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MEMORTIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION EN ESPANA por 20 afios

A nombre de KOPPERS CONPANY, INC,

entidad norteamericans

con domicilio en 1550 Koppers Building, Pittsburgh,

Pensilvanig, Estados Unidos de América.

por: "UN METODO PARA CONFORMAR PERFILES DE RESINA REFOR-

ZADA POR FIBRA"

(Clase Internacional B294)
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El presente invento concierne a las téc=~
nicas de extrusidn con traccién, es decir, al tipo de
operecidn para conformar perfiles o articulos a partir
de refuerzos fibrosos impregnados con una resina liqui-
da termoendurecible en el que los materiales son arras-
trados a través de una matriz metélice calenteda de con-
formacidn y curado por 'medio de un meeanismo de tracecidn
que coge el perfil solidificado més alld de le.matriz de
conformacién; En las operacicnes de ésta.clase, aun cuan
do Ja matriz 'metdlica comuniéa una textura superficial
déseable al articulo que se esté haciendo, el ritmo de
produccidn es relativementé bajo, en particular enm la
fabricacidn de perfiles de sececidn transversal sustan-
cial, debido a gque los materiales resinosos y también
los refuerzos fibrosos tienen una conductividad térmics
relativamente baja; en virtud de lo cunal el caleritamien~
t0 de 12 guperficie .dél perfil en la matriz de curado
requiere un tiempo considerable pare que penetrs el ca~
lor en el interior.del perfil que se estd haciendo.

En un esfuerzo por aumentar el ritmo de
produccién mediante tales técnicas de.extrusidn con trac
c¢idn, se ha propuesto utilizar.calentamiento del perfil
por alta frecuencis, especialmente radiofrecuencia, a
medida que el mismo atraviesa la esiructura de matriz.

Aunque esto aumenta la velocidad de'éurado, requiere el
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empleo de una matriz hecha de un material 'a iravés del
cual penetre el campo de RF para efectuar la deseada.ele
vacidn de la temperatura del pérfil -que se esté haciendo.
¥ de ese modo 'solidificar el material resinoso dentro de
la matriz, En algunos casos se han-empleado para este
fin metrices formadas de politetrafluoroetileno. Sin em-
bargo, las matrices hechas de materiales que son trans-
parentes con respecto al campo 'de RF:han presentado di-
versos problemas en su utilizacidn,:incluyendo inestabi-
1iddd con referencisa al perfil y désgaste excesivo. Ade-
més, la textura superficial de los matériales que son
trensperentes al campo de:RF.no sé adapta bien para pro-
ducir superficies lisas o pulidas de buena calidad sobre
el perfil que .se est4 haciendo.

.. Teniendo en cuenta lo que antecede, el pre
sente invento propoeréiona uns fécnica de ‘extrusién con
traceidn que, en.iealidad, combina las ventajas distin-
tivas de cada tipo de curado empleado "hasta.el presente
por separado, eliminando al propio tiempo los incohve-~
nientes' y desventajas de cada uno de ellos. Por tanto,
el presente invento prevé utilizar calentamiento por RF.
en tdndem con calentemiento superficial en una matriz -
metdlica de superficie lisa,.

Més especificamente, segin el invento se

hacen pasar refuerzos fibrosos,. tales como mechas de vi-
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drio, velos de vidrio y similares, a través de un depd-
sito o bafio de un material liquido de resina termoendu-
recible, por ejemplo, un materiel de resina de poliéster,
y los refuerzos impregnados se introducen despuds en un

5 campo de RF establecido, por ejemplo, entre un par de
electrodos espaciados y se hacen avanzar a través de di-
cho campo, y los refuerzos impregnados precalentados, mien
trag el material de resina estd todavie liquido, se en-
tregan seguidamente al extremo de entrada del paso de

10 conformacidn de un dispositivo metédlico de conformacién
destinado a ser calentado por eirculacidn de aceite o
por elementos de calentemiento eléctrico a fin de efec-
tuar un curado y una solidificacidn adicionales del ma-
terial de resina mientras estd recorriendo el paso de

15 conformacién.

.Se verd por lo eanterior que el calentamien
to por RF se utiliza para elevar la temperaturd de los
refuerzos impregnados de una maners répida y uniforme
por toda la seccidn transversal de la pieza o perfil

20 que se estd haciendo, y esto se.consigue sin poner los
refuerzos impregnados en contacto con un molde o matriz,
sino simplemente haciendo pasar los refuerzos impregne-
dos 2 travds del cempo de RF. Por tanto, el material de
resina 1liquido y normalmente pegjoso no necesita entrar

25 en contacto con el equipo de RF. El paso subsiguiente
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de los refuerzos impregnados precalentados & través del
peso de conformacidén proporcions la oportunidad deseada
pare poner las superficies del perfil que’se estéd haciég
do en contdcto con superficies metdlicas lisas de la es-
tructura de matriz, conformendo y perfilando con ello de
manefa exacta la piéza y calentando también adn més la
pieza & fin de efectusr la solidificacién de la misme en
el paso de la matris de conformacién, Debido & que el
material de resina ha sido previesmente calentado hesta
un’ panto préximo “a la températire de solidificacién, el
caiéntamiénto'adiéionalzféquéfiao para efectiar 1a soli-
dificacién en'el paso de conformacién puede realizarse
en un tiempo relativemente breve, o

Como consecuencia de ese uso en téndem del
calentamiento por RF y pér la matriz metdlica, se logra
un aumento muy sustancial del ritmo de producecién. Por
ejemplo, en el caso de una barra tipice de aproximada-
mente 19 mm de didmetro, la berra puede producirde en
todas partes con una velocidad 3 a 6 u 8 veces mayor que
1a velocidaed posible hasta ahora con otras técnicas de
extrusién con traccién.

Seguidamente se deseribe con referencia a
los dibujos que se acompafian la manera en'que se consi-
guen los objétos y ventajas anteriormente citados, juhﬁo

con otros que se les ocurrirédn a los expertos en la téc~
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nica del invento. En los dibujos: _

la figure 1 es una vista en alzado lateral
algo esquemética de un sistema de extrusién con traccidn
establecido de acuerdo con el presente inventos

lag figuras 2 y 3 son vistas en planta y
en alzado de un equipo para montar una matriz que se ha
de utilizar en una operaclén de extrusidén con traccidn
de la clase esquematlzada en la flgura 1,

la figura 4 es una.vista esquemética gena=-
ralizaeda de ciertas disposiciones de control destinadasg
a utilizarse en asociacidén con un equipo de la clase mos

trada en las flguras 2y 3y

la figure 5 es una visfa de otro sistema

Ge extrusidén con traccidn de acuerdo con el invento, pe-

ro incorporando caracteristicas modificadss o alternati-
vas. |

Al considerar la figure 1 se supone que el
equipo estd dispuesto para producir una barre, por ejem-
plo, una barra de 19 mm de diémetfo, a partir de resina
de poliéster reforzada con mechas de fibra de vidrio,
Ias mechas, indicadas en 6, pueden ser alimentadas desde
carretes o0 rollos de suministro 7. Aun cuando se indicén
dos carretes de suministro, se comprenderé gque en una
producecién tipica se empleardn muchos carretes de sumi-

nistro y muches mechas, las mechas se introducen en un
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‘quido que’ abandona &1 baﬁbjbbd-;as*ﬁeéhas}

depdsito o cubeta de resine 8 que contiene un bafio de mg
terial de resina 1fquido y se hacen avanzar & su través;
impregnéndose de este modo las mechas con el mgteﬁial'de
resine lfquido. Como se muestre en le figura 1, las me-
ohas se entregan desde el bafio de resina a través de uh
orificio indicado en 9, siendo preferiblemente circular
este orificio, cuando se hace una barra, y sirviendo pa~-
ra recoger las mechas' en forme de un haz y sirviendo ten

bien pera dosificar la’ cantided de material de resind 1f

. PG
o, A

‘Tos refuerzos impreghados se ‘entregan des-
puds & an puesto de precelentemientd’y 'se hdcen avahzar
a travéds del mismo, De acuerdo con este inventd;reste
puesto de precalentemiento comprende'un equipb de calen~
tamiento . por RF que’aitve 'pars establecer un campo de' RP
8 través del cual pasan’ lag mechas impregnadas, En las
reslizeciones ilustradas’ en los dibujos este cempo ‘se es
tablece entre un par de electrodos espaciados 10-10.

Las mechas impregnadas precalentadas entran
despuds en el paso de conformacidn de le matriz indicada
en 11, Pare muchos perfiles esta matriz puede ester-ven-
tajosemente dividida, 'y el paso de conformacién formedo
entre las partes de la matriz tendrd uns- seccién trans;

versal que se adaptard sustancialmente a la seéci&n -

transversal de la barra a producit. Si se desea, 1la ma-

._-7_



10

20

25

2-10-72

407087

triz puede comprender para barras redondas un tubo sin
costura, La matriz estéd hecha preferiblemente de metal,
por ejemplo, acero, y el paso de conformacidn & su tre-
vés estd provisto deseablemente de una superficie lisa,
obtenidae preferiblemente por cromado, de modo que servi-
ré para contribuir a dar une buena textura superficial
a la barra que se estéd formando. Ias partes de la matris
estén provistas también de medios de calentamiento, por
ejemplo, un paso tal como el indicado en 12 para la cir-
culac16n de un llquido de calentemiento, por ejemplo,
aceite, & fin de completar el eurado y efectuar la goli-
dificacidn de la barra que se esté formando. Cerca del
extremo de entrada de las partes de la mairlz estédn pre-
vistas ventajosamente unas cavidades 13 a través de las
cuales puede ser hecho circular un agente refrigerante,
por'ejemplo, aguaAa temperaturaé de suministro nprmales°
Estos pasos de'refrigeracién éervirén parsa mentener una
temperatura reducida éd el extremo‘derentrada de las pég
tes de la matriz, de modo que el material de resiha que
se acumule en la superficie del extrgmo de entradas no se
adherird ni solidificard, sino que pasaré por gravedad,
por ejemplo, al recipiente indicado en 14,

La barra conformada y solidificada R sale
de la estructura de matriz 11 y atraviesa une cdmara de

refrigeracidn 15 en la que pueden estar dispuestes unas
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boquillas 16 de pulverizacidn de agua para enfriar la ba
rra conformada antes de Qu entrada en ei mécanismo de
traceidén, que se muestre aqui{ comprendiendo un par de dig
positivos de traeceidn 1%—17 del tipo de oruga.

| Teniendo en cuenta la'déscripcidn general
anterior del equipo mostrado en la figura 1, se dirige
ghora la atencidn a ciertps caracter{éticas ope:acionales
importantes_y a clertos mérgengs de:condic;ones ée funeio
namiento, H | S

| El precalentador de RF puede trabaaar a ra

diofrecuencias ordinarias (por e jemplo, 1 a 30 MHz) 0

puede trabajar & laa 1lamadas frecuenclas de microondas

(por ejemplo, de 300 MHz 2 30 GHz), y la expresidn "radio
freeuencia“ el sfmbolo "RF* utilizados en esta memoria
se preténdé que sean ggnégicos con respecto & cualquier
siéteﬁa'dé calentaﬁiento por §ndas o dieldctrico de este
tipo general, con independen01a de la frecuencia., Unos
electrodos espaciados, tales como los indicados en 10—10
se utilizan adecuadamente para establecer el campo de REF
en el mergen de radiofrecuencisas, pero para las frecuenp
cias de microondas se emplea una cémara guiaondas, si
bien en ambos casos el equipo esté dispuesto para propor
cionar el paso de los refuerzos impregnados & través del
campo de RF generado.

Se prevé de acuerdo con el invento que las

-9 -
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partes del equipo de Rf que establecen el campo estén se
paradas o dispuestas de modo que los refuerzos impregna-
dos puedan atravesar el campo establecido sin entrar en
contacto con ninguna parte del equipo. De esta forma, el
material de resina ordinariamente pegajoso se mantiene
fuera de contacto con el equipo de RF. ’

Es caracterfstico del calentamiento por RF
de materiales tales como las fibras de vidrio y el mate-
rial impregnante- de resina de poliéster gue- el calenta-
miento tenga lugar de forma sustancialmente uniforme por
toda la seccidn transversal de la masa que se estd ha-
ciendo avanzar a través del campo., De acuerdo con el pre
gsente invento, se prevé que el calentador de RF se ajus-
te o controle para llevar la temperatura en toda la masa
de material que se estd alimentado hasta una temperatura
que quede por debajo de aquélla a la que tiene lugar una
solidificacidn sustancial a la velocidad 2 la que circu-
lan los materizles por el sistema. Por tanto, los refuer
208 impregnados de resina alcanzan el extremo de entrada
de la matriz 11 mientras el materiel de resina estd toda
via liquido.

Se prevé también que el orificio 9 esté di
mensionado con relacidn a los materiales que circulan
por el sistema de mode que los refuerzos lleven consigo

una cantidad de material de resina liquida ligeramente

- 10--
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en exceso de la cantidad que (cuando se tome conjuntemen
te con el volumen de los propios refuerzos) llenard la .
seceibn transversal total del paso de conformacién de la
matriz 11. De este modo, puede asegurarse que sé llene -

5 00mpletémente la matriz y que se forme una barra sin de-
fectos superficiales de la clase que apareceria si el pa
g0 de conformacidn no estuviers completamente lleno. Da-
do ‘que el calentamiento por RF no efectda la solidifica-
cidn de la resina, .el exceso:de la resina alimentada es

10 fécilmente expulsado’o eliminado en el punto de .entrada
del material en el paso de: conformécidn, goteando o fiue
Yendo tal exceso .desde el extremo de enirada -de la: eg--
tructura de la matriz a un recipiente adecuado tal como
el indicado en 14. Ia refrigerscidn de la parte del ex-

15 tremo de entrada de la estructura de matriz favorece es~
ta accidnm,

“El calentemiento de le matriz 11 es, por
supuesto, eficaz Unicamente a través de la supérficie
del articulo que se esté formendo, pero como los materis

20 les se han precalentado anteriormente en toda la seccidn
transversal gor medio del calentamiento por RF, el calen -

temiento en la matriz no requiere una extensa transferen

oG

cia de czlor, De hecho, el calentamiento superficial en
la matriz serd ordinariemente todo lo que se requiera de

25 bido a que con un precalsntemiento adecuado por RF tiene
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lugar el curado y se produce calor suficiente pare lle-
var la temperatura de la masa de la barra hasta la tempe
ratura de la matriz o incluso por encima de ells, En cual
quier caso, puede conseguirse une solidificaeidn en la
matriz o elevada velocidad de alimentacidn. Con la dispo
sicién en téndem del calentamiento por RF y el calenta-
miento superficial en la metriz 11 se consigue un aumen-—
to muy acusado del ritmo de produccidn.

La barra solidificada es cogida por los dis
positivos de tracéidﬁ'17;17, y este mecanismo de traccidn
sirve para arrastrar todos los materizles & través de ‘la
totalidad del siétéma'y-para entregar la barra conformada
& un mecanismo de tronzado o a cualquier punto de uso de
seado. Debido & que la velocidad de alimentacidh es al
menos verias veces mayor qus- la que se puede obtener en
la formacidn de artfculos mediante el uso de una matriz
sola, la barra conformeds es de preferencia enfriada,- tal
como mediante las boquillas 16 de pulverizacién de agua,
antes de que sea cogida por los dispositivos de traccidn
17-17. De este modo, se baja la temperatura de la barre
antes de que la coja el mecenismo de truceidn, y esto aya
daréd a evitar que se produzcan maercas indeseadas en la
barrs confqrmada.

‘Se entenderd que un sistema de la clase mostre

de en la figura 1 puede emplearse para producir articulos

- 12 =
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de cualquier seccién deseada, inclujendo perfiles huecos
tales como tubos..Para diversos productos pueden émpleag
se refuerzos de una variedad de'tipos, pero los refuer-
zog son ventajosamente fibrosos y preferiblemente compren
den refuerzos fibrosos de vidrio, ineluyendo meches, ve-
los o tejidos de vidrio, que se enmcuentran corrientemente
disponibles en una smplia variedad de construcciones y
pesos,

El material de resina utilizado puede ser
tembién cualquiers de una pluralided de meteriales de re
sina termoendurecible, notéblemente los formulados con
resinas de poliéster, En realided, puede utilizarse una
aemplia gema de poliésteres ingaturados, incluyendo sis-
temas orto-ftdlicos e iso-ftdlicos con diversos grados
de insaturacidén, resinas retardentes del fuego, tales co
mo las basadas en anhfdrido tetracloroftélico, y resinas
basadas en diversos-glicoles tales como eétilenglicol,.
propilenglicol, dipropilenglicol y neopentilglicol.

Une resina t{pica que trabaja bien se: de-
rive de 1,0 moles de &cido iso-ftélico, 1,40 moles de
enh{drido maleico, 0,84 moles de dipropilemglicol y 1,73
moles de propilenglicol, Después de cocer, se diluye es-
ta resina hagta 30% de mondmero de estireno para obtener
una viscosidad de 23-27 poises & 252¢, Ios datos -de cura

do SPI para esta resina son:

- 13 -
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Tiempo de gelificacidn, min., 3-4
Tiempo hesta méximo, win. 4-1/2 - 5-1/2
Temperatura de méximo, 2C 199~210

La resina anterior se utiliza en la formu-

lacidén siguiente (partes en peso):

- Partes
‘Resina | . " 100
Pagte de catéliéador (pépéxido ;

delbénzoilo el 50%) j 1,5
Agenfe de desprendimieﬁto (és-~ |
ter alcoﬂilfosfato écido co-
nocido por Zglee UN - Du -
‘Pont Co.) . 0,5
Agente desespumante (silicona
‘ DP-103 heche por Silicone _
'”ﬁiv.'de General Electric Co,) 0,5

_' En un ejemﬁlo t{pico ufilizando la formulg
cidn anteridr se emplearon electrodos de RF que médian
25,4 cm x 15,25 cm y estaban separados 44,5 mm. .Se pre-
pard una barre de 19 mm a partir de mechas de vidrio
(mecha 100 PPG 1064 NT30), comprendiendo el contenido
de vidrio sproximadamente un fB% ¥y representando el

material de resina aproximadamente un 25%. La unidad de

- 14 -
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calentamiento por RF empleada.(la’unidad Paratron fabri-

cada por la Faratron Div. de Willcox and Gibbs Co.) se

ajusté de modo que la resina estuviera téodavia sustan-

cialmente lfquida en el momento de aleanzar la entrada

5 a la matriz, Ia tabla signiente da las condiciones de

trabajo para una serie de experimentos,.por los que se

veréd que se consiguid una velocidad dé trabajo del or-

den de 162,6 em.por.minuto..En todos los.experimentos

la tensidn de la place-de'RF ascendid a.8-kv.. . . . .

bién pigmento y/o cargas.

. El sistema de resina puede contener- tem=—

Velocidad Temperatura Intensidad

Rigidez -die-

de trac« de la matriz de la pla- léctrica en
cién . - ‘metdlica = ca de -RF paralelo, -
- em/mina . A kV/en®

60;96 - 137,77 0,34 - 33;86 -
91,44 148,88 . 0438 37+
121,92 160 0,43 34,254
121,92 160 0,43 -31,89
162,56 160 0,46 33,46

%Estos valores se refieren & un enseyo de las barras .

conformedas e indican ausencia sustancial de grietas

10
Experi
mento
15 ne.
4A
4D
4T
- 20 54
5B
25 0 poros.
2=10-.T2
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Con un control exacto de la temperatura esn
la matriz y también en el calentador de RF es posible
una produccidn continnada de lerga duracién de articulos
o perfiles. El control del calentador de RF es especial-
mente importante porque un calentamiento excesivo, con
el endurecimiento indeseado resultante del material de
resina antes de su entrada en la matriz 11, puede produ-
cir atascamiento y terminacidén de la operacidén. Por otra
parte, un calentamiento insuficiente por sl calentador
de RF puede dar como resultado la entrega de un perfil
incompletamente ¢urado desde la matriz 11. Para el fin
de establecer el control deseado del calentamiento por -
RF es eficaz hecer ajustes de control de acuerdo con la
temperatura de los refuerzos impregnados en un punto
aguas abajo del calentador de RF, pero antes de la en-
trade en la metriz 11. Estas lecturas de temperatura
se toman de forma muy ventajosa por medio de un piréme-~
tro de. infrarrojos, que proporcionaréd le lectura de
temperatura deseada sin necesidad de poner un elemento
de lectura de la temperaturs en contacto con los refuer-
z08 impregnados, Esto es importante debido a que la re-
sine en esa etapa es sustancialmente liguida 'y normal-
mente bastante pegajosa, como consecuencia de lo cual
la resina ensuciarfa el instrumento de lectura de la

temperatura,

- 16 -
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Son deseables también algunas otras formas
de controles, incluyendo las descritas més adelante en
relacién con las figuras 2, 3 y 4.

En lag figuras 2 y 3 estd indicada una
maxriz 11a montada ‘sobre un par de barras 18 por medio
de ocuatro silletas 19, estandé interconectadas por pares
les silletes 19 mediante barras transversales o abrazade
ras 20 & las que esté asegurade la matriz, Esta disposi-
cién proporecionard libertad para cierto movimiento de la
matriz en una direccidn paralels sl eje geomdtrico del
péeo’de'codférmadi&ﬂi Entre la estructura de montaje fi-
ja 21 y'anﬁ de 1as barras ‘transversales 20 estd dispues—
to un idférruptof de control de fuerza, comprendiendo
este interruptor una vige 22 de perfil en U montada de
modo que, &l moverse la matriz hacia le izquierda,.se-
gin se ve en las figuras 2 y 3, quedardn comprimidas
las aléé'délla viéa 22 de perfil en U, Esta es la accidn -
que tendrfa lugar com6 resultado de que el mecaniémo'déi”"
traceidn, tal como el indicado en 17 en la figura' 1, en-
contrare suménio en la fuerza requerida para srrastrar
el perfil a través del paso de conformacidén de la matriz
de conformacién, Se ha visto que 1a fuerza de traccién
requerida fluctuard con les fluctuaciones de la tempera~
ture de los refuerzos impregnados desarrollads bajo la

influencia del precalentador de RF, y cuando la tempera~

- 17 =
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tura de los refuerzos impregnados se aproxims demasgiado
al punto de endurecimiente del material de resina, aumen
ta la fuerza de traccidn.

En la realizacién ilustrada (véanse en par
ticular les figuras 2 y 4), el movimiento de la matriz
de conformacidn 11a bajo la influencia de un aumento
anormel de le fuerza de traccidn sirve pera desviar las
alag de la viga 22 de perfil en U una hacia otra, y esta
desviacién se emplea para accionar-ciertos interruptores,
por ejemplo, microinterruptores de tipo bien conocido,
indicados diegraméticamente en 23 y 24. Como se-indica
diagraméticamente en-la figura ‘4, el interruptor 23 estd
dispuesto para limitar el circuito de entrada de corrien
te -al precalentador de RF, Por tanto, el circuito de
control del interruptor no forma directamente parte del
bucle de RF, -Al producirse.un aumento en la fuerza de
traccién més alld de -un punto predeterminado, el microin-
terruptor. 23 se abrird y, por tanto, interrumpird el cir-
cuito de entrada de corriente 2l precalentador de RF,
lLe temperatura & la que puede ocurrir esto pusde ajusw-
tarse fdcilmente con ayuda de medios de ajuste conoci-
dos asociados con los microinterruptores coménmente dis-
ponibles.

Bl otro microinterruptor 24 estéd dispuesto

deseablemente de maners que cerrard el circuito de tra-

- 18 -
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bajo para una lémpara de sefializacidén 25 al aumentar la
fuerza de traccidén més 2114 de un 1{mite predeterminado,
El aviso luminoso se programe preferiblémente para que
se produzca antes de que el microinterruptor 23 corte la
corriente al precalentador de RF, Este microinterruptor
e8 también deseablemente ajustable para proporcionar ve-
riacidn del punto en el que se'activard la sefial,

‘Se entenderd que formulaciones de resina
distintes requerirén precalentsmiento diferente y, por
tanto, ajuste .diferente de los dispositivos de control.

"Como :se ha menclonado anteriormente, los

-gistemas’ de calentamiento en téndem por RF y por la ma-

triz del presente invento pueden emplearse en la extru~
sién con traccidén de cualquier perfil capaz de ser pro=~
dueido mediante este  tipo de operacidn. Para perfiles
diferentes diversos es deseable, por supuesto, emplear
refuerzos en una variedad de formas diferentes. En al- -
gunos ceasos, los refuerzos en forma de esterilla se ha-
cen con aglutinantes destinados a mantener la interre-
lecidn de las fibras o filamentos de que est4 heche la...
esterilla, y en algunos casos los aglutinantes emplea~—
dos pueden estar expuestos a reblandecimiento .a -las tem-—
peraturas de precalentemiento consideradas en el preca~
lentador de RF .del presente invento. En tal caso, se

prevé que algunos de los elementos de refuerzo sean he-
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chos pasar por el campo de precalentamiento por RF y que
otros refuerzos sean introducidos en la l1lfnea de avance

de la operacién de extrusidn con traccién entre el pre~

calentador de RF y el extremo de entrada de la matriz

de conformacidn.

Como ilustracidn de este tipo de alternati
ve 0 modificacidén del sistema del invento, se hace refe-
rencia a la figura 5, Que es una vista diegramdtica de
ciertas partes de un sistema modificado que incluye un
depdsito o cubete de resina 8z, unos medios de calenta~
miento dieléctricos que incluyen electrodos 10-10, y
une matriz dividids 11b,

En la ilustracidn de la figura 5 se supo=-
ne. que el perfil que se estd haciendo es una tira, por
ejemplo, una pieza de 6,35 mm de espesor y de cualquier
anchure deseada, tal como 101 mm o 152 mm. Para este
fin se introduce un grupo de velos 26 de fibra de vidrio
de cualquier manera adecuada en la resina de la ‘cubeta
de resina 8a y se hace avanzar a través de la misma. En
una parte de la trayectoria de avance dentro de la cube-
ta de resine los velos se separan deseasblemente de modo
que la resina lfquida penetre en los espacios que que-
dan entre los velos para impregnacidn de los mismos a
fondo., El orificio del extremo de descarga de la bandeja

8a puede formarse por medio de un par de barras espacia~
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dag, tales como las indicadas en 27, separadas una de
otra en une distencia apropiada para proporcionar no so~
lo la reunidn de los velos, sino tambidn para realizar
la funeidn de dosificacidn anteriormente mencionade. Un
par de barras de gufa espaciadas adicionales 28, situa-
das aguas gbajo del precelentador de RF, ayudard a ase-
gurar un bosicionamiento apropigdo de los refuerzos im~
pregnados en su paso por el campo entre los electrodos
10-10, También pueden utilizarse aqui élterqétivamehte
las frecuencias de microondas, en cuyo caso los electro-
dos 10;16 pueden éer sustitﬁidos por unglcémara guiaon-
das. | N | ’ '
Ai igual que en otras fealizaciones, sé
prevé que el calentamiento por RF sea suficiente para
calentar lés refuerzos impregnados por toda la seceidn
transversal de ia pieza que se estd haciendo y hasta una
temperatdfa que se aproxime mucho al punto en que se en-
durece apreciablémenté la resina, sin llegar a €1. .
le figura 5 muestra, ademds, el uso de re-
fuerzos adicionales, por e jemplo, velos fibrosos, espé—
cialmente adecuados para la formeecidn de la caps super-
ficial del articulo que se estd haciendo. Estos velos
adicionales se alimentan desde carretes de suministro =
tales como los indicados en 29-29 y cada uno es hecho

avenzar & través de un bafio de resina 30-30, esgtando

=21 =
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previstas guias adecuasdas de modo que el velo, una vesz
impregnado, sea guiado y entregado al extremo de entra
da del paso de conformacidén de la matriz 11b en las ca
ras superior e inferior de la tira que se estéd forman-
do, Por tanto, estos velos superficiales se introducen
en un punto en el que no estarédn sometidos al calenta-
miento del precalentador de RF,

En esta realizacidn la cantidad de resi-
na llevada a la matriz por todos los refuerzos, junto
con el volumen de los refuerzos, estd también preferi-
blemente en exceso de la requerida para llenar la sec-—
cidn transversal del paso de conformacidn, siendo ex-
pulsado el exceso en la entrada al paso de conformacién.
El exceso pasard a la cubete inferior 30. Se prevé tam-
bidn que la matriz 11b seé calentada como en la figura
a'y que el extremo de entrade sea enfriado como en la
figura 1.

El sistema de la figura 5 es particular-
mente ventajoso en el uso de velos de superficie que ten
gan une textura fina y una buena caracteristica de adhe-
rencis con respecto 2 los velos o mechas utilizados en
el interior del perfil. Estos velos, por ¢jemplo, el ve-
lo identificado por CPRM y hecha por Modiglass Fibers,
Inc., estén constituidos por muchos monofilamentos coh-

tinuos gque no estén enrolledos en hilos ni retorcidos

- 22 =
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en torzales, sino que estdn distribuidos de una msnera
que sigue lfneas onduladas solapadas., Aungue las fibras
de fales velos emtén unidas por medio de un aglutinante,
la construccidén bésica de los velos no tiene gran resig
tencia a la traccidn, y el reblandecimiento del agluti-
nante, por ejemplo, mediante un precelentemiento exten-
so tal como el que se producirfe en el precalentador de
RF del sistema del presente invento, darfe como resulta-~
do un debilitamiento sustanciel del velo, por lo que és-
te podria resultar fdecilmente -deteriorads en el -manejo

y al tirar de ella a través de la matriz de conforma~
cidn. Sin embargo, los velos de revestimiento de esta
clase no necesitan ser de construccidn robusta y, por

tanto, pueden curarse fécilmente en le matriz de confor~

macidn junto con los refuerzos precalentados que cons-

tituyen el interior de-las partes de la seccidn. Ios - —
velos de'le clase descrita proporcionan . caracterf{sticas-
de. superficie deseables y pueden introducirse de la ma-
nera descrita sin sufrir deterioro, & pesar de su resis-
tencia & la traccién relativemente baja, '

"La presente solicitud, que corresponde -a
la presentada en los Estados Unidos de América, el 29 de
Septiembre de 1.971, bajo el N2 184,710, se acoge a los

beneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre

-Propledad Industrial,
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE sfios, son los
sigulentes:

1.~ Un método pare conformar perfiles de
resine reforzada por fibra arrastrando un refuerzo fi-
broso impregnado con un meterial lfquido de resina ter-
moendurecible a través de un peso de conformacidn calen-
tado, caracterizado por precalentar el material -de re-
sina li{quido antes de su entrade en el paso de conformae
cidn haciendo pasar el refuerzo fibroso impregnado de
resina a través de un cempo de RF, y alimentar el re-
fuerzo fibroso impregnado desde dicho cempo al paso de
conformacién calentado antes de que se solidifique el

material de resins,

2.- Un método segin la reivindicacidén 1,

- 24 -
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caracterizado, ademéds, por limiter el precalentamiento
por RF de acuerdo con un aumento sustancial de la fuer
za requerida para tirar de los materiales a través del
paso de conformacién.

3.~ Un método segin le reivindicacidn 1
6 la 2, caracterizado, ademés, por calentar el refuer-
zo impregnado, mientras estd recorriendo el paso de con
formacién, en medida suficiente pare solidificar el per
fil que se estéd haciendo.

4.~ Un método segin cualquiera.de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado, ademéds, por-
que la cantidad de material de resina liquido alimenta-
do con el refuerzo a travds del campo de RF excede de
la cantidad que, cuando se toma conjuntamente con el
volumen del refuerzo, llenarfa la totalidad de la sec~
cién transversal del paso de conformacidn, siendo ex-
pulsedo el material de resina 1lfquido en exceso desde
el refuerzo en la entrada al paso de conformacidn.
K ‘5,= Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado, ademés,
por refrigerar el extremo de entrada del paso de con-
formacidn,

6.= Un método segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado, ademés,

por impregnar el refuerzo de superficie fibroso con ma-

- 25 -



terial liquido de resina termoendurecible y, sin hacer
pasar el refuerzo de superficie a través del campe de
precalentamiento por RF, alimentar el refuerzo de super-
ficie impreg.:do al paso de conformacidén en una superfi-
5 cle del perfil,
7o~ Un método para conformar perfiles de re-
sina reforzada por fibra,
Tal y como se ha descrito en la MNemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompsfian
10 y oon los fines gque se han especificado,

Bsta Memoris consta de veintiseis kojas eserie

ta a méguina por una sola cara,

Madxrid, {mﬁ FER 43373
— 25 FE
POA’

Kitiarto de Elzabure

E.“\

2991073 L 26 =y
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