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Esta solicitud protege mejoras introducidas en
el aparato para la fabricacién industrial en continuo por
deslizamiento de cuerpos huecos c¢ilindricos o prisméticos
que se protege en la patente espafiola n? 447.864.

En términos genersles, estos cuerpos huecos se
fabrican en continuo de acuerdo con dicha patente disponien.
do un soporte fibroso impregnado previamente con resina sin
tética sobre un mandril alargado que gira continuamente y
enrollando de manera continua otros elementos fibrosos so-
bre dicho soporte mientras éste es sometido a traccién a lo
largo del mandril. Estos elementos fibrosos también estén
impregnados en resinas sintéticas y se solapan o se super-
ponen en la medida necesaria para obtener el espesor de pa-
red deseado del cuerpo hueco, sometiédndose durante su fabrif
cacidn, y antes de curar por completo la resina, a operacio.
nes de calibrado y correccién, polimerizdndose a continua-
c¢idén dicha resina,

Sin embargo, los cuerpos huecos asl fabriccdos
presentaban una resistencia me jorable en vista de la fzlta
de elementos longitudinales de refuerzo en ndmero suficien-
te sobre, al menos, la primers capa de elementos fibrosos

continuos enrollados circunferencialmente encima del sovor-

te contituido por filamentos o bandas tendidos longitudinald

mente respecto al mandril.

El solicitante ha desarrollado shora un mecanist

mo que, incorporado al aparato protegido en dicha patente
principal, permite aplicar una pluralidad de elementos de
cierta longitud, sustancialmente paralelos al eje geométri-
co del cuerpo hueco en fabricacidn, cuyos elementos se for-

man doblando en zig-zag un elemento fibroso continuo, de




10

15

20

25

30

Hoja nGm. 3 10067

preferencia de forma filamentaria, impregnado con resina,

y disponiendo este filamento en zig-zag sobre un soporte
constituido por una pluralidad de elementos fibrosos, tam-
bién continuos e impregnados con resina, alimentados hacia
la superficie del citado cuerpo hueco en una direccién sus-
tancialmente perpendicular al eje geométrico de rotacién
del mandril,

Estos elementos fibrosos sustancialmente longi-
tudinales van aplicédndose sobre la superficie impregnada
con resina del cuerpo hueco a medida oue éste eg hecho gi-
rar durante su fabricacidén, y directamente sobre ellos se
aplica por lo menos una nueva capa de elementos fibrosos
continuos enrollados, alisdndose, calibréndose y rigiéndose
posteriormente la superficie éxterior de dicho cuerpc hueco
antes de realizar la polimerizacidn de la resina.

En lo que gigue, se describird uns realizacién
del mecanismo de acuerdo con el invento a modo de ejemplo
golamente, haciendo para ello referencia a los dibujos ane-
jos, en los que:

La figura 1 representa una vista en perspectiva),
con detalle, de este mecanismo incorporado a un costado del
mandril giratorio durante la fabricacién de un tubo en el
aparato de la patente principal;

Las figuras 2 a 5 ilustran las posiciones de

los elementos del mecanismo de la figura 1l en distintas eta

pas durante la fabricacidn de un tubo,

Haciendo referencia a los dibujos, y en particu

lar a la figura 1 de los mismos, en ella se indica con 1 el

mandril cilindrico montado en voladizo por uno de sus extre:

mos en un plato portacarretes (no mostrado) del aparato de
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acuerdo con el invento recogido en leg solicitud de patente
principal. Sobre este mandril 1 se alimentan, en esta rea-
lizacién unas bandas 2 de fibras que ge van disponiendo lon
gitudinalmente al madril y que giran simulténeamente con é1
al hacerlo asi los carretes de suministro de los que se re-
tiran dichas bandas, por estar montados en el citado plato
portacarretes,

A medida que las bandas 2 son hechas avanzar a
lo largo del mandril, girando con el, se alimenta otra ban~
da fibrosa 3 en una direccidn sustancialmente perpendicular
al eje geométrico del mandril, En la zona 4 de reunidn de
estas bandas fibrosas se suministra también una resina sin-
tética que se extiende a partir de dichz zona, haciénicse
que penetre entre los elementos fibrosos mediante rodillos
5, 5.

Despuds de estos rodillos 5, 57, esta previsto

por un par de discos 6 (de los que sélo se muestira uno en
el dibujo) dispuestos a uno y otro lado de una chapa srquea
da 7 de gufa, que, en sus dos esquinas més préximas al man-
dril, posee dos pestafias 8, 8’ constituidas por dos paries
triangulares dobladas en 90f hacia arriba a partir de 1g
propia chapa, de altura mayor gque la longitud de dichas es-
pigas B, E’, terminando ésta-a una cierta distancia de la
superficie del cuerpo hueco en fabricacidén sobre el mandril
1. Los dos discos 6 estdn montados de manera solidaria en
un 4rbol A paralelo al mandril y que puede ser hecho girar
de manera sincronizada con el, con objeto de hacer girar a

los discos 6 simultédneamente con el mandrii.

En la periferia de cada disco 6 estdn previstas
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una pluralidad de espigas B, E' que sobresalen radialmente
desde é1 en una corta distancia, estando alternadas las esg-
pigas E de la periferia de un disco 6 con las espigas E’
del otro, de modo gue una espiga B de un disco 6 egté en-
frentada con el punto medio de la distancia existente entre
dos espigas B’ consecutivas del otro disco 6,

Sobre dicha placa arqueada 7 y en direccién al
mandril 1 son alimentados una pluralidad de elementos fibro
gos o filamentos continuos 9 impregnados con resina sinté-
tica, retirados desde carretes de suministro adecuados (no
mostrados)., Estos filamentos 9, que llegan al madril 1 para
lelos y formando un 4ngulo de, sustancizlmente, 902 con su
eje geométrico, se van enrollando sobre el cuerpo 1 en fa-
bricacién sobre el mandril, arrastrados por la propia rota-
cién de éste,

Sobre dicha pluralidad de elementos fibrosos 9
se tiende en zig-zag, a partir de un cabezal alimentsdor
movible en vaivén que se describird més adelante, otro ele
mento fibroso 10, también impregnado con resina sintética,
que va siendo colocado en una trayectoria que va desde uno
a otro disco 6 sobre los elementos fibrosos 9, siendo sopor
tado por ellos a medida que estos son alimentados haciz el
cuerpo hueco en fabricacién, quedasndo dispuestos los elemen
tos fibrosos 10 en 10’, sobre la superficie del citado cuer
po hueco,

Después del mecanismo alimentador que se acaba
de describir, destinado a suministrar al mandril los fila-
mentos 9, 10, se encuentra dispuesto un conjunto de carre-
tes de suministro de nuevos elementos fibrosos continuos,

designados con 12 en la figura 1, impregnados con resina,
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que son guiados a través de un veine (no mostrado en esta
figura) hasta la superficie del cuerpo hueco en fabricacién
guedando colocados circunferencialmente estos nuevos ele-
mentos fibrosos 12 sobre los elementos fibrosos 10 tendidos|
longitudinalmente respecto al mandril despuéds de haber sido
alisada la superficie del cuerpo hueco por rodillo compace
tador 11.

Estos nuevos filamentos 12, impregnados con re-
sina sintética, dan como resultado la superficie 13 del
cuerpo hueco, en la que la resina sintética se encuentra
todavia en estado no curado, haciéndose pasar a continua-
¢ién dicho cuerpo hueco a la siguiente fase del proceso,
gue es la polimerizacidn de la resina por aplicacién inte-
rior y/o exterior de calor.

En lo que sigue, se describiri el funcionamien-
to del aparato que incorpora el presente invento, haciéndo-
se referencia para ello a las figuras 2 y 5 de los éibujos,
en las que elementos similares a los de la figura 1, s¢ han
designado con los mismos nvmeros de referencia.

En estas figuras, se pueden apreciar mejor los
peines P y P’ para el posicionamiento de los elementos fi-
brosos 12 y 9, respectivamente, en su camino desde loz ca-
rretes de suministro y los deplsitos de impregnacidén con
resina, hacia el mandril 1, asi como también la boquilla B
de suminisiro del elemento fibroso 10 montada para moverse
en vaivén sobre un carrillo desplazable en un carril para-
lelo 2l eje geométrico del mandril y que deriva el acciona=
miento a partir de un mecanismo de biela y manivela sincro-
nizado con el giro de los discos 6 y, por tanto, con el

avance de las espigas E, B'. Este mecanismo de accionamien-
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t0 no se describe con detalle por considerarse que cual-
quier experto en la técnica puede deducir su constitucidn
0, inecluso, modificarlo o sustituirlo por un sistema equi-
valente, debiendo resultar evidente que dentro del alcance
del invento Unicamente se considera el hecho de que la bo=-
quilla B alimentadora del elemento fibroso 10 impregnado
con resina, debe moverse en vaivén en una trayectoria para-
lela a la chapa arqueada 7 ¥ al eje geométrico del mandril
1, siendo las carreras de dicha bogquilla ligeramente mayo-
res que la distancia existente entre los discos 6, con el
propésito que se deseribird a continuacién.

En 1la figura 2 se ilustra la boquilla B, que
alimenta el elemento fibrogo continuo 10, impregnade con
resina, en su movimiento hacia la derecha (segin se mira
el dibujo) o, lo oue es lo mismo, en el sentido de avunce
del cuerpo hueco en fabricacién sobre el mandril 1, y e
punto de sobrepasar una espiga E del disco 6 que, a su vez,
estd siendo hecho girar por el arbol A en el sentido morca-
do por la flecha.

Cuando la boguilla B ha sobrepasado ligeramente
diche espigs E, mientras esta sube en una trayectoria ax-
queada aplicédndose al elemento fibroso 10 y haciéndolo su-
bir con ella (véase figura 3), dicha boquilla invierte su
sentido de movimiento, pasando ghora bajo dicha espiga y
encontrdndose en su camino hacia una nueva espiga E’ del
otro disco 6, que se mueve solidariamente con el disco 6
primeramente mencionade (véase figura 4).

En la vieta de la figura 3, se puede ver que la
egpiga E que se encuentra méds cerca del horde superior de

la chapa arqueada 7 estd llegando al inicio de la rampa
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constituida por el borde de la pestafia 8 doblada a partir
de dicha chapa, cuyo borde, al continuar desplazindose di-
cha espiga E, se aplicari gl filamento fibroso 10 (en los
dos tramos en contacto con esta espiga, precisamente) y lo
hard ascender a lo largo de la citada espiga (véase figura
4) hasta sacarlo de ella, guedando entonces el citado fila-
mento 10 descansando sobre los filamentos 9 alimentados pa-
ralelamente hacia el cuerpo hueco en fabricacidén.

Al continuar la bogquilla B su desplazamiento
hacie el plato portacarretes del aparato, es decir, hacia
la izouierda en los dibujos, desde la posicién representa- |
da en la figura 4, pasard por encima de una espigas E’ del
otro disco 6 del mecanismo aque, a su vez, estd ascendiendo
hacia el mandril 1, sobrepaséndola e invirtiendo luego su
sentide de desplazamiento nuevamente, con lo que se Iape-—
tir4 el proceso recién descrito en relacidén con la espiga
E del primer disco 6, forméndose asi, en el vaivén de la
boquilla B, el zig-zag del elemento 10 fibroso que, a me-
dida que las espigas E E’ van llegando en forma alteppada
hasta las pestafias 8 y 8’, respectivamente, va quedando de-
positado sobre los elementos fibrosos 9 gue lo arrastran
hacia el cuerpo hueco en fabricacién, a donde es incorpo-
rado.

Naturalmente, la accién de la boquilla B no sé-

por tanto, del avance de las espigas E y E’ hacia el man-
dril en trayectorias arqueadas, sino también del nimero de
estas, de la velocidad de avance del cuerpo hueco en fabri-

cacién sobre el mandril, de la densidad deseads del refuer-

zo longitudinal, etc, pudiendo preveerse los necesarios me-
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canismos para conseguir el sincronismo requerido entre los
distintos elementos que componen el glimentador objeto de
egta solicitud, con vistas a obtener los resultados desea—

dos en cada caso.

RBEIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia ¥y nueva gue se
presentan para que sean objeto de esta solieitud de Patentg
de Invencién en Espafia, vor VEINTE afios, son los que Se re+
cogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Mejoras introducidas en el objeto de la
Patente principal N2, 447.864, presentada el 13 de Mayo de
1.976, por: "Aparato para la obtencién industrial en con-
tinuo por deslizamiento de cuerpos huecos cilindricos o
prismiticos producidos con resinas sintéticas reforzadns
con fibras", caracterizadas porque cerca del extremo 3Jel
mendril giratorio en donde comienza a formarse el cuerpo
hueco, estdn previstos unos primeros medios de suminiséro
de elementos fibrosos continuos, destinados a proporcionar,
en un mismo plano, una pluralidad de dichos elementos fi-
brosos impregnados con resina sintética, arrastrados por
el giro del mandril en una direccién sustancialmente per-
pendicular al eje geométrico de éste en una trayectoria

arqueada; medios para alimentar en vaivén un elemento fi-

pluralidad de elementos fibrosos, antes de que estos se

apliquen con el mandril; medios de sujecidén laterales mé-
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viles, alternados, destinados a retener en forma soltable
a dicho elemento fibroso continuo a uno y otro lado de di~
cha pluralidad de elementos fibrosos coplanarios, de modo
gue aquél quede dispuesto directamente sobre éstos en una

trayectoria en zig-zag; medios destinados a actuar sobre d4i

cho elemento fibroso continuo dispuesto en zig-zag para li-
berarlo de dichos medios de sujecidn laterales y dejarlo
descansando sobre la pluralidad de elementos fibrosos c¢o-
planarios suministrados =zl mandril; y segundos medios de
suministro de elementos fibrosos continuwos impregnados con
resina sintética, en una direccidén sustancialmente perpen-
dicular al eje geométrico de dicho mandril y dispuestos

aguas abajo del mandril con respecto a dichos primeros me—

28 .~ Nejoras segin la reivindicacién 12, carac-
terizadas porque dichos primeros medios de suministro com-
prenden un puesto de montaje de carretes de almacenamiento
de elementos fibrosos continuos, un peine de distribucién
de dichos elementos fibrosos, dispuesto paralelamente al
eje geométrico del mendril y mé4s abajo que €1, y una placa
de gula fija, arqueada, ascendente desde la salida de dicho
peine distribuidor hasta aproximadamente el nivel del eje
geométrico del mandril, y que termina a cierta distancia
de la superficie lateral de éste.

32,.- ¥Mejoras segin la reivindicacién 28, carac-
terizadas porque dichos medios pars la alimentacién en vai-
vén de un elemento fibroso comprende un dispositivo de guiq
del elemento fibroso dispuesto para moverse en vaivén en
una trayectoria paralela al eje geométrico del mandril y

muy préxima a la superficie de dicha placa de gula arqueada)
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siendo la longitud de la carrera en uno y otro sentido de
dicho dispositivo de gula del elemento fibroso, mayor que
la anchura de dicha placa de gula arqueada.

42 ,~ Mejoras segin la reivindicacién 32, carac-
terizadas porque dichos medios de sujecidén laterales estén
constituldos por uma pluralidad de egpigas méviles, dispues
tag 8 uno y otro lado de dicha placa de gufa arqueada de mo
do que ung espiga a un lado de dicha placa esté enfrentada

con el punto medio de la separacién de dos espigas consecu-
tivas 8l otro lado de dicha placa de gula, sobresaliendo di.
chas espigas verticalmente a ambos lados de dicha placa de
gula arqueada y desplazéndose simulténeamente las espigas
a 1o largo de uno y otro bordes de dicha placa, desde la

parte de ésta préxima al peine de distribucidén de los ele-
mentos fibrosos, a lo largo de la trayectoria arqueada de
dicha placa de guia, hasta la parte de &sta proxima al man-
dril,

58,- Mejoras de acuerdo con la reivindicacidn
48, caracterizadas porcue el dispositivo de gula del elemen<
to fibroso invierte el sentido de su desplazamiento, al mo-
verse en vaivén, en un punto situado al otro lado de la tras
yectoria de desplazamiento de dichas espigas de sujecidn
con respecto a dicha placa de gufa y en un instante en que
cada una de dichas espigas cruza la trayectoria de desplaza-
miento de dicho dispositivo de gula. 7

62,- Mejoras de acuerdo con la reivindicacién
42, caracterizadas porque dichas espigas de sujecidén méviledq
estén montadas en sendos discos laterales, colocados perpens
dicularmente a dicha placa de guia arcueada y con sus periw

ferias muy cerca de los bordes laterales de aquella, de modo
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que dichas espigas sobresalgan radialmente desde la perife-
ria de dichos discos, estando estos montados a rotacién so
lidariamente a un 4rbol de accionamiento paralelo al eje
geométrico del mandril,

78 .~ Mejoras de acuerdo con cualguiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizadas poraue en los
bordes laterazles de dicha placa de gula arqueada, en la
parte superior de ésta, estan previstos unos medios de ramd
pa situados a uno y otro lado de dicha placa y entre la su+
perficie de ésta y las espigas de sujecidn, teniendo dichog
medios de rampa una albura méxima sobre la placa de gula
mayor que la distancia en que dichas espigas laterales de
sujecién sobresalen de dicha placa de gula, estando desti-
nados dichos medios de rampa a actuar sobre el elemento fi
broso tendido en zig-zag sobre la pluralidad de elementos
fibrosos en movimiento hacia el mandril para elevarlo, li-
berdndolo asi de dichas espigas de fijacidn laterales tam—
bién en movimiento,

88,~ Mejoras de acuerdo con la reivindicacién
32, caracterizadas porque la velocidad de desplazamiento
en vaivén del dispositivo de gula del elemento fibroso pue+
de variarse a voluntad dependiendo de la densidad final de<
seada de dicho elemento fibroso colocado en direccién sus-
tancialmente longitudinal sobre el cuerpo hueco en fabri-
cacién,

95.; Me joras de acuerdo con cualguiera de las
reivindicaciones preeedéntes, caracterizadas porque estén
previstos, paras actuar sobre el mandril, medios de rodillo
compactador destinado a uniformar la superficie del cuerpo

hueco en fabricacién después de tender sobre ésta dicho
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elemento fibroso de zig-zag.

108, "MEJOHAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA
PATENTE PRINCIPAL Ne 447.864 PRESENTADA EL 13 DE MAYO DE
1976, POR 1" - "in APARATO PARA LA OBTENCION INDUSTRIAL
BN CONTINUO POR DESLIZAMIENTO DE CUERPOS HUECOS CILINDRI-
€0S 0 PRISMATICOS PRODUCIDOS CON RESINAS SINTETICAS REFOR-
ZADOS CON FIBRASY.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que and
tecede, representado en los dibujos gue se acompafian, ¥y pa+
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
miquina por una sola cara. :
Madrid, O&JUL!ET?

P.A.
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Fig. 3
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