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La presente invencifn se refiere a una prensa para la Pro= - -
duccién continua de laminados de materia pléstica' reforzaia on- |
dulados en la direccién longitudinal de avence del laminado a
través de la prensa. |

Hientras que hasta shora se habfa resuelto satisfactoria-
mente el problems de la produceién continua de laminados de ma- |
teria pléstice reforzada,“ ondulados transversalmente con res-
pecto a la direccibn de avance del laminado a través de la pren- -
sa, no se habia hallado por el contrario solucién alguns satise N
factoria para la produccidn continua de laminados de materia
pléstica reforzada, ondulados en la direccién longitudinal de
avance del laminado. Ello es causa de ﬁerjudiciales limitacio-
nes en el campo de aplicacién de tales laminados, por cuanto
la dimensién transversal del laminade va ligada generalmente
a la anchura del tejido de vidrio (mat) actualmente disponible
en el comercio, que se emplea ccmo materiel de mfﬁerzo de la
resina. Por otra parte, para ciertas aplicaciones, por ejemplo
para lz constitucibn de los laminados de materia pléstica re-

forzada y otros tipos de oubiertas o tabiques disponibles en el

_comercio de dimensiones superiores a la mencionada anchura de

los tejidos de vidrio, se necesitarian longitudes de laminado
ondulado considerablemente superiores.

Se ha tratado de remediarr este inconveniente sustituyendo
los tejidos de vidrio, camo material de refuerzo, con fibras de

vidrio cortadas en un hilado de vwidrio, pero las mdquinas re-
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lativas tienen precilos prohibitivos que repercuten excesivamen-
te en el precio del producto acabado.
Ia presente invenciln tiene por objeto una prensa para ls
produccidn de laminados de materia pléstics reforzada ondulados
30.- en la direcciln de avance del laminado a través de la prensa,
que resuelve de manera completa el problema anteriormgnte mene
_ cionado. .
Ie prense segfn la invencidn estd caracterizada por el he-
cho de canprender esencialmente un grupo de preparacién y de
35.- preformacifn del laminado pléstico ondulado constituido por va-
rios pares de series de rodillos dispuestos en cada serie sepa-
rados entre si transversalmente con respecto a ka direccin de
avence del laminado, con las distancias entre los pares que dis-
minuyen progresivamente desde el par de nés arriba,hasta‘el par
4C.~ de més abajo del grupo de preparaciln Yy con una serie de-rodillaa.
de un par dispuésta superlormente y que se compenetra parciale
mente con la serie de rodillos inferiores de tal par, y por un
grupo de estampacién y polimerizacidn del laminado; qué can-
prende moldes articulados montados en dos cintas transportado-
45.- ras sin fin, que cooperan entre si de modo que a lo largo de
un “trecho rectilfneo del recorrido de las cadenas los moldes
resultan alineados entre ellos Y can el par de serie de rodi-
1llos inferior del grupo de preparacifn, de modo que constituyen
‘ un molde y un contramolde continuos que le conservam al lami-
50.- nado le ondulacibn adoptada al pasar entre el par de serie de
rodillos de méds abajo.
Se comprenderd mejor la invenciln graciess a la detallada
descripcién siguiente dada a mero t{tulo de ejemplo y por tanto
no limitativa, de una de sus formas de ejecucibn, con referencia

55.~- al adjunto dibujo, en el cual:
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La figura 1, muestra e‘sque»m;dticamerrbe, de manera fragmen-
taria, una prensa segin la invencidn en elevacidn latersl.

La figura 2, muestra, tanbién esquendticamente, una sec-
cién por 2-2 de la figura l.

' Ta figura 3, muestra esqueméticsmnenfce una vista en planta

de una parte de la prensa por la linea 3-3 de la figurs 2.

Ia figurs 4, es una seccién fragzzenﬁar'ia en elevacifn
frontal, en escala aumentada, de un detalle de la prensa, y

Ia figura 5, es una seocién fragmentaria, en elevacibn
frontal y en escala aumentada, por la linea 5-5 de la Fig. L.

_Examinando primero las figuras 1 a 3, se ve que ka prensa -
comprende ante todo un par de cilindros de calandredo 1, 1” y
un grupo'de _preparaci6n constituido por cuatro series de pares
de rodillos,' indicadas respectivamente con 2.:;-2’; 5;3’, 4-'-4’ y
5-5”, Como se ve en las Figs. 2 y 3, cada serie de rodillos
comprende varios rodillos separados entre sf, con las distén-
cias entre los rodillos de cada serie que van disminuyendo pro-
gresivamente desde el par de rodillos 2.-2’ hasta el par de ro-
dillos 5-5°. Los rodillos superiores de cada par estén despla-
zalos con respecto & los rodillos inferiores del mismo par y
los rodillos superiores se campenetran con los rodillos infew
riores en medida creciente desde el par de rodillos de més
arriva hasta ol par de més abajo. Bn la forma de ejecucibn re-
presentada, los' rodillos inferiores son mandados, camo se in-
dics esquem{ticamente en la Fig. 2, mediante acoplamiento del
eje de los rodillos 4® can una caja de mando 6, mientras que
los rodillos superiores son libremente giratorios. La méqéina
canprende también dos cintas transportadoras sin fin 7, 7% ,que
tienen dos trechos horizontales concomitantes, llevando d1chas
cintas transportadoras, articulados sobre ellas, unos moldes 9
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Como se ve por la figura 4, los rodillos 2-5 y 2*-5? estdn
montados libremente giratorios sobre 4rboles 10, 10* blogueados
mediante tuercas 11, 11* sobre casquillos 18, 13? piovistos de
acanaladura 13 y de chaveta 14 para permitir un.desplazamiento
de los rodillos sobre sus 4rboles, transversalmente con respec-
to a la direccidn de avance del laminado. Dicha posibilidad de
desplazamiento es necesaria para sincronizar las posiciones de
los rodillos de acuerdo con el paso de las ondulaciones comuni-
cades al lemimedo pléstico, como se verd mds adelante. Los Ar-
boles 10 de los rodillos superiores son regulable;s:A en gltura can
respecto a los 4rboles 10” de los rodillos inferiores gracias al
montaje de los extremos de 1los 4rboles 10 en anillcs 15 calzados
sobre columnas de gufa 16 y provistos de un véstago fileteado 17
que atraviesa el cubo roscaio de wn volante de menicbra 18. De_
este modo, se puede regular también la profundidad de las ondu-
laciore s comunicadasai laminado pléstico.’ |

..xaminando shorm: la figurs 5, se ve que los molﬁes articu-
laedos 9,9” estdn constituidos por tiras de chapa. onduleda suje-
tas a travesajios constituidos por un perfil 19 y respectivamente
19, montados librementé con sus extremos en blogques 20, 20° que
p:r.ésentan una. parte quessobresale del perfll provista de un'agu-
jero de seccién cuadrada para recibir el extremo de seccibn cua-
draia de un perno 21, 21°, por medio del cual el molde estd ar-
ticulado sobre la cinta transportadors, no representada. Dicho
montaje impide que los moldes puedan girar con respecto a los
perncs. Los travesaiios 19, 19* llevan respectivamente superilor
e inferiormente unos rodilloshzz, 28" que se mueven rodando por
toda la longitud de la prensa sobre carriles longitudinales 23, 25 '

¥y que sirven para sostener lateralmente los moldes. Los travesa-
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flos estdn tanbién provistos de patines 24, 24° de material an-
tifriccién, que se desplazan scbre gulas 35, 25° (véase también
la. Fig. 1) de seccibn rectangular, montadas en la parte central
de la prensa. Tanto las gufas 25, 23” cano lag guias 25, 25°
estér montadas sobre largueros transversales 26, 26* anclados
en los dos lados exterlores de la prenéa mediente tornillos
de fijacibn 27, 377 y tornillos de regulacién 28, 28” mandados
por ‘vola.ntes de maniobra 29, 29” a través de un par de ruedes
cbnicas 30, 30°. De este modo, es posible regular la distane
cia entre los moldes superiores 9 y los moldes inferiores 97,
para obtener unos productos ondulados de profundidad de ondu~
lacién variable. Los patines 24, 24, ademds de servir de gufa
Yy de soporte, sirven para graduar y sujetar transversalmente
los moldes que, de otro modo, estarfan libres transversalmente,
por su montaje telesclpico sobre los blogues 20 y 20°.

Bl funcﬂ,.onamieh“co de la prense descrita es el siguiente:

El mat de vidrio g (f£ieltro fibroso) o tejido de vidrio
o de cuelquier otra fibra textil (algoién, chfiamo, sisal, etc.)
empapado de resinas termoendurecidss o temmopldsticas, prefe-
riblemente poliéster, mediante inmersién en resinas lfquidas
o por otros sistemas corrientemente empleados, y acopleado de
manera conocida con dos ho;ia.a de celofén o de papel brillante
o de acetato de celulosa, es conducido a través de los dos
¢ilindros 1, 1* que, por calan&rado; unen a presifn las hojas
superior e inferior car eL mat o tejido empapado de resina,
formando una hoja fnica pléstica y perfectamente unida en sus
distintas capasg.

Dicha hoja finica o en capas plana pasa entre los rodillos
de preformacién, de los cuales los inferiores estén animados

de un movimiento rota,torﬁ’-_o sincronizado can ia velocidad de
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avence de la prensa. Dichos rodillos le comunican graduelmente

al laminado pléstico, partiendo del par de serie 2, 2’ hasta el
par de serie 5,5%, una ondulacidn que se va progreasivamente acen-
tuando de modo qﬁe- & su salids del par de serle de rodillos 5, 57,
el producto ondulado tiene su forme definitiva. Dicha prefoma-

cibfn se verifica en una longitud tal que permite una contraccién
transversal del producto estratificado pleno sin dar lugar a m;
perfecciones y manteniéndolo en tensién en la direccién longitu-
dinal de gvance. De la regulécién de la contraceién transversal

del producto estratificado y de la tensidn mantenida en su direc- .
cibn longitulinal depende la posibilidad de eliminar incluso la -
més pequefla parte de aire contenida en el producto estratificado,
que, de quedar incorporada en el mismo, produciris unes burb-ﬁjaa

perjudiciales para el aspecto y para la resistencia mecénica del

producto. |

1 producto estratificado pléstico asi prefbfmarlo entra en
1a prensa de moldes articulados que funciona en una cdmars calen=
tada, donde se verifica la folimerizaci6n; a una teuperatura de
60-1008 C. , del producto laminado que se endurece por la accifn
del calor y de caté.lizadores afladidos a la resina.

" Los moldes reciben el producto laminado mé.ntehiéndolo en
forma y transportdndolo por toda la longitud de le prenss a la
presibn necesaria de polimerizacidn.

La prensa ofrece la gran ventaja de poder producir laminados |
bndulados de .cualquier alture de onda & tipo de forma mediante
la regulacién vertical de la posicidn de loé rodillos de prefor-
macién y de los moldes, o la sustitucidn de estos dltimos de
acuerdo con el tipo de ondulacibn elegido, y de permitir la pro-
duccibn de laminados de una longitud précticemente ilimltads, con
las ondulaciones dispuestas en direccidn longitudinal o direc-

cién de avance del producto laminado. Se procederd luego al corte




transversal en paneles de la longitud deseada mediante un ade-
cuado dispositivo mévil de corte.
Los maninados ontenidos pueden ser translfcidos, colorea-
180.- dos o decorados con dibujos varios segfn la naturaleza del re-
fuerzo, la pigmentacién de la resina o el dibujo estampado emv
el tejido o mat de vidrio, pudiéniose realizar venta]osamente
dicha decoracidn por el procedimiento descrito en la patemte
Ttaliana nfmero 529.277, de la misma solicitante.
1854 Aun cuando se ha descrito una sola forma de ejecucidn de
| la presente invencién, es evidente que & Sstae pheden aportarse
numerosas variantes y modii’icaciones sin por ello rebasar el
alcance de la invencién misma.
En particular, los moldes, en luger de estar construldos
190.~ de chapa metélica, pueden ser obtenidos por fusién de metales,

presentando asf{ una mayor solidez.
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Los puntos de invencién p-ropié Y nueva que se presenfan
‘ para que sean obj eto'de esta Patente de Invencidén en Espafia
195.~ pc;r veinte aﬂos, gon los siguientes:
| 12,~ Perfeccionanientos en las prensas para la producciln
continua de lamimados de materia pléstica reforzada ondulados
en la direccién de avance del laminado & través de la prensa, .
caracterizados por el hecho de comprender esencialmente un gru-
200.,~ po de preparacién y preformacidn del laminado pléstico ondul.adu :
constituido por varios pares de series de rodillos dispuestos
en cada gerie separados entre sf transversalmente con respecto

a la direccibn de avence del lamimedo, con las distancias entre
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los pares que disminuyen progresivamente desde el par de més
arriba hasta el par de mds abajo del grupo de preparacién y
con una serie de rodillos de un par dispuesta superiormente y
que se compenetra parcialmente ¢ la serle de rodillos infe-
riores de dicho ;par,' y wn grupo de estampacifn y polimerizacifn
del laminado que comprende unos moldes articulados montados

en dos cintas transportadoras sin £in, que cooperan entre si

de modo que, a lo largo de un trecho rectlfneo del recorrido

de las cadenas, los moldes regultan alinesdos entre si y con el
par de serie de rodillos de mds abajo del grupo de prepara.éién,
de modo que fomnan un molde y un contremolde continuos que le
congervan el laminado la ondulacidn adcptads al pasar entre el
par de serie de rodlllos de més abajo.

%9,~ Perfeccionamientos segfin el punto 12, caracterizados
por el hecho de que los rodillos superiores e inferiores de los
pares se compenetran entre s{ en medida creciente a paxrtir del
par de mds arriba hasta el par de mis abajo.

59.-'Perfeocionamientos segin los puntos 12 6 32, caracte~
rizedos por el hecho de 'que los rodillos de cada par estén pro-
vistos de medios para regular ls medida en la cual los rodillos
&e compenetran. | '

42,~ Perfeccionamientos segln puntos anteriores, caracteri-
zados por el hecho de que 1os rodillos superiores de cada par ‘
son libremente giratorios, mientras que los rodillos inferiores
de cada par son hechos girar a la velocidad de avance de la
prensa.

52.~ Perfecclonamientos segfin los puntos 3¢ -6 42, caracte-
rizados por el hecho de gue los rodillos superiores ésté.n mone
tados regulables en albtura con respecto & los rodillos infe-

m’.lores.
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62.- Perfeccionamientos segn uno de los puntos antcriores, :
caracterizados por el hecho de que los moldes estédn constituidos
por dos planchas onduladas o por dos cuerpos metédlicos fundidos
que actflan respectivamente de molde y de contramolde, que re-
tienen entre s{ el laminado ondulado.

792,~ Perfeccionamientos segln punto 68, caracterizedos por
el hecho de que los dos medios moldes estdn montados rqgulables
en altura el uno con respecto al otro.

82.- Perfeccionamientos segfn los puntos 62 6§ 72, caracte-
rizados por el hecho de que los medlos moldes estdn montados
sobre la cinta transp ortadora por un sistema de carril'que les
permite tresladarse transversalmente con respecto a la cinta
misme, estando unidos transversalmente a la prensa mediente la
cooperacién de brganocs que llevan con guias sujetas a la arma-
dura ie la prensaQ

92, Perfeccionamientos seglin el punto 8¢, caracterizados
por el hecho de que los brganocs que lleven los moldes estén
constituidos por petines que se desplazan sobre las guias de
la prensa. |

109, Perfecclonamientos segin los puntos 62 a 9%, carac;
terizados por el hecho de que log moldes estédn provistos de ro-
dillos que rueden por toda la longitud de la prense sobre gulas
o carriles. '

112.-~ Perfecclonamientos segfn uno de los puntos 62 £ 108,
caracterizedos por el hecho de que los perncs de unidn de los
moldes: con la parte arrastradora de los trénsportadores de cinte
tienen su extremo de unidén co los moldes de un perfil que ime
pide la rotaciln de los moldes con respecto a los pernos.'

12%,- Perfeccionamientos segdn los puntos 8% y 112, carace

terizados por el hecho de que el sistema de carril comprende
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unos bloques aloqagi'os telesoépxieamente en los extremos lateraies:-
de los moldes y que llevan un asiento de perfil destinado a reci-
bir el correspondiente extremo de perflil de los pernose.

132, »PERFECCIQHAMIENTCS B LAS PROISAS PARL LA PRODUCCICN
CCNTINUA DE I;AMITT DOS DB PwIM‘ﬁRIA PLASTICA REFORZADA ONDULADOS EN
LA DIRZCCICN DE AVANCE DEL LAMINADC A TRAVES DE LA PRENSA», todo
tal y conforme se describe en la presente memoria, la cual consta
de 272 1fneas y a titulo de ejemplo de representa en los adjuntos

dibujos.

Madrid,
CoToMoB ol
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