular estan-
do abocinado hacla afuera como aparece claramente en el
26a en la Filgura 15, a fin de proporcionar una entrada cé-
nica o agrandada al pasadizo formador. El dispositivo
formador esti provisto con una camisa 27 la cual en su
porcidn superior tiene provista una cémara 28 para la cir-
culacibén de un medio de enfriamiento, tal como agua, por
medio de conexiones 29 y 30. En la porcidn inferior de
la camlsa se halla una cdmara 31 provista para la circula-
cién de un medlo de calentamiento, por ejemplo vapor, con
una entrada dispuesta en el 32 y una salida en el 33, Un
espaclo muerto o cémara 34 estd provisto deseablemente en
la camisa entre la cémara 28 de enfriamiento y la cémara
31 de calentamlento.

El nlcleo, como se vé en las Figuras 3, 14y
15, comprende un miembro 35 tubular que estd sostenido de
un ajuste 352 en la clma del aparato y el cual se extien-
de desde la misma descendiendo a través de toda la torre

y las estaclones de alimentacidn de refuerzo sostenidas
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por la misma, al extremo de entrada del pasadizo formador
¥y bajando a través del pasadizo formador a un punto adya-
cenfte al extremo inferlor o de descarga del mismo. De es-
ta forma, un pasadizo formador, anular, es definido dentro
del dispositivo formador, a fin de proporcionar la produc-
cién de articulos tubulares que pueden tener cualquiera
forma de entre una variedad de formas transversales, aun-
que un ejemplo tipico es un tubo o tuberia tubular, tal
como lo mostrado en la P hacia el fondo de las Flguras 1
y 14,

Generalmente descrito, se puede declr que los
refuerzos son alimentados al nicleo y colocados sobre el
mlsmo y, entonces, se les hace que se muevan hacia abajo
montados, a lo largo del nlGcleo y hacla adentro del pasa-
dizo formador, anular, del dispositivo formador. De acuer-
do con la presente invencidn, esto se logra de una forma
nueva y por el uso de cierto equipo nuevo que va a ser
descrito. En relacldén con esto, se sefiala primero que,
de acuerdo con la presente invencidn, la resina es intro-
duclda en el sistema, desarrollando un chorro de resina
1iquida en la superficle exterlor del ndcleo en un punto
encima de la zona en la cual, por lo menos, la mayoria de
los refuerzos son llevados o colocados Sobre la superficie
del nfcleo., Por tanto, como se ve en las Figuras 1, 2 ¥

3, hacia el extremo superior del tubo 35 de ndcleo est
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provista una tubuladura 36 o colector de resina, esta tu-
buladura siendo suministrada con resina a través de la tu-
berfa 37 de suministro y teniendo una abertura anular, ad-
yacente a la pared del tubo de ndcleo en el lado inferior
de la tubuladura que se comunica con el interior de un
manguito 38 que rodea el tubo de nlicleo ¥ que sirve para
ayudar a distribulr la resina sobre la superficie del tu-~
bo. La resina es conduclda desde el extremo inferior del
tubo (véanse las flechas hacia el fondo de la Figura 3)
hacia la superficlie externa del tubo de niicleo para que
fluya hacla abajo en esa superficle, por gravedad, y, por
tanto, inunde e impregne los refuerzos que estén enrolla-
dos o colocados sobre la superficle de nicleo en las dis-
tintas estaclones debajo del punto de alimentacidn de re-
sina. De esta manera, todos los refuerzos usados en la
fabricacién de un articulo dado son impregnados segin son
conducidos hacia el nfcleo o colocados sobre el mismo, y,
en la operacién preferida, suficlente resina es alimenta-"
da en el extremo superior del nficleo para que un exceso
esté presente en el extremo de entrada del pasadizo for-
mador del dispositivo formador, cuyo exceso serd rechaza-
do por el pasadizo formador, el exceso slendo acumulado
en un receptdculo 39 (véanse las Figuras 1, 13 y 14),

Como se verd, especlalmente en la Figura 14, el

recepticulo 39 para la resina constituye una vaslj)a gene~
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ralmente ecbénica, cuyo extremo inferior o pequefio esté
ablerto hacia el extremo de entrada del pasadizo formador
en el dlspositivo formador. De esta forma, es mantenido
un depdsito de resina liquida en el extremo de entrada del
pasadizo formador., En vista de que un exceso de resina es
alimentado hacia abajo, a lo largo del nicleo, este exceso
es recogido en el recepticulo 38, lo llena y se desborda
del mismo, como estid indicado por las flechas de desborda-
miento en la Figura 14, este desbordamiento, o exceso,
slendo recibido en 1la cémara 40 de resina, anular y cir-
cundante, una criba 41 anular estando interpuesta, a fin
de cernir cualquier materia forénea y colectarla en un si-
tio que es fécilmente accesible para ser sacado del siste-
ma. El exceso de resina es entonces reclreculado, siendo
extraldo a través de la tuberia 42 que conduce al lado de
entrada de la bomba 43 de resina (véanse las Figuras 1,
13, 14, 16 y 17). La tuberia 37, antes mencionada, para
llevar la resina al extremo superior del nflcleoc estéd aso-
ciada con el lado de descarga de la bomba 43, para recibir
la resina de recirculacidén de la misma. lLa resina de re-
lleno para el sistema es introducida por la conexién 44 de
suministro la cual conduce la resina hacia la criba 41,

la resina de relleno, por tanto, siendo también cernida

en un punto que proporciona la fécil accesibilidad para

sacar material foréneo.
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Antes de considerar la estructura y disposicidn
de las distintas estaciones de refuerzo, se sefiala primero
en la presente que estos distintos dispositivos estén to-
dos montados en una torre estructural y seccionada comm
puesta de tres postes o columnas secclonadas, comprendien-
do cada una una serie de postes huecos, tales como los
indicados en el 45, los tres postes, véase por ejemplo la
secciln en planta de la Figura 2, estando sltuados en las
esquinas de un triéngulo. En las distintas estaciones
verticales hay una serle de placas 46, 47, 48, 49, 50, 51
¥ 52 que interconectan los postes. Los extremos mis infe-
riores de los postes 45 huecos, mis inferiores, estén mon-
tados sobre la placa 24 la cual forma la plataforma supe-
rior de la estructura para sostener el resto de la torre
¥ el dlspositivo A formador., Varlas de estas plataformas
o placas 46 a 52 estén dispuestas en una forma algo dis-
tinta y sostienen dlstintos tipos de elementos, particu=-
larmente los adaptados para la alimentacidén de distintos
pedazos de refuerzo de resina.

Sobrepujando sobre la cima de los postes 45 més
altos se halla un miembro 53 de cublerta el cual interco-
necta los extremos superiores de los postes 45 mds altos,
y este mlembro de cublerta, a la vez, sostlene el ajuste
35a (véase la Flgura 3) desde el cual estd suspendido el

tubo 35 de nlcleo. Preferiblemente, estid provisto un dis-
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positivo de ajuste, mostrado en la Figura 3, para faclli-
tar el camblar la posicidn del ajuste 35a de montaje del
nicleo en cualquier direccién horizontalmente. Para este
fin, tornillos 54 de ajuste estén empleados en dos planos
diferentes, dos de tales tornillos estando mostrados en la
Figura 3 y hablendo dos més en el plano en &ngulos rectos
a la Figura 3. Estén provistos espirragos 55 para sujetar
rigidamente el aJusté 36 en cualquier posicidn ajustada.
De esta manera, puede ser proporcionada la alineacién apro-
piada del nlcleo con el dispositivo formador y, en adieidn,
en el caso de que el nficleo tenga tendencia a desviarse en
una direccidn u otra de su posicién apropladamente encen~
trada dentro del pasadizo formador, tal tendencla puede
ser compensada o corregida cambiando el movimlento del ni-
e¢leo en el extremo superior,

Estaclones de Alimentacién de Refuerzo

La mids alta de las plataformas 46 para sostener
equipo de alimentacién de resina estd mostrada algo deta-
llada en las Figuras 2 y 3. En esta placa estd montado un
aro 56 que tlene una multiplicidad de aberturas dispuestas
radialmente, con cada una de las cuales estd asoclado un
tubo 57 de guia, a fin de recibir y gular mechas 58 indi-
viduales, radialmente hacla el interlor, para la conduec-
cién hacla abajo dentro de la gufia 59 generalmente cdénica

a la superficie exterior del nlclec, a alrededor del punto
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en el cual el chorro de resina en el nicleo es iniclado,
Estas mechas son, por tanto, impregnadas segin las mismas
son colocadas sobre la superficle exterior del nicleo.

En la sigulente estacidn, v.gr., en la platafor-
ma o placa 47, hay montado un mecanismo de alimentacidn de
tira fibrosa, cuya disposicién estd i1lustrada en las Figu-
ras 4 a la 7, inclusive. Este mecanismo esti construido
sobre una parte 60 de base, anular, la cual estd montada
para la rotacidén alrededor de un eje vertical colncldente
con el eje del nfcleo, el niicleo proyectlndose hacla aba-
jo a través de la abertura central en esta parte de base,
cuya abertura aparece claramente en las Figuras 4 a la T,
Sobre esta parte de base estd montado un par de placas 61
verticales, cada una de las cuales esti provista con un
husillo 62 sobre el cual esti montado un rodillo de mate-
rial de tira de refuerzo de fibras, como estd indicado en
el 63, Un retentor y placa 64 de guia, para cada uno de
estos rodillos, estid montado desmontablemente, sobre el
husillo 62 por medio de la tuerca 65 de cierre operada
manualmente.

La placa 61 de montaje, vertical, para cada uno
de los rodillos 63 de suministro también sirve para mon-
tar clertos dispositivos de gufa sobre los cuales el mate-
rial de tira es alimentado al nfcleo: Por tanto, refi-

riéndonos particularmente a las Figuras 4 y 5, cada placa
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61 de montaje sirve para sostener una gufa 66 generalmente
horizontal paralelizando el eje del eje 62 de montaje para
el rodillo y sobre la cual pasa primero la tira. Desde la
gula 66, la tira es enroscad s por debajo ¥y por encima de
una gufa 67 inclinada y, de ahf, es alimentada sobre una
guia 68 inclinada colocada con su eje en un plano vertical
contenlendo el eje del tubo 35 de nlicleo., Por este siste-
ma de gufas, el material de tira es llevado desde el rodi-
llo que estd rotando sobre un eje horlzontal a la posicidn
aproplada para ser alimentado a la superficie del tubo 35
de nlicleo para enrollamiento hellcoidal del mismo en el
nlcleo, segin la plataforma 60 de montaje, anular, para
este montaje se la hacer glrar. A virtud de la disposi-
clén de la gufa, incluyendo especialmente la gula 68 ter-
minal que yace en un plano radial conteniendo el eje del
nicleo, el material de tira puede ser alimentado a cada
lado del ndcleo, para, asi, facilitar el enrollamiento
helicoldal de la tira en cualquier lado. El c¢nrollamien-
to en un lado estd mostrado en la Figura 4 y en el lado
contrario en la Figura 4a, la direccidn de las flechas en
estos dos figuras representadno la direccién de rotacidn
del aro 60 de base rotativo y, por tanto, del montaje de
partes alrededor del eje vertical del nicleo,

La ménsula 69 para la gufa 68 de montaje esté, a

la vez, montada en la placa 61 por medio de pernos TO los
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cuales atraviesan ranuras Tl alargadas arqueadamente (véa-
se la Figura 5) mediante 1o cual el &ngulo de la gufa 68
puede ser alterado y, por consigulente, Se puede variar el
&ngulo de inclinacién del enrollado helicoidal que Se esté
efectuando. Esto, por supuesto, serd varlado de acuerdo
con la velocidad de traccidn de los refuerzos hacia abajo
hacia adentro y a través del dispositivo formador, al igual
gue la velocidad de rotacidn de la base 60 anular para
montar las tiras, Los mecanismos impulsores provistos es-
tén descritos en lo adelante, después de la descripelédn
de clertas otras partes que también son impulsadas por me-
dio del sistema lmpulsor provisto.

Se verd ahora que, proporcionando las disposicio-
nes de alimentacidn antes descritas como esténdo montadas
en las plataformas 46 y 47, el nlcleo recibe primeramente
mechas longltudinales y, después, tiras enrolladas helicoi-
dalmente, representando dos capas de refuerzos, Capas adi-
clonales estén provistas, como se describe a continuacidn,

En la sigulente estaclidn inferior, representada
por la plataforma 48, ciertos refuerzos de mecha son enro-
llados helicoldalmente encima de las tiras enrolladas held.
coldalmente que se acaban de describir. El mecanismo para
este £in estéd particularmente ilustrado en las Figuras 8 a
la 11, inclusive. Aqui, nuevamente, el equipc de enrolla-

miento esté montado sobre una parte 72 de base rotativa y
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anular la cual esté provista con un montaje rotativo en la
plataforma 48 y la cual sostiene una plataforma 73 glrato-
ria, circular. La plata forma 73 glratoria sirve para
sostener una pluralidad de husillos T4 verticales, mostrin~
dose cuatro en la presente, cada uno de los cuales sirve
para montar un carrete o rollo 7Ha de mecha., A partir del
carrete, cada mecha 75 es conducida sobre una polea 76 de
guia que tiene un montaje giratorio o basculante sobre un
poste 77 (véanse las Figuras 8 y 11), para que la polea
76 de gula pueda inclinarse con referencla al plano hori-
zontal seglin la mecha sale del carrete desde la parte su-
perior o inferior del mismo. Desde la polea 76 de guia,
la mecha pasa sobre otra polea T8 intermedia y es enrosca-
da desde la misma al nicleo,

El poste 77 para montar la polea 76 de guia es
sostenido por una palanca 79 (véanse las Figuras 8 y 11),
la palanca estando pivotada en el 80 a la plataforma 73
giratoria y sirviendo para operar un freno para regular la
tensidén de la mecha segin esta es alimentada desde el ca-
rrete ¢ rollo de suministro al nmicleo., Este freno com=
prende una banda 81 de freno curvada alrededor de un tam-
bor 82 de freno (véanse las Figuras 8 y 10) el cual estd
provisto en la caja 83 en el extremo inferior del husillo
T4 que sostiene el carrete, tal caja siendo también em-

pleada para dar albergue y montar cojinetes 84 por medio
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de lo cual el husillo es articulado en la plataforma T3
giratoria. 1a caja 83 también sirve para montar una pla-
taforma 85 en la cual puede ser montado el carrete THa de
mecha. El carrete de mecha puede ser sujeto en posicidén
en el husillo T4 por medio del bloque 86 cbnico y ajusta-
ble en la cima del husillo, de modo que la friccidn aplica
da por el freno 8l sea efectiva en la retardacldn del mo-
vimiento de desenrollamiento del carrete 75a. La presifn
de contacto del freno de tensidn es provista por un resor-
te 87 de tensidén (véase la Figura 8) el cual actla en la
palanca 79 en una direccibén para ponerse en contacto o en:
granarse con el freno. Sin embargo, segin aumenta la ten-
8idn, se verd que con la posicidén de las partes como se
muestra en la Figura 8, el aumento en la tensidén tenderé
a actuar contra el resorte 87 y, por consigulente, tenderé
8 liberar la fuerza de freno. De esta forma, Se obtlene
un equilibric por la accidn del resorte 87; y la tensibn
tiende a permanecer constante segin la mecha se desenrolla
vy el difmetro del carrete disminuye. BEn adicidn, la ten-
s16n de resorte es ajustable por medio del tornmillo y
tuerca 88 de ajuste, de modo que la tensién normal puede
ser regulada a cualquier valor deseado.

Las partes llustradas en las Figuras 8, 9, 10y
11 han sido hasta ahora deseritas con relacidn al enrolla.

mliento helicoidal de mechas en un lado. El enroscado em~
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pleado para enrollar mecha en el lado contrario estd ilus-
trado en la Figura 8a. Para este fin, todo lo que se re-
quiere es que la rosca alrededor del rodillo 78 interme-
dio de la Figura 8 sea omitida, la trayectoria o pista de
enroscamlento o enhebrado de las mechas 75 estando dis-
puesta para pasar por el rodillo 76 de gufa y de alli, di-
rectamente al nicleo 35. Sin embargo, en vista de que el
rodillo 76 de gula, en la disposiclén de enroscamiento de
la Figura 82, también experimentari la tensidn de la mecha
la &cidn de frenaje y la regulacidén automitica de tensidn,
sin embargo, Serén operativas y, por consiguiente, esta-
rén disponibles para cualquier lado de enrollamientc hell-
coidal. 1ILa direccidn de rotacidén de las distintas partes
esti indicada por flechas en las Figuras 8 y 8a para las
dos direccliones contrarias de enrollamiento helicoidal.

El mecanismo por el cual es efectuada la impul-
sién de la plataforma giratoria para enrollar mechas, se-
r4 descrito en lo adelante después de describir clertas
otras partes.

Como Se vé en la Figura 1, otra etapa del enro-
llamiento de mecha estd provista debajo de la sostenida
por la plataforma 48, este segundo enrollamiento de mecha
estando sostenido por la plataforma 49. La construccidn
de las partes sostenidas por la plataforma 49 no es nece-

sario que sea ilustrada o descrita detallamente, en vista
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de la descripeidn e ilustracién de las partes sostenidas
por la plataforma 48. En verdad, estas partes pueden ser
idénticas y se contempla que, en una disposicidn tal como
la mostrada en la Figura 1, esa particular de estas dos
estaciones de mecha debiera ser operada para proporcionar
el enrollamiento helicoidal en un lado, o direccidn, y la
otra para proporciona enrollamiento helicoidal en la otra
direceidn o lado. En otras palabras, una seria rovada co-
mo estd indicado en la Figura 8 y la otra como estd indi-
cado en la Figura 8a y el mecanismo ilmpulsor estd provisto
para rotar o hacer girar las plataformas giratorias en di-
recciones contrarias en una forma que se describlrd en 1o
adelante.

ILa sigulente estacidn de la torre, como esté
mostrado en la Figura 1, esté representada por la plata-
forma 50, esta plataforma sirviendo para montar un meca-
nismo de enrollamiento de tlra de la clase descrita ante-
riormente con referencia particular a las Figuras 4 a la
7, inclusive. Aqui se contempla que la direccidn del en-
rollamiento helicoidal de la tira enrollada en la esta-
¢ién sostenida por la plataforma 50, deblera ser contra-
ria a la de la tira enrollada en la estacidén sostenida por
la plataforma 47. En otras palabras, en la superior de
estas dos estaciones, se contempla que el enrollado sea

de acuerdo con la ilustracién de la Figura 4 y que la in-
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ferior de estas estaclones debiera ser de acuerdo con lo
mostrado en la Figura 4a.

Debajo de la plataforma 50, se halla otra plata-
forma 51 por lo cual un grupo de mechas puede ser allmenta-
do longitudinalmente al nicleo exactamente de la misma ma-
nera que se ha descrito con anterioridad para la estacidn
sostenida en la plataforma 46, cuya construccién estd to-
talmente llustrada en las Flguras 2 y 3 y se ha descrlto
va anterlormente.

Prosigulendo a continuacidén a la estacidn repre-
sentada por la plataforma 52, se sefiala primeramente que,
aqui, se hace la provisidén para alimentar tiras de refuer-
zo al nficleo en posicidn longltudinal, en vez de por enro-
llamiento hellcoidal. ILa disposicldn de las partes en es-
ta estacldn estd ilustrada particularmente en las Figuras
12 y 14, Aqui, se verd que la plataforma 52 generalmente
es clrcular, excepto por orejetas que sobresalen radial-
mente para la conexidn con los postes 45, Una pluralidad
de carretes 89a de tira estén montados en la plataforma 52,
cuatro de tales carretes estando montados en la presente y
desde cada uno de estos carretes, la tira 89 es alimenta-
da a través de una gufa 90 tubular la cual estid montada
pivotalmente en una ménsula 92. Otra ménsula 93 sirve pa-
ra sostener un par de placas o brazos 94, por medio de los

cuales la bobina o rollo de la mecha 89a es articulado,
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La plataforma 52 esti provista con ranuras anulares y re-
bajadas, tales como las indicadas en el 95 y el 96, por
medio de lo cual las ménsulas 93 y 92 pueden Ser montadas.
Debido al caricter anular de estas ranuras, estas ménsulas
pueden Ser montadas en cualquier posicidén radial. Esta
disposicidén tamblén permitird el montaje y la separacidn
uniforme de, ya sea un nimero mayor o menor de carretes de
tira. Como estd mostrado, las cuatro tiras son conducldas
hacla adentro, haclia el nilcleo,y guladas por uneclemento 97
de gufa, ednico, (véase la Figura 14) el cual sirve para
iniciar el doblez de las tiras alrededor del nidcleo. En la
incorporacién ilustrada, las tiras y el nfmero de las mis-
mas es tal como para proporclonar un traslapo clrcunferen-
clalmente de la pieza que se esté haciendo, pero las mis-
mas también pueden ser dispuestas a fin de llevar su borde
en relacldén colindante, en vez que traslapéndose realmente,
Por la Figura 14, se notard que estas tiras no
son finalmente colocadas apretadamente contra el nlicleo
hasta la entrada de la masa de refuerzo en el extremo de
entrada del pasadizo en el dispositivo formador. Con mo-
tivo de esto, las tiras 89 pasan a través del cuerpo de
resina en el recepticulo 39 antes de un contacto apretado,
o sin huelgo, con el nicleo. Sin embargo, debe tenerse en
mente que existe una corriente o chorro de resina fluyendo

hacia abajo del niicleo y por encima de los refuerzos apli-
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dos al mismo, para que las superficles interlores de las
tiras 89 reciban contacto efectivo con la resina y, por
consiguiente, se lmpregnen efectivamente.

Como se ha sefialado anteriormente, el dlspositi-
vo formador estd provisto con una camisa que tiene una cé-
mara 28 de enfriamiento y, también, una cémara 31 de ca=-
lentamiento o calefaccidn, por medio de lo cual se evita
que la resina en la porcién de extremo de entrada del pa-
sadizo formador Se endurezca, mientras que, al mismo tiem-
po, la resina es endurecida en esta dltima porcidn. Si
se desease, también se puede proveer una cémara de calen-
tamiento dentro del nicleo en la regidn inferior del dis-
positivo formador, por ejemplo, proporcionando division
apropiada dentro del nicleo y conexiones de circulacidn
para vapor u otro medlo de calentamlento. En el caso del
aparato descrito en la presente invenclén, se prefiere ia-
cluir, por lo menos, un medio para enfriar la porecidén su-
perior del ndcleo. Para este fin, una divisidén 98 (véase
la Figura 15) estéd situada en el nicleo en una elevacidn
Justamente debajo de la clmara 28 de enfriamiento provis-
ta en la camlsa para el dispositivo formador. Un tubo 99
para suministrar un medio de enfriamiento, tal como agua,
esté dispuesto para que se proyecte hacia abajo, hacia
adentro del nficleo, desde el extremo superior del mismo

(véanse las Figuras 3 y 15) y un orificio de salida 100
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estd también provisto para la descarga o salida del medio
de enfriamiento desde el interior del niicleo. De esta for-
ma, todo el largo del nficleo, encima del dispositivo for-
mador y, tamblén, dentro del dispositivo formador en la re-
gidn de la cfmara 28 de enfriamiento, estd sujeto a una
accldn de enfriamiento para, de ese modo, evitar la acumu-
lacidn de componentes endurecidos o curados en la masa de
reslnas circulantes y recirculantes.

Mecanismo de Traccidn

A continuacién se dirige la atencidn a la aispo-
sicibén del mecanismo de traccidén hacla el fondo del spara-
to, como se ve en la Figura 1, este mecanismo de traccldn
apareciendo también en las Figuras 18 y 19. El mecaniszmo
de traccldn, por si mismo, no es necesario que se le con-
sidere detalladamente en la presente. Sin embargo, se
hace notar aqui que el mecanismo de traccidn comprende dos
dlspositivos de carrlles de oruga, sostenlendo cada uno dz
ellos una serie de bloques 101 de traccibn que cooperan
para agarrar la pleza que se estd formando y halarla del
pasadizo formador. El mecanismo de tracclién estéd montado
en una estructura 102 de armazdn, principal, en el fondo
de la cual hay dlspuesta una platafforma 103 en la cual es
gostenido el motor 104 para el mecanismo de traccidn, este
motor estando conectado mediante cadenas, ruedas dentadas

Vv engranaje con los carriles de oruga, a fin de actuar los
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pares de elementos 101 de agarre o sujecién. Aunque los
detalles de este mecanlsmo no es necesario deseribirlos
en la presente, el mecanismo impulsor para el mecanismo
de traccién, preferiblemente incluye un dispositivo de
velocidad variable para que la velocidad de traccidn del
articulo desde el pasadizo formador, pueda ser regulada.

Todo el montaje del mecanismo de tracclén, su
estructura 102, plataforma 103 y las partes motrices y de
transmisidn de impulsidén son todos sostenidos por medio de
una conexidn en el extremo superior de la estructura o ar-
mazén 102, con la estructura de base de la torre incluyen-
do las placas 24-24 de plataforma, Para este fin, una
junta de rdétula esférica estd provista entre la estructo-
ra del mecanismo de traccidn y la estructura 24-24 de la
torre. La parte esférica o de bola de esta junta estd in-
dicada en la Figura 18 en el 105 y la parte de rétula en
el 106, la primera estando conectada con la estructura 102
del mecanismo de traccidn y la dltima con la estructurs ce
la torre. Por medio de esta junta, todo el mecanismo de
traccibén y sus partes de impulsidén pueden ser cemblados
en posielén angular con relacidn al eje del pasadizo for-
mador a través del dispositivo formador, y esto proporcio-
na el cambio en la relacidén angular entre la lfinea de
traceidn del mecanismo de traccidén y el eje del pasadizo

formador. ILa posicidén angular del mecanismo de traccidn
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puede ser fijada por medlo de amarres o retenidas 107
(véanse las Figuras 1, 18 y 19), tres de tales retenidas
estando provistos y cada uno incluyendo un dispositivo 108
de tornlillo ajustable.

De acuerdo con la preSente invencidén, también
se contempla que toda la unidad del mecanismo de traccién
con su mecanismo impulsor y partes asocladas debleran ser
capaces de camblar el movimiento transversalmente dei eje
del pasaje a través del dispositivo formador en un rlann
en el cual los elementos de sujecidn se ponen en contacto
con la pieza formada. Para este fin, el reborde 109 »ncr
el cual la estructura del mecanismo de traccldén es amsrra-
da o sujeta al miembro de bola 105 esti provisto con ranu-
ras de perno alargadas y un dispositivo 110 de tornillo
ajustable (véanse las Flguras 16 y 18) estd dispuesto para
cambiar el mecanismo de traccldén con relacidén a la parte
105, los pernos extendiéndose a través de las ranuras
alargadas sirviendo para ajustar la junta en cualgquier
posicidn relativa, deseada, entre la estructura del meca-
nismo de traccién y el miembro 105, Esto proporciona la
variacién en la relacidén entre el eje del pasadizo forma-
dor y la linea de traccién del dispositivo de traccién en
el plano en el cual los elementos 101 de agarre se ponen
en contacto, elésticamente, con la pieza que esti siendo

halada o extralda del pasadizo formador. La alineacidn
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de los elementos de agarre 101l con relacidn a la pieza que
se est4 formando en el otro plano, es preferiblemente pro-
vista. Tal mecanlismo proporciona el movimlento de cambio
de los bloques 101 en una direccidn perpendicular al plano
en el cual los elementos de agarre se ponen en contacto
con la pieza que se estd formando.

De acuerdo con lo que antecede, todo la unildad
de traccibn es capaz no 8dlo de movimlento de camblo angu-
lar, sino, también, de movimiento de cambio paralelo con
respecto al eje del pasadizo formador y estos movimientos
estén todos provistos por los juntas flexibles en el extre-
mo superlor del mecanismo de traccidén. En relacidn con es-
to, se comprenderd que todo el mecanismo de traccidn, in-
cluyendo la plataforma 103 y las partes motrlices y de
transmisidén, no estin conectadas ri-idamente con los cana-
les 25 de sostédn, excepto indirectamente a través de las
juntas en el extremo superlor de la estructura de tracéién.

Mecanismos de Impulsidn y de Sincronizacién

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn, se
contempla que clertos de los dispositivos descritos ante-
riormente sean impulsados en una relacldn sincronizada con
el impulso del mecanismo de traccién. Esto se logra, de
acuerdo con la presente invencién, empleando una correa
111 de impulsién (véanse las Figuras 1, 16, 17 y 18). Es-

ta correa estd asociada hacia su extremo inferior con una
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polea 112 incorporada en el sistema de impulsidn para el
mecanismo de traccidn, la correa tamblén estando asociada,
en su extremo superlor, con una polea 113 montada en una
de las plataformas 24, Un pifidn loco 114 ajustable tam-
bién estl provisto para la correa 111, Ia polea 113, la
cual rota en un eje horizontal, estid conectada a través de
una unidad 115 de engranaje, en bisel, con una polea 116
montada en un eje vertical, como resultard claro del exa-
men de las Figuras 16 y 17. La polea 116, a la vez, sirve
para impulsar partes adiclonales de transmisidén de energia
las cuales, a la vez, son lmpulsadas e interconectadas por
una correa 117 que Se pone en contacto con la polea 1145,
Esta correa 117 pasa alrededor de las poleas 118, 119 y
120 de impulsidn, un pifién loco 121 ajustable también es-
tando provisto en el circuito de la correa 1l7.

Cada una de las poleas 118, 119 y 120 impulsadas
estd montada en el eJe de entrada de una unidad de trans-
misidn de energfa, las tres unidades estando numeradas
122, 123 y 124, Cada una de estas unidades tlene un eje
de salida de energia, respectivamente numerado 125, 12€ y
127, Cada una de las unidades de transmlsidn tiene, ade-
més, dos controles, uno de tales controles, indicado en
el 128, proporecionando la variacidén infinita de veloeidad
de cero al miximo que se puede obtener, y el otro control

219 proporcionando la reversidén en la direccidén de impul-
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sidn del eje de salida de la unidad. ILas unidades de
transmisidn de este tipo son blen conocidas y se hallan
fécllmente y los detalles de lags mismas no es necesario
considerarlos en la presente. Los ejes 125, 126 y 127
estdn conectados a través de una serie de secclones de eje
alineadas que yacen dentro de los postes 45 seccionados
que se extienden por toda la torre hacla su clma., Tales
secclones de eje estan mostradas, por ejemplo, en el 130,
131 y 132 en las Figuras 1, 2, 4, 5, 6, 9, 12 v 19, por
las cuales se verd que, en cada uno de los postes 45 sec-
cionados y huecos hay un eje de impulsidn seccionado que
se extiende desde la unidad 122, 123 o 124 de transmisidn
por toda la torre hasta su cima. Estos ejes son usadocs
para lmpulsar varios de los dispositivos montados en la
torre que requieren operacidn con impulso; y el sistema
de transmisidén incluyendo los ejes de impulsidn verticales
v secclonados, las unidades de transmisidén y los extremos
inferiores de las mismas, y los impulsos de correa para
los mismos inicialmente tenlendo una partida de energla
del medio de impulsién para el mecanismo de traccldn,
proporclona la sincronizacidén de la impulsidn para los
distintos disposltlvos montados en la torre con la impul-
sién del mecanismo de traccidn. Entre las secclones de
los ejes verticales, seccilonados, hay Juntas deslizantes,

ranuradas, tales como esti indicado en el 133, hacia la
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izquierda en la Figura 3, por medlo de las cuales las
secciones de cada eje pueden ser separadas en puntos ad-
yacentes a los puntos de separacidén de los postes 45 sec-
cionados y huecos dentro de los cuales estén dispuestos o
colocados los ejes. De esta forma, no sblo el sostén, si-
no, también, el mecanismo de impulsién para los distintos
dispositivos de alimentacidn de refuerzo pueden ser monta-
dos fécilmente en varias relaciones diferentes, en cuya
conexidn se notard que, alin aquellos dispositivos de ali-
metancién o estaclones que no requieren un impulso Ge pla-
taforma giratoria, por ejemplo, las estaciones longltudi.-
nales de mecha y esterilla montadas en las plataformas 46,
51 y 52, sin embargo, estén provistas con postes de espa~
ciamiento o sostén en los cuales estédn provistas seccion=s
de eje de impulsidén a fin de llevar la impulsibén mls alld
de los mismos a otras estaclones que realménte requieren
impulsidén de plataforma giratoria u otra. De esta forma,
las distintas estaclones se pueden montar unlversalmente
en cualquier relacién relativamente sobrepuesta.

En la incorporacién segin estd montada en la
Figura 1, la estacldén de alimentacién de mecha, helicoi-
dal, montada en la plataforma 48, es accionada o impulsa-
da desde el eje 131 seccionado que yace dentro de los pos-
tes 45 seccionados a la partes de detrds de la figura, es-

fe mecanismo estando mostrado en parte detazllado en las
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Flguras 30 a la 23 inclusive, que se describen a continua-
cién. De modo similar, el dispositivo de alimentacién de
mecha, helicoidal, montado en la plataforma 49 es también
impulsado desde el mismo eje 131 seccionado hacla la parte
posterior de la Figura 1. Las dos estaclones de allmenta-
cién de tira, helicoidales, montadas en las plataformas

47 v 50 son ambas impulsadas desde el eje 132 seccionado
situado en los postes 45 secclonados a la derecha del
equipo, segin se vé en la Figura 1.

La impulsidn de bomba (véanse las Figuras 16 y
17) puede ser efectuada por una cadena o correa 135 coope-
rando con poleas asocladas con el eje 130 de impulsidn ¥
con la bomba.

La disposicidén de los sistemas de impulsidn, co-
mo se ha descrito anteriormente, proporciona una operacién
sincronizada de la bomba de circulacldén de resina y del
refuerzo para el dispositivo con el mecanismo de tracclén.
Aunque se pudieran utilizar engranajes o impulsos por cade-
na en clertas de las partes de sincronizacidén de impul-
sibn, el empleo de correas, tales como las mostradas e
el 111, 117 y 134 proporciona sincronizacién adecuada para
la mayorfa de los fines y se prefleren por su simplicidad.
Un ligero escurrimiento que puede ocurrir con lmpulsor por
cadena no tendri una influencila significativa en la sin-

cronizacl&, como resultard evidente al considerar el
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hecho de que los materliales que estin siendo manipulados
en la presente son flexibles y tienen poder de "dar" o
suavidad.

La sincronizacidn de la bomba de circulacibdn de
resina con el mecanismo de traccibn es ventajosa, porque
cuando el mecanismo de traceidn es operado a una veloci-
dad aumentada, una cantidad aumentada de resina es, por
supuesto, tomada del sistema y, a fin de asegurar sufi-
clente resina para mantener el receptiéculo 39 lleno y des-
bordamiento, una cantidad aumentada de resina conducida
al extremo Superlior del mandril es requerida. Esto, por
supuesto, se obtlene por la sincronizacidén de la bomba con
el mecanismo de traccidn,

La sincronizacibén de los impulsos de plataforma
glratoria para los dispositivos de alimentacidén de refuer-
zo helicoldal tambilén proporciona el mantenimiento en for-
ma uniforme del enrollamiento helicoldal, alin cuando la
velocidad de operacidn del mecanismo de traccidén es varia-
da.

El control 123 de velocidad para cada una de
las unldades 122, 123 y 124 de transmisidén proporciona la
variacidn en el ajuste de la impulsidén para la bomba de
resina y para los dispositivos de alimentacidn de refuer-
zo relativo a la velocidad de operacidn del mecanismo de

traceidn, de modo que las velocidades relativas de sincro-
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nizacidén pueden ser alteradas.

Las distintas. unidades montadas en la torre y
que requieren impulsién sincronizada con el mecanismo de
traccién pueden derivar energla de cualquiera de los tres
ejes de impulsidn seccionados y verticales. En otras pa-
labras, aunque las unidades montadas en las plataformas 47
¥y 50 estén mostradas en la Figura 1 como derivando energia
del eJe 32 de la mano derecha, las mismas pudleran ser os-
ciladas alrededor para ponerlas en posicidn, para que sean
impulsadas por cualquiera de los otros dos ejes verticeles,
o una puede derivar su energia de un eje y la otra de otro
eje, de acuerdo con la particular relacldén de impulsidn y
montaje deseada entre las distintas unidades.

Uno de los sistemas de impulsién para una unidad
tal como la unidad de alimentaclén de mecha helicoidal
montada en la plataforma 48, esti mostrada, algo detallada-
mente, en las Figuras 20 a la 23, aunque aqui las partes
de engranaje o transmisidn han sido osciladas alrededor,
en comparacién con la Figura 1, a fin de indicar partida
de energia desde el eje 130 a la izquierda de la Figura 1.
Esta unidad de partida o salida de energla esti montada
dentro de un revestimiento 136 adaptado para ser empernado
a una de las plataformas, por ejemplo, la plataforma 48,
La unidad incluye un engrane 137 dispuesto para recibir

energfa de una de las secciones del eje de impulsidén. La
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unidad, ademés, incluye un engrane 138 impulsado articula-
do en el manguito 139 sujeto r{gidamente en el centro del
aparato, a fin de pasar (con huelgo) por el tubo 35 de ni-
cleo central. El engrane 138 impulsado estd conectado con
la plataforma rotativa o plataforma 73 glratorla en la
cual estin montadas las bobinas de mecha (véanse las Flgu-
ras 8 a la 11) y estd provisto engranaje para interconec-
tar el engrane 137 de partida de energfa con el engrane
138 impulsado. El engranaje mostrado para este f£in en las
Figuras 20 y 21 es el mismo que el engranaje ilustrado dia-
gramiticamente en la Figura 8a (y también en la Flgura Ua)
e incluye el engrane 140 que se engrana con el engrane 137
¥y con el engrane 141 el cual tiene un eje comdin con el en-
engrane 142 y esti conectado con el mismo, este dltimo en-
grandndose con el engrane 143 el cual, a la vez, Se pone
en contacto con el engrane 144 el cual conduce o lleva la
energla al engrane 138.

Se notarid que la disposicidén de los engranes JA41
vy 142 proporciona un descenso en la proporcién de transmi-
81én de este sistema de engranaje. ESte engrane miltiple
(141-142) esté adaptado para ser colocado alternadamente
en el tren de engranale en una manera distinta, a filn de
proporclonar un descenso en la proporcidén de transmisidn.
Esto estd ilustrado en la Figura 22, por la cual Se verd
que la unidad de engrane 141-142 se le ha invertido su po-
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sicidn en comparacidn con su posicién en las Figuras 20 y
21, A fin de proporeionar la recolocacidn del eje de es~
tos dos engranes y, por tanto, para el engranajle apropiado
del engrane 142 con el engrane 140 y del engrane 141 con
el engrane 143, se ha provisto para el montaje del eje de
la unidad de engrane 141-142 en una posilcidn diferente, en
comparaclén con la posicidén de las Figuras 20 y 21. Para
este fin, otro barreno de montaje de eje estéd provisto en
1la plataforma 48, este barreno adiclonal estando mostrado
como estando cerrado por un obturador 145 en la Figura 21.

Por los medios anteriormente descritos, se vera
que la proporcidn de velocidad desde el engrane 137 de im-
pulsidn al engrane 138 impulsado puede ser camblada por la
inversién y recolocacidén de la unidad de engrane 141-142,
y esto permlte que el mismo equipo sea usado en distintas
estaciones de allmentacidén de refuerzo para proporcionar
diferentes velocldades de enrollamiento helicoidal entre
diferentes estaclones de alimentacidn, adn donde todas di-
chas estaclones son lmpulsadas a partir del mismo eje ver-
tical.

La Figura 23 ilustra otra varlacldn que se puede
obtener con el engranaje provisto. En esta figura esté
ilustrada la sustitucidn de un engrane 146 en lugar de los
dos engranes 143 y 144 de las Figuras 20, 21 y 22. Susti-

tuyendo un engrane 146 de doble difmetro en lugar de los
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engranes 143 y 14, el engrane 138 impulsado rotard en la
direccidén contraria, pero a la misma velocidad que la im-
pulsidén provista mediante los engranes 143 y 144. Para
acomodar este engrane de doble didmetro, otro barreno es-
t4 provisto en la plataforma U8, este barreno estando mos-
trado como cerradc por un obturador 147 en la Figura 21.
Por tanto, el engranaje hace posible la impulsién de la
plataforma glratorlia de una unildad de enrollamiento de re-
fuerzo helicoidal en cualquier direccidn y a cualquiera de
dos velocidades en cualquler direccidn. Esto hace positle
la impulsidén de varias unidades de alimentacidn de refuer-
zo, diferentes, a velocidades distintas y/o en diferentes
direcclones, a partir de un eje de impulsidn, vertical y
secclonado, dado. Las Figuras 4 y da ilustran la impul-
816n de las dos estaciones de alimentacidén de tira heli-
coldal desde el eje 132 en direcclones contrarias, pero a
la misma velocidad, estas dos estaclones slendo impulsadas
desde el eje 132. La comparacidén de las Figuras 8 y 8a
ilustra similarmente la impulsidén de las dos estaciones
de alimentacidén de mecha helicoidal, en direcciones con-
trarias pero, a la misma velocidad, desde los ejes 131,
Muchas otras disposicliones alternas también han sido pro-
vistas, como resultari claro por la anterior descripeidn

de las Flguras 20 a la 23.
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Al considerar clertas de las ventajas de la dis-
posicidén anterlormente descrita, se dirige la ateneidn a
las Figuras la y 1b, cada una de las cuales ilustra cierta

wlocacidn alterna y montaje de dispositivos de alimenta-
¢ién de refuerzo, en comparacidén con la disposicién y mon-
taje de la Figura 1.

En la Figura la, la disposicidn de las estacio~
nes de alimentacidén de refuerzo incluye una estacién en la
cima de la alimentacidn longltudinal de materia de tira
desde los rodillos 89a de suministro, siendo esto seguido
por dos etapas de mechas enrolladas helicoldalmente, pre-
feriblemente al lado contrario de los carretes 75a de su-~
ministro, después de lo cual una capa de mechas 58 es
aplicada longitudinalmente, y finalmente otra capa de ti-
ras longltudinales desde otro conjunto de rollos o rodi-
llos 69a. Se comprenderd gue todas las partes que Se han
detallado de las distintas etapas o dispositivos de ali-
mentacidn, como se ilustran en la Figura la, serfn las
mismas que las descritas en varlias de las Flguras 2 a la
23 inclusive, muchesde tales detalles habléndose omitldo
de la Figura la para dar simplicidad y clarldad a la
ilustracidn. En el caso de la mis alta alimentacldn de
tira longitudinal, el cono 148 de guia que rodea el tubo

35 de nicleo deseablemente tiene un difmetro de salida
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algo menor que el correspondiente cono 97 de gufa que es-
t4 provisto para la alimentacidén de tira longitudinal en
el fondo de la Figura la y, también, hacla el fondo de la
Figura 1. La razbn para esta diferencla es que, en el
montaje de la Figura la, las tiras de refuerzo més altas
son los primeros elementos de refuerzo aplicados al nicleo
¥ estos deben ser llevados al contacto Intimo con el ni-
cleo, a fin de proporcionar la impregnacidn efectiva de
los mismos por la resina que estd siendo conducida al tu-
bo de nicleo a aproximadamente ese nivel y, también, por-
que la estacién de alimentacidén inmediatamente subyacente
proporclona el enrollamiento hellcoldal de mechas sobre
el nicleo.

Otro ejemplo de un patrdén para el montaje de
las partes y la introduccidén de elementos de refuerzo en
el articulo que estd siendo formado esti ilustrado en la
Figura 1b. Aquf, la capa inicial estd compuesta de mechas
longitudinales como en la capa inicial de la Figura 1, y
esto es seguldo directamente por dos capas de mechas en-
rolladas helicoldalmente desde las boblnas THa de suminis-
tro, preferiblemente del lado contrario, y, finalmente,
una segunda capa de mecha longitudinal en la superficie
exterior de la pleza que se estd formando,

Muchas otras disposiclones de las partes pueden

ser ubtillizadas de acuerdo conlas particilares caracteristi-
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cas de refuerzo deseadas en articulos que se vayan a hacer
para varios fines distintos.

Se notard que, en todas las disposiciones de
las Figuras 1, la y 1lb, elementos longltudinales de refuer-
%o son aplicados inmediatamente adyacentes al niicleo y,
también, como la capa mis externa, cualesquiera mechas en-
rolladas hellcoldalmente, o tiras, siendo dispuestas inter-
medlas a los elementos longltudinales en el interior y el
exterior de la pleza. Aunque esto puede que no se esen-
clal en todos los casos, es ventajoso, porgue los elemen-
tos aplicados longitudinalmente manifiestan una apreciable
resistencia eldstica, en comparacidén con las capas enro-
lladas hellcoidalmente, y esto resulta de importancia para
evitar la rotura durante la formacidén de la pleza en el
dispositivo formador y, especlalmente, bajo la influencia
de la traccidén de la misma por el mecanismo de traccidn,
el cual agarra o sujeta la pieza en su superficle exte-
rior en un punto debajo del extremo de descarga del pasa-
dizo formador. En vista de que Se contempla que el volu-
men total del refuerzo lmpregnado que es conducido al ex-
tremo de entrada del pasadizo formador sea suficlente pa-
ra que resulte en la compresidén del refuerzo impregnado,
el articulo es formado realmente y curado en el dispositi-
vo formador bajo cierta compresidn, lo que es deseable

desde el punto de vista de la exactitud de la forma trans-
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versal y solidez del producto. Sin embargo, esta condi-
cion de la operacién es tal como para requerir traceidn
sustancial por el mecanismo de traccién, especlalmente en
el caso de pedazos de seccidn transversasl grande o relatbi-
vamente complicada, y en la ausencia de elementos de re-
fuerzo longitudinales em ambas superficies, la exterior y
la interior, de la pieza tubular gque se estd haciendo, es-
tas grandes fuerzas de traccidn tienen una tendencia a
romper la pieza en la region de solidificacidn de lo resi-~
na en el pasadizo formador.

Se verd que el equipo y el método, como se han
descrito anteriormente, son capaces de produccidn conti-
nua de articulos, en el sentido de que los articulos pro-
ducidos pueden ser de longitud continua o indefinida, y
esto resulta cierto a pesar de si el equipo o método son
periodica o intermitentemente paralizados o puestos en
marcha. En verdad, esto es una ventaja de la invencidn,
particularmente de la operacidn sincronizada del mecanis-
mo de traccidén y otras partes impulsadas del sistems, que
a intervalos puede ser paralizada y comenzada si se de-~
sease, sin perjudicar la continuidad de la pieza que se
estd formando, y, ademas, sin perjudicar la uniformidad
del patrén de refuerzos en el artfoulo que se estd for-

nando.



10

15

20

25

N O T A

Se hace constar que esta solicitud se acoge a la
prioridad de la solicitud de Patente estadounidense Serial
n2 299,636, depositada el 2 de Agosto de 1963 y que una vesz
descrita la invencion se declaran como nuevas y de propia
invencidn las reivindicaciones giguientes:

1. Un procedimiento, con su equipo realizador, pa-
ra fabricar articulos de resine reforzados con Tibras, en-
dureciendo la resina en un paso formador entre un disposi-
tivo formador, externo y un nucleo interno, coopersnte,

que sobresale hacia arriba del dispositivo formador, ¢ a -
racterizado por las fases de revestir la por-
cidn asxendente, externa, del ndcleo, con una resina 1iqui-
da, termoendurecible, alimentar refuerzo de fibras a la su-
perficie externa, revestids del nﬂcleo, en un punto aguas
arriba del dispositivo formador para efectuar impregnacién
del refuerzo con la resina liquide en una cantidad en ex-
ceso de la cantidad que, cuando es tomada con el refuerzo
de fibra que esta siendo alimentado, Menaria el paso Fforma-
dor, alimentar el refuerzo impregnado aguas abajo del, ¥ a
través del, paso formador para expeler el exceso de resina
liquida desde el refuerzo sntes de calentar la resina en

el paso formador para solidificarla.

2, Un procedimiento, segim le reivindicacién 1, ¢ a-
racterizado por incluir la fase de poner en re-

» L3 4 -
circulacion el exceso de resina 1iquida expelida, en un
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punto aguas arriba del nicleo,

3. Un procedimiento, segin la reivindicacion 2, ¢ a-
racterizado por incluir la fase de afladir resi-
na al exceso de resina en recirculacidn para completarla.
4, Un procedimiento, segun cualquiera de las reivin-
dicacicnes 1,2 0 3, caracterisado por incluir
la fase de enfriar el revestimiento de resina liquida en

el nucleo.

5. Un procedimiento, segin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por in-
cluir 1la fase de disponer el paso formador en una posicién
generalmente vertical, siendo alimentada le resina liquida
endurecible al calor, a la superficie exterma del nucleo

en un punto por encime del dispositivo formador, y alimen-
tando los refuerzos hacia abajo en la parte aguas arriba
del nicleo.

6 Un procedimiento, segim cualquiera de las reivin-
dicaciones 2,3,4 05, caracterizado por incluir
la fase de colectar el exceso de resina 1{quida expelida
desde el refuerzo entrante en el paso formador, teniendo
lugar dicha colecta en receptaculo dispuesto en la entrada
del paso formador.

Te Un procedimiento, segin cualquiers de las reivin-
dicaciones L a6, caracterizado por incluir

’
la fase de colocacidn de los refuerzos de fibra en el nu-
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cleo y alimentar 1los mismos al pasc formador en forma de
capas, comprendiendo, a lo menos la capa mas exterior ¥ la
copa mas interior de refuerzo, elementos de refuerzo alamr—
gados que se extienden sustancialmente longitudinalmente
respecto a la direccidn de alimentscidn a través del paso
formador.

8% Un procedimiento, segin la reivindicacién 7, ¢ a-
racteriszado por el hecho de que los refuerzos
ineluyen, a lo menos, tres capas de las que la intermedia
incluye, & lo menos, un elemento alargado helicoidalmente
enrollado alrededor del nucleo.

9 Un procedimiento, segin la reivindicacién &, ¢ a-
racteriszado por el hecho de que la capa exterior
de elementos de refuerzo incluye, 2 lo menos, una tira de
material fibroso sesgadamente curvada alrededor del nucleo,
10, Un procedimiento, segin las reivindicaciones 8§ o
9 ¢cracteriszado por incluir le fase de colocar
la capa exterior sobre la capa subyacente cuando el material
de refuerzo entra en el paso formador.

11. Un procedimiento, segun cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, carac terizado por el
hecho de que la alimentacidn de refuerzos al nicleo inclu-
ye, a lo menos, una capa compuesta de tiras fibrosas que

ge extienden longitudinalmente respecto a la direccidn de

alimentacion a través del paso formador y estas tiras es-
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tan dispuestas por boda la seccidn transversal del paso
formador de suerte que no dejan espacio alguno entre tiras
adyacentes longitudinales.

12. Un procedimiento, segin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, para cuya realizacidn se emplea un
equipo carac terizado por el hecho de que el
nucleo sobresale hacis afuera del extremo de entrada del
dispositivo, habiendo medios para revestir la superficie
saliente del nucleo con uma resina 1{quida endurecible al
calor en un punto aguas arriba respecto gl dispositivo for-
mador, mecanismo pare alimentar el refuerzo de fibras so-
bre el micleo revestido de suerte de impregnar el refuerzo
con la resina antes de que el refuerzo entre en el pasc for
mador, medios de enfriamiento para evitar que la resina ae
endurezca en la porcion de extremo de entrada del paso for-
mador, medios calefactores pars solidificar la resina mesin-
tras estd en el paso formador, y un mecanismo de arrastre
pera tirar del refuerzo en y g treves del paso.

13, Un procedimiento, segun la reivindicacidn 12, pa-
re, cuya realizacidn el equipo que la lleva a cabo estd ¢ a-
racterizado por el hecho de que el dispogitivo
formador esta dispuesto de maners vertical y el ntcleo es-
t2 suspendido en un punto espaciado por encims del extremo
superior del dispositive formador y se extiende hacia aba-

jo hacia al paso formador.
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14 Un procedimiento, segin la reivindicacidn 13,
en el que el equipo realizador esté carac t e r iz a~
d o por el hecho de haber medics pars alimentar material
de resina liquida dispuestos de menera de alimentarla a
le superficie exterior del nucleo en una reg{on del mismo
tal que fluye hacia abajo sobre el nicleo por gravedad.
15, Un procedimiento, segim las reivindicaciones
12, 13 o 14, en el que el equipo realizador estd ¢ a r a c-
terizado por el hecho de gque una vasija para la
resina estd dispuesta por encima del extremo de entrada
del dispositive formador y estd dispuesta para recibir el
exceso de resina que fluye hacia abajo del nicleo, comuni-
cando el extremo de entrada del paso formador con la vasi-
Ja de resing.
16. Un procedimiento, segin la reivindicacidn 15, en
el que el equipo realizador esta caracterizado
por el hecho de tener una camars dispuesta para recibir
la resina que desborde la vasija contenedera de resina 1i-
quida.
17, Un procedimiento segun la reivindicacidn 16, en
el que el equipo realizador estacarac terizado
por el hecho de incluir medios de suministro de resina que
entregen resing para completar la resina en dicha camara

receptora.

18, Un procedimiento, segin las reivindicaciones 15,
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16 o 17, en el que el equipo realizad;r estacarac -
terizado por el hecho de incluir medios de bombeo
pars proveer recirculacion de resina desde dicha vasija a
los medios de alimentacidn de resina al micleo.

19, Un procedimiento, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 15 a 18, cn el que el equipo realizador es-
44 caracterizado por el hecho de incluir me-
dios para enfriar el nucleo en la region desde la alimen-
tacidn de resina al mismo hasta la referida vasija con-
tenedera de resina.

20, Un procedimiento, segun cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 19, en el que el equipo realizador es-—
tcaracterizado por el hecho de incluir me-
dios para enfriar el nucleo en la region de alimentacion
al mismo de fibras de refuerzo.

21. Un procedimiento, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 20, en el que el equipo realizador eu-
ticaracteriszado por el hecho de que el meca-
nismo de alimentacidn de refuerzo esta dispuesto frente a
la entrada del paso formador para alimentar fibra de re-—
fuerzo al paso formador en forma de capas, extendiéndose,
2 lo menos una de dichas capas, longitudinalmente a tra-
vés del paso ¥, & lo menos otra capa, estando helicoidgl-
mente enrollada con respecto al eje longitudinal del paso

formador.
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22, Un procedimiento, segﬁn la reivindicacion 21, en
el que el equipo reglizador estA caracterizado
por el hecho de que en el mecanismo de alimentacion de re-
fuerzo estd dispuesto uno frente a otro y los medios para
alimentar el refuerzo helicoidalmente enrollable son ro-
tatorios para impartir un movimiento en espiral al refuer-
z0 en su enrollamiento helicoidal con respecto al articu-—
lo gue se estd haciendo, estando dichos medios dispuestos
mutuamente de suerte que a lo menos une de las capas de
refuerzo longitudinalmente alimentadas y a lo mencs una

de las capas de refuerzo helicoidalmente enrolladag estan
superpuestas entre si.

23. Un procedimiento, segin las reivindicaciones 21
o 22, en el que el equipo realizador esté carac t e -
rizado por el hecho de que los medlos alimentadores
para el refuerzo helicoidal estan situados detras de 1os
medios alimentadorss de refuerzo longitudinal, estando el
refuerzo longitudinel extendiéndose axialmente en la Ai-
reccitn de alimentacidn a través del paso formador y cerca
de le superficie del articulo.

24, Un procedimiento, segin las reivindicaciones 21,
22, en el que el equipo reslizador esta carac t e r i-
z a 4 0 por el hecho de que el mecanismo alimentador de
refuerzo helicoidal estd dispuesto para aplicar vueltas

helicoidales en el refuerzo longitudinal.

~ 55 =
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25. Un procedimiento, segﬁn cualquiera de las rei-

vindicaciones 21 a 24, en el que el equipo realizador eg
thcaracterizado por el hecho de que el ma-
terial de resina liquida es entregado a la superficie ex
terior del nicleo en un punto por encima del enrollamien
t0 helicoidal de refuerzo del mismo para proveer une Su=-
perficie de nucleo hﬁmedecida con resina en la cual se
efectia el enrollamiento helicoidal. |
26, Un procedimiento, segin cuslquiers de las rei-
vindicaciones 12 a 25, en el que el equipo realizador es
ticaracteriszado por el hecho de que el dis
positivo alimentador para tiras de refuerzo fibroso in-
cluye una plataforma giratoria robtatoria alrededor del
eje del mucleo y dispuesta para llevar un suministro de
tira de refuerzo, habiendo una gula para dirigir la tira
en un angulo hacia el nucleo, y proveyendo medios para
movimiento desviatorio angular de dicha guia para alterar
el angulo segim el cual es dirigida la tire hacia el nd-
cleo,

27° Un procedimiento, segin la reivindicacidn 26,
en el que el equipo realizador estd caracter iz a
d o por el hecho de incluir medios impulsores proveyen-
do pava variar la velocidad de rotacion de dicha platafor
ma giratoria.

28, Un procedimiento, segun las reivindicaciones
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26 o 27, en el que el equipo realizador esta ca r a ¢ -

terizado por el hecho de incluir medios impulso-

res para la rotacidn de dicha plataforma haciéndola girar
. « !

en wna u otra direccion.

29, Un procedimiento, segin las reivindicaciones

26, 27 o 28, en el que el equipo realizador estd ¢ a r a

Io

terizado por el hecho de que la guia tiene una
superficie guiadora descansando sustancialmente en un pla
no radial conteniendo el eje del nicleo para proveer al-
ternativamente a la alimentacidn de la tira de refuerzo
tangencialmente a uno y otro lado del micleo.

30, Un procedimiento, segin las reivindicaciones
26, 27, 28 o 29, en el que el equipo realizador estd ¢ a-
racterizado por el hecho de que la plataforma
giratoria estd dispuesta para llevar un suministro de fi-
bra ensartable y los elementos de gufa estdn dispuestos
para enhebrar alternativamente la referida tira en {un-
gencia con uno y otro lado del nucleo,

31 Un procedimiento, segin la reivindicacidn 20,
en el que el equipo realizador esti carac ter iz a
d o por el hecho de que hay provistos medios para apli-
car tensidn a la mecha conforme es alimentada al nicleo,
vy medios asociados con la referida gufa respondiendo a
fluctuaciones de presién de mecha al aplicarse al mismo

para regular la tension de los medios de aplicacién en
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324 Un procedimiento, segﬁn cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 31, en el que el equipo reglizador
estcaracterizado por el hecho de incluir
wa torre estructural compuesta de sostenes de pogtes

y elementos de plataforma, estando seccionados aguellos
postes soportes para establecer diferentes espaciamentos
de soporte para los niembros de la plataforma, y llevan~
do los miembros de la plataforma los dispositivos de ali-
mentacion de refuerzo dispuestos para ser intercambiados
entre diferentes posiciones verticales a 1o largo de los
seccionadogs postes de soporte.

33. Un procedimiento, segun la reivindicacidén 32,
en el que el dispositivo realizador esta c a ra ¢ t e-
rizado por el hecho de que, a lo menos uno, de los
dispositivos de alimentacion incluye medios para efectuar
un movimiento de enrollamiento de un refuerzo alrededor
del eje del articulo que se estd haciendo, y en el cual

2 lo menos uno de los soportes de poste seccionados es
hueco, juntamenbe con medios impulsores para dichos me-—
dios de enrcllamiento que se extienden a través del so-
porte de poste hueco.

34, Un procedimiento, segun la reivindicacidn 33,
en el que el equipo realizador esta caracter iz a

d o por el hecho de que los medios de trensmisidn de po-
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tencia compienden un eje impulsor que se extiende a tra-
vés de dicho poste hueco.

35, Un procedimiento, segin las reivindicaciones
32,33 0 34, en el que el equipo realizador estd ¢ a r a c
terizado por el hecho de gque a 1o menos uno de
los dispositivos alimentadores incluye medios para ali-
rmentar un refuerzo axialmente respecto al articulo que

se esta haciendo, siendo tambien huecas las secciones de
poste soportante asociados con el dispositivo alimentador
para alimentacidn axial de refuerzo y teniendo medios en
ellas medios impulsores proveyendo para impulsidn de los
medios de enrollamiento de refuerzo independientemente

de las posicliones relativas de los dispositivos alimen-
tadores a lo largo de los seccionados soportes de poste.
36, Un procedimiento, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 32 a 35, en el que el esquipo realizador es-
tacaracterizado por el hecho de que el dis-
positivo formador estd rigidamente montado en la estruc—
tura de torre debajo de los dispositivos de alimentacion
de refuerzo y el mecanismo de traccidn estd conectado con
la torre por vna Jjusnta provista pars desviarlo con res-
pecto al dispositivo formador y dependiendo de esta Jjun-
ta el mecanismo de traccidn,

37, Un procedimiento, segin la reivindicacidn 36,

en el gue el equipo realizador estdcaracteris a
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d o por el hecho de que el mecanismo de traccidén inclu-
ye pares opuestos de elementos de agarre encajables con
el articulo formado mas alla del extremo de descarga del
paso formador de manera de tirar del articulo formado a
través del paso formador, y estd provisto un armazoén pa-
ra. montar los elementos de agarre del mecanlsmo tracior,
v medios de montaje del armazoén tractor en dicha estruc—
tura de armazoén incluyendo la junta flexible proveyendo
libertad para el cambio en posicion engular del mecanis-
mo ‘tractor con respecto al dispositivo formador.

38, Un procedimiento, segun las reivindicaciones
36 o 37, en el que el equipo realizador esta ¢ a  a o-
terizado por el hecho de que la junta compren-
de una junta de bola y alveolo.

39 Un procedimiento, segun cuelquiera de las rei-
vindicaciones 22 a 38, en el que el equipo realizudor
esté caracterizado por clhecho de quo los
mediog de potencia para dichos medios de enrbllamienco
eston situados debajo de uno de los dispositivos infario-
res de alimentacion, y hay medios de transmisidn que se
extienden a través del dispositivo de enrollamiento mds
bajo ¥y conectan a dicho disposgitivo en sug medios desde
dichos medios de potencia.

40, Un procedimiento, segin la reivindicacidn 39,

en el que el equipo realizador esti caract eri z a

- 60 -
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d o por el hecho de que 10s medios de transmisidn de
potencia para impulsar los medios de enrollamiento desde
los nedios de potencia, incluyen un eje de transmision
seccionado que tiene juntas separables para separacién

de dichos separables dispositivos de alimentacidn.

41, Un procedimiento, segiun cualguiera de las rei-
vindicaciones 12 a 40, en el que el equipo realizador es—
tacaracterizado porel hecho de que el me-
canismo tractor tiene una parte actuante rotatoria, in-
cluyendo también el dispositivo de alimentacidn uns par-
te rotatoria para efectuar un movimiento de enrollamien-
t0 de un elemento de refuerzo alimentado al mismo, y una
conexion sincronizando en interrelacidn el funcionamien-—
t0 de dicha parte rotatoria del mecanismo tractor y el
dispositivo de alimentacidn.

42, Un procedimiento, segun la reivindicacidn 41,
en el que el equipo realizador esté'c aracter i za-
d o por el hecho de que incluye medios que proveen gl-
ternativamente diferentes velocidades sincronizadas de
dichas partes rotatorias del mecanismo {ractor y del dis-
positivo alimentador.

43. Un procedimiento, segun las reivindiceciones

41 o 42, en el que el equipo realizador esté car a c -
terizado por el hecho de incluir medios que pro-

veen alternativamente direcciones inversas de rotacidn
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de las partes rotatories para efectuar enrollamiento del
elemento de refuerzo, como comperado con la direccidn de
rotacidn de parte actuante rotatoris del mecenismo tractor.
44, Un procedimiento, segin las reivindicaciones 41,
42 0 43, en el que el equipo reaslizador estd c a r a ¢ % e-
rizado por el hecho de incluir mediog de potencia
para accionar el mecanismo tractor y el dispositivo gli-
mentador, incluyendo dicha conexién sincronizadora medios
de interconexidn de los medios de potencia con el mecanis-
mo tractor y el dispositivo de elimentacidn.
45, Un procedimiento, segin cualquiers de las reivin-
dicaciones 4L & 44, en el que el equipo realizador estd
caracteriszado por el hecho de incluir medio
proveyendo para desviacidn relative de la linea de sraceidn
del mecanismo tractor con respecto al dispositivo alimen—
tador de refuerzo, incluyendo la conexidn sincronizadora
medios flexibles acomodando le desviacidn relativa fel me-
canismo tractor y el dispositivo alimentador.
46, Un procedimiento, , con su equipo realizador, pa-
re, fabricar ertf{culos de resina reforzados con fibras.
Segun se describe ¥ reivindica en la presente me-
moris que cosnta de sesente y dos hojas foliadas y mecano-
grafisdes por una sola cara y de cinco léminas de dibujos.
Madrid, a 31 de Julio de 1964

UNIVERSAL MOULDED FIBER GLASS CORP.
JAIME ISERN
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