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e T . ' El ﬁ:eéente’Modelo dé Utilidéd~se refiere a
‘ o una nmesa de moldeamiento, caléhtada; conectada a una ca-i-
':'. lefaccidn de circulacién, para la fabricacién de placasi

‘ perfiladas de resina sintética endurecible. ‘ g,

En la exposicién dedo a continuscién se par-
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:lte de que el perfil es un perfil ondulado que es el més

--frecuente. E1 hecho de que el perfil esté ondulado en

sentido longitudinal o transversal no tiene para 1a.in-

"'vencidn ningune importencia trascendental, El caso de apli-
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cacidn mds frecuente serd la fabrieaoién de perfiles ondu=-
lados longitudinalmente, .
En la fabricacién de un panel ondulado de resina

sintética se’ superponen dos procesos, es decir, la forma-

cién de las ondas sobre una mesa de moldeamiento en un pa-
nel de resina sintética liquida, endurecible, generalmente
con refuerzo con fibras de cristal, y endurecimiento como

nfnimo hasta obtener una estabilidad de forma, En esta eta—

pa del procedimientc no es necesario un endureciniento
total, Esto se puede realizar en una etapa del procedimien-—
to dispuesta a continumcidén del proceso de moldéamiento,

- Sin embargo el panel debe tener estabilidad de forma cusn-

do abandona la mesa de moldeamiento ya que en caso contra-
rio no se podr{a manipular
Las resinas sintéticas empleadas son prdcticamen—

te solamente endurecibles bajo calor., El endurecimiento

a8 temperatura ambiente exigirfa demasiado tiempo. Por
lo tanto se le deba alimentar calor al panel sobre la me-

98 de moldeamiento durante la :drmaci6n de las ondulaciq-

nes, 1o que se puede realizar en dos formas, _ =
"Una de las posibilidades consiste en emplazar

‘la mesa moldeadora en un horno endurecedor en €l que a

los paheles ondulados se le alimenta el calor desde arri-

7 ba, por ejemplo, por irradiacién (patente australiana

241 690), Una instalacidén de éstas, si bien es sencilla

j?n sa construccién, tiene en el servicio ciertas desventa-
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jJas. La primera es que el panel no se puede observar o
s6lo muy mal durante su paso por el“"homo. Cualquier defec-
to o perturbacién dentro dal panel solamente se puede apre-
ciar una vez salido éste del horno. Otra desventaja consis-
te en que se tiene dificil acceso a la mesa moldeadora. Lo
mas importante es, sin embargo, que es muy dificil, si que

lIlega a ser posible, graduar y mantenedlas distintas tem-
peraturas que se han de graduar y mantener a lo largo de la
superficie moldeadora en direccion del panel en traslacion.

Estas desventajas se pueden evitar con una mesa
moldeadora que esta conectada a una calefaccién de circula-
cion y cuya placa moldeadora ondulada es la cobertura de un
canal fluido por un agente de calefaccié6n liquido (patente
francesa 1 328 813)+ El panel de resina sintética se encuen-
tra libremente expuesto durante todo el proceso de trata -
miento, se puede, por lo tanto, observar en todo momento de
manera que se puede operar a su debido momento en caso de
presentarse perturbaciones. También la placa moldeadora esté
libremente accesible, pudiéndose efectuar trabajos en ella
sin impedimentos por un homo de endurecimiento.También la
graduacion de las distintas zonas de temperatura se puede
realizar mediante la regulacién de la velocidad de flujo y
de lacantidad del medio de calefaccion liquido, sin que és-
to presente dificultades.
La invencion parte de una mesa de moldeamiento

de éstas con calefaccion en circulacidén y consiste en que
la mesa de moldeamiento no estd conectada a una calefaccion
de circulacién de agente de calentamiento liquido sino a
una calefaccion de circulacion de aire.

Si bien las calefaccion de circulacién de aire



: se conocen para una serie de campos de aplicacién, hasta | 9‘;?;5
~-ahora Mo se aprecid que ventajas tan esenciales tiene jus- |

| tamente una-. calefaccién de circulacién de afre de éstas pa---f"ﬁ
Tora- el calentamiento de las mesas de moldeamiento para la -
"5. _fabricaci6n -de placas perfiladas de resina sintética endu-'f ;QE;:
- ‘r901ble. ' : : - ' ;i
En la calefacci6n de circulacién hastadhora en- k“ff
pleada se utilizé aceite como agente de caldeamiento,Esto
‘ :implica una hermeticidad total entre la placa de la masa
10. . dé_moideamientq y el armazén, cosa gue solo se puede lograr
| mediante soldadura.. Por'esta razén resulta la mesa pesada ‘
¥y correspondientemente costosa. También los accesorios y &;f

: tuberias deben ser herméticas. _

R El aceite tiene la tendencia de craquear, se for-
15;,_~:man sedimentos que perturban la transicién del calor y -
o ‘pueden conducir a. atascos, ‘ ‘ o _

| No se pueden evitar las formaciones de bolsas de ﬁgfi

aire en los arcos de las ondas que estrangulan fuertemen- f

- te la transicién del calor, ' . ' é?ff

20, *'~J -~ ‘E1 aceite significa bajo clrcunstanciaa wn peli- -
csree ' .gro de incendio, - . g ;4
fre -~ ' ..  El aceite tiene una clerta capacidad térmica. ?5

_1;,3 "Las variaciones en. la temperatura solamente se pueden pro- §_
e " ' dueir, por lo tanto, mediante un correspondiente retraso j
25, " - del tiempo, e : é
.3, o SRR “Todas estas desventa;as se evitan con la calefac- éi,

AT 4: cién de circulacién de aire. Ia cuestidén de 1a hermetiza— g;"‘
°j:ﬂ7i1 | cién deja de- tener un papel importante. Fatubalmente se

ﬁ cuidard de que no se salgan grandes cantidades de aire a .
'30, -  través de fugas. Para ello no se necesita, sin embargo,uma ; -
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empaquetadura de alta calidad y mucho menos una soldadura

de la placa de la mesa con el armazén o bastidor. No se pue-
den presentar sedimentaciones de residuos. No se pueden for-
mar bé&lsas de aire perturbadoras, ya que existe una co-
rriente de aire constante. EIl peligro de incendio esta des-
cartado. La capacidadtérmica del aire es tan reducida que
las variaciones de temperatura se pueden producir con rapi-
dez. La calefaccion de circulacién de aire ofrece, por lo
tanto en este caso-, en comparacion con la calefaccién de
circulacioén de aceite, una serie @& valiosas ventajas que
hasta ahora no se apreciaron.

Entra ad.emas en consideracién otro punto de vista
muy esencial. Con una placa de perfil solamente se puede
fabricar siempre el mismo perfil. ElI cambio de una caja
de moldear conectada a una calefaccion de circulacion de
aceite, compuesta de la caja inferior llenada de aceite y
de la chapa de perfil, para sustituirla por otro perfil,
solamente es posiblB mediante recambio de toda la caja mol-
deadora. Para ello se precisa de una grua o de un transpor-
tador especialmente adaptado, por ejemplo, de un apilador,
Las cajas de moldeamienio apiladas son costosas y exigen
mucho espacio. Mas favorable es a Oste respecto la mencio-
nada instalacién con la mesa de perfil insertada en el
homo. Aqui es suficiente insertar listones de perfil so-
bre una placa base que solamente precisan de una ligera su-
jecion y que, por lo tanto, se pueden recambiar facilmente
por otros listones de perfil. Estos listones de perfil no
representan sin embargo una superficie de calentamiento.

El principio no se podria transferir a una mesa de moldea-

miento con calefaccion de circulacion de aceite ya que el
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aceite entonces no podria llegar a los listones moldeado-
res.

En la calefaccién de circulacidon de aire segun
la invencién no se presentan dificultades de esta indole ya
que la cuestidén de la hermetizacién, como ya se ha indica-
do, no tiene ningun papel importante. La mesa de moldeamien-
to se puede formar ahora de una placa de chapa ligera que
se puede recambiar sin dificultad alguna. El servicio puede
tener el almacén una serie de placas moldeadora para dis-
tintos perfiles, 1o que exigen gran espacio de almacenamien-
to y colocarse cada vez la placa de moldeamiento deseada
sobre el armazén de la mesa. El cambio de un perfil a otro
se puede realizar en breve tiempo y sin un trabajo que sea
digno de mencioén.

La invencién se explica a base de un ejemplo de
ejecucion en el dibujo de una mesa de moldeamiento para la
fabricacion de placas onduladas longitudinalmente sobre la
cual se pasa el laminado. La misma disposicion vale en forma
correspondiente también para las placas onduladas en senti-
do transversal, solamente que entonces el laminado no se
pasa por encima sino que sé coloca encima de la mesa moldea-
dora. EI laminado y la mesa moldeadora estan por lo tanto
en descanso en relacién entre si.

En el ejemplo de ejecucidn se ha representado ade-
mas un desarrollo especial en el que el laminado se pasa
por encima de dos mesas de moldeamiento,

Esto no es imprescindible sino que es una ejecu-
cion especialmente adecuada para casos especiales. Muestran.
, la figura 1 una representacién en perspectiva,

esquematica, de una instalacion segun la presente invencion,



la figura 2 una vista en planta de la mesa moldéa-
dora,

las figuras 3y 4 secciones segéon las lineas lil-
ili y IV-1V de la figura 2.

La mesa moldeadora, sobre la cual se pasa el la-
minado 1, se compone de un bastidor 3 y de una placa moldea-
dora 2. Se han supuesto, como ya se ha mencionado, dos mesas
moldeadoras A y B dispuestas una detras de la otra y de igual
ejecucion. EIl bastidor de la mesa moldeadora 3 y la placa mol-
deadora 2 encierran entre si un canal 20 que, segan la presen-
te invencidén esta conectado a una calefaccidn de circulacién
de aire. La circulacioéon del aire comprende un ventilador 8
accionado por un motor 9, un colector de aire caliente 7,
gue estad conectado a través de un canal 21 al canal de calefac
cion 20, un coleotor 6 al final del canal 20 y dos trozos
de tuberia 4 entre los cuales esta conectado el calentador
de aire 5. En la camara 7 se han insertado placas de desvia-
ciéon 19. Las placas 17 sirven para la adicion de aire fres-
co para regular la temperatura.

La placa moldeadora 2 es una placa de chapa relati-
vamente delgada que en sus bordes laterales estd rebajada
en 22. Los rebajes 22 estan introducidos entre la cobertura
23 del armazén de la mesa de moldeamiento 3y listones 24
en Oste bastidor. La direccidon de insercidén estid sefialada
en la figura 2 mediante la flecha C. En su longitud estan los
rebajes 22 sujetados una o varias veces mediante mordazas 25
con la cobertura del bastidor 23. En el ejemplo de ejecucion
se aprecia también la sencillez de la calefaccidn de circu-
lacién de aire para la placa de moldeamiento 3. No se pre-

cisan empaquetaduras de alta calidad. La sujeccidn de los
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rebajes 22 entre la cobertura 23 y los listones 24 es suficien- >

-

te. El recambio de la placa moldeadora es muy sencillo. Después
de soltar las mordazas 25 se extrae de las guias 23, 24; en su
lugar se inserta una placa con otro perfil. Esto es todo el
trabajo para pasar de un perfil a otro. L

La Ffigura 1 muestra ademas algunos detalles para la
regulacién y el mando. Para vigilar la temperatura del panel
sirve un registrador de temperatura bimetalico 12 que actia jun-r
to con un aparato medidor 11. Con éste se ha acoplado eléctri-
camente un aparato regulador 13 que regula el calentador de aire
5. En la mesa moldeadora izquierda se ha sustituido este dis-
positivo por otro palpador de temperatura 15 y un aparato de re-i
gulacioén 14 que actiua sobre las trampillas 17 para regular la
temperatura del aire fresco para el enfriamiento, t

La placa moldeadora 2 puede naturalmente estar compus-
ta de varias placas parciales iIndividuales cuando la longitud
de la mesa moldeadora lo hagan parecer conveniente.

NOT.A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento i

asi como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental.,_ También se hace constar que el invento [
corresponde a una solicitud de patente presentada en Alemania ooi:
el nimero P 17 79705.6 de 13 de septiembre de 1968, acogiéndo-
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios In-

ternacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del !

referido invento y por lo que se solicita Modelo de Utilidad porij-

20 afos en Espafia sobre: MESA MOLDEADORA CALENTADA, caracteri-

zandose por lo siguiente:



-O-
+ H w

. 1.- Mesa moldeadora calentada, para la A
de placas perfiladas de resina sintética endurecible, especial- &

mente reforzadas de fibras de vidrio, cuya placa perfiladora fori.

ma la cobertura de un canal de agente de calefaccidon, caracte-
5. rizado porque la mesa moldeadora se conecta a una calefacciodn

de circulacion de aire, y porque la placa perfiladora de la me- :

sa moldeadora se sujeta en forma soltable al armazon de la me- i

sa.

2. - Mesa segun la reivindicacion 1, caracterizado por-- ,

10. que la placa perfiladora se inserta mediante rebajes marginales :

en ambos lados, en unos listones en el armazon de la mesa mol- L

deadora. ,

%

3. - Mesa segun una de las reivindicaciones anterior
caracterizado porque para la regulacién de La temperatura del ;
15. caudal de aire en circulagién, se preven dispositivos para la
alimentacion reguladora de aire fresco.
4. - Mesa moldeadora calentada, tal y como queda su

tancialmente descrito en la presente Memoria y en los dibujos

adjuntos.
2. Esta Memoria consta de nueve hojas, escritas a ma-
.
* " quina por una sola cara.
Madrid, 19H
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