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DESCRIPCION
Sistema para fabricar piezas compuestas de manera aditiva
ANTECEDENTES

Convencionalmente, la fabricacion de piezas compuestas tipicas se basa en capas secuenciales de multiples
laminas de material compuesto, conteniendo cada lamina, por ejemplo, fibras de refuerzo unidireccionales o fibras
cortadas orientadas aleatoriamente. Las piezas fabricadas de esta manera deben presentar una configuracion
laminar, lo que aumenta indeseablemente el peso de la pieza terminada, ya que no todas las fibras de refuerzo
estan orientadas a lo largo de la(s) direccion(es) de la(s) fuerza(s) a aplicar a las piezas. Ademas, las limitaciones
inherentes a las técnicas laminares de fabricaciéon de materiales compuestos no conducen a la implementacion de
muchos tipos de disefios estructurales avanzados.

US 2014/061974 A1 describe un sistema para la fabricacién de manera aditiva de una pieza compuesta obtenida por
una serie de trayectorias de extrusion. La pieza compuesta comprende una hebra encerrada dentro de una resina
fotosensible mediante extrusion simultanea de la resina en un conjunto de boquilla y extrusora coaxial y de la hebra
introducida a través de un conjunto de alimentador y aleta de alimentador dispuestos transversalmente respecto al
conjunto de extrusora y boquilla.

US 5936 861 A describe un sistema para fabricar piezas compuestas depositando secuencialmente multiples capas
de fibras impregnadas de resina en un elemento base que soporta las piezas producidas. El sistema comprende un
cabezal dispensador mévil con una boquilla y unos rodillos opuestos para introducir en el mismo un cable
previamente impregnado de fibras y resina obtenidas en un bafio de resina.

DESCRIPCION

En consecuencia, serian de utilidad aparatos y procedimientos destinados a abordar por lo menos los problemas
identificados anteriormente.

A continuacion se da una lista no exhaustiva de ejemplos, que pueden o no ser reivindicados, del objeto de acuerdo
con la presente descripcion.

Un ejemplo de la presente descripcion se refiere a un sistema para fabricar una pieza compuesta de manera aditiva.
El sistema comprende un conjunto de suministro, un mecanismo de alimentacion y una fuente de energia de curado.
El conjunto de suministro comprende una guia de suministro, mévil respecto a una superficie y configurada para
depositar por lo menos un segmento de una linea flexible continua a lo largo de una trayectoria de impresion. Una
trayectoria de impresion es fija respecto a la superficie. El conjunto de suministro comprende, ademas, una primera
entrada, configurada para recibir un componente que no es de resina, y una segunda entrada, configurada para
recibir una resina de fotopolimero. El conjunto de suministro esta configurado para aplicar la resina de fotopolimero
al componente que no es de resina. El mecanismo de alimentacion esta configurado para empujar la linea flexible
continua fuera de la guia de suministro. La linea flexible continua comprende el componente que no es de resina y,
ademas, comprende un componente de resina de fotopolimero que comprende por lo menos parte de la resina de
fotopolimero aplicada al componente que no es de resina por el conjunto de suministro. La fuente de la energia de
curado esta configurada para suministrar la energia de curado por lo menos a una parte del segmento de la linea
flexible continua después de que el segmento de la linea flexible continua salga de la guia de suministro. El conjunto
de suministro comprende, ademas, una parte curso arriba opuesta a la guia de suministro respecto al mecanismo de
alimentacién. El mecanismo de alimentacion esta configurado para empujar la linea flexible continua a través de la
guia de suministro y tirar de la linea flexible continua a través de la parte curso arriba, la parte curso arriba facilita la
aplicacion de la resina de fotopolimero al componente que no es de resina curso arriba del mecanismo de
alimentacion, curso abajo del cual se encuentra dispuesta la guia de suministro. La parte curso arriba comprende la
segunda entrada, una salida curso arriba, a través de la cual la linea flexible continua sale de la parte curso arriba, y
un conducto de linea curso arriba que se extiende desde la primera entrada hasta la salida curso arriba, y la
segunda entrada de la parte curso arriba esta en comunicacion para el fluido con el conducto de linea curso arriba.

Otro ejemplo de la presente descripcion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de manera aditiva de una
pieza compuesta. El procedimiento comprende depositar un segmento de una linea flexible continua a lo largo de
una trayectoria de impresion. La linea flexible continua comprende un componente que no es de resina y, ademas,
comprende un componente resina de fotopolimero que no esta curado. El procedimiento comprende, ademas,
suministrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de curado por lo menos a una parte
del segmento de la linea flexible continua a una velocidad controlada mientras se avanza la linea flexible continua
hacia la trayectoria de impresion y después del segmento de la linea flexible continua se deposita a lo largo de la
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trayectoria de impresion para curar por lo menos parcialmente por lo menos la parte del segmento de la linea flexible
continua.

Todavia otro ejemplo de la presente descripcion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de manera aditiva
de una pieza compuesta. El procedimiento comprende aplicar una resina de fotopolimero a un componente que no
es de resina mientras se empuja una linea flexible continua a través de un conjunto de suministro. La linea flexible
continua comprende el componente que no es de resina y un componente de resina de fotopolimero que comprende
por lo menos parte de la resina de fotopolimero aplicada al componente que no es de resina. El procedimiento
también comprende depositar, a través del conjunto de suministro, un segmento de la linea flexible continua a lo
largo de una trayectoria de impresion. El procedimiento comprende, ademas, suministrar energia de curado a por lo
menos una parte del segmento de la linea flexible continua depositada a lo largo de una trayectoria de impresion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Habiendo descrito asi unos ejemplos de la presente descripcion en términos generales, se hara referencia ahora a
los dibujos adjuntos, que no estan necesariamente dibujados a escala, y en los que los nimeros de referencia
similares designan las mismas partes o partes similares en todas las vistas, y en los cuales:

La figura 1 es un diagrama esquematico de un sistema para fabricar de manera aditiva una pieza compuesta, de
acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura. 2 es una ilustracion esquematica de un conjunto de suministro y un deposito de desbordamiento del
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 3 es una ilustracion esquematica de un conjunto de alimentacién y un conjunto de suministro del
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 4 es una ilustracion esquematica de un conjunto de alimentacién y un conjunto de suministro del
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 5 es un diagrama esquematico de un rodillo y un raspador de un mecanismo de alimentacion del
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 6 es una vista esquematica en seccion transversal de una linea flexible continua depositada por el
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 7 es una vista esquematica en seccion transversal de una linea flexible continua depositada por el
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 8 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1, en el que dos capas de linea
flexible continua se curan simultdneamente, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 9 es una ilustracién esquematica de una parte del sistema de la figura 1, en el que una guia de
suministro comprende un conducto de energia de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente
descripcion;

La figura 10 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1, en el que una guia de
suministro comprende un conducto de energia de curado y la energia de curado se suministra en forma de anillo,
de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 11 es una ilustracién esquematica de una parte del sistema de la figura 1, en el que la energia de
curado se suministra en forma de anillo, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 12 es una ilustracion esquematica de un compactador que comprende un rodillo de compactacion del
sistema de la figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 13 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un compactador que
comprende un rodillo de compactacion, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 14 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un compactador que
comprende un rodillo de compactacion, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;
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La figura 15 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un compactador que
comprende una escobilla de compactacion, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 16 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un compactador que
comprende un faldén, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 17 es una ilustracion esquematica de un cortador que comprende un diafragma de iris del sistema de la
figura 1, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 18 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un cortador que
comprende dos cuchillas méviles respecto a una guia de suministro, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la
presente descripcion;

La figura 19 es una ilustracion esquematica de una parte del sistema de la figura 1 con un cortador que
comprende por lo menos una cuchilla colocada dentro de una guia de suministro, de acuerdo con uno o mas
ejemplos de la presente descripcion;

La figura 20 es una ilustracion esquematica del sistema de la figura 1 con un cortador que comprende un laser de
corte, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 21 es una ilustracion esquematica del sistema de la figura 1 con una fuente de energia de curado que
comprende uno o mas laseres de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 22 es una vista del sistema de la figura 1 que comprende un bastidor y un conjunto de accionamiento,
de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 23 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con un cortador, un compactador, un
desbastador de superficie y una fuente de curado que comprende un laser de curado, de acuerdo con uno o mas
ejemplos de la presente descripcion;

La figura 24 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con una fuente de curado que comprende un
laser de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 25 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con un compactador y una fuente de curado que
comprende un laser de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 26 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con una fuente de curado que comprende un
laser de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 27 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con una fuente de curado que comprende dos
laseres de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 28 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con una fuente de curado que comprende cuatro
laseres de curado, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 29 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con un mecanismo de alimentacién, de acuerdo
con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 30 es otra vista de la parte de la figura 29;
La figura 31 es otra vista de la parte de la figura 29;

La figura 32 es una vista de una parte del sistema de la figura 1 con un cortador que comprende dos cuchillas
moviles respecto a una guia de suministro, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 33 es otra vista de la parte de la figura 32;

La figura 34A, 34B y 34C son colectivamente un diagrama de bloques de un procedimiento para fabricar de
manera aditiva piezas compuestas, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;

La figura 35A, 35B y 35C son colectivamente un diagrama de bloques de un procedimiento para fabricar de
manera aditiva piezas compuestas, de acuerdo con uno o mas ejemplos de la presente descripcion;
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La figura 36 es un diagrama de bloques que representa metodologias de produccion y servicio de aeronaves; y
La figura 37 es una ilustracion esquematica de una aeronave.
DESCRIPCION DETALLADA

En la figura 1, mencionada anteriormente, las lineas continuas, si las hay, que unen varios elementos y/o
componentes, pueden representar acoplamientos y/o combinaciones mecanicas, eléctricas, fluidas, opticas,
electromagnéticas y de otro tipo. Tal como se utiliza aqui, "acoplado” significa asociado tanto directa como
indirectamente. Por ejemplo, un elemento A puede estar asociado directamente a un elemento B, o puede estar
asociado indirectamente al mismo, por ejemplo, a través de otro elemento C. Se entendera que no todas las
relaciones entre los diversos elementos descritos estan necesariamente representadas. En consecuencia, también
pueden existir acoplamientos distintos a los representados en el diagrama esquematico. Las lineas discontinuas, si
las hay, conectan bloques que designan los diversos elementos y/o componentes que representan acoplamientos
similares en funcion y finalidad a los representados por lineas continuas; sin embargo, acoplamientos representados
por las lineas discontinuas pueden proporcionarse selectivamente o bien pueden relacionarse con ejemplos
alternativos de la presente descripcion. Asimismo, los elementos y/o componentes, si los hay, representados con
lineas discontinuas, indican ejemplos alternativos de la presente descripcion. Uno o mas elementos mostrados en
lineas continuas y/o discontinuas pueden omitirse de un ejemplo particular sin apartarse del alcance de la presente
descripcion. Los elementos ambientales, si los hay, se representan con lineas de puntos. Los elementos imaginarios
virtuales también pueden mostrarse para mayor claridad. Los expertos en la materia apreciaran que algunas de las
caracteristicas ilustradas en la figura 1 pueden combinarse de varias maneras sin necesidad de incluir otras
caracteristicas descritas en la figura 1, otras figuras de los dibujos, y/o la descripcion adjunta, aunque tal
combinacién o combinaciones no se ilustran explicitamente aqui. De manera similar, las caracteristicas adicionales
no limitadas a los ejemplos presentados, pueden combinarse con algunas o todas las caracteristicas mostradas y
descritas aqui.

En las figuras 34-36, mencionadas anteriormente, los bloques pueden representar operaciones y/o partes de las
mismas y las lineas que conectan los diversos bloques no implican ningin orden particular o dependencia de las
operaciones o partes de los mismos. Los bloques representados por lineas discontinuas indican operaciones
alternativas y/o partes de las mismas. Las lineas discontinuas, si las hay, que conectan los diversos bloques
representan dependencias alternativas de las operaciones o partes de las mismas. Se entendera que no todas las
dependencias entre las diversas operaciones descritas estan necesariamente representadas. Las figuras 34-36 y la
descripcion adjunta que describe las operaciones de los procedimientos establecidos aqui no deben interpretarse
como determinantes necesariamente de una secuencia en la que se realizaran las operaciones. Por el contrario,
aunque se indica un orden ilustrativo, debe entenderse que la secuencia de las operaciones puede modificarse
cuando sea apropiado. En consecuencia, ciertas operaciones pueden realizarse en un orden diferente o
simultaneamente. Ademas, los expertos en la materia apreciaran que no es necesario que se realicen todas las
operaciones descritas.

En la siguiente descripcion, se exponen numerosos detalles especificos para proporcionar una comprension
exhaustiva de los conceptos descritos, que pueden ponerse en practica sin algunos o todos estos detalles. En otros
casos, se han omitido detalles de dispositivos y/o procesos conocidos para evitar complicar innecesariamente la
descripcion. Si bien algunos conceptos se describiran junto con ejemplos especificos, se entendera que estos
ejemplos no estan destinados a ser limitantes.

Salvo que se indique lo contrario, los términos "primero(s)/a(s)", "segundo(s)/a(s)", etc., se utilizan aqui simplemente
como etiquetas, y no pretenden imponer requisitos ordinales, posicionales o jerarquicos a los elementos a los que se
refieren estos términos. Ademas, la referencia a, por ejemplo, un "segundo" articulo no requiere ni excluye la
existencia de, por ejemplo, un "primer" articulo o un namero inferior, y/o, por ejemplo, un "tercer" articulo o un
articulo superior.

La referencia aqui a "un ejemplo” significa que una o mas caracteristicas, estructuras o caracteristicas descritas
respecto a el ejemplo se incluyen en por lo menos una implementacion. La frase "un ejemplo" en varios lugares de la
especificacion puede referirse o no al mismo ejemplo.

Tal como se utiliza aqui, un sistema, aparato, estructura, articulo, elemento o componente "configurado para"
realizar una funcion especifica es, de hecho, capaz de realizar la funcidon especificada sin ninguna alteracion, en
lugar de simplemente tener el potencial para realizar la funcidn especificada después de una modificacion adicional .
En otras palabras, el sistema, aparato, estructura, articulo, elemento o componente se selecciona, crea, implementa,
utiliza, programa y/o disefia especificamente con el propdsito de realizar la funcion especificada. Tal como se utiliza
aqui, "configurado para" denota las caracteristicas existentes de un sistema, aparato, estructura, articulo, elemento o
componente que permite que el sistema, aparato, estructura, articulo, elemento o componente realice realmente la
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funcién especificada. Para los fines de esta descripcion, un sistema, aparato, estructura, articulo, elemento o
componente descrito como "configurado para" realizar una funcién particular puede describirse adicionalmente o
alternativamente como "adaptado a" y/o como "operativo para" realizar esa funcion.

A continuacion, se dan unos ejemplos ilustrativos, no exhaustivos, que pueden ser reivindicados o no, del objeto de
acuerdo con la presente descripcion.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, se describe el sistema 100 para la fabricacién de manera aditiva de una
pieza compuesta 102. El sistema 100 comprende un conjunto de suministro 266, un mecanismo de alimentacion 104
y una fuente 116 de energia de curado 118. El conjunto de suministro 266 comprende una guia de suministro 112,
movil respecto a una superficie 114 y configurada para depositar por lo menos un segmento 120 de la linea flexible
continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122. Una trayectoria de impresion 122 es fija respecto a la
superficie 114. El conjunto de suministro 266 comprende, ademas, una primera entrada 170, configurada para recibir
un componente que no es de resina 108, y una segunda entrada 250, configurada para recibir resina de fotopolimero
252. El conjunto de suministro 266 esta configurado para aplicar resina de fotopolimero 252 al componente que no
es de resina 108. El mecanismo de alimentacién 104 esta configurado para empujar la linea flexible continua 106
fuera de la guia de suministro 112. La linea flexible continua 106 comprende el componente que no es de resina 108
y comprende, ademas, el componente de resina de fotopolimero 110 que comprende por lo menos una cantidad de
resina de fotopolimero 252 aplicada al componente que no es de resina 108 mediante el conjunto de suministro 266.
La fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para suministrar energia de curado 118 por lo menos a la
parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible
continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 1 de la
presente descripcion.

Por lo tanto, el sistema 100 puede utilizarse para fabricar piezas compuestas 102 a partir de por lo menos un
material compuesto que esta creado a partir de una resina de fotopolimero 252 y un componente que no es de
resina 108 mientras se fabrica la pieza compuesta 102. Ademas, el componente de resina de fotopolimero 110 se
cura por lo menos parcialmente mediante la fuente 116 de energia de curado 118 mientras se fabrica la pieza
compuesta 102, o in situ. Ademas, el sistema 100 puede utilizarse para fabricar piezas compuestas 102 con una
linea flexible continua 106 orientada en orientaciones deseadas y/o predeterminadas a lo largo de la pieza
compuesta 102, tal como para definir las propiedades deseadas de la pieza compuesta 102.

Debido a que la linea flexible continua 106 se crea dentro del conjunto de suministro 266 durante la fabricacion de la
pieza compuesta 102, el sistema 100 tiene la flexibilidad de permitir la seleccién de diferentes componentes que no
son de resina 108 y/o diferentes resinas de fotopolimero 252 para personalizar o crear una pieza compuesta
deseada 102 con diferentes caracteristicas en diferentes ubicaciones dentro de la pieza compuesta 102.

Algunos ejemplos del sistema 100 pueden describirse adicional o alternativamente como impresoras 3-D.

Tal como se ha mencionado, el mecanismo de alimentacion 104 esta configurado para empujar la linea flexible
continua 106 fuera de la guia de suministro 112. En otras palabras, la guia de suministro 112, que deposita la linea
flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122, queda colocada curso abajo del mecanismo de
alimentacion 104 respecto a una direccion de movimiento de la linea flexible continua 106 cuando la pieza
compuesta 102 esta siendo fabricada por el sistema 100.

Tal como se utiliza aqui, una "linea flexible continua" es una estructura alargada que tiene una longitud
significativamente mayor que una dimensién (por ejemplo, diametro o anchura) que es transversal o perpendicular a
su longitud. Como ejemplo ilustrativo, no exclusivo, la linea flexible continua 106 puede tener una longitud de por lo
menos 100, por lo menos 1000, por lo menos 10000, por lo menos 100000 o por lo menos 1000000 veces mayor
que su diametro o anchura.

Tal como se utiliza aqui, una "resina de fotopolimero" es un material de resina que esta configurado para curar o
endurecerse mediante la aplicacion selectiva de luz. Como ejemplos ilustrativos y no exclusivos, la resina de
fotopolimero 252 vy, por lo tanto, el componente de resina de fotopolimero 110, pueden configurarse para curar o
endurecerse por lo menos parcialmente cuando se envia energia de curado 118 en forma de luz ultravioleta, luz
visible, luz infrarroja, y/o rayos X a la parte 124 de la linea flexible continua 106 a través de la fuente 116. Ademas, la
resina de fotopolimero 252 puede ser sin curar, u opcionalmente sélo parcialmente, cuando se recibe a través de la
segunda entrada 250 del conjunto de suministro 266 y se aplica a componente que no es de resina 108.

Tal como se ha mencionado, la guia de suministro 112 es movil respecto a la superficie 114. Esto significa que, en
algunos ejemplos, el sistema 100 puede incluir la guia de suministro 112 que esta configurada para moverse
selectivamente respecto a la superficie 114, cuya superficie 114 puede formar parte del sistema 100 o formar parte
de una estructura, tal como un ala de avién o un fuselaje, etc. Ademas, en los ejemplos en los que el sistema 100
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incluye la superficie 114, la superficie 114 puede moverse selectivamente respecto a la guia de suministro 112.
También, en algunos ejemplos, el sistema 100 puede incluir una guia de suministro 112 y una superficie 114, y
ambas pueden moverse selectivamente una respecto a la otra.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, el conjunto de
suministro 266 comprende, ademas, una parte curso arriba 268 opuesta a la guia de suministro 112 respecto al
mecanismo de alimentacion 104. El mecanismo de alimentacion 104 esta configurado para empuijar la linea flexible
continua 106 a través de la guia de suministro 112 y tirar de la linea flexible continua 106 a través de la parte curso
arriba 268. La parte curso arriba 268 comprende una segunda entrada 250, una salida curso arriba 270, a través de
la cual la linea flexible continua 106 sale de la parte curso arriba 268, y un conducto de linea curso arriba 272, que
se extiende desde la primera entrada 170 hasta la salida curso arriba 270. La segunda entrada 250 de la parte curso
arriba 268 esta en comunicacion para el fluido con el conducto de linea curso arriba 272. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 2 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 2 también incluye el objeto de
acuerdo con el ejemplo 1 anterior.

La parte curso arriba 268 que comprende la segunda entrada 250 facilita la aplicacion de resina de fotopolimero 252
al componente que no es de resina 108 curso arriba del mecanismo de alimentaciéon 104. En consecuencia, el
mecanismo de alimentacion 104 puede facilitar la impregnacion del componente que no es de resina 108 con resina
de fotopolimero 252. Ademas, tal como se describe aqui, la aplicacién de la resina de fotopolimero 252 curso arriba
del mecanismo de alimentacién 104 puede facilitar la recogida del exceso de resina de fotopolimero 252.

Tal como se utiliza aqui, los términos "curso arriba" y "curso abajo" se refieren a la direccion de desplazamiento
prevista de por lo menos el componente que no es de resina 108 a través del conjunto de suministro 266.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un recipiente 262, configurado para dispensar la
resina de fotopolimero 252 para su suministro a la segunda entrada 250 de la parte curso arriba 268. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 3 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 3 también incluye el
objeto de acuerdo con el ejemplo 2 anterior.

El recipiente 262 proporciona un volumen de resina de fotopolimero 252 para el suministro a la segunda entrada
250. El recipiente 262 puede reponerse durante la fabricacion de la pieza compuesta 102 y, opcionalmente, puede
reponerse con diferentes resinas de fotopolimero 252 durante la fabricaciéon de la pieza compuesta 102, para crear
las propiedades deseadas en diferentes ubicaciones dentro de la pieza compuesta 102.

Adicionalmente o alternativamente, puede disponerse mas de un recipiente 262, conteniendo cada uno de los
recipientes individuales 262 diferentes resinas de fotopolimero 252 para un suministro selectivo a la segunda
entrada 250.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 2, el sistema 100 comprende,
ademas, un depdsito de desbordamiento 274, posicionado para recoger la resina de fotopolimero 252 que fluye
desde la segunda entrada 250 de la parte curso arriba 268 a través del conducto de linea curso arriba 272 y sale de
la primera entrada 170. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 4 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 4 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 2 o 3 anteriores.

El depdsito de desbordamiento 274 recoge el exceso de resina de fotopolimero 252 del conjunto de suministro 266,
tal como el que fluye desde la segunda entrada 250 curso arriba dentro del conjunto de suministro 266.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un sistema de medicion de resina 256, configurado
para controlar activamente un flujo de resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 de la parte curso arriba
268. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 5 de la presente descripcién, en el que el ejemplo 5
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 2-4 anteriores.

Mediante el control activo de un flujo de resina de fotopolimero 252, puede aplicarse un volumen deseado de resina
de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108. Ademas, puede mantenerse y/o seleccionarse un nivel
de saturacién deseado del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252 durante la
fabricacién de la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, el sistema de medicion
de resina 256 comprende por lo menos un sensor 254, configurado para detectar un nivel de resina de fotopolimero
252 en el conducto de linea curso arriba 272. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 6 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 6 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 5 anterior.
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Uno o mas sensores 254 proporcionan datos para el sistema de medicion de resina 256 para basar su control activo
del flujo de resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 de la parte curso arriba 268.

Puede proporcionarse cualquier sensor adecuado 254, incluyendo sensores 254 que estan configurados para
detectar la presencia de resina de fotopolimero 252. Los sensores 254 pueden ser Opticos, capacitivos y/o
ultrasoénicos, como ejemplos.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, las figuras 2 y 3, por lo menos un sensor
254 comprende un sensor de alto nivel 258, situado curso arriba de la segunda entrada 250 de la parte curso arriba
268 y configurado para detectar cuando el nivel de resina de fotopolimero 252 esta en o por encima de un nivel
umbral superior en el conducto de linea curso arriba 272. El sistema de medicién de resina 256 esta configurado
para reducir el flujo de resina de fotopolimero 252 sensible a la resina de fotopolimero 252 que se encuentra en el
nivel umbral superior en el conducto de linea curso arriba 272 o por encima del mismo. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 7 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 7 también incluye el objeto de
acuerdo con el ejemplo 6 anterior.

Al incluirse el sensor de alto nivel 258, el sistema de medicion de resina 256 puede controlar activamente el flujo de
resina de fotopolimero 252 para evitar un desbordamiento no deseado de la resina de fotopolimero 252 curso arriba
del conjunto de suministro 266.

En la figura 2, el sensor de alto nivel 258 se ilustra esquematicamente superpuesto con la parte curso arriba 266 y el
depodsito de desbordamiento 274, que representa esquematicamente que el sensor de alto nivel puede estar
acoplado a, en el interior de, o de otro modo asociado al depédsito de desbordamiento 274, cuando esta presente, tal
como respecto a el ejemplo 4 que se indicado aqui.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 2, el sistema 100 comprende,
ademas, un deposito de desbordamiento 274, colocado para recoger la resina de fotopolimero 252 que fluye desde
la segunda entrada 250 de la parte curso arriba 268 a través del conducto de linea curso arriba 272 y sale de la
primera entrada 170. El sensor de alto nivel 258 esta situado para detectar el nivel del fotopolimero resina 252
dentro del depdsito de desbordamiento 274. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 8 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 8 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 7 anterior.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, por lo menos un
sensor 254 comprende un sensor de bajo nivel 260, configurado para detectar cuando el nivel de resina de
fotopolimero 252 se encuentra en un nivel umbral inferior, o por debajo del mismo, en el conducto de linea curso
arriba 272. El sistema de medicion de resina 256 esta configurado para aumentar el flujo de resina de fotopolimero
252 sensible a que la resina de fotopolimero 252 se encuentre en el nivel umbral inferior, o por debajo del mismo, en
el conducto de linea curso arriba 272. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 9 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 9 también incluye el objeto de acuerdo con cualquier uno de los ejemplos 6-8
anteriores.

Al incluirse el sensor de bajo nivel 260, el sistema de medicién de resina 256 puede controlar activamente el flujo de
resina de fotopolimero 252 para garantizar que se aplique suficiente resina de fotopolimero 252 al componente que
no es de resina 108. Por ejemplo, si el sensor de bajo nivel 260 no detecta la resina de fotopolimero 252 o detecta la
falta de resina de fotopolimero 252, entonces el sistema de medicion de resina 256 puede aumentar el flujo de
resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 y, por lo tanto, al componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, el sensor de bajo nivel
260 esta situado curso arriba de la segunda entrada 250. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 10
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 10 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 9 anterior.

Posicionar el sensor de nivel bajo 260 curso arriba de la segunda entrada 250 puede facilitar la deteccion de un nivel
bajo de resina de fotopolimero 256 antes de que el nivel sea inaceptablemente bajo, de modo que resulte en una
saturacion menos que suficiente del componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, el sensor de bajo nivel
260 se encuentra situado curso abajo de la segunda entrada 250. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 11 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 11 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 9
anterior.

Posicionar el sensor de bajo nivel 260 curso abajo de la segunda entrada 250 puede facilitar la deteccion de un nivel
inaceptable de resina de fotopolimero 252, de modo que el sistema de medicién de resina 256 puede tomar medidas
correctivas.
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Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 2 y 3, por lo menos un
sensor 254 comprende un sensor de saturacion 276, posicionado para detectar un nivel de saturaciéon del
componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252 antes de salir de la guia de suministro 112. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 12 de presente descripcion, en el que el ejemplo 12 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 6-11 anteriores.

Al incluir el sensor de saturacion 276 en una posicion para detectar un nivel de saturacién del componente que no es
de resina 108 antes de que la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112, puede utilizarse el
sistema de medicion de resina 256 para asegurar que la linea flexible continua 106 se encuentre siempre en un nivel
de saturacion deseado, o por encima de un umbral minimo.

El sensor de saturacion 276 puede diferir del sensor de alto nivel 258 y/o del sensor de bajo nivel 260 en su
funcionamiento. Por ejemplo, en lugar de detectar un nivel de resina de fotopolimero 252 dentro del conjunto de
suministro 266, el sensor de saturacion 276 puede detectar un volumen de resina de fotopolimero en una parte de
seccion transversal seleccionada de la linea flexible continua 106. Adicional, o alternativamente, el sensor de
saturaciéon 276 puede detectar un nivel de penetracion del componente que no es de resina 108 con resina de
fotopolimero 252. Como ejemplo, el sensor de saturacion 276 puede ser de naturaleza 6ptica y puede configurarse
para detectar si ha penetrado suficientemente resina de fotopolimero 252 en un haz de fibras que comprende un
componente que no es de resina 108.

Con referencia a la figura 1, el sistema de medicion de resina 256 comprende, ademas, una bomba 264, configurada
para aumentar y disminuir selectivamente el flujo de resina de fotopolimero 252 sensible a la entrada de por lo
menos un sensor 254. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 13 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 13 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 6-12 anteriores.

La bomba 264 proporciona un aumento y/o disminucién selectivo en el flujo de resina de fotopolimero 252 en base a
la entrada de uno o mas sensores 254.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, la guia de suministro 112
comprende una entrada de guia 284, una segunda entrada 250, una salida de guia 206, a través de la cual la linea
flexible continua 106 sale de la guia de suministro 112, y un conducto de linea de guia 154, que se extiende desde la
entrada de guia 284 hasta la salida de guia 206. La segunda entrada 250 de suministro la guia 112 esta en
comunicacion para el fluido con el conducto de linea de guia 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 14 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 14 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 1
anterior.

La guia de suministro 112, que comprende la segunda entrada 250, facilita la aplicacion de resina de fotopolimero
252 al componente que no es de resina 108 curso abajo del mecanismo de alimentacion 104 y cerca de donde la
linea flexible continua 106 sale del conjunto de suministro 266. En consecuencia, el mecanismo de alimentacion 104
puede acoplarse y operar directamente sobre el componente que no es de resina 108 sin resina de fotopolimero 252
en forma liquida que obstaculiza el funcionamiento del mecanismo de alimentacién 104. Adicionalmente o
alternativamente, dicha configuracién puede permitir un mayor control de la creacidon del componente de resina de
fotopolimero 110, tal como evitando que la resina de fotopolimero 252 en forma liquida se retire del componente que
no es de resina 108 mediante el mecanismo de alimentacion 104.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un recipiente 262, configurado para dispensar la
resina de fotopolimero 252 para suministrar a la segunda entrada 250 de la guia de suministro 112. El objeto anterior
de este parrafo caracteriza el ejemplo 15 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 15 también incluye el
objeto de acuerdo al ejemplo 14 anterior.

El recipiente 262 proporciona un volumen de resina de fotopolimero 252 para el suministro a la segunda entrada
250. El recipiente 262 puede reponerse durante la fabricacion de la pieza compuesta 102 y, opcionalmente, puede
reponerse con diferentes resinas de fotopolimero 252 durante la fabricacion de la pieza compuesta 102, para crear
las propiedades deseadas en diferentes posiciones dentro de la pieza compuesta 102.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un sistema de medicion de resina 256, configurado
para controlar activamente un flujo de resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 de la guia de suministro
112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 16 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 16
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 14 o 15 anteriores.

Mediante el control activo de un flujo de resina de fotopolimero 252, puede aplicarse un volumen deseado de resina
de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108. Ademas, puede mantenerse y/o seleccionarse un nivel
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de saturacion deseado del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252 durante la
fabricacion de la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, el sistema de medicion de
resina 256 comprende por lo menos un sensor 254 configurado para detectar un nivel de resina de fotopolimero 252
en el conducto de linea de guia 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 17 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 17 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 16 anterior.

Uno o mas sensores 254 proporcionan datos para el sistema de medicion de resina 256 para basar su control activo
del flujo de resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, por lo menos un sensor 254
comprende un sensor de alto nivel 258, situado curso arriba de la segunda entrada 250 de la guia de suministro 112
y configurado para detectar cuando el nivel de resina de fotopolimero 252 se encuentra en un nivel umbral superior
en el conducto de linea de guia 154 o por encima del mismo. Un sistema de medicion de resina 256 esta
configurado para reducir el flujo de resina de fotopolimero 252 sensible a que resina de fotopolimero 252 se
encuentre en el nivel umbral superior en el conducto de linea de guia 154 o por encima del mismo. El objeto anterior
de este parrafo caracteriza el ejemplo 18 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 18 también incluye el
objeto de acuerdo con el ejemplo 17 anterior.

Al incluir el sensor de alto nivel 258, el sistema de medicidon de resina 256 puede controlar activamente el flujo de
resina de fotopolimero 252 para evitar un desbordamiento no deseado de la resina de fotopolimero 252 curso arriba
de la guia de suministro 112, tal como en el mecanismo de alimentacién 104, lo cual puede ser indeseable.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, por lo menos un sensor 254
comprende un sensor de bajo nivel 260, configurado para detectar cuando el nivel de resina de fotopolimero 252 se
encuentra en un nivel umbral inferior en el conducto de linea de guia 154 o por debajo del mismo. El sistema de
medicion de resina 256 esta configurado para aumentar el flujo de resina de fotopolimero 252 sensible a que la
resina de fotopolimero 252 se encuentre en el nivel umbral inferior en el conducto de linea de guia 154 o por debajo
del mismo. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 19 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 19 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de ejemplos 17 o 18 anterior.

Al incluir el sensor de bajo nivel 260, el sistema de mediciéon de resina 256 puede controlar activamente el flujo de
resina de fotopolimero 252 para garantizar que se aplique suficiente resina de fotopolimero 252 al componente que
no es de resina 108. Por ejemplo, si el sensor de bajo nivel 260 no detecta resina de fotopolimero 252 o detecta una
falta de resina de fotopolimero 252, entonces el sistema de mediciéon de resina 256 puede aumentar el flujo de
resina de fotopolimero 252 a la segunda entrada 250 y, por lo tanto, al componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, el sensor de bajo nivel 260
queda situado curso arriba de la segunda entrada 250. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 20 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 20 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 19 anterior.

El posicionamiento del sensor de nivel bajo 260 curso arriba de la segunda entrada 250 puede facilitar la deteccion
de un nivel bajo de resina de fotopolimero 252 antes de que el nivel sea inaceptablemente bajo, de modo que resulte
en una saturaciéon menos que suficiente del componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, el sensor de bajo nivel 260
queda situado curso abajo de la segunda entrada 250. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 21 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 21 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 19 anterior.

Posicionar el sensor de nivel bajo 260 curso abajo de la segunda entrada 250 puede facilitar la deteccion de un nivel
inaceptablemente bajo de resina de fotopolimero 252, de modo que el sistema de mediciéon de resina 256 puede
tomar medidas correctivas.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 4, por lo menos un sensor 254
comprende un sensor de saturaciéon 276, posicionado para detectar un nivel de saturaciéon del componente que no
es de resina 108 con resina de fotopolimero 252 antes de salir de la guia de suministro 112. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 22 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 22 también incluye el objeto
de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 17-21 anteriores.

Al incluirse el sensor de saturacion 276 en una posicién para detectar un nivel de saturacion del componente que no
es de resina 108 antes de la linea flexible continua 106 que sale de la guia de suministro 112, puede utilizarse el
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sistema de medicion de resina 256 para asegurar que la linea flexible continua 106 se encuentre siempre en un nivel
de saturaciéon deseado, o por encima de un umbral minimo.

Con referencia a la figura 1, el sistema de medicion de resina 256 comprende, ademas, una bomba 264, configurada
para aumentar y disminuir selectivamente el flujo de resina de fotopolimero 252 sensible a la entrada de por lo
menos un sensor 254. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 23 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 23 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 17-22 anteriores.

La bomba 264 proporciona un aumento y/o una disminucién selectivo en el flujo de resina de fotopolimero 252 en
base a la entrada de uno o mas sensores 254.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 6 y 7, el componente que no
es de resina 108 de la linea flexible continua 106 comprende uno o mas de una fibra, una fibra de carbono, una fibra
de vidrio, una fibra organica sintética, una fibra de aramida, una fibra natural, una fibra de madera, una fibra de boro,
una fibra de carburo de silicio, una fibra dptica, un haz de fibras, un cable de fibra, un tejido de fibras, un alambre, un
alambre de metal, un alambre conductor, o un haz de alambres. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 24 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 24 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 17-23 anteriores.

La inclusién de una fibra o fibras en la linea continua flexible 106 permite seleccionar las propiedades deseadas de
la pieza compuesta 102. Ademas, la seleccion de materiales especificos de fibras y/o la seleccion de
configuraciones especificas de fibras (por ejemplo, un haz, un cable y/o un tejido) puede permitir una seleccion
precisa de las propiedades deseadas de la pieza compuesta 102. Las propiedades de ejemplo de las piezas
compuestas 102 incluyen resistencia, rigidez, flexibilidad, dureza, conductividad eléctrica, conductividad térmica, etc.
El componente que no es de resina 108 no se limita a los ejemplos identificados, y pueden utilizarse otros tipos de
componentes que no son de resina 108.

La figura 6 representa esquematicamente la linea flexible continua 106 con una sola fibra como componente que no
es de resina 108 dentro de una matriz del componente de resina de fotopolimero 110. La figura 7 representa
esquematicamente una linea flexible continua 106 con mas de una fibra como componente que no es de resina 108
dentro de una matriz de componente de resina de fotopolimero 110.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, la resina de fotopolimero 252 comprende por lo menos una de una
resina de fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero de luz visible, un fotopolimero de luz infrarroja
o una resina de fotopolimero de rayos X. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 25 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 25 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-24
anteriores.

Puede seleccionarse una resina de fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero de luz infrarroja o una
resina de fotopolimero de rayos X para evitar un curado accidental por luz visible y/o permitir dirigir con precision la
energia de curado 118 a una parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el
segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. Por otra parte, puede
seleccionarse un fotopolimero de luz visible de modo que la fuente 116 sélo necesite suministrar luz visible para
curar la parte 124.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un origen 126 del componente
que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 26 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 26 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-25 anteriores.

El sistema 100, con el origen 126, incluye el propio material que define el componente que no es de resina 108. Si
se proporciona, el origen 126 puede proporcionar uno o0 mas componentes que no son de resina 108, tal como incluir
un primer componente que no es de resina 108 con primeras propiedades deseadas y un segundo componente que
no es de resina 108 con segundas propiedades deseadas que son diferentes de las primeras propiedades
deseadas. Por ejemplo, si se proporciona mas de un componente que no es de resina 108, puede seleccionarse uno
0 mas para las propiedades deseadas de la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, el origen 126 del componente que no es de resina 108 comprende
una bobina 128 del componente que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 27
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 27 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 26 anterior.

El origen 126 en forma de bobina 128 puede proporcionar una longitud significativa del componente que no es de
resina 108 en un volumen compacto que se reponga o se reemplaza facilmente durante una operacion de
fabricacion.
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En consecuencia, el mecanismo de alimentacion 104 puede configurarse para extraer el componente que no es de
resina 108, o tirar del mismo, de la bobina 128.

Adicional o alternativamente, el origen 126 del componente que no es de resina 108 puede comprender una
pluralidad de tramos individuales del componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para suministrar energia de curado 118 por lo menos a la
parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a medida que el mecanismo de alimentacién 104
empuja la linea flexible continua 106 a través del suministro la guia 112 hacia una trayectoria de impresiéon 122 y
después de depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion
122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 28 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 28
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de ejemplos 1-27 anterior.

Al suministrar energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después
depositar el segmento 120 mediante la guia de suministro 112, el componente de resina de fotopolimero 110 dentro
de la parte 124 se cura por lo menos parcialmente, de modo que la parte 124 se fija efectivamente en un lugar
relativo al resto del segmento 120 que ya ha sido depositado por la guia de suministro 112. En otras palabras, la
fuente 116 prevé un curado in situ de la pieza compuesta 102 como la que esta fabricando el sistema 100.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para suministrar una cantidad predeterminada o activamente
determinada de energia de curado 118 a una velocidad controlada por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de
la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 29 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 29 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-28 anteriores.

Como resultado de suministrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 a
una velocidad controlada, puede establecerse un nivel o grado de curado deseado respecto a la parte 124 del
segmento 120 en cualquier momento dado durante la fabricacion de la pieza compuesta 102. Por ejemplo, puede
ser deseable curar una parte 124 mayor o menor que otra parte 124 durante la fabricacion de la pieza compuesta
102. Una cantidad predeterminada de energia de curado 118 puede basarse, por ejemplo, en la resina de
fotopolimero utilizada para resina de fotopolimero componente 110. Una cantidad de energia de curado 118
activamente determinada puede basarse, por ejemplo, en datos en tiempo real detectados desde la linea flexible
continua 106 a medida que se va depositando, incluyendo dureza, color, temperatura, brillo, etc., (pero sin limitarse a
estos).

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 comprende por lo menos una fuente de luz 134. Por lo menos una fuente de
luz 134 comprende uno o mas laseres de curado. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 30 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 30 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-
29 anteriores.

La inclusion de uno o mas laseres de curado facilita una corriente concentrada y dirigida de energia de curado 118,
de modo que la energia de curado 118 puede dirigirse de manera selectiva y precisa a la parte 124 del segmento
120 durante la fabricacién de la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 comprende por lo menos una fuente de luz 134. Por lo menos una fuente de
luz 134 comprende una o mas fuentes de luz ultravioleta. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 31
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 31 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 1-30 anteriores.

La inclusién de una o mas fuentes de luz ultravioleta permite el uso de resinas de fotopolimero 252 que estan
configuradas para curar en presencia de luz ultravioleta.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 comprende por lo menos una fuente de luz 134. Por lo menos una fuente de
luz 134 comprende una o mas fuentes de luz visible. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 32 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 32 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
1-31 anteriores.
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La inclusién de una o mas fuentes de luz visible permite el uso de resinas de fotopolimero 252 que estan
configuradas para curar adicionalmente en presencia de luz visible.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 8-10, 14, 21 y 23-28, la
fuente 116 de energia de curado 118 comprende por lo menos una fuente de luz 134. Por lo menos una fuente de
luz 134 comprende una o mas fuentes de luz infrarroja. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 33
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 33 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 1-32 anteriores.

La inclusion de una o mas fuentes de luz infrarroja permite el uso de resinas de fotopolimero 252 que estan
configuradas para curar adicionalmente en presencia de luz infrarroja.

Ademas de las fuentes de luz visible, también pueden utilizarse fuentes de luz ultravioleta y fuentes de luz infrarroja,
fuentes de rayos X en conexion con resinas de fotopolimero de rayos X.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, la fuente 116 de energia de curado 118 comprende una fuente de
calor 136. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 34 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 34 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-33 anteriores.

La inclusion de una fuente de calor 136 permite el uso de resinas de fotopolimero 252 que estan configuradas para
curar en presencia de calor.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 10 y 23-29, la fuente 116 de
energia de curado 118 esta acoplada operativamente al conjunto de suministro 266 y esta configurada para moverse
con la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 35 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 35 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-34 anteriores.

En consecuencia, la fuente 116 puede colocarse, alinearse o configurarse de otro modo de manera que la energia
de curado 118 siempre se dirija a la parte 124 del segmento 120 y, cuando la guia de suministro 112 se mueva, la
fuente 118 se mueva con la guia de suministro 112. Como resultado, no es necesario que la fuente 116 incluya
mecanismos complejos para mantener el suministro de energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 a
medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23-25, la fuente 116 de
energia de curado 118 es giratoria respecto a la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 36 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 36 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 1-35 anteriores.

Al ser giratoria respecto a la guia de suministro 112, la fuente 116 puede colocarse selectivamente para suministrar
energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 a medida que la guia de suministro 112 se mueve, incluso a
medida que varia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23-29, la fuente 116 de
energia de curado 118 esta configurada para seguir la guia de suministro 112 cuando la guia de suministro 112 se
mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 37 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 37 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-36
anteriores.

Al seguir la guia de suministro 112, la fuente 116 se posiciona selectivamente para suministrar energia de curado
118 a la parte 124 del segmento 120 directamente después de la parte 124 salga de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 10, 11y 21, la fuente 116 de
energia de curado 118 esta configurada para suministrar un anillo 148 de energia de curado 118, intersectando un
segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 38 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 38 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-
37 anteriores.

Cuando el anillo 148 de energia de curado 118 intersecciona con el segmento 120, el anillo 148 asegura que la
energia de curado 118 sea suministrada a una parte 124 independientemente de la direccién en la que el segmento
120 sale de la guia de suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114
y/o viceversa.
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El anillo 148 de energia de curado 118 puede definirse mediante cualquier proceso y/o estructura adecuados. Por
ejemplo, con referencia a la figura 10, y tal como se describe aqui, la guia de suministro 112 puede comprender un
conducto de energia de curado 146, y la fuente 116 de energia de curado 118 puede configurarse para suministrar
energia de curado 118 a través del conducto de energia de curado 146 de modo que la energia de curado 118
define el anillo 148. Adicional o alternativamente, con referencia a la figura 21, tal como también se describe aqui, la
fuente de energia 116 puede comprender por lo menos un sistema de posicionamiento de espejo galvanométrico
150 que esté configurado para suministrar el anillo 148 de energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 21, la fuente 116 de energia de
curado 118 no esta configurada para moverse con la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 39 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 39 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 1-34 anterior.

Este ejemplo del sistema 100 puede proporcionar un conjunto menos engorroso asociado a la guia de suministro
112, permitiendo que la guia de suministro 112 realice mas faciimente micro movimientos y giros, o cambios de
angulo, respecto a la superficie 114 y/o viceversa, tal como en base a la configuracion de la pieza compuesta 102, y
las propiedades deseadas de la misma, que se fabrica.

La figura 21 proporciona un ejemplo del sistema 100, con una fuente de energia 116 que comprende dos sistemas
de posicionamiento de espejo galvanométrico 150 que son fijos respecto a la guia de suministro 112 a medida que la
guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114, pero con sistemas de posicionamiento de espejo
galvanométrico 150 configurados para suministrar energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 de la
linea flexible continua 106 a medida que sale de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 21, la fuente 116 de energia de
curado 118 comprende por lo menos un sistema de posicionamiento de espejo galvanométrico 150, configurado
para suministrar energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua
106 sensible al movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 40 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 40 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-34 y 39 anteriores.

En otras palabras, uno o mas sistemas de posicionamiento de espejo galvanométrico 150 pueden dirigir activamente
energia de curado 118 en la parte 124 del segmento 120 a medida que la linea flexible continua 106 sale de la guia
de suministro 112.

Con referencia a la figura 8, la fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para curar parcialmente la
primera capa 140 del segmento 120 de la linea flexible continua 106, ya que por lo menos una parte de la primera
capa 140 esta siendo depositada por la guia de suministro 112 contra la superficie 114 y para curar todavia mas la
primera capa 140 y para curar parcialmente la segunda capa 142 a medida que la segunda capa 142 se deposita
mediante la guia de suministro 112 contra la primera capa 140. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 41 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 41 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 1-40 anterior.

Al curar solo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera capa 140
puede permanecer pegajosa o adherente, facilitando, de este modo, la adhesion de la segunda capa 142 contra la
primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Después, primero la
capa 140 se cura adicionalmente a medida que la segunda capa 142 se cura parcialmente para la deposicién de una
capa posterior contra la segunda capa 142, etc.

Por curado adicional de la primera capa 140 se entiende que la primera capa 140 puede estar completamente
curada o menos de completamente curada. Por ejemplo, en algunas aplicaciones, puede ser deseable un curado
menor del completo de la pieza compuesta 102 durante la fabricacion mediante el sistema 100 para permitir el
trabajo posterior sobre la pieza compuesta 102 antes de que haya curado completamente una parte completa de la
pieza compuesta 102, tal como con un proceso separado del sistema 100. Por ejemplo, la pieza compuesta 102
puede hornearse, calentarse y/o colocarse en un autoclave para un curado final.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 8, la fuente 116 de energia de
curado 118 esta configurada para curar parcialmente la primera capa 140 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 ya que por lo menos una parte de la primera capa 140 esta siendo depositada por la guia de suministro
112 contra la superficie 114 y para curar completamente la primera capa 140 y para curar parcialmente la segunda
capa 142 a medida que la segunda capa 142 se deposita mediante la guia de suministro 112 contra la primera capa
140. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 42 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 42
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-40 anterior.
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De nuevo, al curar sélo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera
capa 140 puede permanecer pegajosa o adherente facilitando, de este modo, la adhesion de la segunda capa 142
contra la primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Sin embargo,
de acuerdo con este ejemplo 42, la primera capa 140 se cura completamente a medida que la segunda capa 142 se
cura parcialmente.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un desbastador de superficie 144. La fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para
suministrar energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106
antes de desbastar una superficie de la parte 124 con el desbastador de superficie 144. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 43 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 43 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-42 anteriores.

El desbastador de superficie 144, cuando esta presente, desbasta una parte 124, proporcionandole una mayor area
de superficie para una mejor adhesion de una capa posterior depositada contra la misma. Ademas, al suministrar
energia de curado 118 a la parte 124 antes del desbastador de superficie (144), la mayor area de superficie puede
no relajarse o volver a una condicion menos desbastada, ya que el componente de resina de fotopolimero 110 es
menos viscoso después del suministro de curado energia 118 a la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un desbastador de superficie
144. La fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para suministrar energia de curado 118 por lo menos
a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de desbastar una superficie de la parte
124 con el desbastador de superficie 144. El anterior el objeto de este parrafo caracteriza el ejemplo 44 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 44 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-
42 anteriores.

A diferencia del ejemplo 43, el ejemplo 44 puede permitir que la mayor area de superficie, o abrasion, de la parte
124 se fije por lo menos temporalmente mediante la energia de curado 118, de modo que permanezca en un estado
de abrasion deseado hasta que se deposite una capa siguiente de una linea flexible continua 106 contra la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23-25, el sistema 100
comprende, ademas, un brazo pivotante 152, acoplado respecto a la guia de suministro 112 de manera que el brazo
pivotante 152 siga la guia de suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la
superficie 114. La fuente 116 de energia de curado 118 esta acoplada al brazo pivotante 152. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 45 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 45 también incluye el objeto
de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-38 anteriores.

Al igual que con los ejemplos 36 y 37, al estar acoplada al brazo pivotante 152, la fuente 116 se posiciona
selectivamente para suministrar energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 directamente después de
que la parte 124 salga de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23-25, el sistema 100
comprende, ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado operativamente al brazo pivotante 152 y
configurado para controlar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152 respecto a la guia de
suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior la
materia de este parrafo caracteriza el ejemplo 46 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 46 también incluye
el objeto de acuerdo con el ejemplo 45 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, controlando activamente una posicién de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la fuente 116 siga la guia de suministro 112 de modo que la
fuente 116 quede posicionada selectivamente para suministrar energia de curado 118 a la parte 124 del segmento
120 directamente después de que la parte 124 salga de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23-25, el actuador del brazo
pivotante 188 esta configurado para coordinar activamente la posicion de rotacion del brazo pivotante 152 con el
movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 47 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 47 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo
46 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, al coordinar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la fuente 116 siga la guia de suministro 112 de modo que la

15



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2798 574 T3

fuente 116 quede posicionada selectivamente para suministrar energia de curado 118 a la parte 124 del segmento
120 directamente después de que la parte 124 salga de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4 y 23-30, el mecanismo
de alimentacion 104 esta acoplado a la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 48 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 48 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 1- 47 anterior.

Tener el mecanismo de alimentacion 104 acoplado a la guia de suministro 112 facilita que el mecanismo de
alimentacion 104 pueda empujar operativamente la linea flexible continua 106 a través de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4 y 23-30, la guia de
suministro 112 se extiende desde el mecanismo de alimentacion 104. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 49 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 49 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 1-48 anterior.

Al extenderse desde el mecanismo de alimentacion 104, la guia de suministro 112 puede posicionarse para una
deposicion selectiva de la linea flexible continua 106 en una posicion deseada a lo largo de una trayectoria de
impresion 122.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4 y 23-30, la guia de
suministro 112 comprende una entrada de guia 284, una salida de guia 206, a través de la cual la linea flexible
continua 106 sale de la guia de suministro 112 y un conducto de linea de guia 154, que se extiende desde la entrada
de guia 284 hasta la salida de guia 206. Un mecanismo de alimentacion 104 esta configurado para empujar la linea
flexible continua 106 a través del conducto de linea de guia 154. El mecanismo de alimentacion 104 comprende un
bastidor de soporte 156 y unos rodillos opuestos 157, que tienen respectivos ejes de rotacion 159. Los rodillos
opuestos 157 estan acoplados de manera giratoria al bastidor de soporte 156. Los rodillos opuestos 157 estan
configurados para acoplarse a lados opuestos de la linea flexible continua 106 o del componente que no es de
resina 108. Los rodillos opuestos 157 estan configurados para girar selectivamente para empujar la linea flexible
continua 106 a través del conducto de linea 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 50 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 50 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-
49 anteriores.

El bastidor de soporte 156 proporciona soporte para las partes componentes del mecanismo de alimentacién 104,
incluyendo los rodillos opuestos 157. Los rodillos opuestos 157, cuando giran de manera selectiva, actian para
acoplarse por rozamiento a la linea flexible continua 106 o al componente que no es de resina 108, e introducirlos,
de este modo, entre los rodillos opuestos 157 y empujar en la entrada de guia 284 y a través del conducto de linea
de guia 154.

En ejemplos del sistema 100 en los que la resina de fotopolimero 252 se aplica al componente que no es de resina
108 curso arriba del mecanismo de alimentacién 104, los rodillos opuestos se acoplan a lados opuestos de la linea
flexible continua 106. En ejemplos del sistema 100 en los que la resina de fotopolimero 252 se aplica al componente
que no es de resina 108 curso abajo del mecanismo de alimentacién 104, los rodillos opuestos se acoplan a lados
opuestos del componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, en general, a las figuras 3 y 4 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29 y 30, los rodillos
opuestos 157 estan en contacto entre si. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 51 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 51 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 50 anterior.

El contacto entre los rodillos opuestos 157 puede garantizar que los rodillos opuestos 157 rueden juntos y evitar que
se aplique un par desigual que doble o de otro modo produzca un empuje curvo interno a la linea flexible continua
106 o al componente que no es de resina 108 a medida que se estira entre los rodillos. Adicionalmente o
alternativamente, el contacto entre los rodillos opuestos 157 puede permitir que sélo uno de los rodillos opuestos
157 sea accionado directamente por un motor, mientras que el otro de los rodillos opuestos 157 simplemente gire
como resultado de estar acoplado al rodillo accionado.

Haciendo referencia, en general, a las figuras 3 y 4 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29 y 30, cada uno de
los rodillos opuestos 157 comprende un canal circunferencial 161, configurado para hacer contacto con la linea
flexible continua 106 o el componente que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 52 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 52 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 50 o 51 anteriores.
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La inclusién del canal circunferencial 161 en cada uno de los rodillos opuestos 157 crea asi un conducto a través del
cual la linea flexible continua 106 o el componente que no es de resina 108 puede extenderse y proporciona una
mayor area de superficie de contacto entre los rodillos opuestos 157 y la linea flexible continua 106 o el componente
que no es de resina 108, facilitando, de este modo, que la linea flexible continua 106 o el componente que no es de
resina 108 sea empujada hacia la entrada de guia 284 y a través del conducto de linea de guia 154.

Haciendo referencia, en general, a la figura 3 y 4 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29 y 30, uno de los
rodillos opuestos 157 comprende un canal circunferencial 161, configurado para hacer contacto con la linea flexible
continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 53 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 53 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de ejemplos 50 o 51 anteriores.

Al igual que con el ejemplo 52, la inclusion de un canal circunferencial 161 crea un conducto a través del cual la
linea flexible continua 106 o el componente que no es de resina 108 puede extenderse y proporciona una mayor
area de superficie de contacto entre los rodillos opuestos 157 y la linea flexible continua 106 o el componente que no
es de resina 108, facilitando, de este modo, que la linea flexible continua 106 o el componente que no es de resina
108 sea empujado hacia la entrada de guia 284 y a través del conducto de linea de guia 154.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29 y 30, los rodillos opuestos
157 tienen tamafos diferentes. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 54 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 54 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 50-53
anteriores.

Rodillos opuestos de diferentes tamafios 157 pueden permitir un embalaje eficiente del mecanismo de alimentacion
104. Adicional o alternativamente, rodillos opuestos de diferentes tamafios 157 pueden proporcionar una
transferencia de par deseada entre el rodillo accionado 158 y el rodillo libre 160.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3 y 4, los rodillos opuestos
157 tienen un tamafo idéntico. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 55 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 55 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 50-53
anteriores.

Rodillos opuestos de tamafio idéntico 157 pueden permitir un embalaje eficiente del mecanismo de alimentacion
104. Adicional o alternativamente, rodillos opuestos de tamario idéntico 157 pueden proporcionar una transferencia
de par deseada entre el rodillo accionado 158 y el rodillo libre 160.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 4, y 23-31, el mecanismo de
alimentacion 104 comprende, ademas, un motor 162, acoplado operativamente por lo menos a uno de los rodillos
opuestos 157 y configurado para girar selectivamente por lo menos uno de los rodillos opuestos 157. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 56 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 56 también incluye
el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 50-55, anteriores.

El motor 162 proporciona una fuerza motriz para girar los rodillos opuestos 157 para que el mecanismo de
alimentacion 104 empuije la linea flexible continua 106 a través de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 4, y 29-31, los rodillos
opuestos 157 comprenden un rodillo impulsor 158, acoplado operativamente al motor 162, y un rodillo libre 160,
empujado hacia el rodillo impulsor 158 para acoplarse operativamente a lados opuestos de la linea flexible continua
106 o el componente que no es de resina 108. El objeto de este parrafo caracteriza el ejemplo 57 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 57 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 56 anterior.

Al hacer que el rodillo libre 160 sea empujado hacia el rodillo accionado 158, no es necesario que el rodillo libre 160
sea accionado directamente por un motor para que el mecanismo de alimentacion 104 empuje la linea flexible
continua 106 a través de la guia de suministro 112. En cambio, el rodillo libre 160 gira mediante el rodillo libre 160
que esta acoplado al rodillo accionado 158 y/o al estar acoplado a la linea flexible continua 106 o el componente que
no es de resina 108 que, a su vez, esta acoplado al rodillo accionado 158.

Un elemento de empuje 164, el cual puede ser un muelle, tal como un muelle helicoidal, puede empujar el rodillo
libre 160 hacia el rodillo accionado 158.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29-31, el mecanismo de
alimentacion 104 comprende, ademas, un balancin 169. El balancin 169 esta acoplado de manera pivotante al
bastidor de soporte 156. El rodillo libre 160 esta acoplado de manera giratoria al balancin 169. El brazo basculante
169 es empujado respecto al bastidor de soporte 156 de modo que el rodillo libre 160 es empujado hacia el rodillo
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accionado 158. El balancin 169 esta configurado para pivotar selectivamente el rodillo libre 160 alejandolo del rodillo
accionado 158. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 58 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 58 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 57 anterior.

El balancin 169 proporciona una estructura para que un usuario acople y gire el rodillo libre 160 alejandolo del rodillo
accionado 158 contra el empuje del elemento de empuje 164. Por consiguiente, un usuario puede pivotar
selectivamente el rodillo libre 160 para facilitar la insercion inicial de la linea flexible continua 106 o el componente
que no es de resina 108 entre rodillos opuestos 157, tal como durante la configuracion inicial del sistema 100 y/o
para cambiar la linea flexible continua 106 o el componente que no es de resina 108 durante la fabricacién de la
pieza compuesta 102.

Tal como se utiliza aqui, "empujar" significa aplicar continuamente una fuerza, que puede tener o no una magnitud
constante.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 29-31, el mecanismo de
alimentacion 104 comprende, ademas, un regulador del balancin 171, configurado para regular selectivamente una
fuerza aplicada al balancin 169 para empujar el rodillo libre 160 hacia el rodillo impulsado 158. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 59 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 59 también incluye el objeto
de acuerdo con el ejemplo 58 anterior.

El regulador del balancin 171 permite al usuario regular selectivamente la fuerza de empuje del rodillo libre 160
hacia el rodillo accionado 158 y, por lo tanto, la fuerza aplicada a la linea flexible continua 106 entre los rodillos
opuestos 157. Por ejemplo, diferentes magnitudes de fuerza facilitan el funcionamiento del sistema 100 en conexiéon
con diferentes propiedades de material de diferentes configuraciones y/o diferentes tamarfios de linea flexible
continua 106 que puede ser utilizada por el sistema 100.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4, 29 y 30, la guia de
suministro 112 comprende, ademas, una primera parte extrema 163, una segunda parte extrema 165 y una union
167 entre la primera parte extrema 163 y la segunda parte extrema 165. La primera parte extrema 163 esta
conformada para ser complementaria a uno de rodillos opuestos 157, y la segunda parte extrema 165 esta
conformada para ser complementaria a otro de los rodillos opuestos 157. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 60 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 60 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 50-59 anterior.

Teniendo la primera parte extrema 163 y la segunda parte extrema 165 complementarias con rodillos opuestos 157,
la guia de suministro 112 puede colocarse muy cerca de los rodillos opuestos 157. En consecuencia, cuando el
mecanismo de alimentacién 104 empuja la linea flexible continua 106 o el componente que no es de resina 108
hacia la guia de suministro 112 y a través de la misma, es menos probable que la linea flexible continua 106 o el
componente que no es de resina 108 se agrupen, se doblen, se obstruyan, o de otro modo introduzcan
incorrectamente el mecanismo de alimentacién 104 en la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3 y 4, la distancia D mas
corta entre la unién 167 y el plano 173, que contiene los respectivos ejes de rotacion 159 de los rodillos opuestos
157, es menor que el radio del mas pequefio de los rodillos opuestos 157. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 61 de presente descripcion, en el que el ejemplo 61 también incluye el objeto de acuerdo con
el ejemplo 60 anterior.

De nuevo, teniendo la guia de suministro 112 cerca de los rodillos opuestos 157, tal como con la unién 167 dentro
de la distancia D del plano 173, la linea flexible continua 106 operativamente puede ser empujada hacia la guia de
suministro 112 y a través de la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4, 29 y 30, la unién 167
comprende un borde. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 62 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 62 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 60 o 61 anteriores.

Si la unién 167 comprende un borde, el borde puede colocarse muy cerca de la superficie de contacto entre los
rodillos opuestos 157 y la superficie de contacto entre los rodillos opuestos 157 y la linea flexible continua 106.

En algunos ejemplos, el borde puede ser lineal. En algunos ejemplos, el borde puede ser un borde afilado. En
algunos ejemplos, el borde puede ser un borde redondeado.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4, 29 y 30, el mecanismo
de alimentaciéon 104 comprende, ademas, un raspador 172 en contacto con por lo menos uno de los rodillos
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opuestos 157 para eliminar residuos del componente de resina de fotopolimero 110 producido por el acoplamiento
entre los rodillos opuestos 157 y la linea flexible continua 106 a medida que giran los rodillos opuestos 157 para
trasladar selectivamente la linea flexible continua 106 para empujar la linea flexible continua 106 a través del
conducto de linea de guia 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 63 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 63 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 50-62
anteriores.

El raspador 172 elimina residuos del componente de resina de fotopolimero 110 de los rodillos opuestos 157 para
garantizar que la resina no se acumule en los rodillos opuestos y obstaculicen el funcionamiento del mecanismo de
alimentacion 104.

El raspador 172 puede adoptar cualquier forma adecuada para eliminar o raspar operativamente la resina de los
rodillos opuestos 157. Por ejemplo, con referencia a las figuras 27-28, el raspador 172 puede ser una proyeccion
rectangular u otra, que se extienda cerca de uno de los rodillos opuestos 157, tal como en 3 mm, 2 mm, 1 mm, 0.5
mm, o que se extienda para acoplarse fisicamente a uno de rodillos opuestos 157. Mas especificamente, tal como
se aprecia en las figuras 27-28, el raspador 172 puede extenderse adyacente a una region de rodillos opuestos 157
donde los rodillos opuestos se acoplan a la linea flexible continua 106.

Con referencia a la figura 5, por lo menos uno de los rodillos opuestos 157 comprende un canal circunferencial 161,
configurado para hacer contacto con la linea flexible continua 106. El raspador 172 comprende una proyeccion 175,
configurada para eliminar del canal circunferencial 161 el residuo del componente de resina de fotopolimero 110
producido por el acoplamiento entre el canal circunferencial 161 y la linea flexible continua 106 a medida que los
rodillos opuestos 157 giran para trasladar selectivamente la linea flexible continua 106 para empuijar la linea flexible
continua 106 a través del conducto de linea 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 64 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 64 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 63 anterior.

En ejemplos de rodillos opuestos 157 que incluyen un canal circunferencial 161, un raspador 172 que tiene una
proyeccion 175 que se extiende en el mismo facilita el raspado o la eliminacion de cualquier residuo del componente
de resina de fotopolimero 110 producido por el acoplamiento entre los rodillos opuestos 157 y la linea flexible
continua 106.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 3, 4, 29 y 30, el mecanismo
de alimentacion 104 comprende, ademas, un deposito de recogida 174, acoplado al bastidor de soporte 156. El
depdsito de recogida 174 esta configurado para recoger el residuo del componente de resina de fotopolimero 110
retirado por el raspador 172. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 65 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 65 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 63 o 64 anteriores.

Tal como se ha mencionado, el deposito de recogida 174 recoge los residuos que se eliminan mediante el raspador
172. En consecuencia, el residuo no interfiere con otros componentes del mecanismo de alimentacion 104 y no
produce particulas no deseadas que obstaculizan la fabricacién de la pieza compuesta 102. Ademas, el depdsito de
recogida 174 puede vaciarse selectivamente por un usuario, tal como cuando esta lleno o al final de un proceso
realizado por el sistema 100.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 9-11, la guia de suministro
112 comprende, ademas, un conducto de energia de curado 146. La fuente 116 de energia de curado 118 esta
configurada para suministrar energia de curado 118 a través del conducto de energia de curado 146 por lo menos a
la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. El conducto de energia de curado 146 esta aislado
opticamente del conducto de linea de guia 154. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 66 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 66 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
50-65 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 66 proporciona una direccion precisa de la energia de curado 118 a la parte
124 a medida que la linea flexible continua 106 sale de la guia de suministro 112. Ademas, al estar épticamente
aislado del conducto de linea de guia 154, el conducto de energia de curado 146 limita que la energia de curado 118
haga contacto con la linea flexible continua 106 antes de que la linea flexible continua 106 salga de la guia de
suministro 112.

De acuerdo con el ejemplo 66 (haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 10), el conducto de energia de curado
146 puede rodear el conducto de linea guia 154 y puede tener una salida circular alrededor de la salida de guia 206
del conducto de linea de guia 154, de modo que la salida de energia de curado 118 del conducto de energia de
curado 146 da como resultado el anillo 148 de energia de curado 118, tal como de acuerdo con el ejemplo 38 que se
da aqui.
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Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 12-16 y 23-25, el sistema
100 comprende, ademas, un compactador 138. La fuente 116 de energia de curado 118 esta configurada para
suministrar energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106
en una ubicacién después de la compactacion por el compactador 138. El objeto anterior de este parrafo caracteriza
el ejemplo 67 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 67 también incluye el objeto de acuerdo con
cualquiera de los ejemplos 1-66 anteriores.

El compactador 138 compacta capas adyacentes de la linea flexible continua 106 que han sido depositadas por la
guia de suministro 112 a lo largo de una trayectoria de impresién 122. Cuando se suministra energia de curado 118
a la parte 124 después de la compactacion mediante el compactador 138, esto permite que se produzca la
compactacion antes del curado o endurecimiento del componente de resina de fotopolimero 110 de la linea flexible
continua 106.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 12-16 y 23-25, el sistema
100 comprende, ademas, un compactador 138, acoplado operativamente al conjunto de suministro 266 vy
configurado para aplicar una fuerza de compactacion por lo menos a una secciéon 180 del segmento 120 de la linea
flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de
suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 68 de la presente descripcién, en el que el
ejemplo 68 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-67 anteriores.

De nuevo, el compactador 138 compacta capas adyacentes de la linea flexible continua 106 que han sido
depositadas por la guia de suministro 112 a lo largo de una trayectoria de impresion 122.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 12-14, el compactador 138
comprende un rodillo de compactaciéon 182, que tiene una superficie de rodillo de compactaciéon 184 que esta
configurada para rodar sobre por lo menos una seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106
después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 69 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 69 también incluye
el objeto de acuerdo con el ejemplo 68 anterior.

El rodillo de compactacion 182, en comparacion con ejemplos alternativos del compactador 138, puede reducir el
movimiento axial del componente de resina de fotopolimero 110 a lo largo del segmento 120 durante la
compactacion. Ademas, en comparacion con los ejemplos alternativos del compactador 138, el rodillo de
compactacion 182 puede proporcionar una componente normal o perpendicular mas deseable de la fuerza de
compactacion.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 12, la superficie 184 del rodillo
de compactacion presenta una textura. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 70 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 70 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 69 anterior.

Si la superficie 184 del rodillo de compactacioén tiene textura, la superficie 184 del rodillo de compactacién aplica una
textura al segmento 120 o desgasta el segmento 120, proporcionandole una mayor area de superficie para una
mejor adhesion de una capa siguiente de linea flexible continua 106 depositada contra la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 13, la superficie 184 del rodillo
de compactacién esta conformada para aplicar una forma en seccion transversal predeterminada por lo menos a la
seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible
continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 71 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 71 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
69 o 70 anteriores.

Puede ser deseable, en algunas aplicaciones, aplicar una forma en seccioén transversal predeterminada a la linea
flexible continua 106 a medida que es depositada por la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 15, el compactador 138
comprende una escobilla de compactacién 185, que tiene una superficie de arrastre de la escobilla 186 que esta
configurada para arrastrar contra por lo menos una seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106
después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 72 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 72 también incluye
el objeto de acuerdo con el ejemplo 68 anterior.
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La escobilla de compactacion 185, en comparacién con ejemplos alternativos del compactador 138, puede aumentar
el movimiento axial del componente de resina de fotopolimero 110 a lo largo del segmento 120 durante la
compactacion.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 15, la superficie de arrastre de
la escobilla 186 presenta una textura. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 73 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 73 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 72 anterior.

Si la superficie de arrastre 186 tiene textura, la superficie de arrastre 186 aplica una textura al segmento 120 o
desgasta el segmento 120, proporcionandole una mayor area de superficie para una mejor adhesién de una capa
posterior de linea flexible continua 106 depositada contra la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 15, la superficie de arrastre de
la escobilla 186 esta conformada para aplicar una forma en seccioén transversal predeterminada al segmento 120 de
la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de
suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 74 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 74 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 72 o 73, anteriores.

Tal como se ha mencionado, puede ser deseable, en algunas aplicaciones, aplicar una forma en seccion transversal
predeterminada a la linea flexible continua 106 a medida que es depositada por la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 14, 23 y 25, el compactador
138 es empujado hacia una seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 75 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 75 también incluye el objeto
de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 68-74 anterior.

Al ser empujado hacia la seccion 180, el compactador 138 aplica una fuerza de compactacion deseada contra la
seccion 180.

El compactador 138 puede ser empujado hacia la seccion 180, tal como por medio de un muelle 181 u otro elemento
de empuje.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 14, 23 y 25, el compactador
138 puede girar respecto a la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 76 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 76 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
68-75 anteriores.

Al ser giratorio respecto a la guia de suministro 112, el compactador 138 puede colocarse selectivamente para
aplicar su fuerza de compactacion contra la seccion 180 del segmento 120 a medida que la guia de suministro 112
se mueve, incluyendo a medida que cambia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

La figura 14 ilustra esquematicamente un rodillo de compactacion 182 que gira libremente respecto a la guia de
suministro 112. Las figuras 23 y 25 ilustran el rodillo de compactacion 182 que gira selectiva y activamente mediante
el actuador del brazo pivotante 188, tal como se ha descrito.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 14, 23 y 25, el compactador
138 esta configurado para seguir la guia de suministro 112 cuando la guia de suministro 112 se mueve respecto a la
superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 77 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 77 también incluye el objeto de acuerdo a cualquiera de los ejemplos 68-76 anteriores.

Al seguir la guia de suministro 112, el compactador 138 se coloca selectivamente para aplicar su fuerza de
compactacion contra la seccion 180 del segmento 120 directamente después de que la seccion 180 salga de la guia
de suministro 112.

En referencia a la figura 16, el compactador 138 comprende un faldon 190 acoplado a la guia de suministro 112. El
faldén 190 comprende una superficie de arrastre del faldén 192 que esta posicionada para arrastrar contra por lo
menos la seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la
linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 78 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 78 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo
68 anterior.

El faldén 190 se extiende desde la guia de suministro 112 y circunferencialmente alrededor de la salida 206. Por
consiguiente, independientemente de la direccion de movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la
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superficie 114, y/o viceversa, el faldon 90 queda situado en la seccién compacta 180 del segmento 120 de la linea
flexible continua 106, a medida que se deposita.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23 y 25, el sistema 100
comprende, ademas, un compactador 138, acoplado operativamente al conjunto de suministro 266 y configurado
para aplicar una fuerza de compactacion por lo menos a la seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112.
El sistema 100 comprende, ademas, un brazo pivotante 152, un conjunto de suministro relativo acoplado 266 de
manera que el brazo pivotante 152 sigue la guia de suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se
mueve respecto a la superficie 114. El compactador 138 esta acoplado al brazo pivotante 152. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 79 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 79 también incluye el objeto
de acuerdo con el ejemplo 1 anterior.

El brazo pivotante 152 proporciona un giro selectivo del compactador 138 respecto a la guia de suministro 112. En
consecuencia, el compactador 138 puede colocarse selectivamente para aplicar su fuerza de compactacion contra la
seccion 180 del segmento 120 a medida que la guia de suministro 112 se mueve, incluso a medida que cambia de
direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23 y 25, el sistema 100
comprende, ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado operativamente al brazo pivotante 152 y
configurado para controlar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152 respecto a la guia de
suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 80 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 80 también incluye el objeto
de acuerdo con el ejemplo 79 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188 proporciona un giro selectivo del brazo pivotante 152 y, por lo tanto, del
compactador 138 respecto a la guia de suministro 112. En consecuencia, el compactador 138 puede colocarse
selectivamente para aplicar su fuerza de compactacion contra la seccion 180 del segmento 120 a medida que la
guia de suministro 112 se mueve, incluso a medida que cambia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o
viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 23 y 25, el actuador del
brazo pivotante 188 esta configurado para coordinar activamente la posicion de rotacion del brazo pivotante 152 con
el movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza
el ejemplo 81 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 81 también incluye el objeto de acuerdo con el
ejemplo 80 anterior.

Por consiguiente, el compactador 138 puede colocarse selectiva y activamente para aplicar su fuerza de
compactacion contra la seccion 180 del segmento 120 a medida que se mueve la guia de suministro 112, incluyendo
a medida que cambia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un desbastador de superficie 144, acoplado operativamente al conjunto de suministro 112 y configurado
para desbastar por lo menos una seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el
segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 82 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 82 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 1-42 anteriores.

El desbastador de superficie 144 desbasta la seccion 194, proporcionandole una mayor area de superficie para una
mejor adhesion de una capa posterior depositada contra la misma.

Con referencia a la figura 1, el desbastador de superficie 144 comprende un rodillo de desbaste 196 que esta
configurado para desbastar rotacionalmente por lo menos una seccién 194 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112.
El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 83 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 83
también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 82 anterior.

El rodillo de desbaste 196, en comparacion con ejemplos alternativos del desbastador de superficie 144, puede
reducir el movimiento axial del componente de resina de fotopolimero 110 a lo largo del segmento 120 durante la
abrasion del mismo.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1, el rodillo de desbaste 196 comprende una superficie de rodillo de
desbaste 198 conformada para aplicar una forma en seccioén transversal predeterminada al segmento 120 de la linea
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flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de
suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 84 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 84 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 83 anterior.

Puede ser deseable, en algunas aplicaciones, aplicar una forma en seccién transversal predeterminada a la linea
flexible continua 106 a medida que es depositada por la guia de suministro 112.

Con referencia a la figura 23, el desbastador de superficie 144 comprende una superficie del rodillo de desbaste 200
que esta configurada para desbastar por traslacion por lo menos la seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 después de que el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112.
El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 85 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 85
también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 82 anterior.

La superficie de arrastre de desbaste 200, en comparacién con ejemplos alternativos del desbastador de superficie
144, puede aumentar el movimiento axial del componente de resina de fotopolimero 110 a lo largo del segmento 120
durante la abrasion del mismo.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el desbastador de
superficie 144 es empujado hacia la seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que
el segmento 120 de la linea flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 86 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 86 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 82-85 anteriores.

Al empujarse hacia la seccion 194, el desbastador de superficie 144 aplica una fuerza de abrasion deseada contra la
seccion 194.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el desbastador de
superficie 144 es giratorio respecto a un conjunto de suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 87 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 87 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera
de los ejemplos 82-86 anteriores.

Al ser giratorio respecto a la guia de suministro 112, el desbastador de superficie 144 puede colocarse
selectivamente para desbastar la seccion 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve, incluso a medida
que cambia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el desbastador de
superficie 144 esta configurado para seguir la guia de suministro 112 cuando la guia de suministro 112 se mueve
respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 88 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 88 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de ejemplos 82-87 anterior.

Al seguir la guia de suministro 112, el desbastador de superficie 144 se coloca selectivamente para desbastar la
seccion 194 directamente después de que el segmento 120 salga la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un brazo pivotante 152, configurado de manera que el brazo pivotante 152 siga la guia de suministro 112 a
medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El desbastador de superficie 144 esta
acoplado al brazo pivotante 152. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 89 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 89 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 82-88,
anteriores.

El brazo pivotante 152 proporciona un giro selectivo del desbastador de superficie 144 respecto a la guia de
suministro 112. En consecuencia, el desbastador de superficie 144 puede colocarse selectivamente para desbastar
la seccién 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve, incluso a medida que cambia de direccion,
respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado operativamente al brazo pivotante 152 y configurado para
controlar activamente una posicién de rotacion del brazo pivotante 152 respecto a la guia de suministro 112 a
medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 90 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 90 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 89 anterior.
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El actuador del brazo pivotante 188 proporciona un giro selectivo del brazo pivotante 152 y, por lo tanto, del
desbastador de superficie 144 respecto a la guia de suministro 112. En consecuencia, el desbastador de superficie
144 puede colocarse selectivamente para desbastar la seccion 194 a medida que la guia de suministro 112 se
mueve, incluso a medida que cambia de direccion, respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el actuador del brazo
pivotante 188 esta configurado para coordinar activamente la posicion de rotacion del brazo pivotante 152 con el
movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 91 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 91 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo
90 anterior.

En consecuencia, el desbastador de superficie 144 puede colocarse selectiva y activamente para desbastar la
seccion 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve, incluso a medida que cambia de direccion, respecto
a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un compactador 138. El desbastador de superficie 144 esta posicionado para desbastar por lo menos la
seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de la compactacion de por lo menos la
seccion 194 por el compactador 138. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 92 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 92 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 82-91,
anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 92 incluye tanto el compactador 138 como el desbastador de superficie 144.
Al tener el desbastador de superficie 144 colocado para desbastar la seccién 194 después de la compactacion por el
compactador 138, el desbastado de la seccién 194 no se ve obstaculizada ni dificultada por una compactacion
posterior de la misma. En consecuencia, el desbastado de la seccidon 194 tiene una mayor area de superficie para
una mejor adhesion de una capa posterior depositada contra la misma.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, una entrada de residuos 202, configurada para recoger residuos resultantes del desbastado de por lo
menos la seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 con el desbastador de superficie 144. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 93 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 93 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 82-88 anteriores.

La recogida, mediante la entrada de residuos 202, de los residuos que resultan del desbastado de la seccion 194 por
el desbastador de superficie 144, evita que particulas sueltas no deseadas del componente de resina de
fotopolimero 110 queden atrapadas entre capas depositadas adyacentes de la linea flexible continua 106 que, de lo
contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza compuesta 102.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, una fuente de vacio 203, acoplada selectivamente
de manera comunicativa a la entrada de residuos 202. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 94 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 94 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 93 anterior.

La fuente de vacio 202 extrae aire y residuos de la seccion adyacente 194 a través de la entrada de residuos 202.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un brazo pivotante 152, acoplado respecto a la guia de suministro 112 de manera que el brazo pivotante
152 sigue a la guia de suministro 112 cuando la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. La
entrada de residuos 202 esta acoplada operativamente al brazo pivotante 152. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 95 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 95 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 93 o 94, anteriores.

Al estar acoplada al brazo pivotante 152, la entrada de residuos 202 se coloca selectivamente para recoger los
residuos directamente de la seccién adyacente 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la
superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado operativamente al brazo pivotante 152 y configurado para
controlar activamente una posicién de rotacion del brazo pivotante 152 respecto a la guia de suministro 112 a
medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 96 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 96 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 95 anterior.
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El actuador del brazo pivotante 188, al controlar activamente una posicion de rotaciéon del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la entrada de residuos 202 siga la guia de suministro 112 de
modo que la entrada de residuos 202 quede posicionada selectivamente para recoger los residuos directamente
adyacentes a la seccion 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o
viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el actuador del brazo
pivotante 188 esta configurado para coordinar activamente la posicion de rotacion del brazo pivotante 152 con el
movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
ejemplo 97 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 97 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo
96 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, al coordinar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la entrada de residuos 202 siga la guia de suministro 112 de
modo que la entrada de residuos 202 quede posicionada selectivamente para recoger los residuos directamente
adyacentes a la seccion 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o
viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, una salida de gas a presion 204, configurada para dispersar residuos resultantes de desbastar el segmento
120 de la linea flexible continua 106 mediante el desbastador de superficie 144, con un gas a presion. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 98 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 98 también incluye
el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 82-88 anteriores.

La dispersion por la salida de gas a presion 204 de residuos que resultan del desbastado de la seccion 194
mediante el desbastador de superficie 144, evita que particulas sueltas no deseadas del componente de resina de
fotopolimero 110 queden atrapadas entre las capas depositadas adyacentes de la linea flexible continua 106 que, de
lo contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza compuesta 102.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, una fuente de gas a presion 205, acoplada
selectivamente de manera comunicativa a una salida de gas a presién 204. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 99 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 99 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 98 anterior.

La fuente de gas a presion 205 proporciona una fuente del gas a presion para suministrarse a la seccion 194 a
través de la salida de gas a presion 204.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un brazo pivotante 152, configurado de manera que el brazo pivotante 152 sigue la guia de suministro 112
a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. La salida de gas a presion 204 esta
operativamente acoplada al brazo pivotante 152. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 100 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 100 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
98 0 99, anteriores.

Al estar acoplada al brazo pivotante 152, la salida de gas a presion 204 queda situada selectivamente para recoger
los residuos directamente de la seccion adyacente 194 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a
la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el sistema 100 comprende,
ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado operativamente al brazo pivotante 152 y configurado para
controlar activamente una posicién de rotacion del brazo pivotante 152 respecto a la guia de suministro 112 a
medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 101 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 101 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 100 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, controlando activamente una posicién giratoria del brazo pivotante 152 respecto
a la guia de suministro 112, asegura que la salida de gas a presion 204 siga la guia de suministro 112 de modo que
la salida de gas a presion 204 quede posicionada selectivamente para dispersar los residuos directamente
adyacentes a la seccion 194 cuando la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 23, el actuador del brazo
pivotante 188 esta configurado para coordinar activamente la posicion rotacional del brazo pivotante 152 con el
movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el
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ejemplo 102 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 102 también incluye el objeto de acuerdo con el
ejemplo 101 anterior.

El actuador 188 del brazo pivotante, al coordinar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la salida de gas a presion 204 siga la guia de suministro 112 de
modo que la salida de gas a presion 204 quede posicionada selectivamente para dispersar los residuos
directamente adyacentes a la seccion 194 cuando la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114
y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a las figuras 17-20, 23, 32 y 33, la guia de
suministro 112 comprende un conducto de linea de guia 154 a través del cual se suministra la linea flexible continua
106 a una trayectoria de impresion 122. El conducto de linea 154 comprende una salida de guia 206. El sistema 100
comprende, ademas, un cortador 208, configurado para cortar selectivamente la linea flexible continua 106
adyacente a la salida de guia 206. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 103 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 103 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-102
anteriores.

La inclusion del cortador 208 permite una detencién y un inicio selectivos del suministro de la linea flexible continua
106 por la guia de suministro 112. Al tener el cortador 208 configurado para cortar la linea flexible continua 106
adyacente a la salida 206, la linea flexible continua 106 puede cortarse antes de ser por lo menos parcialmente
curada por la energia de curado 118 y mientras la linea flexible continua 106 todavia no ha hecho contacto con una
capa de la linea flexible continua 106 depositada previamente, y opcionalmente compactada contra la misma. En
otras palabras, se permite el acceso a la totalidad de la circunferencia de la linea flexible continua 106 por el
cortador 208.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a las figuras 17-19, 23, 32 y 33, el
cortador 208 comprende por lo menos una cuchilla 210, movil respecto a la guia de suministro 112. El objeto anterior
de este parrafo caracteriza el ejemplo 104 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 104 también incluye el
objeto de acuerdo con el ejemplo 103 anterior.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 15, el cortador 208 es un
diafragma de iris 212. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 105 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 105 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 103 o 104 anteriores.

El diafragma Iris 212 permite cortar una linea flexible continua desde multiples lados de la linea flexible continua 106.
En consecuencia, un perfil en seccion transversal de la linea flexible continua 106 puede deformarse menos por el
cortador 208 de lo que podria resultar de otros ejemplos del cortador 208.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 19, el cortador 208 queda
colocado en el interior de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 106 de
la presente descripcion, en el que el ejemplo 106 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 103-105 anteriores.

La colocacion del cortador 208 en el interior de la guia de suministro 112 asegura un conjunto compacto del sistema
100, de modo que el cortador 208 no obstaculiza el movimiento de la guia de suministro respecto a la superficie 114
y/o viceversa.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 20, el cortador 208 comprende
un laser de corte 213. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 107 de la presente descripcion, en el
que el ejemplo 107 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 103 anterior.

El uso del laser de corte 213 para cortar la linea flexible continua 106 facilita un corte con precision de la linea
flexible continua 106 en un lugar deseado durante la fabricacion de la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 20, el cortador 208 comprende,
ademas, por lo menos un sistema de posicionamiento de espejo galvanométrico 214, configurado para cortar
directamente el laser 213 para cortar selectivamente la linea flexible continua 106 adyacente a la salida 206. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 108 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 108
también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 107 anterior.

En otras palabras, uno o mas sistemas de posicionamiento de espejo galvanométrico 214 pueden dirigir activamente
el laser de corte 213 en la linea flexible continua 106 a medida que sale de la guia de suministro 112.
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Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 22, el sistema 100 comprende,
ademas, un conjunto de accionamiento 216, acoplado operativamente a uno o mas de la guia de suministro 112 o la
superficie 114 y configurado para mover operativa y selectivamente uno o mas de la guia de suministro 112 o la
superficie 114 una respecto a la otra. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 109 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 109 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-108
anteriores.

El conjunto de accionamiento 216 facilita el movimiento relativo entre la guia de suministro 112 y la superficie 114 de
modo que la pieza compuesta 102 se fabrica a partir de la linea flexible continua 106 a medida que se deposita a
través de la guia de suministro 112.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 22, el conjunto de
accionamiento 216 comprende un accionador de eje X 217, un accionador de eje Y 219 y un accionador de eje Z
215, por lo menos uno de los cuales esta acoplado operativamente a por lo menos del conjunto de suministro 266 o
la superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 110 de la presente descripcion, en el que
el ejemplo 110 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 109 anterior.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 110 proporciona un movimiento relativo tridimensional entre la guia de
suministro 112 y la superficie 114.

Con referencia a la figura 1, el conjunto de accionamiento 216 comprende un brazo robético 218. El objeto anterior
de este parrafo caracteriza el ejemplo 111 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 111 también incluye el
objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 109 o 110 anteriores.

El uso del brazo robético 218 para mover de manera operativa y selectiva la guia de suministro 112 respecto a la
superficie 114 y/o viceversa permite multiples grados de libertad y la fabricacion de piezas compuestas 102
tridimensionales complejas.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 20, el conjunto de
accionamiento 216 estd configurado para mover operativa y selectivamente por lo menos una de la guia de
suministro 112 o la superficie 114 ortogonalmente en tres dimensiones una respecto a la otra. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 112 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 112 también incluye el
objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 109-111 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 112 puede fabricar la pieza compuesta 102 en tres dimensiones.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 22, el conjunto de
accionamiento 216 estd configurado para mover operativa y selectivamente por lo menos una de la guia de
suministro 112 o la superficie 114 en tres dimensiones con por lo menos tres grados de libertad una respecto a la
otra. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 113 de la presente descripcion, en el que el ejemplo
113 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 109-111 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 113 puede fabricar piezas compuestas 102 tridimensionales complejas.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 20, el conjunto de
accionamiento 216 estd configurado para mover operativa y selectivamente por lo menos una de la guia de
suministro 112 o la superficie 114 en tres dimensiones con por lo menos seis grados de libertad una respecto a la
otra. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 114 de la presente descripcion, en el que el ejemplo
114 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 109-111 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 114 puede fabricar piezas compuestas 102 tridimensionales complejas.

Con referencia a la figura 1, el conjunto de accionamiento 216 esta configurado para mover operativa y
selectivamente por lo menos una de la guia de suministro 112 o la superficie 114 en tres dimensiones con por lo
menos nueve grados de libertad una respecto a la otra. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 115
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 115 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 109-111 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 115 puede fabricar piezas compuestas 102 tridimensionales complejas.
Con referencia a la figura 1, el conjunto de accionamiento 216 esta configurado para mover operativa y

selectivamente por lo menos una de la guia de suministro 112 o la superficie 114 en tres dimensiones con por lo
menos doce grados de libertad una respecto a la otra. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 116

27



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2798 574 T3

de la presente descripcion, en el que el ejemplo 116 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 109-111 anteriores.

Un sistema de acuerdo con el ejemplo 116 puede fabricar piezas compuestas 102 tridimensionales complejas.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, una salida de gas protector 220, configurada para
proteger de la oxidacion por lo menos parcialmente el segmento 120 de la linea flexible continua 106 mediante el
suministro de un gas protector 221 al segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento
120 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 117 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 117 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1-116
anteriores.

La inclusion de la salida de gas de proteccion 220 y el suministro de gas de proteccion 221 desde la misma al
segmento 120 restringe la oxidacion de la linea flexible continua 106 antes de ser curada por lo menos parcialmente
y/o durante el curado por la fuente 116.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, una fuente de gas de proteccion 222, acoplada
selectivamente de manera comunicativa a la salida de gas de proteccion 220. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 118 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 118 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 117 anterior.

La fuente de gas de proteccion 222 proporciona una fuente de gas de proteccion 221 para suministrarse al
segmento 120 a través de la salida de gas de proteccion 220.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, una salida de gas protector 220, configurada para
proteger de la oxidacion por lo menos parcialmente el segmento 120 de la linea flexible continua 106 mediante el
suministro de gas protector 221 al segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120
salga de la guia de suministro 112. El sistema 100 comprende, ademas, un brazo pivotante 152, acoplado respecto
a la guia de suministro 112 de manera que el brazo pivotante 152 sigue la guia de suministro 112 a medida que la
guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114. La salida de gas de proteccion 220 esta
operativamente acoplada al brazo pivotante 152. El objeto anterior el parrafo caracteriza el ejemplo 119 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 119 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 1 anterior.

Al estar acoplado al brazo pivotante 152, la salida de gas protector 220 se coloca selectivamente para suministrar
gas protector 221 al segmento 120 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114
y/o viceversa.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un actuador del brazo pivotante 188, acoplado
operativamente al brazo pivotante 152 y configurado para controlar activamente una posicion rotacional del brazo
pivotante 152 respecto a la guia de suministro 112 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la
superficie 114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 120 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 120 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 119 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, controlando activamente una posicién de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la salida de gas protector 220 siga la guia de suministro 112 de
modo que la salida de gas protector 220 quede posicionada selectivamente para suministrar gas protector 221 al
segmento 120 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Con referencia a la figura 1, el actuador 188 de brazo pivotante esta configurado para coordinar activamente la
posicion de rotacion del brazo pivotante 152 con el movimiento de la guia de suministro 112 respecto a la superficie
114. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 121 de la presente descripcion, en el que el ejemplo
121 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 120 anterior.

El actuador del brazo pivotante 188, al coordinar activamente una posicion de rotacién del brazo pivotante 152
respecto a la guia de suministro 112, asegura que la salida de gas protector 220 siga la guia de suministro 112 de
modo que la salida de gas protector 220 quede posicionada selectivamente para suministrar el gas protector 221 al
segmento 120 a medida que la guia de suministro 112 se mueve respecto a la superficie 114 y/o viceversa.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un detector de defectos 224, configurado para
detectar defectos en el segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de que el segmento 120 de la linea
flexible continua 106 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 122
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 122 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 1-121 anteriores.
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La deteccion de defectos en el segmento 120 permite la eliminacion selectiva de piezas compuestas 102 que tienen
defectos antes de la finalizacién de las piezas compuestas 102. En consecuencia, puede desperdiciarse menos
material. Ademas, pueden detectarse defectos que, de otro modo estarian ocultos a la vista por varios tipos de
detectores de defectos, mediante el detector de defectos 224 antes de que una capa posterior de la linea flexible
continua 106 oscurezca u oculte el defecto a la vista.

Con referencia a la figura 1, el detector de defectos 224 comprende un detector 6ptico 226. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 123 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 123 también incluye el objeto de
acuerdo con el ejemplo 122 anterior.

El detector dptico 226 puede ser muy adecuado para detectar defectos en el segmento 120 de la linea flexible
continua 106.

Con referencia a la figura 1, el detector de defectos 224 comprende una camara 228. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 124 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 124 también incluye el objeto de
acuerdo con el ejemplo 122 anterior.

La camara 228 puede ser adecuada para detectar defectos en el segmento 120 de la linea flexible continua 106.

Con referencia a la figura 1, el sistema 100 comprende, ademas, un controlador 230 y uno o mas de un origen 126
de la linea flexible continua 106; un actuador del brazo pivotante 188; un compactador 138; un desbastador de
superficie 144; una entrada de residuos 202; una fuente de vacio 203, acoplada selectivamente de manera
comunicativa a la entrada de residuos 202; una salida de gas a presion 204; una fuente de gas a presion 205
acoplada selectivamente de manera comunicativa a la salida de gas a presion 204; un cortador 208; un conjunto de
accionamiento 216; una salida de gas de proteccion 220; una fuente de gas de proteccion 222, acoplada
selectivamente de manera comunicativa a la salida de gas de proteccion 220; un detector de defectos 224; un
sistema de medicion de resina 256; por lo menos un sensor 254; y una bomba 264. El controlador 230 esta
programado para operar selectivamente uno o mas de una guia de suministro 112, un mecanismo de alimentacion
104, una fuente 116 de energia de curado 118, un origen 126 de la linea flexible continua 106, un actuador del brazo
pivotante 188, un compactador 138, un desbastador de superficie 144, una fuente de vacio 203, una fuente de gas a
presién 205, un cortador 208, un conjunto de accionamiento 216, una fuente de gas de proteccion 222, un detector
de defectos 224, un sistema de medicion de resina 256, por lo menos un sensor 254 y una bomba 264. El objeto
anterior de este el parrafo caracteriza el ejemplo 125 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 125 también
incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 1 anterior.

El controlador 230 controla el funcionamiento de varias partes componentes del sistema 100. Por ejemplo, el
movimiento preciso de la guia de suministro 112 y/o la superficie 114 entre si puede controlarse para fabricar una
pieza compuesta 102 tridimensional deseada. Un giro preciso del brazo pivotante 152 mediante el actuador del
brazo giratorio 188 puede controlarse para suministrar con precision una fuerza de compactacion mediante el
compactador 138, para suministrar con precision la energia de curado 118, para desbastar con precision la linea
flexible continua 106 mediante el desbastador de superficie 144, etc. Ademas, el controlador 230 puede iniciar y
detener la operacion de varias partes componentes durante la fabricacion de la pieza compuesta 102 para crear las
propiedades y configuraciones deseadas de la pieza compuesta 102.

En la figura 1, la comunicacion entre el controlador 230 y varias partes componentes del sistema 100 esta
representada esquematicamente por rayos. Dicha comunicacion puede ser de naturaleza por cable o inalambrica.

El controlador 230 puede incluir cualquier estructura adecuada que pueda adaptarse, configurarse, disefiarse,
construirse, y/o programarse para controlar automaticamente el funcionamiento de por lo menos una parte del
sistema 100. Como ejemplos ilustrativos y no exclusivos, el controlador 230 puede incluir y/o ser un controlador
electrénico, un controlador dedicado, un controlador de uso especifico, un ordenador personal, un dispositivo de
visualizacion, un dispositivo l6gico, y/o un dispositivo de memoria. Ademas, el controlador 230 puede programarse
para realizar uno o mas algoritmos para controlar automaticamente el funcionamiento del sistema 100. Esto puede
incluir algoritmos que pueden estar basados en procedimientos 300 y 400 que se describen aqui y/o que pueden
hacer que el controlador 230 dirija el sistema 100 para realizar los mismos.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1y, en particular, por ejemplo, a la figura 22, el sistema 100 comprende,
ademas, un bastidor 232. El bastidor 232 soporta el mecanismo de alimentacién 104 y la superficie 114. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 126 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 126 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 1- 125 anteriores.
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El bastidor 232 soporta estructuralmente el mecanismo de alimentacion 104 y la superficie 114 de modo que el
mecanismo de alimentacion 104 puede mover operativa y selectivamente la guia de suministro 112 respecto a la
superficie 114 y/o viceversa.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-11, 14 y 21-31 y, en particular, a la figura 34, se describe un
procedimiento 300 de fabricacion de manera aditiva de una pieza compuesta 102. El procedimiento 300 comprende
(bloque 302) depositar un segmento 120 de una linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion
122. La linea flexible continua 106 comprende un componente que no es de resina 108 y, ademas, comprende un
componente de resina de fotopolimero 110 que no esta curado. El procedimiento 300 comprende, ademas, (bloque
304) suministrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a
la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada mientras avanza la linea
flexible continua 106 hacia una trayectoria de impresion 122 y después del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 se deposita a lo largo de la trayectoria de impresion 122 para curar por lo menos parcialmente por lo
menos la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza
el ejemplo 127 de la presente descripcion.

Por lo tanto, el procedimiento 300 puede realizarse para fabricar piezas compuestas 102 de por lo menos un
material compuesto que incluye un componente de resina de fotopolimero 110 inicialmente en estado no curado y
que se cura por lo menos parcialmente mientras se fabrica la pieza compuesta 102, o in situ, mediante energia de
curado 118. Como resultado de administrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de
curado 118 a una velocidad controlada, puede establecerse un nivel o grado de curado deseado respecto a la parte
124 del segmento 120 en cualquier momento dado durante fabricacién de la pieza compuesta 102. Por ejemplo, tal
como se describe aqui, en algunos ejemplos, puede ser deseable curar una parte 124 mayor o menor que otra parte
124 durante la fabricacion de la pieza compuesta 102. Ademas, el procedimiento 300 puede realizarse para fabricar
piezas compuestas 102 con una linea flexible continua 106 que quede orientada en orientaciones deseadas y/o
predeterminadas a lo largo de la pieza compuesta 102, tal como para definir propiedades deseadas de una pieza
compuesta 102.

El procedimiento 300 puede realizarse a través del sistema 100.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende,
ademas, (bloque 306) aplicar una resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se
empuja la linea flexible continua 106 a través del conjunto de suministro 266. El componente de resina de
fotopolimero 110 comprende por lo menos cierta cantidad de resina de fotopolimero 252, aplicada al componente
que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 128 de la presente descripcion, en
el que el ejemplo 128 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 127 anterior.

Al aplicar la resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 durante la fabricacién de la pieza
compuesta 102 se crea una linea flexible continua 106 durante la fabricacién de la pieza compuesta 102. En
consecuencia, pueden seleccionarse diferentes componentes que son de resina 108 y/o diferentes resinas de
fotopolimero 252 durante la realizaciéon del procedimiento 300 para personalizar o crear una pieza compuesta 102
deseada con diferentes caracteristicas en diferentes posiciones en el interior de la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 306) aplicar resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se empuja la linea flexible continua 106 a través
del conjunto de suministro 266 comprende (bloque 308) inyectar resina de fotopolimero 252 al conjunto de
suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 129 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 129 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 128 anterior.

Inyectar la resina de fotopolimero 252 en el conjunto de suministro 266, a diferencia de, por ejemplo, tirar del
componente que no es de resina 108 a través de un bafio de resina, permite un control preciso de la aplicacion de la
resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 306) aplicar resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se empuja la linea flexible continua 106 a través
del conjunto de suministro 266 comprende (bloque 310) medir un flujo de resina de fotopolimero 252. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 130 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 130 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 128 o 129 anteriores.

La medicion del flujo de resina de fotopolimero 252 permite un aumento selectivo y una disminucién selectiva del

volumen de la resina de fotopolimero 252 aplicada al componente que no es de resina 108. En consecuencia, puede
obtenerse un nivel deseado de saturacion del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252.
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Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 310) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 312) detectar un nivel de resina de fotopolimero 252 dentro del conjunto de
suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 131 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 131 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 130 anterior.

La detecciéon de un nivel de resina de fotopolimero 252 dentro del conjunto de suministro 266 proporciona una
entrada de datos para medir el flujo de resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 310) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 314) reducir selectivamente o aumentar selectivamente el flujo de resina de
fotopolimero 252 al conjunto de suministro 266 en respuesta al nivel de resina de fotopolimero 252 dentro del
conjunto de suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 132 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 132 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 131 anterior.

La reduccién selectiva del flujo de resina de fotopolimero 252 permite evitar un desbordamiento de resina de
fotopolimero 252 desde el conjunto de suministro 266. El aumento selectivo del flujo de resina de fotopolimero 252
permite evitar un nivel de saturacién indeseablemente bajo del componente que no es de resina 108 con resina de
fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 310) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 316) detectar un nivel de saturacion del componente que no es de resina 108
con resina de fotopolimero 252. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 133 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 133 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 130-132
anteriores.

La deteccién de un nivel de saturacion del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252, a
diferencia de, por ejemplo, simplemente detectar la presencia de resina de fotopolimero 252 en una posicion
determinada, puede facilitar con precision garantizar un nivel deseado de saturacion, tal como garantizar la
penetracion adecuada del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 310) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 318) reducir selectivamente o aumentar selectivamente el flujo de resina de
fotopolimero 252 al conjunto de suministro 266 en respuesta al nivel de saturacién del componente que no es de
resina 108 con resina de fotopolimero 252. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 134 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 134 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 133 anterior.

La reduccion selectiva y el aumento selectivo del flujo de resina de fotopolimero 252 sensible al nivel de saturacion
facilita de manera precisa alcanzar un nivel de saturacién deseado del componente que no es de resina 108 con
resina de fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 34, (bloque 320) el procedimiento 300
comprende, ademas, recoger el exceso de resina de fotopolimero 252 resultante de la aplicaciéon de la resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
135 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 135 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 128-134 anteriores.

La recogida del exceso de resina de fotopolimero 252 puede evitar que la resina de fotopolimero 252 entre en
contacto y ensucie las partes componentes de un sistema que realiza el procedimiento 300. Ademas, la recogida del
exceso de resina de fotopolimero 252 puede facilitar el uso posterior de resina de fotopolimero recolectada 252 v,
por lo tanto, evitar su desperdicio.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 6 y 7, el componente que no es de resina 108 comprende uno o mas de
una fibra, una fibra de carbono, una fibra de vidrio, una fibra organica sintética, una fibra de aramida, una fibra
natural, una fibra de madera, una fibra de boro, una fibra de carburo de silicio, una fibra éptica, un haz de fibras,
estopa de fibra, un tejido de fibras, un alambre, un alambre de metal, un alambre conductor o un haz de alambre. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 136 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 136
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-135 anteriores.

La inclusién de una fibra o fibras en la linea continua flexible 106 permite seleccionar las propiedades deseadas de
la pieza compuesta 102. Ademas, la seleccion de materiales especificos de fibras y/o la seleccion de
configuraciones especificas de fibras (por ejemplo, un haz, un cable y/o un tejido) puede permitir la seleccion precisa
de las propiedades deseadas de la pieza compuesta 102. Las propiedades de ejemplo de las piezas compuestas
102 incluyen resistencia, rigidez, flexibilidad, dureza, conductividad eléctrica, conductividad térmica, etc. El
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componente que no es de resina 108 no se limita a los ejemplos identificados, y pueden utilizarse otros tipos de
componentes que no son de resina 108.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, el componente de resina de fotopolimero 110 comprende por lo menos
una de una resina de fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero de luz visible, una resina de
fotopolimero de luz infrarroja o una resina de fotopolimero de rayos X. El objeto anterior de este parrafo caracteriza
el ejemplo 137 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 137 también incluye el objeto de acuerdo con
cualquiera de los ejemplos 127-136 anteriores.

Puede seleccionarse una resina de fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero infrarrojo o una
resina de fotopolimero de rayos X para evitar un curado accidental por la luz visible y/o permitir dirigir con precision
la energia de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. Por otra parte, puede
seleccionarse un fotopolimero de luz visible para que la energia de curado 118 en forma de luz visible pueda
utilizarse para curar la parte 124.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 8 y, en particular, a la figura 34, (bloque 302) depositar un segmento
120 de linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 comprende (bloque 322) disponer
en capas la linea flexible continua 106 contra si misma para fabricar de manera aditiva la pieza compuesta 102. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 138 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 138
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-137 anteriores.

La disposicion en capas de la linea flexible continua 106 contra si misma permite fabricar una pieza compuesta
tridimensional 102 mediante el procedimiento 300.

En consecuencia, el procedimiento 300 puede describirse como un procedimiento de impresion 3D y/o como un
procedimiento de fabricacién de manera aditiva.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, (bloque 302) depositar un segmento 120 de
linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 comprende (bloque 324) depositar la linea
flexible continua 106 en un patrén predeterminado para controlar selectivamente una o mas caracteristicas fisicas de
la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 139 de la presente descripcion, en
el que el ejemplo 139 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-138 anteriores.

Al controlar una o mas caracteristicas fisicas de la pieza compuesta 102, puede utilizarse menos material total y/o
puede reducirse el tamafio de una parte especifica en comparaciéon con una parte similar fabricada por un
procedimiento de estratificacion compuesto tradicional.

Por ejemplo, a diferencia de las piezas compuestas construidas a partir de mdltiples capas de laminas planas de
material compuesto, la pieza compuesta 102 puede fabricarse de modo que la orientaciéon de la linea flexible
continua 106 y, por lo tanto, del componente que no es de resina 108, dé como resultado las propiedades deseadas.
Como ejemplo, si una parte incluye orificios, la linea flexible continua puede estar dispuesta generalmente en
circulos concéntricos o en espiral alrededor de los orificios, lo que resulta en que no existe ninguna o pocas
interrupciones a la linea flexible continua en el contorno de los orificios. Como resultado, la resistencia de la pieza
puede ser significativamente mayor alrededor del orificio que una pieza similar construida por los procedimientos
tradicionales de estratificacion de materiales compuestos. Adicionalmente, la pieza puede estar menos sujeta a
grietas y propagacion de las mismas en el limite de los orificios. Ademas, debido a las propiedades deseadas
alrededor de los orificios, el grosor total, el volumen y/o la masa de la pieza pueden reducirse mientras se obtienen
las propiedades deseadas, en comparacioén con una pieza similar construida por los procedimientos tradicionales de
estratificacion de materiales compuestos.

Haciendo referencia, en general, a la figura 1 y, en particular, por ejemplo, a la figura 34, por lo menos uno de
depositar (bloque 302) un segmento de deposiciéon 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria
de impresion 122 o (bloque 304) suministrar la cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de
curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad
controlada proporciona diferentes caracteristicas fisicas en diferentes ubicaciones de la pieza compuesta 102. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 140 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 140
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-139 anteriores.

La deposicion controlada de la linea flexible continua 106 y/o el suministro controlado de energia de curado 118
pueden seleccionarse para dar como resultado las caracteristicas fisicas deseadas en diferentes ubicaciones de la
pieza compuesta 102. Por ejemplo, puede ser deseable curar una parte de la linea flexible continua 106 mayor o
menor que otra parte de la linea flexible continua 106 durante la fabricacion de la pieza compuesta 102. En algunas
aplicaciones, puede ser deseable una parte menos curada para que pueda ser trabajada posteriormente por un
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proceso posterior, tal como eliminar material y/o afiadir un componente estructural u otro componente a la pieza
compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, las caracteristicas fisicas de la pieza compuesta 102 incluyen por lo
menos una de resistencia, rigidez, flexibilidad, o dureza. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 141
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 141 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 139 o 140 anteriores.

Cada una de estas caracteristicas fisicas puede seleccionarse para un fin particular. Por ejemplo, en una pieza
compuesta que, cuando se encuentra en uso, recibe un par significativo en una sub-pieza de la misma en
comparacion con el resto de la pieza compuesta, puede ser deseable tener dicha sub-pieza menos rigida y/o mas
flexible que otras partes de la pieza compuesta. Ademas, puede ser deseable proporcionar mas resistencia en una
sub-pieza que otras partes de la pieza compuesta 102 por diferentes razones dependiendo de una aplicacion
especifica de la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 8 y, en particular, a la figura 34, (bloque 304) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120
de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 326) curar parcialmente la primera
capa 140 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a medida que se deposita la primera capa 140 y un
curado adicional de la primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140.
El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 142 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 142
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-141 anteriores.

Al curar solo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera capa 140
puede permanecer pegajosa o adherente, facilitando, de este modo, la adhesion de la segunda capa 142 contra la
primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Después, la primera
capa 140 se cura adicionalmente a medida que la segunda capa 142 se cura parcialmente para la deposicion de una
capa posterior contra la segunda capa 142, etc.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 8 y, en particular, a la figura 34, (bloque 304) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120
de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 328) curar parcialmente la primera
capa 140 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 mientras se deposita la primera capa 140 y curar
completamente la primera capa 140 mientras se deposita la segunda capa 142 contra la primera capa 140. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 143 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 143 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-142 anteriores.

De nuevo, al curar sélo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera
capa 140 puede permanecer pegajosa o adherente, facilitando, de este modo, la adhesion de la segunda capa 142
contra la primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Sin embargo,
de acuerdo con este ejemplo 143, la primera capa 140 se cura completamente a medida que la segunda capa 142
se cura parcialmente.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 34, (bloque 304) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 330) curar menos de la totalidad
de la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 144 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 144 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-143 anteriores.

En algunas aplicaciones, puede ser deseable una parte menos curada de modo que pueda ser trabajada
posteriormente por un proceso posterior, tal como eliminar material y/o afiadir un componente estructural u otro
componente a la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende, ademas,
(bloque 332) curar de manera restrictiva por lo menos una parte de la pieza compuesta 102. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 145 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 145 también incluye el
objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-144 anterior.

De nuevo, en algunas aplicaciones, puede ser deseable una parte menos curada para que posteriormente pueda
trabajarse en un proceso posterior, tal como eliminar material y/o afadir un componente estructural u otro
componente a la pieza compuesta 102, y una parte menos curada puede resultar de la restriccion del proceso de
curado.
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Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, (bloque 333) la parte de la pieza compuesta
102 se cura restrictivamente para facilitar el procesamiento posterior de la parte. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 146 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 146 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 145 anterior.

Puede ser deseable un procesamiento posterior sobre la pieza compuesta 102, tal como eliminar material y/o afadir
un componente estructural u otro componente a la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 34, (bloque 304) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120
de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 334) variar selectivamente por lo
menos uno de una velocidad de suministro o un duraciéon de suministro de la energia de curado 118 para aplicar
caracteristicas fisicas variables a la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
147 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 147 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 127-146 anteriores.

Al aplicar caracteristicas fisicas variables de la pieza compuesta 102, puede fabricarse una pieza compuesta
personalizada 102 con sub-piezas que presenten propiedades deseables que sean diferentes de otras sub-piezas.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, las caracteristicas fisicas variables de la pieza compuesta 102 incluyen por
lo menos una de resistencia, rigidez, flexibilidad o dureza. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
148 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 148 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 147
anterior.

Tal como se ha mencionado, cada una de estas propiedades puede seleccionarse para un propoésito particular. Por
ejemplo, en la pieza compuesta 102 que, cuando se encuentra en uso, recibe un par significativo en una sub-pieza
de la misma en comparacion con el resto de la pieza compuesta 102, puede ser deseable tener dicha sub-pieza
menos rigida y/o mas flexible que otras partes de la pieza compuesta 102. Ademas, puede ser deseable
proporcionar mas resistencia en una sub-pieza que otras partes de la pieza compuesta 102 por diferentes razones
dependiendo de una aplicaciéon especifica de la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 12-16 y 23-25 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300
comprende, ademas, (bloque 336), simultaneamente con el depdsito del segmento 120 de la linea flexible continua
106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122, compactar por lo menos una seccion 180 del segmento 120 de la
linea flexible continua 106 después de depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de la
trayectoria de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 149 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 149 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-148 anteriores.

La compactaciéon de la seccion 180 de la linea flexible continua 106 durante la realizaciéon del procedimiento 300
facilita la adherencia entre capas adyacentes de la linea flexible continua 106 que se deposita durante la realizacion
del procedimiento 300.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 13 y, en particular, a la figura 34, (bloque 336) compactar por lo menos
la seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de depositar el segmento 120 de la linea
flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 comprende (el bloque 338) aplicar una forma en
seccion transversal deseada al segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 150 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 150 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 149 anterior.

Puede ser deseable, en algunas aplicaciones, aplicar una forma en seccioén transversal predeterminada a la linea
flexible continua 106 a medida que se va depositando.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 12 'y 23 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende,
ademas, (bloque 340), simultaneamente con el depdsito del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo
de una trayectoria de impresion 122, desbastar por lo menos una seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 después de depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de
impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 151 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 151 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-150 anteriores.

El desbastado de la seccion 194 de la linea flexible continua 106 aumenta el area de superficie de la misma y ayuda

a la adhesién de una capa posterior de la linea flexible continua 106 depositada contra la misma durante la
realizaciéon del procedimiento 300.
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Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 23 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende
ademas, (bloque 342) simultaneamente con el desbastado de por lo menos una seccioén 194 del segmento 120 de la
linea flexible continua 106, recoger residuos resultantes del desbastado de por lo menos una seccion 194 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 152 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 152 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 151 anterior.

La recogida de residuos que resulta del desbastado de la secciéon 194 evita que particulas sueltas no deseadas del
componente de resina de fotopolimero 110 queden atrapadas entre capas depositadas adyacentes de la linea
flexible continua 106 que, de lo contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza
compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 23 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende,
ademas, (bloque 344) simultaneamente con el desbastado de por lo menos una seccion 194 del segmento 120 de la
linea flexible continua 106, dispersar residuos resultantes del desbastado de por lo menos una seccién 194 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 153 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 153 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 151 anterior.

La dispersion de residuos que resulta del desbastado de la seccidon 194 evita que particulas sueltas no deseadas del
componente de resina de fotopolimero 110 queden atrapadas entre capas depositadas adyacentes de la linea
flexible continua 106 que, de lo contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza
compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 17-20, 23, 32 y 33 y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300
comprende, ademas, (bloque 346) cortar selectivamente una linea flexible continua 106. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 154 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 154 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-153 anterior.

El corte selectivo de la linea flexible continua 106 durante la realizacién del procedimiento 300 permite una detencion
y un inicio de la linea flexible continua 106 en diferentes ubicaciones en la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 17-20, 23, 32 y 33 y, en particular, a la figura 34, (bloque 347) la linea
flexible continua 106 se corta selectivamente simultaneamente con el segmento de depdsito 120 de la linea flexible
continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
155 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 155 también incluye al sujeto materia de acuerdo con el ejemplo
154 anterior.

El corte y el suministro simultaneo de la linea flexible continua 106 proporciona una deposicion controlada de la linea
flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende, ademas,
(bloque 348) simultaneamente con el depdsito de la cantidad predeterminada o activamente determinada de energia
de curado 118 a por lo menos la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad
controlada, proteger de la oxidacion por lo menos parcialmente al menos una parte 124 del segmento 120 de la linea
flexible continua 106 después de que el segmento 120 salga de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 156 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 156 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-155 anteriores.

Proteger de la oxidacion la parte 124 puede facilitar un curado posterior y/o simultaneo de la parte 124.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, (bloque 349), por lo menos la parte 124 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106 se protege de la oxidacion por lo menos parcialmente con n gas
protector 221. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 157 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 157 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 156 anterior.

De nuevo, proteger de la oxidacion la parte 124 puede facilitar un curado posterior y/o simultaneo de la parte 124.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende ademas,
(bloque 350) simultaneamente con la deposicion del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de una
trayectoria de impresion 122, detectar defectos en la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 158 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 158 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 127-157, anteriores.
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La deteccion de defectos en el segmento 120 permite la eliminacion selectiva de piezas compuestas 102 que tienen
defectos antes de la finalizacién de las piezas compuestas 102. En consecuencia, puede desperdiciarse menos
material. Ademas, pueden detectarse defectos que, de otro modo, estarian ocultos a la vista por varios tipos de
detectores de defectos antes de que una capa subsiguiente de linea flexible continua 106 oscurezca u oculte el
defecto de la vista.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, (bloque 302) depositar el segmento 120 de
linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresién 122 comprende (bloque 352) depositar por lo
menos una parte del segmento 120 de la linea flexible continua 106 sobre una capa de proteccion. El objeto anterior
de este parrafo caracteriza el ejemplo 159 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 159 también incluye el
objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-158 anteriores.

El uso de una capa de proteccion puede permitir la deposicidon de una capa de linea flexible continua inicial 106 en el
aire sin que se requiera un molde externo, una superficie 114, u otra estructura rigida para la deposicion inicial de la
capa inicial. Es decir, la capa de proteccién puede convertirse en un molde externo para la posterior deposicién de
capas que no son de proteccion.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 34, el procedimiento 300 comprende, ademas,
(bloque 354) eliminar la capa de proteccion para formar una pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 160 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 160 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 159 anterior.

La eliminacién de la capa de proteccion da como resultado que la pieza compuesta 102 quede en un estado
deseado, que puede ser un estado completado o puede ser un estado que posteriormente sea operado por procesos
después de completarse el procedimiento 300.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, la figura 34, el procedimiento 300 comprende, ademas,
(bloque 356) depositar un segmento 120A de la linea flexible continua 106A a lo largo de una trayectoria de
impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 161 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 161 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 127-160 anteriores.

En otras palabras, pueden utilizarse diferentes configuraciones de linea flexible continua 106 durante la realizacion
del procedimiento 300.

Por ejemplo, pueden seleccionarse diferentes propiedades de diferentes lineas flexibles continuas 106 para
diferentes sub-piezas de la pieza compuesta 102. A modo de ejemplo, la linea flexible continua 106 puede
comprender un componente que no es de resina 108 que comprenda fibra de carbono para una parte significativa de
la pieza compuesta 102, pero la linea flexible continua 106 puede comprender un componente que no es de resina
108 que comprenda cableado de cobre para otra parte con el fin de definir una trayectoria eléctrica integral para la
conexion a un componente eléctrico. Adicional o alternativamente, puede seleccionarse un componente que no es
de resina 108 para una superficie externa de la pieza compuesta 102 diferente del componente que no es de resina
108 seleccionado para partes internas de la pieza compuesta 102. Otros ejemplos también se encuentran dentro del
alcance del ejemplo 161.

Haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 1, la linea flexible continua 106A difiere de la linea flexible continua 106
en por lo menos uno del componente que no es de resina 108 o del componente de resina de fotopolimero 110. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 162 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 162
también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 161 anterior.

La variaciéon del componente que no es de resina 108 y/o el componente de resina de fotopolimero 110 durante la
realizacion del procedimiento 300 permite fabricar piezas compuestas personalizadas 102 con propiedades variables
y deseadas en toda la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 3-4 y 23-31 y, en particular, a la figura 34, (bloque 302) depositar un
segmento 120 de una linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 comprende (bloque
358) empujar la linea flexible continua 106 a través de la guia de suministro 112. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 163 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 163 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 127-162 anteriores.

Al empujar la linea flexible continua 106 a través de la guia de suministro 112, la guia de suministro 112 puede

colocarse curso abajo de la fuente de fuerza motriz que empuja la linea flexible continua 106, tal como un
mecanismo de alimentacion 104 descrito aqui. Como resultado, dicha fuente de fuerza motriz no interfiere con la
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deposicion de la linea flexible continua 106, y la guia de suministro 112 puede manipularse mas faciimente en
patrones tridimensionales complejos durante la realizacion del procedimiento 300.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-11, 14 y 21-31 y, en particular, a la figura 35, se describe un
procedimiento 400 de fabricacion de manera aditiva de una pieza compuesta 102. El procedimiento 400 comprende
(blogue 402) aplicar resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se empuja la linea
flexible continua 106 a través del conjunto de suministro 266. La linea flexible continua 106 comprende un
componente que no es de resina 108 y un componente de resina de fotopolimero 110 que comprende por lo menos
una cierta cantidad de resina de fotopolimero 252 aplicada al componente que no es de resina 108. El procedimiento
400 también comprende depositar (bloque 404), a través del conjunto de suministro 266, el segmento 120 de la linea
flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresién 122. El procedimiento 400 comprende, ademas,
(bloque 406) suministrar energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 depositada a lo largo de la trayectoria de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza
el ejemplo 164 de la presente descripcion.

Por lo tanto, el procedimiento 400 puede realizarse para fabricar piezas compuestas 102 de por lo menos un
material compuesto que incluye el componente de resina de fotopolimero 110 inicialmente en estado no curado y
que se cura por lo menos parcialmente mientras se fabrica la pieza compuesta 102, o in situ, mediante energia de
curado 118. Al aplicar la resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 durante la fabricacion
de la pieza compuesta 102, se crea una linea flexible continua 106 durante la fabricacién de la pieza compuesta 102.
En consecuencia, pueden seleccionarse componentes que no son de resina 108 diferentes y/o resinas de
fotopolimero 252 diferentes durante la realizacién del procedimiento 400 para personalizar o crear una pieza
compuesta 102 deseada con diferentes caracteristicas en diferentes ubicaciones dentro de la pieza compuesta 102.
Ademas, el procedimiento 400 puede realizarse para fabricar piezas compuestas 102 con una linea flexible continua
106 orientada en orientaciones deseadas y/o predeterminadas en toda la pieza compuesta 102, tal como para definir
propiedades deseadas de la pieza compuesta 102.

El procedimiento 400 puede realizarse a través del sistema 100.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 402) aplicar resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se empuja la linea flexible continua 106 a través
del conjunto de suministro 266 comprende (bloque 408) inyectar resina de fotopolimero 252 al conjunto de
suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 165 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 165 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 164 anterior.

Inyectar resina de fotopolimero 252 al conjunto de suministro 266, a diferencia de, por ejemplo, tirar del componente
que no es de resina 108 a través de un bafio de resina, permite un control preciso de la aplicacién de la resina 252
de fotopolimero al componente que no es de resina 108.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 402) aplicar resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108 mientras se empuja la linea flexible continua 106 a través
del conjunto de suministro 266 comprende (bloque 410) medir un flujo de resina de fotopolimero 252. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 166 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 166 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164 o 165 anteriores.

Medir el flujo de resina de fotopolimero 252 permite un aumento selectivo y una disminucion selectiva del volumen
de resina de fotopolimero 252 aplicada al componente que no es de resina 108. En consecuencia, puede obtenerse
un nivel de saturacién deseado del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 410) medir el flujo de
resina de fotopolimero 252 comprende (bloque 412) detectar un nivel de resina de fotopolimero 252 en el interior del
conjunto de suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 167 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 167 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 166 anterior.

La deteccion de un nivel de resina de fotopolimero 252 en el interior del conjunto de suministro 266 proporciona una
entrada de datos para medir el flujo de resina de fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 410) medir el flujo de
resina de fotopolimero 252 comprende (bloque 414) reducir selectivamente o aumentar selectivamente el flujo de
resina de fotopolimero 252 al conjunto de suministro 266 en respuesta al nivel de resina de fotopolimero 252 en el
interior del conjunto de suministro 266. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 168 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 168 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 167 anterior.
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Una reduccion selectiva del flujo de resina de fotopolimero 252 permite evitar un desbordamiento de resina de
fotopolimero 252 del conjunto de suministro. Un aumento selectivo del flujo de resina de fotopolimero 252 permite
evitar un nivel de saturacion indeseablemente bajo del componente que no es de resina 108 con resina de
fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 410) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 416) detectar un nivel de saturacion del componente que no es de resina 108
con resina de fotopolimero 252. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 169 de la presente
descripcion, en el que el ejemplo 169 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 166-168
anteriores.

Detectar un nivel de saturacion del componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252, a
diferencia de, por ejemplo, simplemente detectar la presencia de resina de fotopolimero 252 en una posicién dada,
puede facilitar con precision garantizar un nivel deseado de saturacion, tal como garantizar una penetracion
adecuada de componente que no es de resina 108 con resina de fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-4 y, en particular, a la figura 35, (bloque 410) medir el flujo de resina de
fotopolimero 252 comprende (bloque 418) reducir selectivamente o aumentar selectivamente el flujo de resina de
fotopolimero 252 al conjunto de suministro 266 en respuesta al nivel de saturacién del componente que no es de
resina 108 con resina de fotopolimero 252. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 170 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 170 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 169 anterior.

La reduccion selectiva y el aumento selectivo del flujo de resina de fotopolimero 252 sensible al nivel de saturacion
facilita de manera precisa alcanzar un nivel deseado de saturacién del componente que no es de resina 108 con
resina de fotopolimero 252.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1-2 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende,
ademas, (bloque 420) recoger el exceso de resina de fotopolimero 252 resultante de la aplicacion de resina de
fotopolimero 252 al componente que no es de resina 108. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
171 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 171 también incluye al sujeto materia de acuerdo con
cualquiera de los ejemplos 164-170 anterior.

La recogida del exceso de resina de fotopolimero 252 puede evitar que la resina de fotopolimero 252 entre en
contacto y ensucie las partes componentes de un sistema que lleva a cabo el procedimiento 400. Ademas, la
recogida del exceso de resina de fotopolimero 252 puede facilitar el uso posterior de la resina de fotopolimero
recolectada 252 y, por lo tanto, evitar su desperdicio.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 6-11, 14 y 21-28 y, en particular, a la figura 35, (bloque 407) se
suministra energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a
medida que la linea flexible continua 106 se empuja a través del conjunto de suministro 266 hacia una trayectoria de
impresion 122 y después de depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria
de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 172 de la presente descripcion, en el que
el ejemplo 172 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-171 anteriores.

El curado y empuje simultaneos resulta en un curado in situ de la pieza compuesta 102 y puede no ser necesario un
curado posterior, tal como en un autoclave.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 6-11, 14 y 21-28 y, en particular, a la figura 35, (bloque 406)
suministrar energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106
comprende (bloque 422) suministrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de curado
118 por lo menos a una parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada
mientras avanza la linea flexible continua 106 hacia la trayectoria de impresion 122 y después de depositar el
segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresion 122 para curar por lo menos
parcialmente por lo menos la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 173 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 173 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-172 anteriores.

Como resultado de suministrar una cantidad predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 a
una velocidad controlada, puede establecerse un nivel o grado de curado deseado respecto a la parte 124 del
segmento 120 en cualquier momento dado durante la fabricacion de la pieza compuesta 102 Por ejemplo, tal como
se describe aqui, en algunos ejemplos, puede ser deseable curar una parte 124 mayor o menor que otra parte 124
durante la fabricacion de la pieza compuesta 102.

38



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2798 574 T3

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 8 y, en particular, a la figura 35, (bloque 422) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 424) curar parcialmente la
primera capa 140 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a medida que se deposita la primera capa 140 y
realizar un curado adicional de la primera capa 140 a medida que se deposita la segunda capa 142 contra la primera
capa 140. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 174 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 174 también incluye el objeto de acuerdo al ejemplo 173 anterior.

Al curar sélo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera capa 140
puede quedar pegajosa o adherente, facilitando, de este modo, la adhesion de la segunda capa 142 contra la
primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Después, la primera
capa 140 se cura adicionalmente a medida que la segunda capa 142 se cura parcialmente para la deposicién de una
capa posterior contra la segunda capa 142, etc.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 8 y, en particular, a la figura 35, (bloque 422) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 426) curar parcialmente la
primera capa 140 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 mientras se deposita la primera capa 140 y
curar completamente la primera capa 140 mientras se deposita la segunda capa 142 contra la primera capa 140. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 175 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 175
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 173 o 174 anteriores.

De nuevo, al curar sélo parcialmente la primera capa 140 a medida que se deposita la primera capa 140, la primera
capa 140 puede quedar pegajosa o adherente, facilitando de este, modo la adhesion de la segunda capa 142 contra
la primera capa 140 a medida que la segunda capa 142 se deposita contra la primera capa 140. Sin embargo, de
acuerdo con este ejemplo 175, la primera capa 140 se cura completamente a medida que la segunda capa 142 se
cura parcialmente.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 35, (bloque 422) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 428) curar menos de la totalidad
de la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 176 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 176 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 173-175 anteriores.

En algunas aplicaciones, puede ser deseable una parte menos curada de modo que pueda ser trabajada
posteriormente por un proceso posterior, tal como eliminar material y/o afiadir un componente estructural u otro
componente a la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 35, (bloque 422) suministrar una cantidad
predeterminada o activamente determinada de energia de curado 118 por lo menos a una parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106 a una velocidad controlada comprende (bloque 430) variar selectivamente por lo
menos uno de una velocidad de suministro o un duraciéon de suministro de la energia de curado 118 para aplicar
caracteristicas fisicas variables a la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
177 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 177 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 173-176 anteriores.

Al aplicar caracteristicas fisicas variables de la pieza compuesta 102, puede fabricarse una pieza compuesta
personalizada 102 con sub-piezas que tienen propiedades deseables que son diferentes de otras sub-piezas.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, las caracteristicas fisicas variables de la pieza compuesta 102 incluyen por
lo menos una de resistencia, rigidez, flexibilidad o dureza. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
178 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 178 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 177
anterior.

Tal como se ha mencionado, cada una de estas propiedades puede seleccionarse para un proposito particular. Por
ejemplo, en una pieza compuesta 102 en la que, cuando se encuentra en uso, recibe un par significativo en una sub-
pieza de la misma en comparacion con el resto de la pieza compuesta 102, puede ser deseable tener dicha sub-
pieza menos rigida y/o mas flexible que otras partes de la pieza compuesta 102. Ademas, puede ser deseable
proporcionar mas resistencia a una sub-pieza que a otras partes de la pieza compuesta 102 por diferentes razones
dependiendo de una aplicacion especifica de la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 6 y 7, el componente que no es de resina 108 comprende uno o mas de
una fibra, una fibra de carbono, una fibra de vidrio, una fibra organica sintética, una fibra de aramida, una fibra
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natural, una fibra de madera, una fibra de boro, un fibra de carburo de silicio, una fibra 6ptica, un haz de fibras,
estopa de fibra, un tejido de fibras, un alambre, un alambre de metal, un alambre conductor o un haz de alambre. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 179 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 179
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-178 anteriores.

La inclusién de una fibra o fibras en la linea continua flexible 106 permite seleccionar propiedades deseadas de la
pieza compuesta 102. Ademas, la seleccion de materiales especificos de fibras y/o la seleccidon de configuraciones
especificas de fibras (por ejemplo, un haz, estopa, y/o un tejido) puede permitir una seleccidon precisa de las
propiedades deseadas de la pieza compuesta 102. Ejemplos de propiedades de las piezas compuestas 102 incluyen
resistencia, rigidez, flexibilidad, dureza, conductividad eléctrica, conductividad térmica, etc. El componente que no es
de resina 108 no se limita a los ejemplos identificados, y pueden utilizarse otros tipos de componentes que no son
de resina 108.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, la resina de fotopolimero 252 comprende por lo menos uno de una resina
de fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero de luz visible, una resina de fotopolimero de luz
infrarroja, o una resina de fotopolimero de rayos X. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 180 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 180 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos
164-179 anteriores.

Puede seleccionarse un fotopolimero de luz ultravioleta, una resina de fotopolimero infrarrojo o una resina de
fotopolimero de rayos X para evitar un curado accidental de la luz visible y/o permitir dirigir con precision la energia
de curado 118 a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible continua 106. Por otra parte, puede seleccionarse
un fotopolimero de luz visible para que la energia de curado 118 en forma de luz visible pueda utilizarse para curar
la parte 124.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 8 y, en particular, a la figura 35, (bloque 404) depositar el
segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 comprende (bloque
432) colocar la linea flexible continua 106 contra si misma para fabricar de manera aditiva la pieza compuesta 102.
El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 181 de la presente descripcién, en el que el ejemplo 181
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-180 anteriores.

Al disponer por capas la linea flexible continua 106 contra si misma puede fabricarse una pieza compuesta
tridimensional 102 mediante el procedimiento 400.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, (bloque 404) depositar un segmento 120 de
la linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresién 122 comprende (bloque 434) depositar la linea
flexible continua 106 en un patrén predeterminado para controlar selectivamente una o mas caracteristicas fisicas de
la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 182 de la presente descripcion, en
el que el ejemplo 182 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-181 anteriores.

Al controlar una o mas caracteristicas fisicas de la pieza compuesta 102, puede utilizarse menos material total y/o el
tamafio de una parte especifica puede reducirse en comparacion con una pieza similar fabricada por un
procedimiento de estratificacion de materiales compuestos tradicional.

Por ejemplo, a diferencia de piezas compuestas construidas a partir de multiples capas de laminas planas de
material compuesto, la pieza compuesta 102 puede fabricarse de modo que la orientaciéon de la linea flexible
continua 106 y, por lo tanto, del componente que no es de resina 108, dé como resultado las propiedades deseadas.
Como ejemplo, si una parte incluye orificios, la linea flexible continua puede estar dispuesta generalmente en
circulos concéntricos o en espiral alrededor de los orificios, o que resulta en que no existe ninguna o pocas
interrupciones a la linea flexible continua 106 en el contorno de los orificios. Como resultado, la resistencia de la
pieza puede ser significativamente mayor alrededor del orificio que una pieza similar construida mediante los
procedimientos tradicionales de estratificacion de materiales compuestos. Adicionalmente, la pieza puede estar
menos sujeta a grietas y propagacion de las mismas en el limite de los orificios. Ademas, debido a las propiedades
deseadas alrededor de los orificios, el grosor total, el volumen y/o la masa de la pieza pueden reducirse mientras se
obtienen las propiedades deseadas, en comparaciéon con una pieza similar construida por los procedimientos
tradicionales de estratificacion de materiales compuestos.

Haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 35, por lo menos uno (bloque 404) de
depositar un segmento 120 de una linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122 o
(bloque 406) suministrar energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento 120 de la linea flexible
continua 106 proporciona diferentes caracteristicas fisicas en diferentes ubicaciones de la pieza compuesta 102. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 183 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 183
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-182 anteriores.
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De nuevo, por diversas razones y aplicaciones, puede ser deseable fabricar la pieza compuesta 102 con diferentes
propiedades en diferentes ubicaciones.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, las caracteristicas fisicas de la pieza compuesta 102 incluyen por lo
menos una de resistencia, rigidez, flexibilidad o dureza. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 184
de la presente descripcion, en el que el ejemplo 184 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los
ejemplos 182 o 183 anteriores.

Cada una de estas propiedades puede seleccionarse para un propdsito particular. Por ejemplo, en una pieza
compuesta que, cuando se encuentra en uso, recibe un par significativo en una sub-pieza de la misma en
comparacion con el resto de la pieza compuesta, puede ser deseable tener dicha sub-pieza menos rigida y/o mas
flexible que otras partes de la pieza compuesta. Ademas, puede ser deseable construir mas resistencia en una sub-
pieza que otras partes de la pieza compuesta 102 por diferentes razones dependiendo de una aplicacion especifica
de la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende, ademas,
(bloque 436) curar de manera restrictiva por lo menos una parte de la pieza compuesta 102. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 185 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 185 también incluye el
objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-184 anterior.

De nuevo, en algunas aplicaciones, puede ser deseable una parte menos curada para que posteriormente pueda
trabajarse en un proceso posterior, tal como eliminar material y/o afadir un componente estructural u otro
componente a la pieza compuesta 102, y una parte menos curada puede resultar de la restriccion del proceso de
curado.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, (bloque 437) la parte de la pieza compuesta
102 se cura de manera restrictiva para facilitar el procesamiento posterior de la parte. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 186 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 186 también incluye el objeto de
acuerdo con el ejemplo 185 anterior.

Puede ser deseable un procesamiento posterior de la pieza compuesta 102, tal como eliminar material y/o afiadir un
componente estructural u otro componente a la pieza compuesta 102.

Haciendo referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 12-16 y 23-25 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400
comprende, ademas, (bloque 438) simultdneamente con depositar un segmento 120 de linea flexible continua 106 a
lo largo de la trayectoria de impresioén 122, compactar por lo menos una seccion 180 del segmento 120 de la linea
flexible continua 106 después de depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de una
trayectoria de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 187 de la presente descripcion,
en el que el ejemplo 187 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-186 anteriores.

La compactacion de la seccion 180 de la linea flexible continua 106 durante la realizacién del procedimiento 400
facilita la adherencia entre capas adyacentes de la linea flexible continua 106 que se deposita durante la realizacion
del procedimiento 400.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 13 y, en particular, a la figura 35, (bloque 438) compactar por lo menos
una seccion 180 del segmento 120 de la linea flexible continua 106 después de depositar el segmento 120 de la
linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresion 122 comprende (el bloque 440) aplicar una forma
en seccion transversal deseada al segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo
caracteriza el ejemplo 188 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 188 también incluye el objeto de acuerdo
con el ejemplo 187 anterior.

Puede ser deseable, en algunas aplicaciones, aplicar una forma en seccioén transversal predeterminada a la linea
flexible continua 106 a medida que se va depositando.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 12 'y 23 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende,
ademas, (bloque 442), simultaneamente con depositar el segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de
la trayectoria de impresion 122, desbastar por lo menos la seccion 194 del segmento 120 de la linea flexible continua
106 después de depositar un segmento 120 de linea flexible continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion
122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 189 de la presente descripcion, en el que el ejemplo
189 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-188 anteriores.
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Desbastar una seccion 194 de la linea flexible continua 106 aumenta el area de superficie de la misma y ayuda a la
adhesién de una capa posterior de la linea flexible continua 106 depositada contra la misma durante la realizacion
del procedimiento 400.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1y 23 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende,
ademas, (bloque 444) simultaneamente con el desbastado de por lo menos una seccién 194 del segmento 120 de la
linea flexible continua 106, recoger residuos resultantes del desbastado de por lo menos una seccion 194 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 190 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 190 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 189 anterior.

La recogida de residuos que resulta del desbastado de la seccidon 194 evita que particulas sueltas no deseadas del
componente de resina de fotopolimero 110 queden atrapadas entre capas depositadas adyacentes de la linea
flexible continua 106 que, de lo contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza
compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1 y 23 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende
ademas, (bloque 446), simultaneamente con el desbastado de por lo menos una seccién 194 del segmento 120 de
la linea flexible continua 106, dispersar residuos resultantes del desbastado de por lo menos una seccion 194 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 191 de la
presente descripcion, en el que el ejemplo 191 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 189 anterior.

La recogida de residuos que resulta del desbastado de la secciéon 194 evita que particulas sueltas no deseadas del
componente de resina de fotopolimero 110 queden atrapadas entre capas depositadas adyacentes de la linea
flexible continua 106 que, de lo contrario, podrian dar como resultado propiedades no deseadas de la pieza
compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 17-20, 23, 32 y 33 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400
comprende, ademas, (bloque 448) cortar selectivamente una linea flexible continua 106. El objeto anterior de este
parrafo caracteriza el ejemplo 192 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 192 también incluye el objeto de
acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-191 anteriores.

El corte selectivo de la linea flexible continua 106 durante la realizacién del procedimiento 300 permite una detencion
y un inicio de la linea flexible continua 106 en diferentes ubicaciones en la pieza compuesta 102.

Con referencia, por ejemplo, a las figuras 1, 17-20, 23, 32 y 33 y, en particular, a la figura 35, (bloque 449) la linea
flexible continua 106 se corta selectivamente simultaneamente con el segmento de depdsito 120 de la linea flexible
continua 106 a lo largo de una trayectoria de impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo
193 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 193 también incluye el objeto materia de acuerdo con el
ejemplo 192 anterior.

El corte y deposito simultaneo de la linea flexible continua 106 proporciona una deposicion controlada de la linea
flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresion 122.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende, ademas,
(bloque 450) simultaneamente con el suministro de energia de curado 118 por lo menos a la parte 124 del segmento
120 de la linea flexible continua 106, proteger de la oxidaciéon por lo menos parcialmente al menos la parte 124 del
segmento 120 de la linea flexible continua 106 después el segmento 120 salga del conjunto de suministro 266. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 194 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 194
también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-193 anteriores.

Proteger de la oxidacion la parte 124 puede facilitar un curado posterior y/o simultaneo de la parte 124.

Haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, (bloque 451), por lo menos la parte 124
del segmento 120 de la linea flexible continua 106 se protege de la oxidacién por lo menos parcialmente con un gas
protector 221. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 195 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 195 también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 194 anterior.

De nuevo, proteger de la oxidacion la parte 124 puede facilitar un curado posterior y/o simultaneo de la parte 124.
Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende, ademas,

(bloque 452) simultaneamente con el deposito del segmento 120 de la linea flexible continua 106 a lo largo de la
trayectoria de impresion 122, detectar defectos en la pieza compuesta 102. El objeto anterior de este parrafo
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caracteriza el ejemplo 196 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 196 también incluye el objeto de acuerdo
con cualquiera de los ejemplos 164-195 anterior.

Detectar defectos en el segmento 120 permite la eliminacion selectiva de piezas compuestas 102 que tienen
defectos antes de la finalizacién de piezas compuestas 102. En consecuencia, puede desperdiciarse menos
material. Ademas, pueden detectarse defectos que, de otro modo, estarian ocultos a la vista por varios tipos de
detectores de defectos antes de que una capa subsiguiente de linea flexible continua 106 oscurezca u oculte el
defecto de la vista.

Haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, (bloque 404) depositar el segmento 120
de la linea flexible continua 106 a lo largo de la trayectoria de impresion 122 comprende (bloque 454) depositar por
lo menos una parte del segmento 120 de la linea flexible continua 106 sobre una capa de proteccion. El objeto
anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 197 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 197 también
incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-196 anteriores.

El uso de una capa de proteccion puede permitir la deposicion de una capa inicial de linea flexible continua 106 en el
aire sin que se requiera un molde externo, una superficie 114, u otra estructura rigida para la deposicion inicial de la
capa inicial. Es decir, la capa de proteccién puede convertirse en un molde externo para la posterior deposicién de
capas que no son de proteccion.

Haciendo referencia, por ejemplo, a la figura 1 y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende,
ademas, (bloque 456) eliminar la capa de proteccion para formar una pieza compuesta 102. El objeto anterior de
este parrafo caracteriza el ejemplo 198 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 198 también incluye el
objeto de acuerdo con el ejemplo 197 anterior.

La eliminacién de la capa de proteccién da como resultado que la pieza compuesta 102 quede en un estado
deseado, que puede ser un estado completado o puede ser un estado que posteriormente sea operado por procesos
después de completar el procedimiento 400.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1y, en particular, a la figura 35, el procedimiento 400 comprende, ademas,
(bloque 458) depositar un segmento 120A de la linea flexible continua 106A a lo largo de una trayectoria de
impresion 122. El objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 199 de la presente descripcion, en el que el
ejemplo 199 también incluye el objeto de acuerdo con cualquiera de los ejemplos 164-198 anterior.

En otras palabras, pueden utilizarse diferentes configuraciones de linea flexible continua 106 durante la realizacion
del procedimiento 400.

Por ejemplo, pueden seleccionarse diferentes propiedades de diferentes lineas flexibles continuas 106 para
diferentes sub-piezas de la pieza compuesta 102. A modo ejemplo, la linea flexible continua 106 puede comprender
un componente que no sea de resina 108 que comprenda fibra de carbono para una parte significativa de la pieza
compuesta 102, pero la linea flexible continua 106 puede comprender un componente que no sea de resina 108 que
comprenda un cableado de cobre para otra parte para definir una trayectoria eléctrica integral para la conexién a un
componente eléctrico. Adicionalmente o alternativamente, puede seleccionarse un componente que no sea de resina
108 para una superficie externa de la pieza compuesta 102 diferente del componente que no es de resina 108
seleccionado para partes internas de la pieza compuesta 102. Otros ejemplos también se encuentran dentro del
alcance del ejemplo 199.

Con referencia, por ejemplo, a la figura 1, la linea flexible continua 106A difiere de la linea flexible continua 106 en
por lo menos uno del componente que no es de resina 108 o del componente de resina de fotopolimero 110. El
objeto anterior de este parrafo caracteriza el ejemplo 200 de la presente descripcion, en el que el ejemplo 200
también incluye el objeto de acuerdo con el ejemplo 199 anterior.

Variar el componente 108 que no es de resina y/o el componente de resina de fotopolimero 110 durante la
realizacion del procedimiento 400 permite fabricar piezas compuestas personalizadas 102 con propiedades variables
y deseadas en toda la pieza compuesta 102.

Pueden describirse ejemplos de la presente descripcion en el contexto del procedimiento de fabricacion vy
mantenimiento de aviones 1100 tal como se muestra en la figura 36 y un avion 1102 tal como se muestra en la figura
37. Durante la produccion previa, el procedimiento ilustrativo 1100 puede incluir especificaciones y el disefio (bloque
1104) del avion 1102 y la adquisicion de material (bloque 1106). Durante la produccion, puede tener lugar la
fabricacion de componentes y subconjuntos (bloque 1108) y un bloque de integracion del sistema 1110 del avion
1102. Posteriormente, el avion 1102 puede pasar por certificacion y entrega (bloque 1112) para la puesta en servicio
(bloque 1114). Mientras el avion 1102 esta en servicio, éste puede programarse para mantenimiento y servicio de
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rutina (bloque 1116). El mantenimiento y servicio de rutina pueden incluir modificacién, reconfiguracion, renovacion,
etc. de uno o mas sistemas del avion 1102.

Cada uno de los procesos del procedimiento ilustrativo 1100 puede realizarse o llevarse a cabo por un integrador de
sistemas, un tercero, y/o un operario, tal como, por ejemplo, un cliente. Para facilitar la explicacion de esta
descripcion, un integrador de sistemas puede incluir, sin limitacion, cualquier nimero de fabricantes de aviones y
subcontratistas de sistemas principales; un tercero puede incluir, sin limitaciéon, cualquier nimero de distribuidores,
subcontratistas, y proveedores; y un operario puede ser una compafia aérea, una empresa de alquiler, una entidad
militar, una organizacion de servicios, etc.

Tal como se muestra en la figura 37, el avion 1102 producido mediante el procedimiento ilustrativo 1100 puede
incluir un fuselaje 1118 con una pluralidad de sistemas de alto nivel 1120 y un interior 1122. Ejemplos de sistemas
de alto nivel 1120 incluyen uno o mas de un sistema de propulsién 1124, un sistema eléctrico 1126, un sistema
hidraulico 1128, y un sistema ambiental 1130. Puede incluirse cualquier nimero de otros sistemas. Aunque se
muestra un ejemplo aeroespacial, los principios descritos aqui pueden aplicarse a otras industrias, tales como la
industria automotriz. En consecuencia, ademas, de un avion 1102, los principios aqui descritos pueden aplicarse a
otros vehiculos tales como, por ejemplo, vehiculos terrestres, vehiculos marinos, vehiculos espaciales, etc.

El (los) aparato(s) y el (los) procedimiento(s) mostrado(s) o descrito(s) aqui puede(n) emplearse durante una o mas
de las etapas del procedimiento de fabricacion y mantenimiento 1100. Por ejemplo, componentes o subconjuntos
correspondientes a la fabricacion de componentes y subconjuntos (bloque 1108) pueden fabricarse o
manufacturarse de manera similar a componentes o subconjuntos producidos mientras el avién 1102 se encuentra
en servicio (bloque 1114). Ademas, pueden utilizarse uno o mas ejemplos de aparatos, procedimientos o
combinaciones de los mismos durante las etapas de produccion 1108 y 1110, por ejemplo, agilizando
sustancialmente el ensamblaje o reduciendo el coste del avién 1102. Del mismo modo, pueden utilizarse uno o mas
ejemplos de las realizaciones de aparatos o procedimientos, o una combinaciéon de los mismos, por ejemplo y sin
limitacién, mientras el avion 1102 esta en servicio (bloque 1114) y/o durante el mantenimiento y el servicio (bloque
1116).

Diferentes ejemplos de los aparatos y procedimientos descritos aqui incluyen una variedad de componentes,
caracteristicas y funcionalidades. Debe entenderse que los distintos ejemplos de los aparatos y procedimientos
descritos aqui pueden incluir cualquiera de los componentes, caracteristicas y funcionalidades de cualquiera de los
otros ejemplos de los aparatos y procedimientos descritos aqui en cualquier combinacion, y todas estas
posibilidades pretenden quedar dentro del alcance de la presente descripcion.

A un experto en la materia al que pertenece la presente descripcion y que se beneficia de las ensefianzas
presentadas en las descripciones anteriores y los dibujos asociados se le ocurrira muchas modificaciones de los
ejemplos descritos aqui.

Por lo tanto, debe entenderse que la presente descripcion no se limita a los ejemplos especificos ilustrados y que,
dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas, se pretenden incluir modificaciones y otros ejemplos. Ademas,
aunque la descripcion anterior y los dibujos asociados describen ejemplos de la presente descripcion en el contexto
de ciertas combinaciones ilustrativas de elementos y/o funciones, debe apreciarse que pueden proporcionarse
diferentes combinaciones de elementos y/o funciones mediante implementaciones alternativas sin apartarse del
alcance de las reivindicaciones adjuntas. En consecuencia, los nimeros de referencia entre paréntesis en las
reivindicaciones adjuntas se dan solo con fines ilustrativos y no pretenden limitar el alcance de lo que se reivindica a
los ejemplos especificos que se dan en la presente descripcion.
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REIVINDICACIONES
1. Sistema (100) para fabricar de manera aditiva una pieza compuesta (102), comprendiendo el sistema (100):

un conjunto de suministro (266), en el que:

el conjunto de suministro (266) comprende una guia de suministro (112) movil respecto a una superficie (114) y
configurada para depositar por lo menos un segmento (120) de una linea flexible continua (106) a lo largo de una
trayectoria de impresion (122), en el que la trayectoria de impresion (122) es fija respecto a la superficie (114),
comprendiendo el conjunto de suministro (266), ademas, una primera entrada (170), configurada para recibir un
componente que no es de resina (108), y una segunda entrada (250), configurada para recibir una resina de
fotopolimero (252), y

el conjunto de suministro (266) esta configurado para aplicar la resina de fotopolimero (252) al componente que
no es de resina (108);

un mecanismo de alimentacion (104), configurado para empujar la linea flexible continua (106), que comprende el
componente que no es de resina (108) y que comprende, ademas, un componente de resina de fotopolimero (110)
que comprende por lo menos cierta cantidad de la resina de fotopolimero (252) aplicada al componente que no es
de resina (108) mediante el conjunto de suministro (266), fuera de la guia de suministro (112); y

una fuente (116) de una energia de curado (118), en el que la fuente (116) esta configurada para suministrar la
energia de curado (118) por lo menos a una parte (124) del segmento (120) de la linea flexible continua (106)
después de que el segmento (120) de la linea flexible continua (106) salga de la guia de suministro (112); y

en el que:

el conjunto de suministro (266) comprende, ademas, una parte curso arriba (268) opuesta a la guia de suministro
(112) respecto al mecanismo de alimentacion (104),

el mecanismo de alimentacion (104) esta configurado para empujar la linea flexible continua (106) a través de la
guia de suministro (112) y tirar de la linea flexible continua (106) a través de la parte curso arriba (268),
facilitando la parte curso arriba (268) la aplicacion de la resina de fotopolimero (252) al componente que no es de
resina (108) curso arriba del mecanismo de alimentacion (104), curso abajo del cual se encuentra situada la guia
de suministro (122),

la parte curso arriba (268) comprende la segunda entrada (250), una salida curso arriba (270), a través de la cual
la linea flexible continua (106) sale de la parte curso arriba (268), y un conducto de linea curso arriba (272) que
se extiende desde la primera entrada (170) hasta la salida curso arriba (270), y

la segunda entrada (250) de la parte curso arriba (268) esta en comunicacion para el fluido con el conducto de
linea curso arriba (272).

2. Sistema (100) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que comprende, ademas, un
depdsito de desbordamiento (274), situado para recoger la resina de fotopolimero (252) que fluye desde la segunda
entrada (250) de la parte curso arriba (268) a través del conducto de linea curso arriba (272) y sale de la primera
entrada (170).

3. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por el hecho de que
comprende, ademas, un sistema de medicidon de resina (256), configurado para controlar activamente un flujo de
resina de fotopolimero (252) a la segunda entrada (250) de la parte curso arriba (268), en el que el sistema de
medicion de resina (256) comprende por lo menos un sensor (254) configurado para detectar un nivel de la resina de
fotopolimero (252) en el conducto de linea curso arriba (272).

4. Sistema (100) de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por el hecho de que:

el por lo menos un sensor (254) comprende un sensor de alto nivel (258) situado curso arriba de la segunda
entrada (250) de la parte curso arriba (268), configurado para detectar cuando el nivel de la resina de
fotopolimero (252) se encuentra en o por encima de un nivel umbral superior en el conducto de linea curso arriba
(272);y

el sistema de medicién de resina (256) esta configurado para reducir el flujo de resina de fotopolimero (252)
sensible a a la resina de fotopolimero (252) que se encuentra en o por encima del nivel umbral superior en el
conducto de linea curso arriba (272).

5. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 3 o 4, caracterizado por el hecho de que:
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el por lo menos un sensor (254) comprende un sensor de bajo nivel (260) configurado para detectar cuando el
nivel de la resina de fotopolimero (252) se encuentra en o por debajo de un nivel umbral inferior en el conducto
de linea curso arriba (272); y

el sistema de medicion de resina (256) esta configurado para aumentar el flujo de resina de fotopolimero (252)
sensible a la resina de fotopolimero (252) que se encuentra en o por debajo del nivel umbral inferior en el
conducto de linea curso arriba (272).

6. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 3 a 5, caracterizado por el hecho de que el por lo
menos un sensor (254) comprende un sensor de saturacion (276) situado para detectar un nivel de saturacion del
componente que no es de resina (108) con la resina de fotopolimero (252) antes de salir de la guia de suministro
(112).

7. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado por el hecho de que el
sistema de medicion de resina (256) comprende, ademas, una bomba (264) configurada para aumentar y disminuir
selectivamente el flujo de la resina de fotopolimero (252) sensible a la entrada del por lo menos un sensor (254).

8. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por el hecho de que:

la guia de suministro (112) comprende, ademas, una entrada de guia (284), la segunda entrada (250), una salida
de guia (206), a través de la cual la linea flexible continua (106) sale de la guia de suministro (112), y un
conducto de linea de guia (154), que se extiende desde la entrada de guia (284) hasta la salida de guia (206), y
la segunda entrada (250) de la guia de suministro (112) esta en comunicacion para el fluido con el conducto de
linea de guia (154).

9. Sistema (100) de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado por el hecho de que comprende, ademas, un
sistema de medicion de resina (256) configurado para controlar activamente un flujo de resina de fotopolimero (252)
a la segunda entrada (250) de la guia de suministro (112), en el que el sistema de medicion de resina (256)
comprende por lo menos un sensor (254) configurado para detectar un nivel de la resina de fotopolimero (252) en el
conducto de linea de guia (154).

10. Sistema (100) de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado por el hecho de que:

el por lo menos un sensor (254) comprende un sensor de bajo nivel (260) configurado para detectar cuando el
nivel de la resina de fotopolimero (252) se encuentra en o por debajo de un nivel umbral inferior en el conducto
de linea de guia (154); y

el sistema de medicion de resina (256) esta configurado para aumentar el flujo de resina de fotopolimero (252)
sensible a que la resina de fotopolimero (252) se encuentre en o por debajo del nivel umbral inferior en el
conducto de linea de guia (154).

11. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado por el hecho de que el por
lo menos un sensor (254) comprende un sensor de saturacion (276) colocado para detectar un nivel de saturacion
del componente que no es de resina (108) con la resina de fotopolimero (252) antes de salir de la guia de suministro
(112).

12. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado por el hecho de que el
sistema de medicion de resina (256) comprende, ademas, una bomba (264) configurada para aumentar y disminuir
selectivamente el flujo de resina de fotopolimero (252) sensible a una entrada desde el por lo menos un sensor
(254).

13. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado por el hecho de que la
fuente (116) de la energia de curado (118) esta acoplada operativamente al conjunto de suministro (266) y esta
configurada para moverse con la guia de suministro (112) .

14. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado por el hecho de que la
fuente (116) de la energia de curado (118) esta configurada para curar parcialmente una primera capa (140) del
segmento (120) de la linea flexible continua (106) a medida que la guia de suministro (112) va depositando por lo
menos una parte de la primera capa (140) contra la superficie (114) y para curar adicionalmente la primera capa
(140) y para curar parcialmente una segunda capa (142) a medida que la guia de suministro (112) va depositando la
segunda capa (142) contra la primera capa (140).

15. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizado por el hecho de que:

46



10

15

20

25

30

ES 2798 574 T3

la guia de suministro (112) comprende una entrada de guia (284), una salida de guia (206), a través de la cual la
linea flexible continua (106) sale de la guia de suministro (112), y un conducto de linea de guia (154) que se
extiende desde la entrada de guia (284) hasta la salida de guia (206),

el mecanismo de alimentacion (104) esta configurado para empuijar la linea flexible continua (106) a través del
conducto de linea de guia (154);

el mecanismo de alimentacion (104) comprende un bastidor de soporte (156) y unos rodillos opuestos (157) que
tienen respectivos ejes de rotacion (159);

los rodillos opuestos (157) estan acoplados de manera giratoria al bastidor de soporte (156);

los rodillos opuestos (157) estan configurados para acoplarse a lados opuestos de la linea flexible continua (106)
o al componente que no es de resina (108); y

los rodillos opuestos (157) estan configurados para girar selectivamente para empujar la linea flexible continua
(106) a través del conducto de linea (154).

16. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15, caracterizado por el hecho de que
comprende, ademas, un compactador (138) acoplado operativamente al conjunto de suministro (266) y configurado
para aplicar una fuerza de compactacion por lo menos a una seccion (180) del segmento (120) de la linea flexible
continua (106) después de que el segmento (120) de la linea flexible continua (106) salga de la guia de suministro
(112).

17. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 16, caracterizado por el hecho de que
comprende, ademas, un desbastador de superficie (144) acoplado operativamente al conjunto de suministro (112) y
configurado para desbastar por lo menos una seccion (194) del segmento (120) de la linea flexible continua (106)
después de que el segmento (120) de la linea flexible continua (106) salga de la guia de suministro (112).

18. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 17, caracterizado por el hecho de que la
guia de suministro (112) comprende un conducto de linea guia (154) a través del cual la linea flexible continua (106)
se suministra a la trayectoria de impresion (122) y el conducto de linea de guia (154) comprende una salida de guia
(206), comprendiendo el sistema (100), ademas, un cortador (208) configurado para cortar selectivamente la linea
flexible continua (106) adyacente a la salida de guia (206).

19. Sistema (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 18, que comprende, ademas, un detector de

defectos (224), configurado para detectar defectos en el segmento (120) de la linea flexible continua (106) después
de que el segmento (120) de la linea flexible continua (106) salga de la guia de suministro (112).
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

Esta lista de referencias citadas por el solicitante es unicamente para la comodidad del lector. No forma parte del
documento de la patente europea. A pesar del cuidado tenido en la recopilacién de las referencias, no se pueden
excluir errores u omisiones y la EPO niega toda responsabilidad en este sentido.

Documentos de patentes citados en la descripcion

+ US 2014061974 A1 [0002] + US 5936861 A [0003]
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