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@Resumen:

Matriz de moldeo de cable de fibra éptica encintado
de cinco orificios que comprende una cubierta (10) de
matriz y un macho (20) de matriz que coincide con la
cubierta (10) de matriz. El macho (20) de matriz tiene
un orificio (203) central pasante, y un orificio (204)
pasante de FRP redondo y un orificio (205) pasante
de FRP en forma de évalo que toman dos lineas
diametrales del orificio (203) central perpendiculares
entre si como lineas de simetria. La circunferencia
exterior del macho (20) de matriz tiene una primera
seccidn (201) de forma cénica y una segunda seccion
(202) de forma coénica. La primera seccion (201) de
forma conica esta en contacto con la cubierta (10) de
matriz. La conicidad dela segunda seccién (202) de
forma conica es menor que la conicidad de la primera
seccién (201) de forma coénica. La conicidad del
macho (20) de matriz determina dos &ngulos cénicos
para las dos secciones del mismo, de modo que un
material fundido forma un flujo de material
homogéneo después de la extrusion mediante una
seccién de compresion de un husillo, y la superficie
moldeada de un cable de fibra 6ptica se vuelve mas
lisa después de una extrusion adicional mediante la
primera seccion (201) de forma conica y la segunda
seccion (202) de forma coénica.
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DESCRIPCION

Matriz de moldeo de cable de fibra 6ptica encintado de cinco orificios

Referencia cruzada a las solicitudes relacionadas

La presente divulgacion reivindica prioridad sobre la solicitud de patente china n.°
201711284987 .4, presentada en la oficina de patentes china el 7 de diciembre de 2017, titu-
lada “Five-hole Ribbon Fiber Optic Cable Molding Die”, que se incorpora en el presente docu-

mento como referencia en su totalidad.

Campo técnico

La presente divulgacion se refiere al campo técnico del procesamiento de cable éptico, y en
particular a un molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano (es decir, una matriz

de moldeo de cable de fibra éptica encintado de cinco orificios).

Antecedentes de la técnica

Los materiales y moldes de moldeo son lo mas importante durante la produccion de cables
Opticos, el material es la primera etapa para garantizar la calidad de un producto, y el molde

de moldeo permite que el material presente mejores ventajas.

Los moldes de moldeo siempre han estado implicados en la techologia de procesos basicos,

y se ha realizado un conjunto completo de conceptos de disefio tras décadas de desarrollo.

Para el desarrollo de un producto especial, también es necesario elegir un concepto de disefio
unico, por ejemplo, en forma de coexistencia entre estirado de tubos y moldes de extrusion
en un conjunto de moldes. El éxito o fracaso del desarrollo de un cable éptico esta relacionado
a menudo con el molde. La calidad del producto puede estabilizarse durante la produccién de
cables épticos solo después de que se comprendan completamente las teorias y practicas

basicas del diseno de moldes o similares.
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En la presente fase, existen muchas estructuras adicionales de cables épticos, han aparecido
un gran numero de machos de molde de dos orificios y de tres orificios, se han aumentado
enormemente los tipos de las estructuras de producto, y la competitividad del producto tam-
bién ha aumentado enormemente. Con el fin de aumentar las prestaciones de los productos,
conseguir rapidos ahorros de coste y conseguir una estructura de cable 6ptico mas simple y
ligera, es necesario cambiar la estructura anterior a la vez que se proporciona un disefio de

molde mas razonable.

Sumario

La presente divulgacién proporciona un molde de cinco orificios para moldear un cable 6ptico
plano, que es un molde de extrusion de cinco orificios que tiene un comportamiento de moldeo

extremadamente excelente y es capaz de cumplir las prestaciones basicas del cable éptico.

Con el fin de conseguir al menos uno de los objetivos anteriores, la solucién técnica de la

presente divulgacion se propone a continuacion:

Un molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano, que comprende un manguito
de molde y un macho de molde que coincide con el manguito de molde, en el que el macho
de molde esta dotado de un orificio central pasante, y esta dotado de perforaciones de FRP
circulares y perforaciones de FRP planas que usan dos diametros del orificio central perpen-
diculares entre si como lineas simétricas, respectivamente, una circunferencia exterior del
macho de molde comprende un primer segmento de forma cénica y un segundo segmento de
forma cénica, el primer segmento de forma cénica se pone en contacto con el manguito de
molde, y un angulo de conicidad del segundo segmento de forma cénica es menor que un

angulo de conicidad del primer segmento de forma conica.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, el primer

segmento de forma cénica tiene un angulo de conicidad de 55° a 65°.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, el primer

segmento de forma cénica tiene un angulo de conicidad de 60°.
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Opcionalmente, en una realizacién preferida de la presente divulgacion, ademas, el segundo

segmento de forma cénica tiene un angulo de conicidad de 40° a 50°.

Opcionalmente, en una realizacién preferida de la presente divulgacion, ademas, el segundo

segmento de forma cénica tiene un angulo de conicidad de 45°.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, el primer
segmento de forma conica esta dotado de un chaflan, y el chaflan se dispone en un extremo

de extrusion de material.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, una seccion

. . . , . I,
vertical del manguito de molde tiene forma del caracter chino “~".

Opcionalmente, en una realizacién preferida de la presente divulgacién, ademas, se dispone
un espacio de alojamiento en el interior del manguito de molde, y el espacio de alojamiento

estd enmanguitado por el exterior del primer segmento de forma cdénica del macho de molde.

Opcionalmente, en una realizacién preferida de la presente divulgacién, ademas, se forma un
hueco entre el primer segmento de forma conica y una pared interior del espacio de aloja-
miento, el hueco esta configurado para permitir que pase un flujo de material a través del

mismo.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, en la direc-
cion en la que fluye un material, el espacio de alojamiento comprende un segmento de dia-
metro ampliado que tiene un diametro aumentado gradualmente, y un segmento de diametro
constante que tiene un diametro constante, estando el segmento de diametro constante co-

nectado al segmento de diametro ampliado.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, el segmento
de diametro ampliado y el segmento de diametro constante estan conectados por un arco

circular de transicion.
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Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, el macho de
molde comprende ademas un segmento horizontal dispuesto entre el primer segmento de

forma cénica y el segundo segmento de forma cénica.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacion, ademas, se dispone

una aleta de fijacion sobre una superficie exterior del segmento horizontal.

Opcionalmente, en una realizacién preferida de la presente divulgacion, ademas, una ranura
de ensamblaje que puede ensamblarse con una extrusora de plastico también se proporciona

sobre la superficie exterior del segmento horizontal.

Opcionalmente, en una realizacion preferida de la presente divulgacién, ademas, se ajusta
por apriete un tubo de fijacién de soporte en cada uno del orificio central, la perforacion de

FRP circular, y la perforacion de FRP plana, respectivamente.

La presente divulgacion incluye los siguientes efectos ventajosos:

Cuando se usa, el macho de molde esta montado en una extrusora de plastico para un cable
optico, y el manguito de molde esta enmanguitado en el macho de molde para actuar junto
con un barril y un husillo de la extrusora de plastico para llevar a cabo el procedimiento de
moldeo de cable éptico. Especificamente, el material se carga en una tolva y se introduce en
el barril por gravedad o mediante un alimentador, y se empuja de manera continua hacia de-
lante mediante el empuje del husillo giratorio y al mismo tiempo el material se remueve y se
extruye mediante el husillo, y se transforma en un estado fluido viscoso con la accién de calor
externo del barril y calor por friccion entre el material y el barril, y un flujo de material uniforme
formado en la ranura roscada pasa a través de un hueco entre el macho de molde y el man-
guito de molde, y se extruye ademas secuencialmente mediante el segundo segmento de
forma cénica y el primer segmento de forma conica de modo que la superficie moldeada del

cable 6ptico es mas lisa.
Breve descripciéon de los dibujos
Con el fin de ilustrar mas claramente las soluciones técnicas de tecnologias de realizaciones

de la presente divulgacion, a continuacién, se describiran brevemente los dibujos requeridos
5
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para su uso en la descripcién de las tecnologias de las realizaciones. Es obvio que los dibujos
en la siguiente descripcién son simplemente ilustrativos de algunas realizaciones de la pre-
sente divulgacion. Los expertos habituales en la técnica entenderan que también pueden ob-

tenerse otros dibujos a partir de estos dibujos sin ningun esfuerzo inventivo.

La figura 1 es una vista estructural esquematica de un manguito de molde de la presente

divulgacion;

la figura 2 es una vista desde arriba de la figura 1;

la figura 3 es una vista estructural esquematica de un macho de molde de la presente divul-

gacion;

la figura 4 es una vista lateral izquierda de la figura 3;

la figura 5 es una vista estructural esquematica de un espacio de alojamiento del manguito de

molde de la presente divulgacion; y

la figura 6 es una vista estructural esquematica de un tubo de fijacion de soporte de la presente

divulgacion.

En los que: 10-manguito de molde, 20-macho de molde, 101-espacio de alojamiento, 1011-
segmento de diametro ampliado; 1012-segmento de didmetro constante; 201-primer seg-
mento de forma conica, 202-segundo segmento de forma cénica, 203-orificio central, 204-
perforacion de FRP circular, 205-perforacion de FRP plana; 206-chaflan; 207-segmento hori-

zontal; 208-aleta de fijacion; 209-ranura de ensamblaje; 210-tubo de fijacion de soporte.

Descripcion detallada de realizaciones

Las soluciones técnicas de las realizaciones de la presente divulgacion se describiran a con-
tinuacion de manera clara y completa con referencia a los dibujos de las realizaciones de la
presente divulgacién. Resulta evidente que las realizaciones que van a describirse son sim-

plemente algunas, pero no todas de las realizaciones de la presente divulgacién. Todas las
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demas realizaciones obtenidas por los expertos habituales en la técnica en vista de las reali-
zaciones de la presente divulgacion sin esfuerzos inventivos, entraran dentro del alcance de

la presente divulgacion tal como se reivindica.

Haciendo referencia a las figuras 1 a 4, se da a conocer un molde de cinco orificios para
moldear un cable dptico plano en la presente realizacién, que comprende un manguito 10 de
molde y un macho 20 de molde que coincide con el manguito 10 de molde anterior, en el que
el macho 20 de molde anterior esta dotado de un orificio 203 central pasante, y esta dotado
de perforaciones 204 de FRP circulares y perforaciones 205 de FRP planas que usan dos
diametros del orificio 203 central anterior perpendiculares entre si como lineas simétricas,
respectivamente, una circunferencia exterior del macho 20 de molde anterior comprende un
primer segmento 201 de forma cénica y un segundo segmento 202 de forma cénica, el primer
segmento 201 de forma cénica y el segundo segmento 202 de forma cdnica anteriores se
moldean en una sola pieza, el primer segmento 201 de forma cénica anterior se pone en
contacto con el manguito 10 de molde anterior, y un angulo de conicidad del segundo seg-
mento 202 de forma cénica anterior es menor que un angulo de conicidad del primer segmento

201 de forma conica anterior.

Especificamente, tal como se muestra en la figura 3, hay dos perforaciones 204 de FRP cir-
culares, que se disponen en dos lados de una linea diametral del orificio 203 central, respec-
tivamente; hay dos perforaciones de FRP planas, que se disponen en dos lados de la otra
linea diametral del orificio 203 central, respectivamente, y las dos lineas diametrales son per-
pendiculares entre si; el orificio 230 central es un orificio circular, y las dos perforaciones de
FRP planas y las dos perforaciones de FRP circulares se disponen inmediatamente adyacen-
tes al orificio 203 central, respectivamente. En la figura 1, el extremo superior mostrado en la
figura indica un extremo de extrusién de material, y el extremo derecho indica un extremo de
entrada; en la figura 3, el extremo izquierdo mostrado en la figura indica un extremo de extru-
sion de material, y el extremo derecho indica un extremo de entrada. El angulo de conicidad
del primer segmento 201 de forma coénica se refiere a un angulo de conicidad de una superficie
exterior del extremo de extrusion de material del macho 20 de molde, y el angulo de conicidad
del segundo segmento 202 de forma conica se refiere a un angulo de conicidad de una su-

perficie interior del extremo de entrada del macho 20 de molde.
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Cuando se usa, el macho 20 de molde esta montado en una extrusora de plastico para un
cable optico, y el manguito 10 de molde esta enmanguitado en el macho 20 de molde para
actuar junto con un barril y un husillo de la extrusora de plastico para llevar a cabo el proceso
de moldeo de cable 6ptico. Especificamente, el material se carga en una tolva y se introduce
en el barril por gravedad o mediante un alimentador, y se empuja de manera continua hacia
delante mediante el empuje del husillo giratorio, y al mismo tiempo el material se remueve y
se extruye mediante el husillo, y se transforma en un estado fluido viscoso con la accion de
calor externo del barril y el calor por friccion entre el material y el barril, y un flujo de material
uniforme formado en la ranura roscada pasa a través de un hueco entre el macho 20 de molde
y el manguito 10 de molde desde el extremo de entrada, y se extruye ademas secuencial-
mente mediante el segundo segmento 202 de forma cénica y el primer segmento 201 de forma
conica y después fluye hacia fuera del extremo de extrusion de material, de modo que la

superficie moldeada del cable 6ptico es mas lisa.

Opcionalmente, en la presente realizacion, el primer segmento 201 de forma conica anterior
tiene un angulo de conicidad de 55° a 65°, por ejemplo, el angulo de conicidad del primer
segmento 201 de forma coénica anterior puede ser de, pero no se limita a, 55° o0 60° o0 65° y,
preferiblemente, haciendo referencia a la figura 3, el primer segmento 201 de forma cdnica

tiene un angulo de conicidad de 60°.

Opcionalmente, el segundo segmento 202 de forma coénica anterior tiene un angulo de coni-
cidad de 40° a 50°, por ejemplo, el angulo de conicidad del segundo segmento 202 de forma
conica anterior puede ser de, pero no se limita a, 40° 0 45° o 50°, y preferiblemente, haciendo
referencia a la figura 3, el segundo segmento 201 de forma cénica tiene un angulo de conici-
dad de 45°.

La razon para el disefio anterior es que un material fundido se extruye mediante un husillo de
segmento de compresién de modo que se forma un flujo de material uniforme, y se extruye
adicionalmente de modo que la superficie moldeada del cable 6ptico sera mas lisa. La selec-
cion especifica del angulo de conicidad descrita anteriormente facilita el progreso suave del

moldeo por extrusion.

Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 3, el primer segmento 201 de forma cdnica
anterior esta dotado de un chaflan 206, y el chaflan 206 anterior se dispone en el extremo de
8
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extrusion de material y ubicado en la superficie exterior del primer segmento 201 de forma
conica, de modo que el flujo de material puede extruirse de manera estable para cubrir el

cable optico para formar un envoltorio hermético.

Ademas, también puede disponerse un chaflan de entrada en la entrada del macho 20 de

molde.

Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 1, una seccion vertical del manguito 10 de

molde anterior tiene forma del caracter chino '5' y se dispone un espacio 101 de alojamiento
en el interior del manguito 10 de molde anterior. Haciendo referencia a la figura 3, el primer
segmento 201 de forma conica del macho 20 de molde estd enmanguitado en este espacio
de alojamiento. Se forma un hueco entre el primer segmento 201 de forma cénica y una pared
interior del espacio 101 de alojamiento, el hueco esta configurado para permitir que pase el

flujo de material a través del mismo.

Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 5, ademas, en la direccion en la que el material
fluye, el espacio de alojamiento 101 del manguito 10 de molde anterior comprende un seg-
mento 1011 de diametro ampliado que tiene un diametro aumentado gradualmente, y un seg-
mento 1012 de diametro constante que tiene un diametro constante, estando el segmento de
diametro constante conectado al segmento de diametro ampliado. Cuando se usa, el primer
segmento 201 de forma conica del macho 20 de molde se extiende en el segmento 1012 de

diametro constante.

Opcionalmente, ademas, el segmento 1011 de diametro ampliado anterior y el segmento 1012

de didmetro constante estan conectados por un arco circular de transicion.

Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 3, ademas, el macho 20 de molde comprende
ademas un segmento 207 horizontal dispuesto entre el primer segmento 201 de forma conica

y el segundo segmento 202 de forma cénica.

Opcionalmente, haciendo referencia a las figuras 3 y 4, se dispone una aleta 208 de fijacion
en una superficie exterior del segmento 207 horizontal. Por tanto, es posible el ensamblaje de
manera estable con el manguito 10 de molde usando la aleta 208 de fijacion y, mientras tanto,

puede crearse un efecto auxiliar para evitar el ensamblaje excéntrico.
9
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Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 3, también se proporciona una ranura 209 de
ensamblaje que puede ensamblarse con la extrusora de plastico sobre la superficie exterior
del segmento 207 horizontal. Por tanto, el macho 20 de molde se ensambla de manera esta-
ble.

Opcionalmente, haciendo referencia a la figura 6, un tubo 210 de fijacion de soporte se ajusta
por apriete en cada uno del orificio 203 central anterior, la perforacion 204 de FRP circular y
la perforacion 205 de FRP plana, respectivamente. Por tanto, se fija un cable de revestimiento
que se extiende en cada orificio. En este caso, puede establecerse una seccién transversal

del tubo 210 de fijacion de soporte a medida que varia el diametro de orificio.

Ha de observarse particularmente que en la realizacion descrita anteriormente, el FRP se
refiere a plastico reforzado con fibra de vidrio. Este es un material compuesto realizado usando
fibra de vidrio y su producto (tejido de vidrio, correa, fieltro, hilo o similares) como material de
refuerzo y usando una resina sintética como material de base. Su resistencia mecanica es
equivalente a la del acero, ya que también contiene un componente de vidrio, y también tiene
el color, la forma y propiedades tales como resistencia a la corrosion, aislamiento eléctrico y

aislamiento térmico como el vidrio, por tanto, también se denomina acero esmaltado.

La perforacién mencionada anteriormente puede formarse mediante ajuste por apriete de una
estructura tubular perforada compuesta por un material de FRP al manguito 10 de molde, o el
propio manguito 10 de molde puede estar compuesto por un material de FRP o similar, por
ejemplo, el propio molde estad compuesto por acero para matrices de alta calidad. Un molde
fabricado con acero para matrices de alta calidad mediante templado a alta temperatura tiene
un comportamiento extremadamente excelente y puede cumplir con las prestaciones basicas
del cable 6ptico. El molde de cinco orificios puede cumplir los requisitos de uso para cables

opticos y puede proporcionar ideas para un desarrollo posterior de mas moldes.

La descripcion anterior de las realizaciones dadas a conocer permite que los expertos en la
técnica implementen o usen la presente divulgacion. Resultaran obvias diversas modificacio-
nes de estas realizaciones para los expertos en la técnica, y los principios generales definidos

en el presente documento pueden implementarse en otras realizaciones sin apartarse del es-

10
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piritu o alcance de la presente divulgacién. Por tanto, no se pretende que la presente divulga-
cion se limite a estas realizaciones mostradas en el presente documento, sino que va a acor-
darse el alcance mas amplio que concuerde con las caracteristicas novedosas y los principios

dados a conocer en el presente documento.

Aplicabilidad industrial

El molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una realizaciéon de la
presente divulgacién comprende un manguito de molde y un macho de molde que coincide
con el manguito de molde, en el que el macho de molde esta dotado de un orificio central
pasante, y esta dotado de perforaciones de FRP circulares y perforaciones de FRP planas
que usan dos diametros del orificio central perpendiculares entre si como lineas simétricas,
respectivamente, una circunferencia exterior del macho de molde comprende un primer seg-
mento de forma cénica y un segundo segmento de forma conica, el primer segmento de forma
cdnica se pone en contacto con el manguito de molde, y un angulo de conicidad del segundo
segmento de forma cénica es menor que un angulo de conicidad del primer segmento de
forma conica. Cuando un material fundido se extruye a través de un husillo de segmento de
compresion, se forma un flujo de material uniforme, y cuando se extruye adicionalmente a
través del primer segmento de forma cénica y el segundo segmento de forma conica, la su-

perficie moldeada del cable éptico sera mas lisa, teniendo de ese modo aplicabilidad industrial.

11



10

15

20

25

30

ES 2781900 A2

REIVINDICACIONES

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano, que comprende un man-
guito de molde y un macho de molde que coincide con el manguito de molde, en el que
el macho de molde esta dotado de un orificio central pasante, y esta dotado de perfora-
ciones de plastico reforzado con fibra de vidrio (FRP) circulares y perforaciones de FRP
planas, usando dos diametros del orificio central perpendiculares entre si como lineas
simétricas respectivamente, una circunferencia exterior del macho de molde comprende
un primer segmento de forma cénica y un segundo segmento de forma cénica, el primer
segmento de forma cénica esta en contacto con el manguito de molde, y un angulo de
conicidad del segundo segmento de forma cénica es menor que un angulo de conicidad

del primer segmento de forma cénica.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun la reivindicacion 1,
en el que el primer segmento de forma conica tiene un angulo de conicidad de 55° a
65°.

Molde de cinco orificios para moldear un cable 6ptico plano segun la reivindicacion 2,

en el que el primer segmento de forma coénica tiene un angulo de conicidad de 60°.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, en el que el segundo segmento de forma cénica tiene un angulo
de conicidad de 40° a 50°.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun la reivindicacion 4,

en el que el segundo segmento de forma conica tiene un angulo de conicidad de 45°.

Molde de cinco orificios para moldear un cable 6ptico plano segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, en el que el primer segmento de forma cénica esta dotado de un

chaflan, y el chaflan se dispone en un extremo de extrusion de material.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 6, en el que una seccion vertical del manguito de molde tiene la

, . I
forma del caracter chino “—".
12
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Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, en el que se dispone un espacio de alojamiento en el interior del
manguito de molde, y el espacio de alojamiento esta enmanguitado por el exterior del

primer segmento de forma conica del macho de molde.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun la reivindicacion 8,
en el que se forma un hueco entre el primer segmento de forma conica y una pared
interior del espacio de alojamiento y el hueco esta configurado para permitir que pase

un flujo de material a través del mismo.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun la reivindicaciéon 8 6
9, en el que en la direccion en la que fluyen un material, el espacio de alojamiento com-
prende un segmento de diametro ampliado que tiene un diametro aumentado gradual-
mente, y un segmento de diametro constante que tiene un didmetro constante, estando

el segmento de diametro constante conectado al segmento de diametro ampliado.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun la reivindicacién 10,
en el que el segmento de diametro ampliado y el segmento de diametro constante estan

conectados por un arco circular de transicion.

Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 11, en el que el macho de molde comprende ademas un segmento
horizontal dispuesto entre el primer segmento de forma conica y el segundo segmento

de forma conica.

Molde de cinco orificios para moldear un cable 6ptico plano segun la reivindicacion 12,
en el que se dispone una aleta de fijacién sobre una superficie exterior del segmento

horizontal.
Molde de cinco orificios para moldear un cable 6ptico plano segun la reivindicaciéon 12 6

13, en el que una ranura de ensamblaje que puede ensamblarse con una extrusora de

plastico también se proporciona sobre la superficie exterior del segmento horizontal.

13
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Molde de cinco orificios para moldear un cable éptico plano segun una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 14, en el que un tubo de fijacién de soporte se ajusta por apriete en

cada uno del orificio central, la perforacion de FRP circular y la perforacion de FRP

plana, respectivamente.
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