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Esta solicitud se refiere a la fabricacidn en
continuo, por deslizamiento, de cuerpos huscos a base de
resinas sintéticas polimerizables, reforzadas con fibras
¥, en particular, estd relacionada con un aparato y un
procedimiento para ponaer en practica tal fabricacién.

Se conoce fabricar por medios artesanos cuer~
pos huecos cilindricos o prismdticos de resina sintéti-
ca reforzada con fibras; en los procedimientos sequidos

en tal fabricacidn se recubre un molde con sucesivas ca-

pas de resina sintética y fibras, retirando el molde deg

pués de polimerizar la resina sintética. El molde pueds
utilizarse en algunos casos para la produccidén de una
nueva unidad, dependiendo de si el desmoldec se roaliza
con o sin destruccidn del molde en cuestidn.

Con el aparato y sl procedimisnto de acqé;én
con el presente invento, el cuerpo hueco, cilindrico o
prismatico que se fabrica se desplaza, deslizando cons-
tantemente sobre el molde, con lo que se svitan los in-
convenientes inherentes del desmoldeo unidad por ﬁ@{aad.
Asimismo, de acuerdo con este invento, el cuerpo cilin-
drico o prismatico obtenido inicia su polimerizacién’
practicaments cuando la pared del mismo alcanza éi:éépg
sor predetsrminado.

El procedimiento de acuerdo con el invento se

caracteriza por las operacicnes de: disponsr un soporte




fibroso previamente impregnado con resina sintética so-
bre un mandril alargado que gira continuaments; despla-
zar por traccidn continuamente, segin sl eje geométrico
de dicho manaril, el citado soporte de fibras; enrollar
5 continuamente en torno al soporte asi formado otros ele
- mentos fibrosos de naturaleza continua, impregnados prg
viamente de la misma o de distinta resina sintética, 50
lapandose y/o superponiéndoss dichos elementos para for
mar una capa del espesor deseado; comprimir la superfi-
10 cle exterior de dicha capa para sliminar las posibles
burbujas de aire ocluidas; calibrar y corregir en su ca
so las dimensiones del cusrpo huece -en fabricacidn; tra
tar dicho cuerpo hueco para conssguir la polimeriiacﬁén,
el curado y el endurecimiento de la resina, y cortar el
15 cusrpo husco continuo asi obtenido en secciones de.longi
tud predeterminada. )
De acusrdo con otra caracteristica del procedi
miento de este invento, antes de constituir el soporPe

LI RN

fibroso citado en lo que antsceds, ses dispons sobre el

20 mandril un revestimiento de base que facilitse sl ééé}izg
miento de dicho soporte con respecto al mandril, E@diendn
recibir dicho revestimiento de base un perfil exterior dg
terminado, conducente a la obtencién de un cuerpo hueco

continuo de perfil correspondients, pudiéndose luego dsg

25 hechar, opcionalmente, dicho revestimisnto de basse.

8-1=75 -3 -
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El procedimiento de sste invento se caracteri-
za, ademds, porque dicho soporte fibroso, que pueds cu-
brir total'o parcialments en sentido circunferencial la
superficie sxterior del mandril, puede sstar constituido
por elementos de caracter continuo, talss como hiladas,
te jidos, vslos, stc.

Otro objeto de este invente es un aparato ade-
cuado para poner en practica el método de fabricacidn
gue se acaba de dsscribir, cuyo aparato consiste, en esen
cia, en un plato giratoric accionado mecanicamente y que
puede rotar sn uno u otro sentido a vslocidad variable
provisto, en al menos una de sus caras, de medios de ali-
mentacion de elementos fibrosos de cardcter contiﬁﬂpfso-
bre un mandril alargado, sclidarioc de dicho plato;'y}dis—
puesto centralmente respscto a él1 con su sje gsomésrico
perpendicular al plano dsl mencionado plato, estapéqipra-
vistos en la periferia de este plato una pluralidad ds
medios de guia destinados a conducir dichos slementos fi-
brosos continuos desde sus medios ds alimentacién;idé ma-
nera que pusedan sumergirse al girar el plato en uﬁ;dépési
to qus contiens una resina sintetica previsto dire??émen-
te bajo aqudl, teniendo dicho mandril una forma én?ééc-
cién transversal dependiendo de la forma en seccidn trangr
varsal del products final deseado; medios para alimentar,

otros elementos fibrosos de caracter cont{nuo, previamen=-
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te impregnados de resina sintética hacia dicho mandril
giratorio, en una zona en la que esta presente ya sobrs
81 dicho soports fibroso, estando destinados estos me-
dios a enroliar, con superposicion o solape, dichos otros
elementos continuos fibrosos para conseguir una capa de
espesor predeterminado sobre el mencionado soporte fibrg
so; medios para ejercer una fuerza de compresidn sobre

la superficie exterior del cuerpo husco sn fabricacidn
con objeto de eliminar las burbujas de aire ocluidas, a
medida que avanza dicho cuerpo sobre el citado mandril;
medios para calibrar las dimensiones dsl cuerpo huesco
mientras este avanza en el transcurso de la fabricacidn

y se encuantra todavia sobre dicho mandril; medio;iﬁgra
conseguir la polimerizacidn, el curado y el endurecimien
to de la resina; medios para someter a traccidn el;éxtrg
mo dselanterc ds dicho soporte fibroso primeramente::eali
zado sobre el mandril con el fin de dar comienzo a-su
desplazamiento a lo largo de él, cuyos medios de traccidn
se aplican, en el transcurso de la fabricacion, a‘ié su-
perficie exterior dsl cuerpo huecc obtenido en Fofﬁa{con-
tinua y con una ligera presion, para mantenar autBﬁé?ica~
ments en desplazamiento dicho cuerpo a lo largo del cita-
do mandril y, por (ltimo, medios de corte destinados a

ser accionados en instantes predeterminados para obtener

secciones de longitud prefijada a partir del cuerpo hus-



8-1=75

10

15

20

25

co continuo que se obtiene finalmente.

Segln otra realizacidn del aparato de acusrdo
con el invento, el plato giratorio posee también medios
para alimentar un material destinado a formar un revesti
miento de base en torno a2l mandril con objeto de facili-
tar el deslizamiento del soporte fibrose con relacidn a
61, estando previstos ademas los medios para conseguir
la polimerizacion, el curado y el endursecimiesnto ds la
resina sintética por drganes de calentamiento, situados
en el interior y/o en el exterior del mandril.

Estos y otros objstos del pressents invento se
exponen mis particularmente en la descripcidn detallada
quse sigue y an los dibujos adjuntos, en los qus: 50!;

La figura 1A es un esquema general de l§ d%spg
sicidn relativa de los distintos slementos que conéfitu-
yen sl aparato de acuerdo con el invento; .:wt

La fiqura 1B representa una vista en perspecti
va del aparato que incorpora el invento en una'reaii?a-
cién practica, tomada desde el extramo de salida.ﬁéilprg
ducto acabado; L

La figura 2 es una vista a escala agranéé@é
del plato giratorieo y del mandril de moldes, ilustrando-
se también en ella los medios de accionamiento de dicho
plato giratorio; .

La figura 3 es una vista similar a la de la fi




8-1-75

10

15

20

25

gura 2, pero tomada desde un costado del aparato, que
ilustra la constitucidn del plato giratorio;

La figura 4 es una vista en perspectiva, agrap
dada, de la barte de mandril del aparato de acusrdo con
8l invento;

La figura 5 es otra vista en perspectiva, que
ilustra parte del mscanismo de traccidn para la retirada
del cusrpo fabricado, representandoss en ella la partes
de dicho mecanismo mas proxima al mandril del aparato;

La figura 6 es una vista en detalls ds unoc de
los platos de mordazas para el arrastre del cuerpo fabri
cado, que forman parte del mecanismoc de la Pigura'é; y
en la que se pueds apreciar la disposicidn ds dicﬂés?mog
dazas en sl citado plato;

Las figuras 7 y 8 representan vistas enﬂgers-
pectiva y en dstalle ds la operacion de los platos. ds
mordazas durante el funcionamiento del aparateo del inven
to; vy \

La figura 9 es una representacion del si;féma
de accionamiento de uno de los platos de mordazas del mg
canismo de retirada del cuerpo hueco fabricado.

En la Pigura 1A de los dibujos, A ss la arma-
zon que soporta el plato giratorio 2 que, en una o en am
bas ds sus caras comprende unas ménsulas de soporte 7 pa.

(3 3 L4
ra carretes de fibras continuas y que, ademas, comprende
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unos miembros anulares 3, 3'. En la parte inferior, bajo
estos miembros anulares 3, 3' hay previste un primer de-
posito D para resina sintética. Solidario con la parte
central dsl platoc 2 hay un mandril 5, tubular, en cuya
superficie exterior sstdn previstos unos medios de guia
de fibra 12 y cerca del cual, sn el primer tercio ds su
longitud, hay dispuesto un pie S destinado a soportar a
rotacion en ejes 40 otros carretes de fibras continuas,
que son guiadas sn su trayscto hacia el mandril S5 por una
guia G. Estas fibras continuas Ultimaments mencionadas
se impregnan, antes de su aplicacidn sobre el mandril 5,
en la resina sintética contenida en otro deposito d;

En 8l segundo tercio de la longitud delfmaﬁdril
5, estd previsto un dispositivo calibrador seﬁala&g:ésqug
miticamente con C y, a continuacidn de éste y siemére ha=-
cia el extremo de salida del producto terminado, sstdn
previstos unos medios de calefaccidn 6' destinados a rea

lizar la polimerizacidn y endurecimiento de la resina

sintdtica (pueden existir también, o alternativamente,
otros medios de calefaccion intseriores, no repres%ﬁﬁ%dos
en esta figura lA). A continuacion del mandril 5,‘gééé
previsto un mecanismo de traccion o de arrastre déljﬁro-
ducto fabricado, constituido por dos husillos 17, 18 (de
los cuales solo se muestra uno con 17) soportados a rota

cidn en sendos montantes extrsmos 16, 16' y, entre aestos
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dos husillos, y en una forma qus se explicard méds adelan
te, pusdsn desplazarss dos platos de arrastre 21, 21
constituidos en dos partes, una de las cuales, fija, so-
porta a rotacién concéntricaments con ella una segunda
parte movil que posse, en una de sus caras, una plurali-
dad de mordazas de sujecion 22 destinadas a aplicarse a
la superficis exterior del producto fabricado. Cada uno
de los husillos 17, 18 antes citados presenta un filstea
do de rosca en una y otra de sus mitades, de paso contra
rio, quedando una zona no roscada 19 sn su parte central.
Haciendo referencia ahora a las figuras 18-3 de
los dibujos, en ellas se representa con mas detallé un
aparato de acusrdo con sl invento, constituido po§3dn
plato giratorio soportado a rotacién en una armazan R,
estando sefalado en conjunto dicho plato con 1 en‘@a fi=
gura 1B, y estando constituido por un primer disco de sg
parte 2 (véanse figuras 2 y 3) de gran didmetro y un par
de miembros aﬁularas 3, 3' dispuestos en relacidn ﬁé;alg
la y espaciados entre si y con respecto al disco é#lsieg
do el didmetro interior de dichos miembros anular;é'ﬁ, 3!
sensiblemente igual al didmetro del disco 2, estaéﬁﬁfso-
portados, el miembro 3 en relacidn fija con respaét%zal
disco, 2, y el miembro 3' de manera fija con respecto al
miembre 3, mediante drganos de soporte 4, 4' respectiva=-

mente, Sobresaliendo centralmente desde este plato 1 hay
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unos medios de mandril de moldeo constituidos por un mism
bro tubular 5, solidario por uno de sus extremos del dis-
co 2 y soportados por él en voladizo. En el interior de

este mandril 5 estan previstos medios de calentamiento 6,

‘de cualquier clase adecuada, por sjemple, un elemento de

calefaccion por infrarrojos o similar, con un propésito
que se describira mas adelanta.

El disco 2 lleva dispuestas, en al menos una
de sus caras (y en ambas sn la realizacién ilustrada) una
pluralidad de pares de ménsulas 7 de soporte destinadas a
recibir, cada par, un carrete portador de un rollo de els
mento fibroso de cardcter continuo (no reprasentadoﬂ mien
tras que la periferia de los miembros anulares 3,;"jpre-
senta una multiplicidad ds medios de guia, 8, 8' dgéﬁina-
dos a conducir dichos elementos fibrosos pontinuos?desdé
el lado del disco 2 de dichos miembros anularss 3,. 3! ha-
cia el otro lado de dichos miembros, hasta el mandril 5.
acaba de describir, incluido el mandril 5, esta s@:ﬁérta-
do a rotacién en la armazén A y es accionado parazéiiar‘
(véase figura 2) por un motor eléctrico 9 cuyo érbﬁizda
salida poses una polea de pequeflo diametro en cuyé‘éér-
ganta sstd alojada una correa de transmisidn 10 que ac-

ciona otra pelea 11, la cual, a su vez, comunica por mg

‘dics adecuados sl accionamiento al conjuntc de plato gi

- 10 -
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ratorio 1. Estén previstos medios (no mostrados) para per
mitir la variacidén de velocidad del plato 1, asi como pa-
ra permitir que se invierta su sentido de giro ssgdn las
necesidadaes.

Asimismo, dirsctamente bajo la periferia de los
miembros anulares 3, 3' esta previsto un depdsito D (véa-
se figura lA) destinado a contener una resina sintética,
estando situado dicho depdsito de tal modo que, durante
el funcionamiento del aparato, la periferia giratoria de
dichos miembros 3, 3' y, por tanto, los medios 8 de quia
de la fibra continua, sean sumergidos, en el arco infe-
rior de su traysctoria curva de rotacidn, en la rasina
sintética contenida en el citado depdsito, saliendazia
fibra por tanto hacia dicho mandril ya impregnada~csh'rg
sina sintética.

Por su parte, el mandril tubular 5, puede adop-
tar una configuracidn, en seccidn transversal, dependisn
te de la configuracidn en seccidén transversal que s;.de-
s@e para sl producto final obtenido. o

En torno a ests mandril 5 solidario del?ﬁféfo
1 estan previstos los medios 12 de guiado de la Fiﬁ;&
continua (véanse fPiguras 2-4) constituidos por unoa alam-
bres curvados dispuestos en torno al mandril 5, aproxima-
damente a la mitad de su longitud total, y solidarios con

81, entrecruzdndose laos alambres 12 de tal modo que defi-

- 11 =
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nan puntos de guiado de la fibra y sstando dispusestos
muy proximos a la superficie exterior del mandril 5 de
manera que s8 consiga una perfecta aplicacion de dicha
fibra continua alimentada axialmente gobre el mandril.

Montado junto al mandril 5 hay un drgano de
presién 13, constituido por un doble brazo oscilante 14,
de forma en general arqueada, articulade a pivotamienta
por sus extremos inferiores 15 en una viga lateral del
bastidor del aparato y en cuyos otros extremos lleva un
rodillo 16 de presidon montado para girar libremsnte por
sus extremos en los dos elsmentos idénticos que constity
yen sl doble brazo 14, siendo sl eje geométrico de-dicho
rodillo 16 paralelo, en todas las posicionss de oscila-
cién del doble brazo 14, al eje geométrico del magdfﬁl 5.
Este rodillo 16, en la condicion operativa del apéréto,
se aplica por su propio pesc sobre la superficie ﬁ%};mag
dril 5 o, mejor dicho sobre sl soports fibroso que-se
forme directamente sobre ella. _

En la figura 4 pusde verse con detalleilélais—
posicidn relativa del mandril 5, el elemento caleféd}or
6 en su interior y los medios de guia 12 y el rodi@}é de
presidén 16 con su brazo oscilante 14 en su parte -exterior.

A continuacidn del mandril 5 (véanse figuras
1A y 1B) existe un mscanismo dé retirada por traccion del

producto fabricado, indicado sn conjunto con el nimerec de

- 12 -
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referencia 15. Este mecanismo consta de una bancada formg
da por dos pares de montantes 16 y 16' espaciados entre
sl y entre los que estén dispuestos unos largos husillos
17,18, cada Qna de los cuales estd roscado &esde sUs ex-—
tremos en algo menos de la mitad de su longitud con file-
tes de rosca de sentido contrario, dejando una parte sin
roscar 19 situada en la zona central ds los mismos (véan-~
se figuras 1A y 5). En cada husillo, en las partses rosca-
das de los mismos, van montados los drganos desplazables
20 constituidos, sn esencia, por unas tuercas a las que
se impide girar, de modo que pueden ser movidas longitu-
dinalmente a lo large de la parte roscada correspondiente
del husillo en una u otra dirsccicon, segdn el sentido’ de
giro de dicho husille. Montado entra cada dos 6rganaé*de§
plazables emparsjados 20 hay un conjunte de plate .2nular
de arrastre 21 constituido por dos partes, una fija y una
giratoria, la primera de las cuales es solidaria de ambos
organos desplazables 20 y la segunda de las cuales ileva
montados, en una de sus caras, una seris de tres qon{un—

-

tos de mordazas de sujecidén 22 (véase figura 5) deéfina—
dos a aplicarse a la superficis exterior del produ&ig
hueco, con una cierta presidn, para retirarlo por:tfaé-
cion del mandril a medida que va fabricdndose sobre él.
Los conjuntos de mordaza 22 son idénticos entre

si, por lo que solamente se describird con detalle uno de

-13 =
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sllos, haciéndose referencia para ellc a la figura 6 de
los dibujos.

En dicha figura 6, los conjuntos de mordaza 22
de cada plato anular 21 estan dispuestos en la cara de
dicho plato que mira en direccion contraria al mandril
con una ssparacion circunferencial de 1202 entre si, aun
gque, naturalmente, ésta no es mds que una dispesicién ac
tualmente preferida, y cada uno de ellos estd constitui—_
do por una ménsula 23 fijada come por tornillos a la ca-
ra de la parte giratoria del plato anular 21, cuya ménsyu
la soporta a rotacion mediante un pasador 25 una palanca
acodada 24 de brazos cortos, estandg dirigido unO'ée los
brazos de la palanca acodada 24 paralelo al sje géamétri
co del aparato (o la trayectoria de formacidn del;pi@dug
to) y estando dirigido el otro brazo, también cortp, de
dicha palanca acodada 24 radialmente hacia dentro respeg
to al plato anular 21.

Por su parts, sl primer brazo de la palaﬁq;
acodada 24 presenta una varilla en Z, uno de cuyo§ éxtrg
mos sstd fijado a ella, por ejemplo mediante un tdfnillo,
mientras qua sl extremo libre recibe una punta de:dﬂimug
lle helicoidal de traccidn 26, cuya otra punta esﬁé'én-
ganchada en un punto de la ménsula 23, siendo tal la dis
posicidn que, en la posicidn no accionada de cada con jun

to de mordaza 22, el muslle 26 solicita a la palanca acg

- 14 =
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dada 24 para cargar su brazo dirigido radialmente hacia
8l plate anular 21. En este brazo radialmente dirigido
esta montada una zapata 27 de aplicacidén cen el cuerpo
hueco Fabricédo, cuya zapata estd formada por una placa
concava, articulada a pivotamiento por su cara convexa
al extrsmo de dicho brazo radial.

El resultado de esta disposicidn es que cuando
los conjuntos de mordaza 22 del plato anular 21 sstan en
condicidn de no actuados, tienden a desplazarse hacia sl
plato anular 21 por accidon de los muelles 26 y, como el
diametro del cilindro virtual delimitado por las tres
zapatas 29 de un mismo plato es algo menor que la'ﬁimen-
sidn transversal del producto fabricade CF, las zépétas
se aplican con cierta presién sobre sste Gltimo durarte
el funcionamiento del aparato (véanse figuras 7 y:8).

Como se ha dicho, cada plato anular 21 consta
de dos partes, la primera de las cuales, fija, es _solidag
ria de los drganos de transports 20, misntras qugq%g Y28
gunda, giratoria concéntricamente con la primera,.l]gva

SR |

montados los conjuntos de mordaza 22.

Esta ssgunda parte giratoria de cada pléﬁéiZl
de mordazas es accionada a rotacidn por una caden%‘éé
(véase figura 9) que, por su parte inferior, engrana en
una rueda de cadena 29 montada para girar sn un extremo

de un drbol 30 horizontal soportado a rotacidn en al me-

- 15 =
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nos tres puntos bajo la bancada del mecanismo de arras-
tre que se esta describiendo, pero de manera que pusda
deslizar a lo largo de dicho 4rbol en una y otra direc-
cién, siendo accionado el citado 4rbol 30 mediante una
transmision de pifidn y cadena partiendo de un pifién mon-
tado en el mismo eje de rotacidn del plato giratorio 2 y
el mandril 5, situado respecto al plato giratorio 2 en
la parte opuesta al mandril 5 de tal forma que no inter—,
fiera a las fibras soportadas en el plato 2 ni al cuerpo
en fabricacidn. De esta forma se consiguas que la parte
giratoria de cada plato 21 gire a la misma velocidad qus
el plato giratorio 2, el mandril 5 y sl cuerpo en fabri-
cacion. ARSI

El 4rbol 32 lleva montadas dos de estas éﬂé&as
de cadena 30, una bajo cada plate anular dasplazabiﬁ'Zl
y destinada a transmitir la rotacidn de dicho &rbcl-a la
parte giratoria de cada plato mencionado. Por otra;éarte,
existe un varillaje de conexiodn entre cada plato anular
21 y,gl cojinete central que soporta la rueda de qagepa
29 sobre el arbol 30 a deslizamisnto, estando dicha.;gri—
llaje constituido por dos primeras barras 33 de cgnéiéu—
racion adscuada, una a cada lado del plato 21 y Fijédg
por tornillos, por ejemplo, al drganc desplazable 20, en
34, por su extremo superior y a una ménsula de soporte
del cojinete de rueda de cadena, como en 35, por su extreg

mo inferior. Ademds, estan previstos otros dos pares de

- 16 =




palancas 36, 36 y 36', 36' que, por sus extremos inferig
res, se unen también a la méensula de soporte del cojine-
te de rueda de cadena y que, por sus extremos superiores,
estdn conectadas a los extremos de un carro 37 montado

5 sobre ruedas para correr sobre la cara superior de una
viga 38 dispussta centralmente en la armazdn del mscanig
mo de arrastre, a todo lo largo ds la bancada y paralelga
mente a los husillos 17, 18 pero a menor altura que és-
tos, entre montantes extremos 39.

10 Este conjunto de carro y palancas de conexidn
sirve para facilitar el desplazamiento de la rueda denta
da a lo largo del drbol 30, al tiempo que ésts la hace
girar, al colgar dicha rueda dentada de la viga 38 evi-
tandose as{ que sl peso de aquélla dificulte su despla-

15 zamiento suave a lo largo del citado arbol.

En cuanto al motor 31, sirve para impulsar los
husillos 17 y 18 a través de, por ejemplo, una transmi-
sién de ruedas dentadas y cadsnas (véass figura lQ);~}a
funcidn de este mecanismo es variar la velocidad da\g}ro

A

20 de los husillos 17, 18 y, con ellc, variar la velocidad

‘o

de desplazamiento de los platos 21 para aumentar o dlsml—

nuir la velocidad de arrastre del cuerpo hueco en ?abrlca

cion.

Finalmente, y en la parte del mecanismo de

25 arrastre por la que sale el producto terminado, estan
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previstos unos medios de corte del producto, que pueden
ser de cualquiser tipo cbnocido Yy que no constituyeﬁ una
parte fundamental del presente invento, por lo que no se
describen ni se ilustran en esta memoria.

Volviendo ahora a la figura 1A de los dibujos,
en ella se pueds ver qus aproximadamente hacia la mitad
de la longitud del mandril 5 y, en cualquier caso, entre
los medios 12 de guia de la fibra y el calibrador C, es-
tan previstos otros medios ds alimentacidn de slementos
fibrosos de caracter continuo, constituidos en este es-
quema por un montante S que posee unos soportes 40 para
mantener sn ellos varios rollos de dichos elementdé'fibrg
sos y una guia G destinada a suministrar dichos eiéméntos
fibrosos al mandril 5, ya en un puntoc del mismo eﬁ¢QQe
esté pressnte el soports fibrosc de basse.

Estos otros medios de alimentacidn estan. dasti-
nados a suministrar, por ejemplo, elementos fibroscs en
forma de banda, cinta, filamento, etc., con solapgﬁignto
o suparposicién de dichos elementos o bien en aplicéqién
de los mismos sin solapamisnto alguno. Estos elemggfbs,
antes de ser alimentados a la guia G son impregnaqdaicon
la resina contsnida. en un segundo dspdsito D situédbibajo
glla, pudiendo contener este segundo deposlto una Tesina
de igual tipo o de tipo dlferente a la del prlmer depbsi-

to D citado al explicar la figura 1lA.

- 18 -




Estan previstos también medios perceptores y ca
libradores C en torno a mandril 5, representados esquema-
ticamente en la figura 1A por rodillos C, montados en un
soporte vertical en torno al mandril, de modo que se apli

5 quen con rodadura a la superf;cie exterior del cuerpo fa-
bricado CF y montados de manesra que puedan acusar las va-
riaciones de la dimensidn exterior del citado cusrpo hue-
co, con respecto a un valor prefijado de dicha dimensidn,
siendo transmitida la percepcidén de dichas variaciones,

10 por érganos adecuados, bien a un dispositivo corrector
del tipo conocido y que puede sstar incorporado en los
propios medios perceptores, destinado a corregir dichas
variaciones detectadas mientras el material estd todavia
en estado pastoso, o bien a un dispositivo destinado a

15 variar el régimen de alimentacion de fibras al mandril
para aumentar o disminuir en consscuencia sl espesor. de
la pared del cuerpo hueco que se estd fabricando.

En otra realizacidn del aparato de acuerdq con
el invento esstan previstos medios en el plato giraforio,

20 no mostrados, para alimentar un material destinadbiéifog
mar un revestimiento de base en torno al mandril,:z;r):tes
de disponerse sobre 81 los elementos fibrosos cogtfﬁaos
que han de constituir el soporte fibroso, cuyo revesti-
misnto tiens como misidn facilitar el deslizamiento, en

25 direccidn axial, de dicho soporte fibrosoc con respecto

B8-1-75 ' - 19 -
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al mandril.

El revestimiento de base en cusstién puede qug
dar incorporado finalmente en el cuerpo hueco obtenido o
puede ser total o parcialmente destruido y puede emplear
se, para su consecucidn, un material en banda o filamen-
tario, en forma de mechas, tsjidos, malla, etc.; por ejem
plo, el citado material puede ser una banda de papel, ds
polietileno o un tejido de fibras naturales o artificia-
les, e incluso puede consistir en una pelicula de un prg.
ducto pulverulento o lubricante.

Por su parte, puede emplearse, por sjemplo, la
fibra de vidrio comercialmente disponible en cualquﬁara
de sus diferentes formas y cantidades o cualquier otra
fibra natural, artificial o sintética que, al igual,que
la resina y las posibles cargas empleadas, respcn@efgn a
las caracteristicas que haya de resunir sl cuerpo qqé,sa
guiere obtener. ' 7

El funcionamiento del aparato de acuerdo con
ol invento se describird a continuacién haciendo geféreg
cia para ello a las figuras de los dibujos. e

En primer lugar, se dispone sobre el mandril
manualmente el revestimiento de base destinado a facili-
tar el deslizamiento del soporte fibroso constituido a
partir de rollos de fibras montados en las ménsulas 7 del

disco 2 del plato giratorio, disponiéndose luego también
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manualmente las fibras desde dichos rollos axialmente sg

bre el mandril. Caso de que no fuese necesario el reves—
timiento de base, las fibras del soporte se disponen di-

roctamente sdbre el mandril.

Una vez hecho esto, se pone en marcha la maqui

na, girando entonces sl plato 1 con el mandril 5 asocia-
do y los platos de mordazas 21 a la misma velocidad, al

tiempo que estos platos Gltimamente mencionados se des-

plazan en vaivén a lo largo de los sectores roscados res

pectivos de los husillos 17, 18, moviéndose las zapatas
27 hacia el eje geométrico de los platos durante el des-
plazamiento de cada plato 21 en direccion contrarié’al
mandril y separandoss dichas mordazas del ejs geoﬁéﬁrico
de dichos platos 21 al moverse éstos hacia dicho mandril
De este modo, dichas fibras de soporte alimen-
tadas axialmente sobre el mandril 5 desde carretes dis—
pusstos en pares de ménsulas 7 en las caras del plato 2,
a través de los medios de guia 8, B8' de la perifarfq.de
los miembros 3, 3' anulares, son aplicadas'sobre lél§u-
perficie del exterior del mandril 5 axialmente (ﬁ‘éabre
el revestimiento de base, si existe) mediante las;éuias
12 y, sobre sllas, se van enrollando en hélice lo; %le—
mentos fibrosos impregnados de resina y suministrados
desde los medios de alimentacidn 40 y la guifa G, dispo-

niéndose estos elementos con o sin solapamiento total o
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parcial entre si.

Uha vez llevado sl extremo delantero de ssts
cuerpo asi fabricado manualmente a través de los medios
de eliminacidn de aire ocluido, los medios calibradores
y los medios de polimerizacion de la resina, hasta los
platos de mordazas 21, las zapatas 27 de éstos se apli-
can a la suparficie exterior del cusrpo recién farmado

FEER

y comienza el funcionamiento automatico del aparatgfi
De sste modo, las fibras alimentadas de;é;”él
disco 2, una vez impregnadas de resina sn 8l primei;dépé
sito D, se van colocando axialmente sobre el mandril en
forma continua y, sobre ellas, se van acumulando una‘ o
mas capas de fibras alimentadas desde S (también iméreg-
nadas de resina) hasta conseguir el gruseso de parsd del
cuerpo hueco deseado, controlandose dicho espesor de’ pa-

red mediante el calibrador C y curandose la resina_a ‘par

tir de la colocacidn sobre sl mandril § de las fibrag im

PR

pregnadas merced al elemento 6 dispuesto intsriormente

al mandril para acelsrar la polimerizacidn de la resina
y/o merced a los medios de polimerizacidn 6' expuestos
exteriormente al mandril para, después de ello, ser cogi
do el cuerpoc hueco continuoc asi fabricado por los platos
de mordazas 21, alternativamente, para ser arrastrado

con deslizamiento continuo sobfe el mandril'S, hasta unos

medios de corte adecuados, de tipo conocido, que no se

- 22 -



10

15

20

25

8-1=75

CREY

¥

o
Ll

describen ni se ilustran en esta memoria par no formar
parte integrante del invento, y mediante los cuales se
corta el cuerpo continuo en secciones de longitud desea-
da. -

Aunque en lo que antecede se ha mostrado y des
crito una realizacidn actualmente preferida del objsto
de esta solicitud, los expertos en la téecnica comprende-
rén que resulta posible llsvar a cabo en ella modifica-
ciones y variaciones en cuanto a su forma y detallééﬁéin
apartarss del espiritu ni del alcance del invento ségﬁh

queda definido en las reivindicacionss ane jas.,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nusva, éue s8
presentan para que sean objeto des esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espaia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicacionss siguisntes:

18,- Procedimiento para la obtencidn industrial
en continuo por deslizamiento de cuerpos huscos cilindri-
cos o prismaticos produciaos con resinas sintéticas refor

zados con fibras, obtenidos por devanado en continuo ds
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Pibra impregnada de resina sintética sobre un soporte co
locado sobre un mandril de moldeo, caracterizadeo por las
operaciones de: a) disponer un sopaorte fibroso previaman
te impregnado con resina sintética sobrs un mandril im-
preénado que gira continuamente; b) desplazar por trac-
cidn continuamente, segln el eje geométrico ds dicho man-
dril, el citado soporte de fibraj c) enrollar continuamen

PR

te en torno al soporte asi formado con los elementgs’ fi-.
brosos, ds naturaleza continua, impregnados previaéé@fa
de la misma o de distinta resina sintdtica, solapindcse
y/o superponiéndese dichos slementos para formar una capa
del espesor desesado; d) comprimir la superficie exterior
de dicha capa para eliminar las posibles burbujas dé'aire
ocluidas; e) calibrar y corregir en su casoc las dimensio-
nes del cuerpo hueco en fabricacién; f) tratar dichd’pueg
po husco para conseguir la polimerizacidn, sl curadq’y el
endurecimiento de la resinaj g) cortar el cuerpo husgo
asi obtenido en secciones de longitud pradetermina&é.‘
22.- Procedimiento segin la reivindicacién 1@,
caracterizado porque con anterioridad a la constitucidn
del soporte fibroso segin la operacidn a), se dispone so-
bre el mandril un revestimiento de base de un material
adecuado, que facilite el deslizamiento de dicho soports

de fibras con relacidén al mandril.

39.~ Procedimisnto segln la reivindicacidn 28,

- 24 -



caracterizado porque dicho revestimisnto de bass pueds
recibir un perfil exterior seleccionado que ha de qusdar
reproducido en el cuerpo husco final.
43~ Procedimiento segln las reivindicaciones
5 18 y 28, caracterizado porqus dicho revestimisnto de ba-
- se puede qusdar incorporado en el producto final o pue~-
de desecharss. -
58.~ Procedimiento segin una cualquiera dq>_
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
10 8l soporte fibroso obtenido en la opsracién a), pueﬂe es
tar constituido por elementos de cardcter continuo;:té-
les como hilados, tejidos, velos, fibra de vidrio y simi
lares.
62.~ Procedimiento segln una cualquiera dz las
15 reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicho
soporte fibroso puede cubrir total o parcialmente an sep
tido circunferencial la superficie exterior del mandril.
78,- Procedimiento segln una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque sl ex
20 tremo delantero de dicho soporte fibrosoc formado sobre
el mandril se lleva manualmente, al comienzo de la fabri
cacidn, hasta unos medios extractores que han de despla-
zar dicho soporte a lo largo de dicho mandril, realizandg
se después automdaticamente y de manera continua este des-

25 plazamiento por traccidn.
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842.- Procedimiento segln la reivindicacidn

13, caracterizado porque los eslementos fibrosos de cardc-
e ter continuo enrollados en la operacidén c) sobre sl éOpqg
te fibroso, pueden adoptar la forma de hilos, mechas, cip

- b

5 tas o bandas.

98,~ Procedimisnto para la obtencién indus-
trial en continuo por deslizamiento de cuerpos huecos'cilig
dricos o prismdticos producidos con resinas sintéticas re-
forzados con fibras, _

10 Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han espscificado. '

Esta Memoria consta de veintissis hojas ss- -

critas a méquina por una saola cara.

15
Madrid, 13 MAY197;
P.A. Alberte de EBliuwwiv -
Por .f
20
\
25
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