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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION

formulada el 21 de enero de 1.966, con el mim. 322.006%

en A

EsSPANA
por VEINTE afios

a nombfe de UNIVERSAL MOULDED FIBER GLASS CORP., entidad
norteamericana, establecida en Bristol, Virginia, Estados
Unidos de América, por:
YUN APARATO PARA LA FABRICACION DE LONGITUDES CONTINUAS DE

UN ARTICULO TUBULAR"

Este invento se refiere a la produccién de arti-
culos de resina reforzados con fibra y concierne en parti-
cnlar a un método v un ararato para fabricar articulos re=-
forzados con fibra de forma de seccidén transversal distinta
a la cilfndrica, por ejemplo, un articulo de forma cuadrada
o angular, ya sea tubular o macizo, © articulos tales como
miembros de canal, piezas angulares y vigas en I,

Uno de los principales objetivos del invento es
proporcionar un método y equipo mediante cl cual puedan prg

ducirse artfculos de la clase a que se ha hecho referencia
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en longitudes continuas, mediante la alimentacién o sumi
nistro de elementos de refuerzo alargados, por ejemplo me
chas o tiras de material fibroso, mientras que, al propio
tiempo, se proporciona la disposicidén de tales elementos
de refuarzo o fibras diversas de los mismos no solamente
en sentido longitudinal del articulo alargado que ée fa-
brica, sino también en direccidnes transversales anlﬁ lon
gitud de los ariticulos que se fabrican. De esa formé, un -
articulo tal como por ejemplo una viga en I, tendrg fibras
de refuerzo orientadas en ella tanto en sentido langitudi-
nal de la viga en I como también transversalmente a la lon
gitud de la viga en I, incluyendo la disposicidn transverw
sal al alma y a las alas de la viga en I. Como otro ejemplo,
de acuerdo con el invento, puede proporcionarse un angular,
por ejemplo un tubo cuadrado, que tenga fibras de refuerzo
orientadas no solamente en sentido longitudinal del tubo =~
si no también en sentido transversal del mismo en las diver
sas partes relativamente en 4dngulo de la pared del tubo.
Aunque puede ser posible, mediante ciertos tipos
de operaciones de tendido a mano, lograr las orientaciones
de las fibras de refuerzo contempladas en el presente inven
to, no ha sido practicabb hacerlo en un tipo continuo de -
operacidén en la cual el articulo es fabricado progresivamen
te en trozos de cualquier longitud deseada. Por la designa-
cidén de dontinuo, que aﬁui se hace; no se pretende signifie
car solamente una operacidn que se efectia de manera contie
nua v constante como una cuestién de tiempo, sino ademds =
cualquier operacidn con la cual se forman lojgitudes contiw
nuas del articulo que se fabrica, incluso aunque puedan -

existir interrupeciones periddicas o irregulares en la operé



10

15

20

25

30

322062

La Forma en que se logran los anteriores ob=-

cidén de produccidne.

jetos y ventajas, expresados de un modo muy general, Jjun
tamente con otros que se sefialan en lo que sigue © que =
se ocurrirdn a los expertos en la técnica, se verd clara
mente de la descripecidn que sigue, con referencia a los
dibujos que se acompafian, en los cuales:

La Fige 1 es una vista complcta de contsrno, -
en general horizontal, de un aparato construfdo dé.acueg
do con el presente invento y destinado a producif longi~-
tudes continuas de un tubo sustancialmente cuadrado;

La Fig. 2 es una vista seccionada vertlcai,'a
escala ampliada, de una parte del equipo empleado de acuexr
do con el presente invento, mostrando la vista una parte
superior del aparato de la Fig. 13

La Figs 3 es una vista seccionada vertical, a
la escala de la Pig., 2, mostrando otra parte del equipo -
empleado de acuerdo con el presente invento, ilustrando -
la vista una parte central inferior de la Fig. 1;

La Fige. 4 es una vista, a una escala todavia mis
ampliada, de una estructura de formacién de refuerzo usada
en el aparato de la Fig, 1, con partes recortadasy .

La Pig. 5 es una vista seccionada transversal -
tomada como se ha indicado por la linea 5=5 de la Fig. 2,
v a la escala de las Figs. 2 v 33

La Pig. 6 es una vista seccionada transversal -
tomada como se ha indicado por la 1fnea 6-6 de la Tig. 3,
y a la escala de las Figs. 2 y 33

La Fig. 7 es una vista seccionada transversal,

tomada como se ha indicado por la linea 7-7 de la fig. 4,
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pero 2 la misma escala de las Figs. 5 vy 63

La Fig. 8 es una vista en alzado fragmentada
de una modificacién del equipo del invento destinada a
la produccidén de un miembro de canal en lugar de-a la =
producecidni.de un tubo cuadrado, como en las Figs.. 1 a 73

La Pig. 9 es una vista de partes del equipo de
la Fig. 8, pero representada en perspectiva y coan algunas
partes relativamente separadas, para ilustrar asi .clara-
menite la construceidén y la disposicidén de las mismass

La Fig. 10 es una vista seccionada verticél, -
tomada como se ha indicado por la linea de seccién 10-10
de la Fig. 8

Las Bgus. 11 2 15 inclusive, son vistas seccio=~
nadas transversales u horizontales, tomadas sustancialmen
te como se ha indicado por las lineas de seccidn 11-11 a
15-15 de la Fig. 8, pero a una escala ampliada en compa-
racidén con la de la Fig. 8j

Las Figs. 16 a 20 inclusive son vistas similares
a las de las Flgs. 11 a 15 inclusive, pero en que sé ilus~
tra otra modificacidén del equipo de acuerdo con el invento,
estando destinado este equipo a la produceién de una pieza
angulaxr; iy

Las Figs. 21 a 2% inclusive son vistas similares
a las de las Pigs. 11 a 15 inclusive, pero en las cque se «
ilustra todavia otra modificacidn, estando destinado el -
equipo en este caso a la produccidén de una viga en I.

A continuaciédn se describe la disposicién real -
v funcionamiento del aparato, tal como el que se ha ilustra
do en la Fige. 13

En la parte central inferior de la fipgura se ha

- U e
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provisto un dispositivo de formacién 26, teniendo ese dig
positivo un paso de formacidn que se extiende en general
verticalmente a su través, en el cual hay un micleo que =
coopera con él para nroporcionar un paso de forma.de seC-
cidn transversal que se adapta sustancialmente a la,ﬁel -
articulo tubular que se fabrica. El micleo comprende la =-
parte inferior o una prolongacién inferior de un meéanis-
mo para dar forma y guiar a los refuerzos fibrosos-é_ser
alimentados al paso de formacién, En la Fig. 1 se ha'indi—
cado esa estructura de un modo general por el nﬁmef6527. -
Los detalles de la construccién y forma de las diversas -
partes de la estructura 27, y también de la prolongacién -
de nidcleo de la misma, se considerardn mds detenidamente -
en lo que sigue com referencia a otras figuras. Aqui, sin
embargo, es de hacer notar que,como se ha representado en
la Pig. 1, varios elementos de refuerzo son tendidos sobre
la estructura 27 y alimentados hacia abajo sobre la super~
ficie de esta estructurg dentro del paso de formacién en -
el dispositivo 26. Como se ve hacia la parte superior de -~
la Fig. 1, una serie de mechas 28 son llevadas radialmente

hacia dentro desde fuentes adecuadas de un suministro (no

representado) y son hechas pasar a través de aberturas ra-'

diales en la placa de gufa 29, desde la cual som entregadas
en una capa u hoja a travéds del embudo 30 a la superficie
exterior de la estructura 27.

Las tiras fibrosas, tales como la indicada emn 31,
son arrolladas helicoidalmente sobre la capa de mechas 28,
constituyendo esas tiras una segunda capa de refuerzos. Las
tiras 31 pueden ser suministradas desde carretes apropilados

arrastrados por una plataforma giratoria 32 que gira alrede

-5 -
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dor del eje de la estructura 27. Puesto que los refuerzos
son hechos avanzar hacia abajo sobre la superficie de la
estructura 27 durante el arrollamiento de las tiras 31, -
las tiras soﬁ de ese modo arrolladas helicoidalmente. sobre
la estructura 27. Andlogamente, en una estacidn debajo de
la plataforma giratoria 32, se ha provisto otra plataforma
giratoria 33, sirviendo esta plataforme giratoria péra -
arrastrar carretes 34 de mechas los cuales son tamﬁién arro
llados sobre la estructura 27 encima de las tiras 31,‘sien-
do también tendidas esas mechas en forma helicoidal;.En la
estacidn siguiente subyacente, una plataforma giratérla 35
arrastra carretes 36 de mecha adicionales, vy esa plafafor-
ma giratoria estd destinada a rotar en el sentido ommesto
al de la plataforma giratoria 33, a fin de proporcionar una
capa u hoja arrollada helicoidalmente de mechas de sentido
opuesto.

A continnacidn se arrollan tiras fibrosas adicio=-
nales 37 en forma helicoidal cncima de las mechas a que aca
ba de hacerse referencia, efectudndose esto mediante rota-
cidén de una plataforma giratoria 38 que lleva carretes de -
suministro anroniados para las tiras 37

La siguiente capa de refuerzos entregados compren
de una serie adicional de mechas 39 introducidas radialmente
y alimentadas axialmente a la estructura 27, de una manera -
similar a las series de mechas 28 anteriormente descritas.

Una hoja o cana exterior final de refuerzos es en-
tregada a la estructura 27 en forma de tiras fibrosas 40 su-
ministradas desde carrctes 41, siendo tendidas esas tiras spo
bre la estructura 27 en una direccidén axial en un punto a -

poca distancia por encima del dispositivo de formacidn 26,
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Se comprenderd que las capas de refuerzo pue-

den ser dismuestas de manera diferente, de acuerdo con
las necesidades especificas de refuerzo del articulo =
particular que se esté fabricando, Por ejempla, .puede -~
cambiarse el orden de anlicacidn de mechas, timqgg ete.
También pueden omitirse algunas o afiadirse otrqs;_si ge
desca. ‘

Estd asimismo previsto que las diveréég capas
u hojas de refuerzoc serdn impregnadas con material de -
resina lfquida endurecible por calor, y ello seléﬁectﬁa
por entrega de tal material de resina a tfavés dé‘ia 1f
nea de suministro 42 v de las tuberias ramificadas 43 -
(véase la Pig. 2) al espacio anular 44 proviwto entre la
parte mds superior 27a de la estructura 27 y un manguito
45 que la circunda. El extremo inferior del paso anular
L4 termina en un orificio anular 46 desde el cual es dis
tribuido el material de resina liquida sobre la superfi-
cie exterior de la parte intermedia 27b de la estructura
27. Se proporciona concentricidad del manguito 45 y la =
estructura 27a mediante elementos de situacidn espaciados
bBa, en forma de tres o cuatro pequefias protuberancias -
en la superficie interior del manguito 45. 3 :

Como se ve en las Figs. 1, 2 v 5,1la estructura
27 esti soportada por su extremo superior mediante una =
tuerca 47 roscada al extremo superior de la parte 27a vy
descansando sobre un racor 48 el cual es a su vez sopore
tado por la tapa 49 de la estructura de torre representa
da en la Pig. 1, por medio de la cual estdan montadas las

diversas partes del aparato. Bl manguito 45 estd también

montado sobre la tapa 49 por intermedio de placas supe=
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rior e inferior 50 y 51. La placa 50 estd sujeta a la ta

pa 49 por medio de espdrragos, uno de los cuales se ha in
dicado en 52 en la Pig. 2. La placa 51 soporta al mangui-
to 4%, estando sujeta la placa 51 a una parte de la tapa
4o por medio de una serie de tres esparragos 53 (védnse -
las Figs. 2 ¥ 5). Tres espdrragos adicionales 5%, que al=-
ternan en posicidn con los espdrragos 53 en tornc a la =
placa 51, sirven para ajustar el espaciamiento de la placa
51 con respecto a la tapa 49, sirviendo los espérrégos 53
para apretar la conexidn en cualquier posicidn ajﬁstada.
Puesto que el manguito 45 estd suspendido desde la placa
51, esta disposicidn provee al ajuste vertical del'manguito
45 con respecto a la parte 27a de la estructura 27. De ese
modo puede ajustarse el tamafio del orificio anular 46, a -
fin de controlar la cantidad de flujo de resina y por tan-
to la cantidad de resina entregada a la superficie de la -
parte 27b de la estructura 27.

Esta disposicidn del manguito 45, y su forma de
asociacidén con la estructura 27, proporciona un sistema -
eficaz para distribuir uniformemente la resina circunferen
cialmente sobre la superficie de la parte 27b de la estruc
tura 27, vy ello es de importancia para asegurar una impreg
nacidn uniforme de todas las hojas o capas de los refuer-
zos que son tendidas o arrolladas sobre la estructura 27.

Estd previsto que se entregard a la parte 27b -
de la estructura 27 un exceso de resina (una cantidad su-
perior a la requerida nara impregnar la totalidad del re-~
fuerzo fibroso y llenar el paso de formacién), cuyo exceso
se acumulard en el depdsito o cubeta 55 (véase la Fig. 1)

v rebosard desde esta a la cdmara anular 56, desde la cual
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serd entrezada a través de la conexidén 57 a una bomba 58,
la cual sirve para alimentar resina a la linea de suminig
tro 42 a que anteriormente se ha hecho referencia.

Se llama ahora particularmente la atencién res-
pecto al hecho de gue la parte 27b de la estructapng? es
de forma cilindrica (véanse las Figs. & v 7), mientfas -
que la parte 27c (véanse las Figs. 3, 4, 6 vy 7) ?éiqe sec
¢idn transversal angular, en este caso cuadrada, b;ra co0
perar asi{ con un paso cuadrado en el dispositivo dé forma
cién 26 y proveer por tanto a la formacién de un articulo
tubular de seccidn transversal cuadrada. Como se ve en las
Figs. 3 v Lk, hay una zona de transicién entre la'pﬁfte ci
lindrica 27b y la parte 27c, estando indicada esta'éona de
transicién en la Fig. 4 por la ménsula 27d. La zona de =
transicidn aparece también en la Fig. 7 en 27d. De acuerdo
con la disrosicidn nreferida, el nerimetro, o medida peri-
férica, de la parte cuadrada 27c¢ es sustancialmente el mis
mo que la circunferencia de la narte cilindrica 27d., Se -
prefiere ademids que envcada seccidén progresiva a través de
la parte de transicidn 27d, se conserve aproximadamente =
la misma medida periférica. De esa forma, al ser hecha avan
zar la envolvente de refuerzo a lo largo de la estructura
para dar forma y guiar 27, los refuerzos no experimentan -
tendencia alguna a ensancharse o a aflojarse.

De las Figs. 3 v 6 se verd que el disnositivo de
formacibén 26 comprende una funda o envuelta exterior 59 y
una envuelta dnterior 60 que cooperan para proporcionar en
tre ellas un espacio, el cual estd dividido en partes o sec
ciones en sentido axial de la estructura, proveyendo con -~

ello al flujo de medios de transferencia de calor a través
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del dispositivo 26. Especi{ficamente, estd previsto que

circule un medio de calentamiento a travéds de la parte
més inferior del espacio entre las envueltas 59 y 60 por
medio de conexiones 61, sirviendo ese medio de calenta-
miento para elevar la temperatura de la resina a madida
que ésta pasa a través del paso de formacién, solidifican
do con ello la resina. Junto al extremo superior o de entra
da del dispositivo de formacién 26, la seccidn méesunerior
del espacio entre los manpguitos 59 y 60 es suministrada -
con un medio refrigerante a través de las conexiones 62,
siendo esto de imnortancia a fin de mantener al meterial
de resina liguida endurecible por calor a una tenperatu=-
ra inferior a la temperatura de solidificacidn, v con obje
to también de aislar o separar la resina en el depdsito de
resina 55 con respecto a la zona de calentamiento, e impe-
dir de ese modo un curado no descable o nrematuro de cual-
gquier cantidad aprecidble de resina en el depdsito 55. Se
observard también de las Figs. 3 y 6, gue el propio paso
de formacidn estd provisto en el dispositivo de formacidén
26 dentro del miembro 63, el cual tiene una superficie ci-
1{ndrica exterior circundada por el manguito interior 60
v el cual tiene una abertura interior de forma cuadrada o
angular que coopera con la parte cundrada 27c de la estruc
tura 27 a fin de definir el paso de formacidn para dar -
forma y formar un articulo tubular de forma cuvadrada, es=
tando indicado tal articulo en P en la TFig. 6.

Si se desea, la parte de micleo 27c de la estruc
tura 27 puede estar provista de medios de calentamiento y
también de medios refrigerantes, en regiones correspondien

tes a las regiones de calentamiento v de refrigeraciémn pro

- 10
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vistas en el dispositivo de formacién 26. En 1la Figs 7

se verd que la parte de micleo 27c¢ tienme un 4nima cilin

drica interna en la cual pueden ser insertados recipien
tes angulares para medios de refrigeracién v calen%amigg
to. A través de tales recipientes pueden hacersé'péycular“
medios de refrigeracidén o de calentamiento, por e&nmplo
mediante conexiones de tuberia que entran por l@‘éa;te

. e
superior de la estructura 27, habiéndose represeéf?do va~

rias de tales conexiones em 27e¢ en la rarte superior de =
la Tig. 2 o

La parte del extremo de entrada del paso de for
macién estd deseablemente abocinada con una aber%g%é de -~
entrada ensanchada, como se ha indicado en 63a eﬁ-ié Fige
3, a fin de proveer a la corpresidén de los refuerzos im=
pregnados a medida que estos entran por el paso de forma-
cidn.

El artfculo estd destinado a que se tire de é1
a través del paso de formacién por medio de un mecanismo
tractor situndo debaj; del dispositivo de formacién 26;
comprendiendo este mecanismo tractor, ventajosamente, un
par de dispositivos de via de oruga indicados en gemeral
en 6464 (véase la Fig. 1), llevando cada via de ,oruga -
una serie de blogques de agarre 65 destinados a coger el -
articulo solidificado al ser éste entregado desde el extre
mo inferior o de descarga del paso de formacién y, por -
aplicacibn de friccidn con el articulo; tirar del articu-
lo sacédndolo del disnositivo de formacidn. Se confia en =
esta accidén de traccidn para hacer avanzar la envolvente

de refuerzos impregnados hacia abajo sobre la estructura

27y v hacer avanzar por tanto los refuerzos desde la parte

- 11 =
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cilindrica 27b a través de la parte de transicidn 27d
sobre la parte cuadrada 27c.

Al proporcionarse una estructura de conforma-
cién v gufia 27 de la clase anteriormente deserita;ves -
posible arrollar diversos elementos de refuerzo.sohre la
parte cilindrica 27d, sin tropezar con el inconveniente
de los factores de aceleracién v de deceleracidén, .con los
cuales se tropezarf{a en caso de arrollar tales elementos
de’ refuerzo sobre un disnositivo angular, tal como la par
te angular 27c, que se adapte a la forma del articulo que
se desea fabricar,

Lo que antecede hace posible la produccidn con
veniente de diversas formas distintas a las formas cilin-
dricag, incorporando elementos de refuerzo extendidos u
orientados no solamente en sentido longitudina®d de la pie
za que se fabrica, sino también transversalmente a la mis~
ma, es decir, en sentido periférico de la pared en el caso
de un articulo tubular angular. También puede obtenerse -
una ventaja similar en relacién con la produccidn de arti
culos de otras diversas formas, por ejemplo un articulo
tubular de forma ovalada, o incluso un articulo tubular -
que tenga la forma general de una pieza acanalada o viga
en I.

Andlogamente, es posible, de acuerdo con el in-
vento, producir diversos articulos de seccidén maciza, que
tengan elementos o fibras de refuerzo extendidos u orien-
tados, no solamente en sentido longitudinal del artfculo,
si no también en sentido transversal del mismo. Ello se =
logra de acuerdo con el invento dando conicidad a la estrugc

tura de conformacién del refuerzo, hasta un punto de ter-

- 12 -
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minacién en el extremo de entrada del paso de formaeién,

o aguas arriba del mismo.
Un ejemplo de esta modificacién del invento se

ha ilustrado en las Figs. 8 a 15 inclusive, en las‘éﬁales
se ha representado una disnposicidn parapoducir uﬁVmiembro
de canal de sceccidn maciza. Bn cste caso se emplea un dis-
positivo de formacién que incorpora un par de par%qﬁirela~
tivamente separables 66 y 67, conformadas apropiadamente -
de manera que una vez montadas con las tiras espaciadoras
68, se proporciona un naso de formacién o cavidad de forma
de canal, como se ha indicado en 69 en la Tig. 15.;155 par
tes superiores de los miembros 66 y 67 estén deseableﬁente
provistas de cavidades para la circulacidén de un medio de
refrigeracidn, teniendo conexiones 70,

También se han provisto savidades que tienen co-
nexiones 71 para la circulacidén de un medio de transferen-
cia de calentamiento em la parte inferior del dispositive
de formacidn. .

También se ha nrovisto una estructura 72 para dar
forma y guiar al refuerzo, siendo la narte superior de esa
estructura cilindrica, como en la primera realizacién, y -
estando destinada a estar asociada con.los meéani;mos de -
arrollamiento e impregnacidén del refuerzo, por ejemplo de
la clase ilustrada en la Fig. 1 y anteriormente descrita,
Hacia su extremo inferior, la estructura 72 es conformada
progresivamente con diversos contornos diferentes, inicial
mente a una forma oblonga como la indicada en 72a en la Fig
12, v luego a una forma oblonga 72b que tiene alas 72c¢c, co
mo se ha ilustrado en la Fig. 13, y finalmente a una forma

de canal que comprende un alma o base 72d de canal y alas

- 13 =
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Se reclama ahora la atencidn hacia el hecho de

2e (véase la Fig. 14).

que, como se ve en particular en la Fig. 10, la estructu
ra 72 tiene conicidad hasta un punto de terminacidéi exac
tamente en el extremo de entrada del paso de forﬁécién -
69. Por otra parte, como se ve en las Figs. 8, 9, 10, 13
¥ 1&, una zapata 73 de guia estd colocada para coopérar
con la estructura 72 vy nara hacer que el refuerzo entre
en.la parte entrante de la estructura 72 entre las alas -
que se desarrollan progresivamente 72c¢~72e.

La manera que el refuerzo cambia progresivamenw
te de forma en la disposicién de las Figs. 8 a 1%, podrd
aprediarse con bastante .claridad de la comparacidn de las
Figs., 11 a 15,’en las cunales se ve que el refuerzo tendi-
do originalmente sobre la estructura 72 en forma de un ci
lindro C, cambia primero a la forma oblonga C1 vy luego =
adopta progresivamente la forma de canal, pasando por las
fases indicadas en C2 y C3 en las Figs. 13 y 14, haciéndo-
se finalmente que adonte la forma de canal completo del pa
so de formacidén 69, provevendo con ello a la produccidn de
un canal de seccién maciza.

Con refuerzos tendidos sobre la estructura 72,
de tal manera que incluyan al menos algunos clementos de
refuerzo los cuales estdn arrollados helicoidalmente sobhre
esa estructura, por ejemrlo tiras de refuerzo o mechas de
refuerzo o unas y oftras, en la disposicién representada en
la Fig. 1, el articulo formado incorporard varias Tibras
de refuerzo que se extienden transversalmente a la longi-
tud del canal que se produce. Dicho con otras palabras, -

tal pieza tendrd fibras de refuerzo extendidas a través -

- 14 -
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de la base o alma del canal, v también en sentido transver
sal de las alas del mismo. Ccombinando tales refuerzos -
arrollados helicoidalmente con otros que son alimentados
a la estructura 72 en direcciédn axial, es posible ohtener
un miembro de canal reforzado con fibras, tanto 1bng;tudi-

nal-es como transversalers, v ello proporciona un anticulo

de gran resistencia, e

Tn velacién con I1na Ti~va, 16 a 20 inelusive, se
hace notar nuevamente que esas figuras corresponden a las
Pigs. 11 a 15 inclusive, »ero ilustran los mismos nprinci-
nios penerales anginlar, en lugar del miembro de caﬁéi Pro-
ducido de acierdo con las Tips. 8 a 15. Para esteifin se =~
emnlea una estructura de dar forma v guiar al refuerzo, que
tiene una parte cilindrica indicada en 74, y ésta se adel-
saza o cambia de Torma progresivamente hasta una sececildn
cuadrada como se ha indicado en 75, ¥y luego a una forma an
gular 76 de alas gruesas, como la renrcsentada en la Fig,
18, ¥ finailmente a una forma angular 77 de alas delsadas -
como la renresentada en la Fig. 19. Una zapata de gufa 78
situada de manera similar a lazanata de guia 73 represen=
tada en las Figs. 8, 9, 10, 13 v 14, se¢ emplea también a -
fin de hacer que el refuerzo sc adapte a la formaidel lado
entrante de la estructura 76 y 77, desde la cual es desde
luego entregado el refuerzo a la cavidad 79, formada entre
las partes 80 y &1 del disnositivo de formaciédm.

Una serie similar de figuras, 21 a 25 inclusive,
ilustra la manera de emnlear los principios del invento en
la formacidén de una viga en I de seccidn maciza. En este -
caso, la estructura de conformacidén y gufa para el refuer-

zo tiene también forma cilindrica en su narte superior, co

- 15 = .
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mo se ha indicado en 82, luego cambia la forma progre-

$: snzen
T )

. sivamente a una oblonga 83, y desde esa forma a la forma

84t con alas pequefias, vy finalmente a la forma 85 en la -
cual las alas estdn mds desarrolladas a la manerz re la
viga en I que se ha de fabricar. En este caso se han pro
visto dos zapatas de gufa, una a cada lado de la estruc-
tura 84-85, estando indicadas tales zapatas en 85 vy 87;
v estd por supuesto nrevisto que éstas estardn también -
colocadas de la manera general indicada para la zapata =
de guia 83 en las Figs. 8, 9 y 10. Finalmente, el-refueg
zo formado se entrega desde las estructuras de guiav85,
86 y 87 a la cavidad 88 formada entre los miembros 39 vy
90 del disrositivo de formaciéﬁ. De esa mancra se forma
una vigan en T de seccidn maciza.

En relacién con cada una de las realizacidnes
representadas resnectivamente en lasg Pigs. 8 a 15 inclu-
sive, en las Figs. 16 a 20 inclusive v en lns Figs. 21 =-
a 25 inclusive, han de tenerse presentes diversos facto-
res, incluyendo el hecho de que tanto los elementos de =
conformacidén v gufa, como las gzapatas cooperantes termle-
nan todos en el extremo de entrada del paso de formacién
Ademds, estd previsto en cada caso que el extremo de enw-
trada del paso de formacién esté abocinado en una abertuw
ra de entrada ensanchada, a fin de proporcionar la compre
sidén progresiva del refuerzo a medida que 4ste entra en la
parte del paso de formacidn que se adanta a la forma del
artfculo a ser fabricado.

Se comprenderd también, por supuesto, que en ca
da caso estd previsto que el refuerzo sea impregnado con

resina liquida endurecible por calor, como en la nrimera
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realizacidn descrita, v ello puede efectuarse de la ma-

v

nera indicada en la Fig. 1 v descrita con referencia a -~

esa fipura.

En las tres realizaciones presentadas en las
Figs. 8 a 25 inclusive, estd previsto ademds que énicada
caso lé dimensién periférica de la estructura de ébéformg
cidén y gufa para el refuerzo se mantenga a~roximadamente
la misma en toda la longitud de esa estructura y désde la
regién en que la estructura es cilindrica, a través.de la
regién de transicidn, hasta la regidn final de la ﬁisma.

Si se desea, las estructuras de conformecién
v pufa del refuerzo nara producir diversas formas, tales
como las representadas en las Fips. 8 a 25 inclusive, pue
den estar extendidas a través del disnositivo de formacidn.
en cuyo caso se producirdn articulos de seccién hueca en
lugar de articulos de seccldn maciza.

En relacidn con todas las realizaciomnes aqui -
ilustradas v descritas, deberd temerse presente que no es
nreciso que el equipo se disnonga verticalmente como en -
la Pig. 1. Por lo que resnecta a las caracteristicas dife
renciadoras de este invemto, la posicidn del equipo no =
tiene trascendencia. :

La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Estados Unidos de América, con fecha 22 de enew-
ro, de 1.965, 'bajo el nimero 427.312, se acoge a los bene~

ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-~

dad Industrial.
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Los puntos de invencién propia v nmueva que se pre.
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Tnvencidn, en Bsnafia, por VEINTE afios, son los siguiontes:

1.- Un aparato para la fabricacidn de loﬁgiéudes
continuas de un articulo reforzado con fibras de forma en sec
cién transversal distinta a la cilindrica, que compreude un
dispositivo de formacidn que tiene a través de él un naso, -
al menos una parte del cunal es de forma emn seccidn *transver-
sal que se adanta sustancialmente con la forma de seccidn -~
transversal del articulo que se Tabrica y .a través del cual
se hacen pasar materiales de refuerzo y de resina liquida y
en el ctal es solidificado el material de resinaj; un mecanig
mo para dar forma al refuerzo vy guiarlo dismuesto aguas arri
ba del paso de formacidn y que incluye una estructura cilin-
drica sobre la cual estd destinado a ser colocado un refuer-~
zo fibroso, mecanismo que gira alrededor del eje de dicha eg
tructura cilindrica para efectuar arrollamiento del refuerzo
fibroso alargado sobre la estructura cilindrica, medios nara
impregnar el refuerzo con un material de resina liquida endu
recible, un mecanismo tractor que puede coger al articulo sg
lidificado mds alld del extremo de entrega del pasgo de forma
cibén nara hacer avanzar el refuerzo arrollado a lo largo de
la estructura cilindrica v dentro v a través del naso de -
formacién, incluvendo ademds el mecanismo de pguiar v dar fo¥
ma al refuerzo; medios de dar forma para cambiar la forma de
seccidn transversal del refucrzo durante el avange por el me

canisno tractor, desde la forma adoptada sobre la estructu-
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ra cilindrica a la forma del paso de formacidn.

2.~ Un aparato para la fabricacién de un artfcu-
lo tubular, al menos el interior del cnal es de seccién -~
transversal angular v compuesto de material de resiida re-
forzada con fibras, que comprende un disnositivo de‘formg
cibdn que tienc a través de &1 un paso de forma en seccidn
transversal que se¢ adapta sustancialmente con la f&rﬁa de
gseccidn transversal externa del articulo tubular qgg 80 -
estd fabricando y a través del cual se hacen pasar materig
les de resina liquida y de refuerzo y en el cual sélsolidi
fica el material de resina, una estructura de ndc1g6<que -
tiene una parte que se extiende dentro del paso déiﬁérmaciGn
vy que tiene una forma en seccidn transversal anguiaf Que se
adapta sustancialmente a la forma de seccién transversal an
gular del interior del articulo tubular que se estd fabri-
cando, teniendo la estructura de ndcleo una parte de guia
de refuerzo que se nrolonga aguas arriba del paso de forma
cibén y de forma en'seqcién transwversal circular y de dimen
sidn periférica snstancialmente la misma que la de la parte
ngular, teniendo ademds la estructura de ndcleo una parte
de transicidén que intevcomecta las dos nartes primero mene
cionadas, un mecanismo que gira alrededor del eje:de la par
te de nidcleo de seccidn transversal circular nara efectuar
el arrollamiento de un refuerzo fibroso alargado en la par-
te circular del micleo, medios para impregnar el refucrzo
fibroso con un material de resina liquida endurecible y un
mecanismo tractor que coge el articujo solidificado mds -
alld del extremo de entrega del paso de formacién para =
avanzgar c¢l refuerzo arrollado desde la parte circular del

nicleo sobre la parte de transicidén y sobre la parte angue
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lar y dentro del naso de formacifn y nara extraer el arti-
culo Tormado tirando de 81 a través del paso de Formacibdn.

2.~ Un aparato segin la rveivindicacibén 2, en el -
cual secciones transversales sucesivas a través de . toda la
narte de transicidén del nidcleo tienen sustancialmente la
misma dimensidn roriférica que las nmartes angular v circu-
lar del micleos

L,~ Un aparato semin la reivindicacién 2, ¥ que -
ademds incluye un mecanismo adicional para suministrar otro
refuerzo fibroso alargado al micleo en un posiciénAen la =
cual la longitud del refuerzo se extiende paralela.a la -
longitud del nﬁcleo,_para ser avanwado a lo largo cdel mi-
cleo con el refuerzo enrollado creando asi medios para la
fabricacidn de un articulo de seccidn angular que tiene -
elementos reforzadores extendidos attialmente y poriférica-
mente.

Be.~ Un aparato segin la reivindicacién 2, y aque -
connrende también medios para conducir el mecanismo de arrg
llar el refuerzo a una velocidad angnlar constante alrede-
dor del eje de la narte cirenlar del micleo.

6o~ Un anarato segin la reivindicacién 1, para usar
en la fabricacidn de wn articulo tubular de seccidn transver
sal distinta a la cilindrica en el cual el dispositivo de =
formacidén inchuye un elemento de micleo que coopera para su
ministrar un naso de formacidn anular y en el cual el elemen
to de nicleo estd colocado como una continuacidn aguas abae
jo de los niedios de dar forma al refuerzo.

7e= Un anarato scmin la reivindicacién 1, para usar
en la fabricacidén de un articulo de seccién maciza distinta

a la cilindrica, en el cual los medios de dar forma de los
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medios de guiar y dar forma al refucrzo se colocan para -
guiar el refuerzo con forma dentro del extremo de entrada
del naso de formacidn pero eh el cual los medios de dar -
forma terminan cerca de la narte del paso de formacfzn de
forma en seccién transversal que se adaptan a la del arti-
culo que se¢ fabrica. ai

8.~ Un aparato segin la reivindicacién f,:ﬁara -
usar en la fabricacién de un articulo en seccién trapsver-

sal que tiene una parte entrante a un lado de é1, en_ el -~

cual los medios de dar forma del mecanismo de dar forma y
guiar al refuerzo incluven un miembro que tienen una“parte
entrante a un lado de é1 v una zapata de gufa que ¢g§bera
para hacer que cl refuerzo adonte una seccién tranévefsal
que tiene una parte entrante adaptada generalmente con la
del articulo que se fabrica.

9.~ Un anarato segin la reivindicacidén 8, para -
usar en la fabricacién de un artfculo de seccidn transver-
sal maciza que tiene una narte entrante a un lado de é1, -
en el cual el miembro de dar forma que tiemne lg parte en-
trante y la zapata de guia estd colocado para guiar el re-
fuerzo con forma dentro del extremo de entrada del paso de
formacidén pero se termina nrdéximo a la narte del ppso de =
formacidn de forma en seccidn transversal que se adapta con
la del articulo que se fabrica.

10+~ Un aparato para la fabricacidn de longitudes
continuas de un articulo reforzado con fibras, que compren-
de un disnositive de formacidén que tiene a través de é1 un
paso al menos una barte del cual es de forma en sececiédn trans
versal que se adapta sustancialmente con la forma en secciédn

transversal del articulo que se fabrica v a través del cual
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se pasan materiales de refuerzo y de resina liquida ¥y
en que el material de resina se solidifica, una estruc
tura de dar forma y guiar el refuerzo disnruesta apguas
arriba del paso de formacidn, un manguito que rodea di=-
cha estructura v gque coopera con ella para definir un -
canal anular de alimentacidn para entregar matefial de
resina licuida a la superficie de dicha estructura aguas
)
arriba del paso de formacidn, y medios para extender re-
fuerzo de fibra sobre la superficie hiimeda de resima de
dicha estructura para impregnar el refuerzo y para-sumi-
nistrar el refuerzo impregnado a lo largo de dicha astrugc
tura dentro y a través del paso de formacidn,
11.~ Un aparato segin la reivindicacién 10, en

el cual la parite de dicha estructura rodeada por dicho -
manguito es de dimensién en seccidn transversal menor que
la parte de dicha estructura a la cual se suministre la
resina siendo el manguito y dicha estructura relativamen-
te méviles axialmente para dar medios para la variacién
del tagmafio del extremo de descarga u orificio del paso -
de entrega de resina.

12.~ Un anarato para la fabricacién de lon-
gitudes contimas de un articulo tubular.

Tal v como se ha deserito en la Memofia que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian,

v con los fines que se han especificado.
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La presente Memoria consta de veintitres ho-

jas, escritas a mdquitia por una sola de sus caras.
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