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PERFECC TONAMIENTOS EN APARATOS PARA PABRICAR PIEZAS
PREFORMADAS DE FIBRAS. '
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Fobeoitants: STRUCTURAL FIBERS,INC., entidad norteamericana, resi-

5¢

. dente eh: Industrial Parkway,Chardon, Ohid 44024 .
EE:UU .de A,

La presente invencién se refiere a la fabri-
cacién de articulos huecos, reforzados de fibras, como
son depbsitos, y, de un modo mas particular, se refilere
& una maquina parsa fabricar-piezas preformadas de {ibra

que se han de impregnar con una resina curable para for
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los, se forman fibras orientadas cadticamente en la forma aprg

‘serven dicha formg mediante un aglutinante resinoso. La pieza
“|preformada 6 prefabricada se introduce entonces en el interior
‘|de una caja de molde rigido, Una bolsa dilatable, gue define

: prefabricado de fibra en su sitio- central el molde, y entonces

-|teriormente infléndola adicionalﬁenﬁe'para comprimir el prefa~'

.|Patente deRandolph,rél prefébricado de fibra couprende une plan

_{cha plana. de marafia de fibra que se enrrolla en un molde cilin

|dinel en la merssia fibrosa, cuysa .cosbura d4 por resultado una

|10 largo de la parte de solepe longitudinal de la maraiia fibrg
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mer el deposito acabado. En la fabricacién de éstos articu-

ximade del articulo que se ha de moldear, haciéndolas que con-

la forma del articulo acabadc, se coloca en el interior del
prefebricado en el molde. La pleza preformada ¢ prefabricada
queda retenida en su sitio en el;molde'gracias a una presioén

apropiadamente moderads, dilatando la bolsa para sujetar el

el prefabrica&o de fibra se impregna parcialmente con una resi

na termoendurecible ¢ material simiiar.' Ie bolsa se dilata ul

ﬁricado de fibra de tal manera que . se distribuya la resina por
t0do el prefabricado y se obtengan los resultados del moldeo
e presion, per6 evitando ‘al mismo,tiémpo la migracién de las
fibras y ;a aestruccién del prefabficado.

- Bl pfocedimiento descrito se expone en la Paf

tenté dg Reissue estadoudinense N9'25,241 de Bandolph. ¥n la

drico para definir la pared lateral de un depbsito cilindrico.
Ias partes superior é inferior del prefebricado de fibra com—
prenden tapas de fibras preformades. Segun las ensefianzas de

Randolph, se forma, por lo tantb,'un golape 6 costura longitu-

désigualdad.en la cantidad de material de refuerzo fibroso a

sa. - Ademés, como las plezas preformadas de los extremos reci-
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pen forme por separado, es necesarié ung junture de solape en-
tre la marafila afieltrada en la pared lasteral y las piezas pre-

Pormadas. En éete caso, se presenta una irregularidad en la -

V;antidad de meteriel de refuerzo:enrlas uniones de solape. Ade-

nés, la unidén de solape de las junburas no proporc iona un en-

tremezclédb'uniforme de las fibras en la zonse del'solape.

Para resolver los problemas citados, se han pro-
pﬁesto téenicas para dar forms a une pieza preformade 6 prefa-
bricado de fibra con une seccién tubular y un extremo golide-
rid,'dondé_las fibras que forman el prefabricado se distribu-
yen'uniformementé & lo largo de todo el prefabricado, con lo
que el producto final posee una ele&éda resistencia uniforme
gin cantidades excesivas de,fibra'én ningun lugar, y éon'lo que
in. articulo acabado no tiene més dg:una costura.

Diche técnica se exponeen la Solicitud estadoudi-

nense n? de serie 742,692, cedida al cesionario del presente

-invento,

Segtn el procedimiento de la Solicitud mencioneda,
tn molde de criba alargado se hace girar alrededor de su eje
longitudinal. Se induce vaclo en'el interior del nolde de eri
bé pera asﬁirar.aire en el molde mientras que Wi gran numero
de trqzos.picados de fibra con Qrieﬁtaﬁon cadtica se dirigen
conira la superficie exterior del molde giratério mediante un
gparato cortador de mecha que recorre la longitud del molde.
El aparato cortador vé segﬁido-de un chorro de aglutinante de
resina fermoendurecible pare fijar les fibras en su gitiio.

. . Las fibras impregnadés-de agluﬁinante ge someten
prtonces a la accion del calor para curar el aglutinante.

Aungue con éste técnica -se resuelven 1los problemas

bsociados con una pluralidad de costuras de solape y se reduce
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|cidad de avence de la fuente de suministro de fibra a lo largo

|mismo, y se suele introducir una capa indeseablemente rica en

‘lejereids por la bolsa.

,nontado vertlcalmente.
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el costo del molde al eliminzr la nece31dad de emplear aflei-:
trado en la pared lateral, se ha descublerto que se pierde una
parte congiderable de lus fibras; puesto que el molde de cribg
no capitura todas las fibras sobre su paredrlateral. Adends,

resulte dificil mantener tolerancias de didmetro exterior,pues

to que estas tolerancias estdn en funcidn & la velocidad con

que las fibras se depositan sobre el molde de criba, la velo-

del molde, y la velocidad de rotacién del molde. ks impbrtag
te mantener el didmetro exterior del prefabricado, puesto que
ésfe se debe introducir en el interior de un molde hueco. &i
el didmetro exterior del prefabricado es demasiado grande, és-
%e no se puede introducir en el molde. S5i el didgmetro exteriox
es demasiado pequefio, el prefabricado se puede introducir en

el molde, pero no ss conformard a la sguperficie inferior del

resina-en el producto final moldeado, 6 tambidn de puede abrir

1la ﬁieza preformada 6 prefabricada como resultado de la presidn

Pare resolver muchos de los problemas asociados
con la técnica expuesta en la Solicitud de Patente estadoudi-
nense pendiente N2 de serie 742,692,:se he propuesto una téeni
ca pare formar un prefabricado fibroso con unea seccidn tubular

y un extremo solidarlo, empleando wun molde de criba giratorio,

- Un distribuidor que puede consistir em un aparato
portador de mecha, deposita las fibras cortadas & lo largo de
las superficie interior del molde de criba giratorio. i1 dis~

bribuidor se mueve en direcc:dn axial con relacion ual molde de

pribe y sigue & corta distancia el contorno del molde, misntras
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lerive giretorio, y el didmetro exterior del prefabricado 6 pie
lze preformads se controla con preciéién ¥ se reduce al minimo
‘e pérdida de fibras. Mo obstente, como el molde criba vé mon

ftado en posicidn vertical, es necesario quitar todo el molde

Se’ ha quitédo dicha pieza 6 pfefabficado, ge debe hacer bascu-

rlér-el molde de cribe a una posicién vertical y volverse & in-
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qug'el propio molde gira alrededor de su eje vertical. Las fi-

bras son lanzadas contra el molde de criba por la accidén del
aparato d&rtador~y,quedan sujetas contra el molde de criba gi
ratorio al quedar comprendida la superflicie experior del molde
en une cémara de vacio, Esta técnicé-se'expone4en la Solicitud
-de Patenfe estadoudinense N de serie 37.17(3, cedida al cesio-
nario del presente invento,

.Pbr lo ténfo, gegun el ﬁfocedimiento expuesto en la
Solicitud de Patente estadoddinense numero de serie 37.7113,las

fibras se depositan'sobre la superficie interior de un molde de

de criba de su cédmara circundante subiendo verticalmente el mo]
Ve y haciendo bascular entonces dicho moélde a una posicidén ho-

rizontal para extraer la pieza preformada acabada. Una vez que

troducir en la cémara. Este procediﬁiento no solamente exige
pperaciones exfré'de fabricucién, sino que nece:uita también una
bran cantidad de éspaéio haste el,teého para la egtructura em-
pleada paia la operacién de elevar ia pleza preformadsa.

Este invento reguelve muchos de 1los ﬁroblemas agocig
dos con téenlcas sezun la Patente de Reissue mencionada y gem
in la Solicitud de Patente pendiente expuesta anteriormente.
De un mode especifico, éste invento permite La fabri
cacién de piezas preformadas 6 prefabricadas de Tibra que tiene

un didmetro exterior controlado sin une pérdida notable de fi-

bres y sin tener que sucar el molde de cribs de su recinto des
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‘pués de haberse fabricado cada una-de'las piezas preformadas.
| se transportan-a través de:un tubo ¥ se depositan contra la 8y

criba glratorlo v’ montado en p031clén horizontal para girur

;.zg,céntrifuga.~ El extremo de déppéiciép'de'fibras del,tubo‘sé
"parte extrema del molde y a la largo de un trayecto que se se-

‘,el tubo esté determlnado .por un conjunto de leva y seguidor de

,i,leva, prev1amente elegido para un empleo particular, y gracias

dan retenidas en su. gitio mediante una eémara de vacio que ro

'flgar lag fibras'en su sitio, El prefaurlcado ge saca del in-

30, |
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Segin éste 1nvento, las flbrab cortadas 6 picadas,
perflcle interior de un molde de eriba glratorlo. &1 molde de

glrededor de su eje horlzontal en el interior de una cémara.
El molde de¢r1ba se hdce glrar alrededor de su eje
horlzontal a uns velocldad 1nferlor a la velocidad necesarisa

para retener las fibras contra su superficie interior por fuer
. . H .

sitda en el interior del mdlde;dé eriba y se-hace'que siga el

contorno de dicho molde de criba desde un punto adyacente 8 la

para una dlstan01a uniforme del controno del molde de criba ha

01a la boca ablerta de la pantalla., EL trayecto seguido por

Las fibras dep031tadas sobre el molde de criba que

dea le superflcle exterlor del molde de crlba.

Despues que las fibras ée han depositado mobre sl
molde, se reeubren con un arlutlnante de resina termoendureci-
ble roclado para flaar ias fibrau en’su 51t10. Una vez que se
ha sacado completgmente el tubo deVeroslclén de fibras dsl in
terior del ﬁolde de eriba, la bocé abierta'del molde de criba

se cubre con-une ceperuza y se 1mpele ahire caliente a través de

las flbras dep051tadau para curar el aglutinante resinoso y

terlor del molde de criba hacieundo que se deslice horigzontal-
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“Isu dprOS*thO ‘de montaje empleado para hacer girar el molde

te en seccién, de una miquina paera formar prefabricados segun
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mente hacia fuera.

Le figure 1 es una vista en perspectiva de una
médquina para hacer prefabricadés.segﬁn éste invento, con cier
tas partes coriadas péra mayor-claridad.

La flgura 2 es una vista en perspectiva oeqpleéa

da de un molde de criba par& dar forma a los prefabricados y

de criba alrededor de su eje horizontal.

_ ‘Le figura 3 es une Qista en perspective de una
pieza preformada 6 prefebricado produ01do sebﬁn las enselianzas
de este invento.

La figure 4 es une vigtae de costado, parcialmen~

éste'inventq, con purtes cortedas pera mayor claridad, e ilustra
ciertos elementos de la maquina en-diversas posiciones de fun-
cionamiento, ' '

Refiriéndonos shora a los dibujos, y de un modo
mis particuler a la figura 3, se ilustra en esta figura una
pieza preformada 6 prefabricado 10 sesin el presente invento.

1 prelabricado 10 es idéneo en particular para
la fabricacién de depdsitos del tiﬁo'que se em) Lea frecuente-
mente pars ablandedores de agua y aparatoy similares; El pre-
fabricado comprenae,una parte de paféd cilipdrica 11 que se ex
tiende desde un eitremo abierto 12 haste un extremo cerrado 13
gener&lmente.esférico. Lo pared del prefebricado es una estrug
ture porosa que cdnsiste en uwna maltitud de ffozos dortos de
fibras, por ejemplo fibras de vidrio, orientudas cadticamente
en La pared que forma la parte ciliﬁdrica 11 y el extremo ce-

rrado 13. Las fibras se entremezclen con una resina endureci

ble, por ejemplo una resina de poliester termoendurecible de
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tibras. Por lo tanto, el prefabricado es relativamente compri

el prefabricado sea idoneo pars la fabricacidén de articulos

'méqulna empieara para la fabrlca01én de un prefabrlcado del ti

_ po 1lustrado en le figura 3.

'cerrada, generalmente esférica 24. La superficie interior de

ductor 26 comprende una parte delarmazén de trausmisidn 2/ que.

' oéra'girar'gracias & une pluralidad de rodillos 32 que gilran
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baja solubilidad que no llens log vacios ¢ cavidades entre las
mible y los vacios 6 cavidades citadas se habilitan para que

ecabados segun el método general descrito en la Patents de -
Relssus citada anterlormente. '
_Témese a contlnuaclén como refererncia lag flburas

restantesde las dibujos para poder comprender con cluridad und

Estsa méqulna couprende un molde de criba 20 gue
tiene una pluralidad de perforaciones 21 que lo atraviesan.
E1 molde 20 tiene una pared lateral cilindrica 22

que se ektlende entre ung boca abierta 23 y una parte extrema :

la pared 22 y la parte 24 deflnen la iorma externa deseads del
prefabrlcado que se he de Iormar en su 1nterlor.

7 hl molde de crlba 20 tlene una brida anular 25 il;
ja a su boca eblerts 23 y la bride 25 se fija de una forma se-

parable & un aro conductor 26 medlante pernos 2é6a, El aro con

tiene una placa motriz 28 en un extremo, que funcions unida sl
R0 26'por uné.pluialidad de'uﬁefas impulsoras 29, '

- La placa 28 y, pbr 1o tanto, el armazén de transmi
8ion 27, se sostiene moviéndose alrededor de su eje horizontsl

por un eje conductor 30 de un motor 31. Kl -aro 26 se sostiene

adstenidos sobre le pared delantera 33 de una caja 34.

La caja 34 comprende completamente el armazdén de

brensmisién 2/ y la superficie exterior del molde de cribe 20.
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-|do se encuentra en. posicién cerrada sobre la abertura 35, esta

' llndro de iluido de doble accidn 38 que 1mpulsa un ariete 39

- lun aspirador 40 que agpira el alre a través de un conducto 41
- |desde el interior de la caja 34. Cuando ia,caperuﬁa 36 se en

. |euentra en su posicién inferior,'se'impulsézaire caliente al

iriostra 53 y se extienden hasta la caja 34.
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La pared delantera 33-dé la caja 34 tiene una aber-
tura 35 que-deja al descubierto el inferior del molde de criba
20, Con la Iinalidad que resultaré evidente mds adelante, lg

abertura 35 puede quedar cerrada por una caperuza 36 que, cuen

,_.

blece comunicacién entre una cémara de calentamlento 37 y el in
terior del molde de criba 20,

La caperuza se puede subir ¥ bajar mediante un ci

unido a lg parte 1nfer10r de la’ caperuza 3b.

Cuando la caperuza se éncuentra en su p05101én
elevada deaando al descublerto ol interior del molde de criba
20, se puede impulsar aire a través del molde de criba desde

su. superflole 1nter"or hasta su superficle exterlor gra01as a

inferior;del molde de criba 20 mediénte el ventilador 40 desde
la éémara de caelentamiento 37 y a'trévés de un conducto 42 don
de se desliza la caperuza 36,

. Se ‘0bservaréd que en la cémera 37 se habilite un
qﬁemador'é'mechero de gas 43 aun cuando se pueden emplear otras
fuentes de calor,

La maqulna comprende tamblén un bastldor 50. El
bastiéor 50 comprende un par de soportes vertiqaies 51 ¥ b2 qus
se unen en sué'extremos éuperiores.medianté una riostra 53. '

" Un par de carriles ' de gula 54 y 5% se fijan a la

Los carriles de gula 54 y 55 se fijen a una abra

zadera 56 que se extiende alrededor del conducto 42 y el cilin



5.

10,

20,

25,

412919

dIO;35-

Un_ca:fo 51 vé4 montado sobre los carriles de gula

.54 y 55 del bastidor 50 y dicho gérro comprende una pkurali-
,dad de colgaderos 58, b9, 60 y o1. 'Cada cplgédero-bé—b1 tie-

_rne'un:casguillo de guia 62, 63, 64 ¥ 65 en su extremo superior

Tos casquillos 62 y 63 van montados deslizantemen
te sobre la barra:de gula 5y los casQuiiLos 64 y 65 se unen

entre si mediante un tirante 66 y los casquillos 63 y 64 se

unen entre si mediante un tirante 67.

Ll extremo 1nferlor de cada colgadero H8-61 se

 fija a una placa 10 que lleva un dlstrlbuldor {1 pare distri-

buir fibras cor%adas en el molde de eriba 20,

-La. conex16n entre la pLaca 10 y el distribuidor .
11T es una conexidn de rétula /2 qug, por razones que resultard
evidentes mas adelante, permite el‘dovimiénto uniVersal entre
el distrlbuldor 1 y la placa (O. .

' El.aparato dlspone de medlos para nacer avanzar

uniformemente el carro 57 & lo largo de 1los carrlles de guis

354 y_55vhac1a la caja 34, y en sentldo cpntrarlo-a la misme,

para haeerravanzar de este modo- uniformemente el distribuidor

‘{1 en el interlor del moide de crlba 20

“Con éste fin, ge hablllta un nu51iio de gula (3

) Que gira montado por uh extremoien un cojinete 74, cuyo co

jinete queda montado, junto al cén&gcto 42, E1 otro extremo

_de'husillo de gula es impulsado por un motor reversibie de ve

'loeidéd variable ‘15 que se monta por encima del travesatio 53.

- Une tuerca roscada 76 se acopla en el husillo de

gula 13 y dicha tuerca 76 se fija a.una placa transversal 'f/(
'Que se extiende entre las riostras 606 y &'(, por lo que, cuando

30._-*Sé éctiva el motor 76, el carro 57 avanza a velocidad unilor-
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motor &/, los rodillos 84 y 85 se mueven cortando el filamento

‘aglﬁtinante 89 qué,tiene un orificio de descarga 90 adyacente

‘de la posicién ilustreda con lineas sélidas en los dibujos

fin, el distribuidor de fibras (1 se suspsende por la junta car

da de la conexidén 72, segun se observard en los dibujos, 1o
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me (dependlendo del peso del hu31lio 13 y la veiocldad del mo- !

tor), hacis la caja 34, y, al invertirse marcha del motor (5,
el carro 58 retrocede a velocidad uniforme
. E1 distribuidor 71 comprende un-fubo de descarga
de fivra cortada alargado 80 que tiene una boca de deposiclén
de fibras 81 en un extremo. El otro extremo del tubo 50 esté
en comunmcaclén con una caumers 1mpe¢ente 82 que aloja & un apa
rato para cortar.d tijar Iiiamenﬁosw83 de tipo iraidicional.,
' El eparato cortador 83 comprende un primer rodi-
1lo 84 quevtiene'una pluralidad de cucnillas'dirigidas radial
mente.(po ilustradas) y'un rodil;o éspaldar de.caucho 85'que
coopera con-el rodillo 84. . |
A Una pluralidad de iliamentos oonrlnuos 86 ge guia

entre 1os rodillos 84 y 8y, al pmnerse en funcionamlento el

continuo en trozos cortos para Tormar trozos separados de i~
bras. Estbs trdzos de tibras son impuisados a través del tubo
80 por un ventilador 88 montado en el extremo trasero de la c&
mare impelente 82. | | '

E] tubo 80 lleve un tubo de suministro de resine

& la boca abierte 81 del tubo 80.
| La boca gbierta 81 del tubo 80 se puede bajar deg

(cuya posicidén estéd en alineacidn ax1ai con el molde de criba
20) hasta una posiclon que quedsa intlmamente adyacente con resg

pecto & la pered lateral 22 del molde de criba 20. Con éste

dénica 72 de forma que su centro de gravedad puede a la izquiey
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| cual tiende a dejar que el distribuidbr'71 giré a izquierdas.

* No obstante, dicha rota016n se evita mediante una
palanca 1ntermedia 95 ‘que mantlene el distribuidor de flbras
1 en una poszc1én prev1amente eleg 1da determlnadd por una lg-

va 96 -BE1 extremo suoerlor de la palanca internedia 95 se une

& ung palanca acodada 97 medlante una Junta cardénlca 98 que

pernite el mov1mlento universal entre la palanc& acodada 97 ¥
la palanca intermedia 95.

La palancs acodada 97 ge une pivotalmente al ool—

‘gadero 99 medlante un pasador plvote 100 y un brazo de la pa—

1anca acodada 9{ lleva un sewuldor de leva 101 que Se pone en

contacto convla leva 96. Ifa tenden01a que tiene el distribul

|.de leva 101 esrd siempre en contacto con la leva 96. "Para evi

tar una'preéién indebida del segyidor de leva 101 sobre la le-~

va sb.se>emplea un muelle de'compensacién 102 gue empuja el .

otro brazo de la: palanca acodada 97 h301a arrlba.

El extremo inferior de da palanca. 1ntermed1a 95 es

té prov1st0 de un casquillo 103 gue aloja uha bola 104 (figu~- .

ra 4) con w pasador 105 sallendo de la misma. El pasador

105 atraviesa une ranura arqueads 10b (ﬂlgura 1) prevista en
ung place 107 flja g la . cémara 1mpelente 82. El extremo del

pasador 10: tlene una parte de cabeza plana 108 que se apoya

'contra la superflcle 1nfer10r de la placa 107.

- La. rota016n de la leva 90 por un motor 109, £ra—

cilas a une caga de engranaaes de reduccién apropiada 110 (fi~

‘gura 1), hace que la-boca abierta 81 del tubo 80 se .mueve en-
tre la posicién ilustrada con lineas sélidas en los divujos y

una posicion inferior. La conexidén de giro 72 permite que el

| dor .de fibras /1 & girar a izquierdas asegura gue el seguidor|
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Lla posicién ilustrada con‘lineas‘96iidasﬂen'la Figura 1 haste |
la pogicidn ilustrada con lineas'ima@inarias en dicha figura. |

. Durdnte este mov1m1ento 0501lante, el pasador 105
se desliza a lo larg g0 de ‘la renura 108, _

La méquina se controla preferiblemente por‘un
gistema de mandos autométicos para fuhcionar éutométicamente'
en un eicio predeterminado. | 7

Pare este funcionamiento automético se habilitan

interruptores apropiados de fin de'barrera ¥y circuitos de con’

7 trol.

No obstante, la circuiteria no seilustra puesto
que Losrexpertqé en la materia pueden disefiar facilmente cir-
cuitos apropiédos.paha'obtener el'ciclo de funcionamierito de-
éeado.l ,

,'Al cpmieﬁzo de un ciclo, la caperuza 36 se eﬁcueg
tra ern posicidn guperior, dejando ﬁl dcscubierﬁd el intérior
del molde de crlba 20, y el dlstrlbuldor 71 se encontrara en
la posicidn 1lustrada con lineas sélldas en lag figuras 1 y 4,
‘ El ventilador 40 se actxva para impeler aire en el
roldé de criba saliendo a través de las pefforacibnes 21 en di
pno-molde de criba, Ll motor 31 se actiiva para hacer girar el
molde de crlba alrededor de Bu eje horlzontai, ¥y 88 ponen en
harche el ventllador 88 y el motor 75 BL motor 15 funciona a
na, veloc1dad relativamente alta para producir un avance rdpi-
o del carro 57 hasta la posicién ilustrada con lineas imaging
rias de la figure 4, Cuando el carro 5 alcanzae su posicion
delantera; y con el extremo abierto &1 del tubo 80 alineado

exialmente con el eje horizontal del molde 20, se activa el mo

ftor 8/ para hacer funcionar el aparato cortador de mecha 83.

A medide que se corta la mecha, los trozos cortos
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|se vombea resina aglutinante a traves de la boquilla 90 y se

‘pulveriza sobre las fibras para fijarlas en su sitio,

;'indicada con lineas 1mag1nar1as en la figura 4 hasta su poai—

l'a la rotaclén del molde de criba 20,

' tubo 80 retrocede del interior del molde de ‘eriba y se hace gug

“|de criba 20 gséa uniforme ¥y tenga un. espesor predeterminado.

512919 ..

ae fibras son impulsados a travis éel tubo 80 y, debido 8 la
aspiracién comblnada en el molde -de crlba 20 gracias al venti ;
lador 40 y la pre316n de 1mpulsxdn causada por el ventilador
88, las fibras se depositan contra elrlnterlor del molde de
criba en el centro del extremo cexrado 24 del molde..

Poco después de- comenzar la deposicion de’ fibrasm

Después de un corto periodo de tiempo, -suficiente
para reducir el espesor deseado de flbras en el eXuremo del
molde de crlba, Se pone en func1onam1ento el motor 109 para

hacer que’ el tubo .80 se desplace desde su p051c16n superlor .

elén 1nferlor 1ndlcada con lineas 1ma01narlas.
Durante este desplazamlento ias flbras se dep051-

tan sobre la superflcle curvads de 1a parte extrema 24, debido

Cuando el tubo 80 alcanza su posicién 1nfer10r se
desaetlva el motor 109 y se actlva el motor 75 & una veloci-
dad de recorrldo répldo deserita’ anterlormente. ' '

Cuendo el motor 75 se actlva de esta mgnera, 1l

la boca. abierta 81 del tubo 80" siga su trayecto separsado g cox
ta d;stancla de la pared lateral 22 del molde de crlba 20.

Con esto .88 asegura que ‘se depoalte una capa uni-
forme de flbras sobre la superficle 22, La velocidad de retrg
ceso eg unlforme y se determlna prev1amente de forma que la cg

pe de fibras depositaddo gsobre la pared lateral 22 del molde

Cuando la ea abierta 81 del tubo 80 alcanza una
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posicién adyacente a la boca.abierté 23 del molde de criba 20,
ge desconecfa el ﬁotorVBY para‘detener‘el aparato cortador 83
vy se désaptiva el ventilador 88. 7

‘ Después de una corta denora se corta el sumi~
nlstro de resina y, cuando el carro 57 alcanza la pos101én in
dlcada con lineas s6lidag, ge desactiva el mqtor 75 para dete.
ner el.carro., '
Con la booa abierta 81 del tubo 80 totalmente
retrocedlda, se pone en func1onam1ento el cilindro de doble
accién 38 para hacer descender la caperuza 36 sobre la boca

ablerta del molde de criba 20. Entonces se 1mpele aire calien

|te de 1a»cémara calentadora 37 a través del conducto 42 al in

|terior del moldé de criba 20 y a través de las fibras recubier

tas con aglutinante qQue ge han depo§itado sobre dicho molde de
criba. ' '_' ' . |
' Despues de un periodo de tlempo predeterminado
la reslna aglutlnante se endurece y la caperuza 36 se puede le
vantar para.permltir que el operario sague la pleza preformada
6 prefabricado acabado del interior del molde de criba 20.

Para f30111tar la operac1én de extracc;én de
la pieza, el dlstrlbuldor de fibras 71 se lleve é mano a lg
posicién ilustrada por lineas'imagiharias 8 -la figura 1,

| Antes del ciclo siguienfé de ia'méquina ge actl

va el motor 109 para elevar el tubo GO en alineacién axial con
el molde de criba 20, 7

Se comprenderd que durante la operacién de cura
do é endﬁrecimiento, el aire caliente expulsado por.el ventila
aor 40 puede reciclar.a través dei‘ﬁolde de criba 20 gracias =

un sistema dpropiado de conducto que desviard el aire descarga

[d0 caliente lievédndolo de nuevo al conductoc 42.
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1¥ el armazén de transmisidn 27 pueden servir para moldes de

exacta de todos y cada uno de los detalles expuestos anterior

omisiones y adiciones de ciertos detalles especiflcos, gin des

to, asi como la meners de- realizarlo, en la préctlca debe hacer

'se constar que las dlsp051czone° anterlormente indicedas son
g su prlnciplo fundamental 81endo lo qhe constltuye la esencia '

el referido: 1nvento ¥y por 1lo que se solicita Patente de Inven-

:—~1én por 20 afios en Espana sobre. Perfecalonamlentos en apara—

piezas preformadas de fibras, que se utilizgn_en el moldeo de

‘tarticulos de piéstico reforzados de fibra, caracterizados por

.,Iorma del prefabricado que se ha de moldear, cuyo olde tiene

| una beea abierta, une pared lateral c1Lindr1ca, un extremo

‘laspirar asire a través del citado mblde; medios pura montar di

; 1'§ _'.'.
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-3¢ comprenderd que la abertura 35 en la caja 34

criba de dlémetros dlferentes empleados para producir prefa-

bricados con diversos dlémetros y 1ong1tudes.

El 1nvento no queda restrlnéldo 8 la reproduccién
mente, Ev1dentemente, Se pueden dlsenar aparatos con cambios

viarse del alcance del 1nventq,

N -0 iy A

———,

Descrlta suflclentemente la naturaleza del inven- |

susceptlbles de modlilcac:ones de detalie eh cuanto no slteren

oS para tabricar plezas prelormadae de 11bras, caracterlzéndo

Fe por Lo 51gu1ente-

1.— Periec01onamlentos en akaratos para iabrlcar
,que'se dota a cada'aparato de un’molde perforado que define la
opuesto cerrado, ¥y su superficie exterior prdcticamente com-

prendida por una cédmera; medios de vacio en dicha cémara pers

cho molde en posicién horizontal y para hecerlQ girar alrede-

J|dor de un eje horizontal de dicho molde; medios para distribuirp
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tibras cortadas o picadas en el interior de dicno moLde, cuyos'

medios de distribucidén tienen un extremo de descarga; medios
para situar inicialmente dicho extremo de descarga - en un lu~-
gar separado a corta distancia del citado extremo cerrado del
molde y en el eje geométrico de dicho molde; medios para mover
dicho extremo de descarga desde su posicidn inicial nasta un
lugar gue queda separado a corta distancia de dichua pared la-—
teral cilindrica, al par que sigue prdcticameunte el conbormo
de dicho extremo cerrado; y para mover despueés dicho extremo
de descargua-a Lo largo de dicha pared lateral, mientras se man
tiene el espacio entre dicha boca de descarza y la citada pa—
red lateral, por lo que se depositan Iivras contira todae la su
perficie interior de dicho molde y Quedan retenidas sobre el
mismo gracias al catado vaclo,

2.- Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1,
caracterizados porque dispone de medios adyacentes a dicho ex
tremo de descarsa péra distribulr un aglutinante termoendure-
cible gue se mezela con dicha. fibras cortadas ¢ picadas.

3.~ Perteccionamientos segun la reivindicacién 2,
caracterizados poryue se disponen medios de caperuza adaptados
para cubrir ls boca abierta de dicho molde después yue dichas
fibras y aglutinantes se han deposirtado contra la superiicile
inferior del citado molde y porque comprende medios para des-
cargar aire callente en el citado dispositivo de caperuze de
forma que el aire caliente sea aspirado en dicno molde por el
dispositivo de vaclo en la citada cdumara con el fin de endure
cer el aglutinante.

4.~ Perfeccionamientos segun la reivindicaecidn 1,

caracterizados porque sSe disponen en el moldeo de ariticules

| de pléstico relorzados con tibras, que comprende dispositivos
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|del eje norizontal del molde, cuyos medios de montaje y rota-

jas 4 la citada placa saliendo de la misgipa, un dispositive de
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ventiladores pava expulsar aire desde dicha cédmars con el fin

de impulserlo a trevés del citado molde; medios pars montar oil

cidn comprenden un motor que tiene un eje conductor, una pla-

.

ca lmpulsora 1ija a dicho eje conductor, uiietas impulsoras fi-

cno molde en posicidén horizontal y para hacerlo girar slrededor

mo dg dichas ufietas impulsoras; medios para monter dicho molde
de criba en el interior de la abertura del citado aro conduc—
tor, y medios de rodil.o fijos sobre dicha caja parw sostener
dicho aro conductor; medios para distribuir tibras cortadas 6
picadas en el interior de dicho molde, cuyos medios de distri
bucién tienen un extremo de descarga; medios pure gituar ini-
cialmente dic .0 extremo de descarga en un lvgar separado a cor
ta distancie de dicho extremo cerrado del molde ¥y sobre el eje
ceométrico de dicho molde; medios péra mover dicho extremo de
descarga desde su posicion inicial hasta un iugar que queda sg
parado a corta distancia de dicha pared cilindrica, al par que
Blguen précticamente el controno de dicho extremo cerrado, ¥
para desplazar después dicho extremo de descarge a Lo largo de
jicha pared en lateral mientras se mantiene el espacic entre
Hicho extremo de Gegcarga en dicha pared lateral, por lo que
pe depositan fioras contra toda la superficie interior de di-
cho molde y quedan retenidas sobre el mismo gracius « dicho
vacio,

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4,
caracterizados poryue dichos medios disiribuidores de 1 uros

bresentan un tubc hueco gue tiene dicho extremo. de desculyie en

un extremo y.dispone de un aparaic pars cortar 6 picar iiobras

aro conductor que tiene unaabertura central fija ul otro extre
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en el otro extrumo citado y medios de impulsién para impulsar ,

- 19 =

dichas fibras a través de dicho tubo.

' O Perfecciohamientos segtn la reivindicacién
5, caracterizados porque los medios citados de desplagzamiento
presentan un carro sostenido por varras de gule para moverse
en direccién al molde de cribe ¥y en sentido contrario.

f o Perfeccionamientés segin la reivindicacién

6, caracterizados porqué?dicﬁos medios de desplazemiento, se |
les dota de un husillo de gula movido a motor para desplazar
dicho carro.

' 8.- Perfeccionamientos en aparatos para tabricar
piezas preformadas de fibras; tal yncomo gueda gustancialmente
descrito en la pfesente Memoria, é ilustiado en los adjuntos
dibugos.

Este Memoria consta de liez y nueve nojas, escri
- :
tes a miquina por une sola cara. 59 MAR. 1973
Madrid,
STRUCLURAL rIBERS,INC
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