MINISTERIO DE INDUSTRIA NS ® Al

L|/
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL 7 ES @ 1
- : @ FELHA DE PRESENTACION

13 MY 1075

P.- 62,772
A PATENTE DE INVENCION
ESPANA Div,
. PRIQRIDADES: . R
@NUMI:RO @ FECHA @ FAIS
@FIC“A DK_FU!LICIDAb . @CLASIF!CACION INTERNACIONAL PATENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA
' 29D _ Ne 427.018

@TITULO DX LA INVENCION

YAPARATO PARA LA OBTENCION INDUSTRIAL EN CONTINUO POR DESLIZA-
MIENTO DE CUERPOS HUECOS CILINDRICOS O PRISMATICOS PRODUCIDOS
CON RESINAS SINIETICAS REFORZADOS CON FIBRAS"-

@ SOLICITANTK (8)

J OSE'-SALVADOR MONTAGUT GUIX

DOMICILIO DEL SOLICITANTK |

¢/, Celvet, 67, Barcelona

@ INVENTOR (K8}

Bl mismo solicitente

@ TITULAR (E%)

@ REPRESENTANTE

D, FERNANDO DE ELZABURU MARQUEZ

UNK A -4 MOD. 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

MCG.



8-1-75

Esta solicitud se refiere a la fabricacidn en
continuo, por deslizamiento, de cuerpos huecos a base de
resinas sintéticas polimerizables, reforzadas con fibras
y, en particu;ar, gsta relacionada con un aparato y un
procedimiento para poner en practica tal fabricacidn.

Sg conoce fabricar por medios artesanos cusr-
pos huecas cilindricos o prismdtices de resina sintéti-
ca reforzada con fibras; en los procedimientos sequidos
on tal fabricacidn 'se rscubre un molds con sucesivas ca-
pas ds resina sintética y fibras, retirando el molde deg
pués de polimerizar la resina sintdtica. El molde pueds
utilizarse en algunos casos para la produccién de una
nusesva unidéd, dependisndo de si el desmoldeo se rsaliza
con o sin destruccidn del molds en cuestidn.

Con el aparato y sl procedimiento da acuerdo
con el presente invento, el cuerpo hueco, cilindrico o
prismético que ee fabrica se desplaza, deslizando cons—
tantemente sobre el molds, con lo que se evitan los in-
convenisntes inherentes del desmoldeo unidad por unidad.
Asimismo, de acuerdo con este invento, el cusrpo cilin-
drico o prismatico obtenido inicia su polimarizacidn
pridcticamente cuando la pared del miemo alcanza el espeg
gor predeterminado.

El procedimiento de acuerdo con el invento se

caracteriza por las operacionds de: disponer un soports
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fibroso previaments impregnado con resina sintética so-
bre un mandril alargado que gira continuamente; despla-
zar por traccidon continuaments, segin el eje geométrico
de dicho mandril, el citado soporte de fibras; enrollar
continuamente en torno al soporte asi formado otros ele
mentos fibrosos dé naturaleza continua, impregnados prg
viamente de la misma o de distinta resina sintética, so
lapindose y/o superponiéndose dichos elementos para For
mar una capa del espesor dessado; comprimir la superfi-
cie sxterior de dicha capa para eliminar las posibles
burbujas de aire ocluidas; calibrar y corregir -en su ca
so las dimensionss del cuerpo hueco en fabricacidn; tra
tar dicho cuerpo hueco para conseguir la polimerizacidn,
gl curado y el endurecimiento de la resina, y cortar el
cusrpo hueco continuo as{ obtenido en seccionaes de longi
tud predeterminada.

De acusrdo con otra caracteristica del procedi
misnto de sste invento, antes ds constituir el soporte
fibroso citado en lo que anteceds, se dispona sobre el
mandril un revestimiento de bass que facilite el desliza
mianto ds dicho soports con respscto al mandril, pudiendo
recibir dicho revestimiento de base un perfil exterior de
terminado, conducents a la obtencidn de un cusrpo husco
continuo ds parfil corrsspondiente, pudiéndose luesgo deg

hechar, opcicnalmente, dicho rgvestimiento de base.
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" El procedimiento de este invento se caracteri-
za, ademas, porque dicho soporte fibroso, que'puede cu-
brir total o parcialmente en sentido circunferencial la
superficie exterior dsl mandril, puede estar constituido
por elsmentos ds caracter continuo, tales como hilados,
tejidos, velos, setc.

Otro objeto de este invento es un aparato ade-
cuado‘para poner en practica el método de fabricacidn
que se acaba de describir, cuyo aparato consiste, en esen
cia, en un plato giratorio accionado mecanicamente y qus
pusde rotar en uno u oktro sentido a velocidad variable
provisto, en al msenos una de sus caras, de medics de ali-
mentacidn de slementos fibrosos de caracter continuc so-
brs un mandril alargads, solidaric de dicho plato, y dis-
puesto centralmente respecto a 41 con su sje geométrico
perpendicular al plano dal mancionada plato, estando pre-
vistos en la periferia de este plato una pluralidad de
medios de gufa destinados a conducir dichas elementos fi-
brosos continuos desde sus medios de alimentacidn, de ma-
nera que pusdan sumargirse al gira; el plato en un depdsi
to que contiene una resina sintética provisto directamen-
te hajo aquél, teniando dicho mandril una faorma en sec~
cidn transversal dependisndo de la forma &n seceidn trans
versal del producto final dessado; medios para alimantar,

otros elementos fibrosos de cardcter continua, previamen-
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te impregnados de resina sintética hacia dicho mandril
giratorio, en una zona en la qus ssta pressnte ya sobre
&1 dicho soporte fibroso, estando destinados estos me-
dios a enrollar, con supsrposicién o solape, dichos otros
glementos continuos fibrosos para consoguir una capa de
espesor predsterminado sobre sl mencionado soporte fibro
so; medios para ejercer una fuerza de compresion sobre

la superficie exterior del cuerpo hueco en fabricacidn
con cbjeto de eliminar las burbujas de aire ocluidas, a
medida que avanza dicho cuerpo sobre el citado mandril;
medios para calibrar las dimensiones del cuerpo hueco
misntras sste avanza sn al transcurso de la Fabricacidn

y se encuentra todavia sobre dicho mandril; medios para
conseguir la polimerizacién, gl curado y el enduracimien
to de la resinaj medios para someter a traccion el extrg
mo delantero ds dicho soports fibroso primeramente reali
zado sobre el mandril con el fin de dar comisnzo a su
desplazamiento a lo largo de gl, cuyos medios de traccidn
se aplican, sn 8l transcurso de la fabricacién, a la su-
perficie exterior del cuerpo hueco obtenido en forma con-
tinua y con una ligera presidn, para mantenar automatica-—
mente on desplazamiento dicho cuerpo a lo largo del cita-
do mandril y, por G(ltimo, medios de corte dsstinados a
ser accionados en instantes predeterminados para obtener

secciones de longitud prefijada a partir del cuerpo hue-
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co continuo que se obtiens finalmanta.

Segln otra realizacicn del aparato ds acuardo
con el invento, el plato giratorio poses también medios
para alimentar un material destinado a Pormar un revesti
miento de base en torno al mandril con objeto de facili-
tar el deslizamiento del soporte fibroso con relacion a
él, estando previstos ademas los medios para Eonseguir
la polimerizacién, el curado y el endurecimiento de la
rasina sintética por organos de calentamiento, situados
on sl interior y/o en el exterior del mandril.

Estos y otros objetos del prasenta invento se
axponen més particularmente en la descripcidn detallada
qus sigue y en los dibujos adjuntos, sn los qus:

La figura 1A es un ssquema genaral de la dispg
sicidn relativa de los distintos elementos .- constitu-
yen sl aparatc de acuerdo con gl invento;

La figura 1B representa una vista en perspacti
va del aparato que incorpora sl invento en una realiza-
cién préctica, tomada desde el extremo de salida del prog
ducto acabado;

La figura 2 es una vista a g@scala agrandada
del plato giratorio y del mandril de moldeo, ilustrando~
se también en ella los medios de acciopnamisnto de dicho
plato giratorio; »

La flgura 3 es una vista similar a la de la fi
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qura 2, 'pero tomada desde un costado del aparato, que
jlustra la constitucidon del plato giratorio;

La figura 4 es una vista en perspectiva, agran
dada, de la pdarte de mandril del aparato de acuerdo con
gl invento;

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

La figura 6 es una vista en detalle ds uno do
los platos de mordazas para gl arrastre del cusrpo fabri
cado, que forman parte del mecanismo de la figura 5, v

en la que se puede apreciar la disposicidn de dichas mor
dazas en el citado platoj

Las figuras 7 y 8 representan vistas sn pers-
pectiva y en detalle de la operacién de los platos de
mordazas durante el funcionamiento del aparato del inven
to; vy

La figura 9 ss una representacidn del sistema
de accionamisnto de uno de los platos de mordazas del me
canismo de retirada del cusrpo hueco fabricado.

En la figura 1A de los dibujos, A es la arma-
z6n que soporta sl plato gifatorio 2 que, en una o en am
bas de sus caras comprende unas ménsulas de soporte 7 pa

ra carretes de fibras continuas y Qque, ademds, comprende
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unos miembros anulares 3, 21, En la parte inferilor, ba jo
estos miembros anulares 3, 3' hay previsto un primer de-
posita D para resina sintética. Solidario con la parts
central del plato 2 hay un mandril 5, tubular, en cuya
superficie oxterior sstén previstos unos medios de guia
de fibra 12 y cerca del cual, en gl primer te;cio de su
1ongitud; hay dispuesto un pis S destinado a soportar a
rotacidn en ejes 40 otros carretes de fibras continuas,
que son guiadas en su trayecto hacia el mandril 5 por una
guia G. Estas fibras continuas OJltimamente mencionadas
sg impregnan, antes ds su aplicacién sobrs el mandril 5,
on la resina sintética contenida en otro dsposito D.

En el segundo tercio de la longitud del mandril
5, essta previsto un dispositivo calibrador gefialado esqug
méticamente con C y, a continuacidén de éste y.siempre ha-
cia el extremo de salida del producto tsrminado, estan
previstos unos medios de calefaccidn 6' destinados a Tea
lizar la polimerizacién y sndurecimiento de la resina
sintédtica (pusden exlstir también, o alternativamente,
otros medios ds calefaccion intseriorss, no reprasentados
en esta figura 1A). A continuacidn del mandril 5, gsta
pravisto un mecanismo de traccidn o de arrastre del pro-
ducto fabricado, constituidé por dos husillos 17, 18 (de
los cuales solo se musstra uno con 17) soportados a rota

8idn en seridos montantes gxtremos 16, 16' Y, entre astos



dos husillos, y sn una forma quae se explicaré mas adelan
te, pusden desplazarse dos platos de arrastre 21, 21
constituidos en dos partes, una de las cuales, fija, so-
porta a rotacion concéntricamente con glla una sequnda

5 parte mévil que posee, sn una de sus caras, una plurali-
dad de mordazas de sujecion 22 dastinadas a aplicarse a
la superficie exterior del producto fabricado. Cada uno
dg los husillos 17, 18 antes citados prasenta un filetea
de de rosca en una y otra de sus mitades, de paso contra

10 rio, guedando una zona no roscada 19 en su parfe central.

Haciendo referencia ahora a las figuras 18~3 de
los dibujos, en ellas se reprasenta con mas detalle un
aparato de acusrdo con el invento, constituido por un
plato giratorio soportado a rotacidn en una armazaon A,

15 estando sefalado en conjunto diche plato con 1 en la Fim
gura 18, y estando constituido por un‘primer disco de sg
porte 2 (véanse figuras 2y 3) de gran diametro y un par
de miembros anulares 3, 3' dispuestos en relacidn paralg
la y espaciados entre si y con respecto al disco 2, siapn

20 do el didmetro interior de dichos mismbros anulares 3, 3!
sensiblemente igual al didmetro del disco 2, gstando so-
portados, sl mlembro % an relacidn fija con reapacto al
disco, 2, y el miembro 3' de manera fija con respecto al
miembro 3, mediante érganos de soporte 4, 4' respectiva-

25 ments. Sobresaliendo centralmente desde este plato 1 hay

8-1-75 -9 =



8-1-75

10

15

20

25

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 41 en voladizo. En sl interior de
sste mandril 5 estan previstos nodios de calentamiento 6,
de cuaiquier clase adecuada, por g jemplo, un elemento de
calefaccion por infrarrojos o similar, con un propésito
que se describird mas adelants.

El disco 2 lleva dispuestas, en al menos una
de sus caras (y en ambas sn la realizacion ilustrada) una
pluralidad de pares de ménsulas 7 de soporte destinadas a
recibir, cada par, un carrete portador de un rollo da ele
mento fibroso de caracter continuo (no raprasantado) mien
tras que la periferia de los miembros anulares 3, 3! pre-
senta una multiplicidad de medios de guia, 8, B’ destina-
dos a conducir dichos glamentos fibrosos continuos desde
al lado del disco 2 de dichos miembros anulares 3, 3' ha-
cia sl otro lado de dichos mismbros, hasta el mandril 5.

Todo este conjunto 1 de plato giratorio que s8
acaba d. describir, incluido el mandril 5, esta soporta-
do a rotac:on en la armazdbn AR y es accionado para girar
(véase figura 2) por un motor eléctrico 9 cuys irbol de
salida poses ur. polsa de pequaiio didmetro en cuya gar-
ganta estd alojada una correa de transmisidn 10 que ac-
ciona otra polea 11, la cual, a su vez, comunica por me

dios adecuados el accionamiento al conjunto de plato gi

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

Asimismo, directamente bajo la periferia de los
miembros anulares 3, 3' gsta previsto un depdsito D (vea=
sg figura 1A) destinado a contener una resina sintética,
gstando situado dicho depasito de tal modo que, durante
el Funcionamiento del aparato, la periferia giratoria de
dichos miembros 3, 3' y, por tanta, los medios 8 de guia
de la fihbra continua, sean sumergidos, en el arco infe-
rior de su trayectoria curva de rotacion, en la rasina
sintdtica contenida en sl citado dapésito, saliendo la
fibra por tanto hacia dicho mandril ya impregnada con rg
sina sintética.

Por su parte, el mandril tubular 3, puede adop-—
tar una configuracion, en seccidn transversal, dependien
te de la configuracién an secciodn transversal que ss de-

sas par. el producto final obtenido.

*n torno a este mandril S solidario del plato
1 estan previ-tos los medios 12 de gquiado de la fibra
continua (véanse figuras 2-4) constituidos por unos alam—
bres curvados dispuestos en torno al mandril 5, aproxima-
damente a la mitad de su longitud total, ¥ solidarios con

41, entrecruzéndose los alambres 12 de tal modo que defi-

- 11 -



nan puntos de guiado de la fibra y estando dispusstos

muy proximos a la superficie exterior del mandril 5 ds
manera que se consiga una perfecta aplicacion de dicha
fibra continua alimentada axialmente sobre el mandril.

5 - Montado junto al mandril 5 hay un drgano de
presion 13, constituido por un doble brazo oscilante 14,
de forma en general arqueada, articulado a pivotamiento
por sus extremos infariores 15 en una viga lateral del
bastidor del aparats y en cuyos otros extremos llsva un

10 rodillo 16 d& presidn montado para girar libremente por
sus extremos en los dos elementos idénticos que constitu
yen el doble brazo 14, giendo el sje geométrico ds dicho
rodillo 16 paralelo, en todas las posicionss de oscila-
cidn del doble brazo 14, al aje geométrico del mandril S.

15 Ests rodillo 16, en la condicidn operativa del aparato,
se aplica por su propio psso sobre la supsrficie del map
dril 5 o, mejor dicho sobre al soporte fibroso que se
Porme directamente sobre ella.

fn la figura 4 pusde verse con detalls la dis~

20 posicion relativa del mandril 5, el elemento calefactor
6 an sﬁ interior y los medios ds guia 12 vy gl rodillo de
praaidn 16 son su brazo vsollants 14 wn su parte oxterior.

A4 continuacidn del mandril 5 (véanse figuras
1A y 1B) existe un mecanismo de retirada por traccidn dol

25 producto fabricado, indicado en conjunto con &l nimero dae

8-1-75 - 12 -
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referencia 15. Este mecanismo consta de una bancada forma
da por dos pares de montantes 16 y 16’ espaciados entre
si y entre los que estan dispusstos unos largos husillos
17,18, cada uno de los cuales gstd roscado desds sus ex-
tremos en algo menaos de la mitad de su longitud con file-
tes de rosca de sentido contrario, de jando una parte sin
roscar 19 situada efi la zona central de los mismos (véan-
se figuras 1A Yy 5). En cada husillo, en las partes rosca-
das de los mismaos, van montados los 0TQanos desplazahbles
20 constituidos, en esencia, por unas tuercas a las gue
se impide girar, de modo que pueden Ser movidas longitu-
dinalments a lo largo de la parte roscada corraspondiente
del husillo en una u otra dirsccién, segin el sentido de
giro de dicho husillo. Montado sntre cada dos drganos das
plazahles empars jados 20 hay un conjunto de plato anular
de arrastre 21 constituido por dos partes, una fija y una
giratoria, la primera de las cuales s8s solidaria de ambos
4rganas desplazables 20 ¥ la segunda de las cuales llsva
montados, en una de sus caras, una ssrie de tres con jun-
tos de mordazas de sujecion 22 (véass figura 5) destina-
dos a aplicarse a la superficie axtarior del producto
hueco, con una clerta presién, para retirarlo por trac-
cidn del mandril a medida que va fabricandoss sobre él.
Los conjuntos de mordaza 22 son idénticos entre

si, por lo que solamante s@ describira con detalle uno de

- 13 ~
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gllos, haciéndose referencia para ello a la figura 6 de
los dibujos.

En dicha figura 6, los conjuntos de mordaza 22
de cada plato anular 21 estén dispuestos en la cara de
dicho plato que mira en direccidn contraria al mandril
con una separacidn circunferencial de 1202 entre si, aun
qus, naturalmente, gsta no es mas gque una disﬁosicién ac
tualmente preferida, y cada uno de ellos estd constitui-
do por una ménsula 23 fijada cofio por tornilles a la ca-
re de la parte giratoria del plato anular 21, cuya ménsy
la soporta a rotacidn mediants un pasador 25 una palanca
acodada 24 de brazos cortos, gstandn dirigido uno de los
brazos de la palanca acodada 24 paralelo al eje geométri
co del aparato (o la trayectoria de formacion dsl produgc
to) y estando dirigido el otro brazo, también corto, de
dicha palanca acodada 24 radialmente hacia dentro respsc
to al plato anular 21.

Por su parte, sl primer brazo de la palanca
acodada 24 presenta una varilla en Z, uno de cuyos extrg
mos estd fijado a ella, por ejemplo mediante un tornillo,
misntras gua el extremo libre recibe una punta de un mug
1le helicoidal de tracolén 26, cuya otra punta estd en-
ganchada en un punto de la mensula 23, siendo tal la dis
posicién gque, sen la posicién no accionada de cada con jun,

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

- 14 =
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dada 24 para cargar su brazo dirigido radialmente hacia
el plato anular 2l. En este brazo radialmente dirigido

esta montada una zapata 27 de aplicacién con 8l cuarpo

husco fabricado, cuya zapata asta formada por una placa
céncava, articulada a pivotamiento por su cara convexa

al extremo de dicho brazo radial.

El resultado de esta disposicién as qua cuando
los conjuntos de mordaza 22 del plato anular 21 estan en
condicidén de no actuados, tienden a desplazarse hacia el
plato anular 21 por accion de los muslles 26 y, como 8l
didmetro del cilindro virtual delimitado por las traes
zapatas 27 de un mismo plato es algo menor qua la dimen-
sidn transversal del producto fabricado CF, las zapatas
se aplican con cierta presidn sobre ests Gltimo durante
el funcionamiento del aparato (véanse filguras 7y 8).

Como se ha dicho, cada plato anular 21 consta
de dos partes, la primera de las cuales, fija, es soclidg
ria de los érganos de transporte 20, misntras que la se-
gunda, giratoria concéntricamenﬁe con la primera, lleva
montados los conjuntos de mordaza 22.

Esta segunda parte giratoria de cada plato 21
de mordazas ea acclonada a rotacidn . por une cadana 28
(vease figura 9) qus, por su parte inferior, engrana en
una rueda de cadena 29 montada para girar sn un extromo

de un 4rbol 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 astd describiendo, psro de manera que puada
deslizar a lo largo de dicho arbol en una y otra direc—
cidn, sisndo accionado el citado 4rbol 30 mediante una
transmisidn de pifién y cadena partisndo de un pifién mon-
tado en el mismo eje ds rotacion del plato giFatorio 2y
el mandril 5, situado respecto al plato giratorio Z en
la parts opusesta al mandril 5 de tal forma que no inter-
fiera a las fibras soportadas sn 8l plato 2 ni al cuerpo
en fabricacidén., De ssta forma se consigue que la parte
giratoria de cada plato 21 gire a la misma velacidad que
el plato giratorie 2, sl mandril 5 y el cuerpo en fabri-
cacién.

£l 4rbol 32 lleva montadas dos de estas ruedas
de cadena 30, una bajo cada plato anular desplazable 21
y destinada a transmitir la rotacibén de dicho arbol a la
parte giratoria da cada plato mencionado. Par otra parte,
oxists un vaerillaje de conexidn entre cada plato anular
21 y 8l cojinete central que soporta la rusda de cadsna
29 sobre el Arbol 30 a deslizamiento, gstando dicho vari=-
llaje constituido por dos primeras barras 33 de configu-
racidn adscuada, una & cada lado del plato 21 y fijada
por tornillos, por ejemplo, al drgano desplazable 20, en
34, por su axtremo superior y a una ménsula de soporte
del cojinete de rueda de cadena, como en 35, por su extrg

mo infarior. Ademas, estén previstos otros dos pares da

- 16 -



palancas 36, 36 Yy 36', 36' que, por sus extremos inferio
res, se unen tambidn a la ménsula de soporte del cojine~
ts de rueda de cadena y que, por sus extremos superiores,
estdn conectadas a los extremos ds un carro 37 montado

5 sobrs ruedas para correr sobre la cara superior de una
viga 38 dispuesta centralmente en la armazon del mecanisg
mo de arrastre, a todo lo largo ds la bancada y paralela
mente a los husillos 17, 18 pero a menor altura que 6s—
tos, entre montantes extremos 39,

10 Este conjunto de carro y palancas de conexidn
sirve para facilitar el desplazamiento de la rueda‘dontg
da a lo largo del 4rbol 30, al tiempo gque éste la hace
girar, al colgar dicha rueda dentada ds la viga 38 evi-
tindose asi que el peso de aquélla dificulte su despla-

15 samionto 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 ruesdas dentadas y cadanas (véase figura 18). La
funcidn de este mecanismo es variar la velocidad de girgo

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

de desplazamiento do los platos 21 para aumentar o dismi-

nuir la velocidad de arrastre del cuerpo hueco en fabricg
cidn.

Finalmente, y en la parte del mecanismo do

25 arrastre por la que sale el producto terminado, estan

8-1-75 - 17 -
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previstos unos medios de corte del producto, que pueden
ser de cualquier tipo conocido y que no constituysn una
parte fundamental del presente invento, por lo qus no se
describen ni se ilustran en esta memoria.

Volviendo ahora a la figura lA de los dibujos,
sn slla se pusds ver qus aproximadaménte 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 previstgs otros medios de alimentacion de elementos
fibrosos de carécter continuo, constituidos en oste as~
quema por un montants S que poses uncs soportas 40 para
mantensr an ellos varios rollos de dichos slementos Fibfg
sos y una gufa G destinada a suministrar dichos elementas
fibrosos al mandril 5, ya en un punto del mismo sn qus
esté presente sl soporte fibroso de base.

Estos otros medios de alimentacidn estén desti-
nados a suministrar, por ejemplo, slementos fibrosos en
forma de banda, cinta, filamento, atec., con solapamiento
o auparposicién de dichos aelementoe o bian en aplicacidn
de los mismos sin solapamiento alguno. Estos slementos,
antes de ser alimentados a la quia G son impregnados con
l1a raosina contenida en un ssgundo depbaito D situado bajo
ella, pudiendo contener este sequnds deposito una resina
de igqual tipo o de tipo difsrente a la del primer depdsi-

to D citado al explicar la figura 1A.

- 18 -



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

5 quen con rodadura a la superficie exterior del cuerpo fa-
bricado CF y montados de manera que puedan acusar las va-
riaciones de la dimensidn exterior del citado cuerpo hue-
cc,'con respecto a un valor prafijado de dicha dimensidn,
sisndo transmitida la percepcién de dichas variaciones,

10 por Grganos adecuados, bien a un dispositivo caorrector
del tipo conocide y que puede sstar incorporado en los
propios medios percaptores, destinado a corregir dichas
variacionas detectadas mientras el material estd todavia
en sstado pastoso, o bien a un dispositivo dostinado a

15 variar el régimen de alimentacidén de fibras al mandril
para aumgntar o disminuir en consecuencia el espesor da
la pared del cuerpo husco gue se geta fabricando.

En otra reallizacidn del aparato de acuerdo con
gl invento estén previstos medios en 8l plato giratorio,

20 no mostrados, para alimentar un material destinado a for
mar un revestimisnto de base en torno al mandril, antes
de disponeras sobre 41 los elementos. fibraosos continuos

e han de constituir el soporte fibroso, Cuyo revesti~

qu
miento tiens como misidn facilitar sl deslizamiento, en
25 direccion axial, de dicho soporte fibroso con respecto
- 19 -
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al mandril.
£l revestimientoc de base en cuestidn puede qug
dar incorporado finalments en el cusrpc hueco obtenido o
puede ssr tolal o parcialmente destruido y puede emplear
5 se, para su consecucién, un material en banda o filamen-
tario, en forma ds mechas, tejidos, malla, etc.; por ejem
plo, sl citado material puede ser una banda de‘papel, de
polistilenoc o un tejido de fibras natqrales o artificia-
les, & incluso pusede consistir en una pelicula de un pro
10 ductorpulvarulanto o lubricante.
Por su parte, pueds emplearse, poT p jemplo, la
Fibra ds vidrio comercialmente disponible en cualquiera
de sus diferentes formas y cantidades o cualquier otra
fibra natural, artificial o sintética que, al igual que
15 1a resina y las posibles cargas empleadas, responderén a
las caracteristicas que haya de reunir el cuarpo gus se
quiere obtener.
£l funcionamisnto del aparato de acuerdo caon
gl invento se describirda a continuacidn haciendo referean
20 cia para ello a las figuras de los dibujos.
En primer lugar, se dispone sobre el mandril
manualments el ravestimiento de base dustinado a facili-
tar el deslizamiento del soporte Fibroso constituido a
partir de rollos de fibras montados en las mensulas 7 del

25 disco 2 del plato giratorio, disponiéndose luego tambieén

8-1-75 - 20 -
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manualmente las fibras desde dichos rollos axialmente sg
bre el mandril. Caso de qus no fuese necesario el raves-
timiento de bass, las fibras del soporte se disponen di-
roectamente sobre el mandril.

Una vez hecho esto, se pone en marcha la maqui
na, girando enﬁonceﬁ gl 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 das-
plazan en vaivén a lo largo de los sectores roscados reg
pectivos de los husilles 17, 18, moviéndose las zapatas
27 hacia el ejs geométrico de los platos durante el des—
plazamiento de cada plato 21 en direccidn contraria al
mandril y separandose dichas mordazas del eje geométrico
de dichos platos 21 al moverse dstos hacia dicho mandril.

Do este modo, dichas fibras de soporte alimen-
tadas axialmente sobre gl mandril 5 desde carretes dis~
pusstos sn pares de ménsulas 7 en las caras del plato 2,
o través de los medios de gufa 8, B' de la periferia de
los miembros 3, 3' anulares, son aplicadas sobre la su-
perficie del exterior del mandril 5 axialmente (o sobre
el revastimiento de base, si existe) mediante las guias
12 y, sobre sllas, se van snrollando .en hélice los sle-
mentos fibrosos impregnados de resina y suministrados
desds los medios de alimentacidn 40 y la guia G, dispo-

niéndose estos elementos con o sin solapamiento total o

- 21 -
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parcial entre si.

Una vez llevado el extremao delantero de este
cuarpo asi fabricado manualmente a través de los mediocs
de eliminacidn de aire ocluido, leos medios calibradores
y los medios ds polimerizacidn de la resina, hasta los
platos de mordazas 21, las zapatas 27 de éstos se apli-
can a la superficie exterior del cuerpo recién formado
y comienza sl funcionamiento automdtico del aparato.

De sste modo, las fibras alimentadas desde el
disco 2, una vez impregnadas de resina en el primer depg
sito D, se van colocando axialmente sobre el mandril en
forma continua y, sobre ellas, ss van acumulando una o
més capas de fibras alimentadas dessde 5 (también impreg-
nadas de resina) hasta conseguir el grusso de pared del
cusrpc hueco deseado, controldndose dicho aespesor de pa-
red mediants el calibrador C vy curandose la resina a par
tir de la colocacidn sobre sl mandril 5 de las fibras im
pregnadas merced al elemento 6 dispuesto interiormente
al mandril para acelerar la polimerizacién de la resina
y/o merced a los medios de polimerizacidn 6' expuestos
exteriorments al mandril para, después de ello, ser cogi
do el cuerpo husco continuo as{ fabricado por los platos
de mordazas 21, altermnativamente, para ser arrastrado
con deslizamiento continuoc sobro sl mandril 5, hasta unos

medios de corte adecuados, de tipo conocido, gue no se
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describen ni se ilustran en esta memoria por no formar
parte integrante del invento, vy mediante los cuales ss

corta sl cuerpo continuo en secciones de longitud desea

da,
Aungue en lo qus antecede ss ha mostradao

y descrito una realizacidn actualmente preferida del ob-
jeto de esta solicitud, los expertos en la técnica com-

prenderin que resulta posible llevar a cabo en glla mo-

dificaciones y variaciones en cuantc a su forma y deta-

lles sin apartarse del espfritu ni del alcance del in-

vento ssqlin queda definido en las reivindicaciones ane-

jas.

-~ REIVINDICACIONES -

Las puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que ssean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafa, por VEINTE afias, son los que

se recogen en las reivindicaciones siguientaes:

- 23 -
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18,- Aparato para la obtencidn industrial
en continuo por deslizamiento de cuerpos huecos cilindri-
cos o prismaticos producidos con resinas sintéticas refor
zados con fibras, obtenidos por devanado en continup de
fibra impregnada de resina sintética sobre un soporte co-
locado sobre un mandril de moldeo, caracterizado porgus
comprende: un plato giratorio, accionado mecAnicaments
y que puede rotar en uno u otro sentido a velocidad varia
ble, provisto en al menos una de sus caras de medios de
alimentacién de slementos fibrosos de cardcter continuo sg
bre un mandril alargado, solidario de dicho plato, dispusg
to centralments con respecto a &1 con su eje geométrico
perpendicular al plano del citado plato, estando previs-
tos en la periferia de este plato una pluralidad de me-
dios de guia destinados a conducir dichos elementos fibro-
sos continugs de manera que puedan sumergirse, al girar el
plato, en un depdsito que contiene una resina sintética,
previsto directamente bajo el plato, teniendo dicho man-
dril una forma en seccidn transversal, dependiente de la
forma en seccidn transversal del producto final deseado;
medios para alimentar elemantos fibrosos de cardcter con-
tinﬁo, previamente impregnadas de resina sintética, a di-
cho mandril giratorio en una zona &n la que gstd presen-
te ya sobre é1 dicho soporte fibroso, gestando estos me-

dios destinados a enrollar con superposicidén o solape di-
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chos elementos continuos fibrosos para conseguir una ca-
pa de espesor predeterminado sobre el mencionado soporte
fibroso; medios para ejercer una fuerza de compresién s
bre la superficis exterior del cuerpo hueco en fabricacidn
con objeto de eliminar las burbujas de aire ocluidas, a
medida que dicho cuerpo hueco avanzaj medios para calibrar
las dimensiones dsl cuerpo hueco mientras este avanza en
el transcursoc de la fabricacidn; medios para conseguir la
polimerizacidén, curado y endurecimiento de la resina, y
medios para somster a traccidn el extremo delantero de di-
cho soporte fibroso primeramente realizado sobre el mandril
con el Fin de dar comienzo a su desplazamisnto a lo largo
de &1, cuyos medios se aplican, en el transcurso de la fa-
bricacién, a la superficie sxterior del cuerpo husco ob-
tenido continuamente para mantener de manera automitica en
desplazamiento dicho cuerpo husco a lo large del citado
mandril, y medios de corts destinados a ser accionados en
instantes predetserminados para obtener secciones de longi-
tud prefijada a partir del cuerpo hueca continuo que se ob-
tiene finalmente.

28,-~ Aparato segidn la reivindicacién 18,
caracterizado porque el plato posee también medios para
alimentar un material destinado a formar un revestimiento
de base en torno al mandril, con objeto de facilitar sl

deslizamiento del soporte fibroso con relacidn a 81.

.
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a,- Aparato segln las reivindicaciocnes 12
§ 28, caracterizado porque estdn previstos medios de guia
en el mandril, destinados a conseguir una apiicacién per-
fecta sobrs é1 de los elementos continuos alimentados des

de diche plato sobre dicho mandril.

42,. Aparato segln una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 32, caracterizado porque los medios
de compresidn se adaptan en todo momento al relieve de la
superficie exterior del cuerpo huecp a medida quse éste
pasa a su través.

52,- Aparato segln unma cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 42, caracterizado porque los medios
de calibrado perciben, comprueban y ordenan las correccio-
nes necesarias de todas y cada una de las variaciones de
perfil del cuerpo huecao.

2,- Aparato segln una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 52, caracterizado porque los medios
para canseguir la polimerizacidn, curado y endurecimiento
de las resinas sintéticas estin constituides por drganos
de calentamiento situados en el interior y/o en el exte-
rior del mandril.

8,- Aparato para la obtencidn industrial
en continuo por deslizamiento de cuerpos huecos cilindri-
cos o prismiticos producidos con resinas sintéticas refor

zadaos con fibras.
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Tal y como se ha descrito en la lemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa

ra los fines que se han sspecificado.

Esta Memoria consta de veintisiete hojas es-

. ’
critas a magquina por una sola cara.

Madrid, 13.MA/1976

P.A. Fgrn@do de Eizaburu
Par B,

- 27 =
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