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La presente invención se ref iera a una prensa para la  pro­

ducción continua de laminados de materia p lá stica  reforzada on­

dulados en l a  dirección longitudinal de avance del laminado a 

travás de l a  prensa.

5 .-  Mientras que hasta ahora se había resuelto sa tis fac to r ia ­

mente e l  problema de l a  producción continua de laminados de ma­

te r ia  p lástica  reforzada, ondulados transversalmente con res­

pecto a l a  dirección de avance del laminado a  travás de l a  pren­

sa , no se había hallado por e l  contrario solución alguna s a t i s -  

10.- factoría para l a  producción continua de laminados de materia 

p lá stica  reforzada, ondulados en la  dirección longitudinal de 

avance del laminado. 311o es causa de perjudiciales lim itacio­

nes en e l campo de aplicación de ta le s  laminados, por cuanto 

la  dimensión transversal del laminado va ligada generalmente 

15.- a la  anchura del te jido  de vidrio  (mat) actualmente disponible 

en e l comercio, que se emplea cono material de refuerzo de la  

resina. Por otra parte, para c iertas aplicaciones, por ejemplo 

para la  constitución de lo s laminados de materia p lá stica  re­

forzada y otros tipos de cubiertas o tabiques disponibles en e l 

30.- comercio de dimensiones superiores a la  mencionada anchura de 

lo s  te jid o s de v idrio , se necesitarían longitudes de laminado 

ondulado considerablemente superiores.

Se ha tratado de remediarr este inconveniente sustituyendo 

lo s  tejidos de v id rio , cono material de refuerzo, con fib ras de 

35 .- vidrio cortadas en un hilado de v id rio , pero la s  máquinas re-



la t ir á s  tienen precios prohibitivos que repercuten excesivamen­

te en e l precio del producto acabado.

La presente invención tiene por objeto una prensa para l a  

producción de laminados de materia p lá stica  reforzada ondulados 

30.- en la  dirección de avance del laminado a travás de l a  prensa, 

que resuelve de manera completa e l problema anteriormente men­

cionado.

La prensa segón l a  invención está  caracterizada por el he­

cho de canprender esencialmente un grupo de preparación y de 

35.- pref ormación del laminado p lástico  ondulado constituido por va­

r io s pares de series de rodillos dispuestos en cada serie sepa­

rados entre s i  transversalmente con respecto a í a  dirección de 

avance del laminado, con la s  distancias entre lo s  pares que d is­

minuyen progresivamente desde e l  par de más arriba hasta e l  par 

40.- de más abajo del grupo de preparación y con una serie de rodillos 

de un par dispuesta superiormente y que se compenetra parcial­

mente con la  serie  de rodillos in feriores de t a l  par, y por un 

grupo de estampación y polimerización del laminado, que cem­

prende moldea articulados montados en dos cintas transportado- 

45.- ras sin  fin , que cooperan entre s i  de modo que a lo  largo de 

un trecho rectilíneo del recorrido de la s  cadenas lo s  moldes 

resultan alineados entre e llo s  y c en e l par de serie  de rodi­

l lo s  in ferior del grupo de preparación, de modo que constituyen 

un molde y un contramolde continuos que le  conservan a l lami- 

50.- nado la  ondulación adoptada a l  pasar entre el par de serie de 

rodillos de más abajo.

Se comprenderá mejor l a  invención gracias a la  detallada 

descripción siguiente dada a mero titu lo  de ejemplo y por tanto 

no lim itativa, de una de sus formas de ejecución, con referencia 

55.- a l  adjunto dibujo, en e l cual:



La figura 1 , muestra esquemáticamente, de manera fragmen­

ta r ia , una prensa según la  invención en elevación la te ra l.

La figura 2, muestra, tambián esquemáticamente, una sec­

ción por 2-2 de la  figura 1.

60.- La figura 3, muestra esquemáticamente una v ista  en planta

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

La figura 4, es una sección fragmentaria en elevación 

frontal, en escala aumentada, de un detalle de l a  prensa, y 

La figura 3, es una sección fragmentaria, en elevación 

65.- frontal y en escala aumentada, por l a  linea 5-5 de la  EUg* 1.

Examinando primero la s  figuras i  a 3 , se ve que 3ta prensa 

comprende ante todo un par de cilindros de calandrado 1 , 1* y 

un grupo de preparación constituido por cuatro series de pares 

de ro d illo s, indicadas respectivamente con 2 -2 ', 3 -3 ', 4-4' y 

70.- 5-5 '. Ccmo se ve em la s  F igs. 2 y 3 , cada serie de rod illos

comprende varios rodillos separados entre s i ,  con la s  distan­

cias entre los rodillos de cada serie  que van disminuyendo pro- 

gresivamente desde e l  par de rodillos 3-2' hasta e l par de ro­

d illo s 5-5 '. Los rodillos superiores de cada par están despla- 

75.- zados con respecto a lo s  ro d illo s in feriores del mismo par y 

los rodillos superiores se compenetran con lo s  rodillos infe­

riores en medida creciente desde e l par de rodillos de más 

arriba hasta el par de más abajo. En la  forma de ejecución re­

presentada, los rod illos inferiores son mandados, cano se in- 

80.- dica esquemáticamente en la  Fig. 3, mediante acoplamiento del 

eje de lo s  rodillos 4 ' cm una caja de mando 6, mientras que 

los rodillos superiores son libremente g ira torio s. La Máquina 

o anprende tambián dos cintas transportadoras sin  fin  7, 7 ' , que 

tienen dos trechos horizontales concomitantes, llevando dichas 

85.- cintas transportadoras, articulados sobre e l la s ,  unos moldes 9



y respectivamente 9* ¿g

Como se ve por la  figura 4 , los rodillos 2-5 y 3*-5* están 

montados libremente giratorios sobre árboles 10, 10* bloqueados 

mediante tuercas 11, 11* sobre caequillos l g ,  12* provistos de 

90.- acanaladura 13 y de chaveta 14 para permitir un desplazamiento 

de los rodillos sobre sus árboles, transversalmente con respec­

to a la  dirección de avance del laminado. Dicha posibilidad de 

desplazamiento es necesaria para sincronizar la s  posiciones de 

lo s rod illos de acuerdo con el paso de la s  ondulaciones comuni- 

95.- cadas* a l  laminado p lástico , como se verá más adelante. Los ár­

boles 10 de lo s rodillos superiores son regulables en altura con 

respecto a lo s  árboles 10* de lo s rodillos inferiores gracias a l 

montaje de lo s extremos de lo s  árboles 10 en anilles- 15 calzados 

sobre columnas de guía 16 y provistos de un vástagp fileteado 17 

100.- que atraviesa e l cubo roscado de un volante de maniobra 18. De 

este modo, se puede regular tambián l a  profundidad de la s  ondu­

laciones comunicadasaí laminado p lástico .*!
Examinando ahora l a  figura 5, se ve que lo s  moldes articu­

lados 9,9* están constituidos por t ir a s  de chapa ondulada suje- 

105.- tas a travesanos constituidos por un p e r f i l  19 y respectivamente 

19*, montados libremente con sus extremos en bloques 20, 20* que 

presentan una parte quessobresale del p e r f i l  provista de un agu­

jero de sección cuadrada para rec ib ir  e l extremo de sección cua­

drada de un perno 21, 21*, por medio del cual e l molde está  ar- 

110.- ticulado sobre l a  cinta transportadora, no representada. Dicho 

montaje impide que lo s moldea puedan g ira r  con respecto a los 

pernos. Los travesanos 19, 19* llevan respectivamente superior 

e interiormente unos rodillos 32, 23* que se mueven rodando por 

toda la  longitud de la  prensa sobre; carriles longitudinales 23, 28 

515.- y que sirven para sostener lateralmente le s  moldes. Los travesa-



ños están tanbián provistos de patines 24, 24* de material an­

tifr icc ió n , que se desplazan sobre guias 25, 35* (váase tambián 

la  Fig. 1) de sección rectangular, montadas en l a  parte central 

de la  prensa. Tanto la s  guías 35 , 23* cano la s  guias 35, 25* 

120.- están montadas: sobre largueros transversales 26 , 26* anclados 

en los dos lados exteriores de la  prensa mediante to rn illo s 

de fijac ió n  27, 27* y to m illo s  de regulación 28 , 38* mandados 

por volantes de maniobra 39, 29* a travás de un par de ruedas 

cónicas 30, 30*. De este modo, es posible regular la  distan- 

125.- cía entre le s  moldes superiores 9 y lo s  moldes in feriores 9 *, 

para obtener unos productos ondulados de profundidad de ondu­

lación variable. Los patines 24, 24*, además de serv ir de guia 

y de soporte, sirven para graduar y su jetar transversalmente 

lo s  moldes que, de otro modo, estarían lib re s  transversalmente, 

130.- por su montaje telescópico sobre lo s  bloques 30 y 20*.

31 funcionamiento de la  prensa descrita es e l  siguiente:

E l mat de vidrio  a ( f ie ltro  fibroso) o te jid o  de vidrio 

o de cualquier otra fibra te x t i l  (algodón, cáñamo, s i s a l ,  e tc .) 

empapado de resinas termoendurecidas o tem op lásticas, prefe- 

135.- riblememte p o liáster, mediante inmersión en resinas liquidas 

o por otros sistemas corrientemente empleados, y acoplado de 

manera conocida con dos hojas de celofán o de papel brillan te 

o de acetato de celulosa, es conducido a travás de lo s dos 

cilindros 1 , 1* que, por calandrado, unen a presión la s  hojas 

140.- superior e in ferior ccn e l  mat o te jid o  empapado de resina,

formando una hoja ánica p lá stica  y perfectamente unida en sus 

d istin tas capas.

Dicha hoja ánica o en capas plana pasa entre lo s  rod illo s 

de preformación, de los cuales lo s in feriores están animados 

145.- de un movimiento rotatorio sincronizado ccn la  velocidad de



150.

155.

160. -

165.-

170.-

175.-

avance le la  prensa. Dichos rod illos le  comunican gradualmente 

al laminado p lástico , partiendo del par de serie 3, 3 ' hasta e l 

par de serie 5 ,5 *, una ondulación que se va progresivamente acen­

tuando de modo que a su salida del par de serie  de rodillos 5, 5*, 

e l producto ondulado tiene su forma defin itiva. Dicha preforma­

ción se v erifica  en una longitud t a l  que permite una contracción 

transversal del producto estratificado  plano sin  dar lugar a im­

perfecciones y manteniéndolo en tensión en l a  dirección longitu­

dinal de avance. De la  regulación de la  contracción transversal 

del producto estratificado  y de la  tensión mantenida en su direc­

ción longitudinal depende la  posibilidad de eliminar incluso la  

más pequeña parte de aire contenida en e l producto estratificado , 

que, de quedar incorporada en e l mismo, produciría unas burbujas 

perjudiciales para e l  aspecto y para l a  resistencia mecánica del 

producto.

E l producto estratificado  p lástico  a s í  preformado entra en 

la  prensa de moldes articulados que funciona en una cámara calen­

tada, donde se v erifica  la  polimerización, a una temperatura de 

60-1006 C ., del producto laminado que se endurece por l a  acción 

del calor y de catalizadores añadidos a la  resina.

Los moldes* reciben el producto laminado manteniéndolo en 

forma y transportándolo por toda la  longitud de la  prensa a la  

presión necesaria de polimerización.

La prensa ofrece l a  gran ventaja de poder producir laminados 

ondulados de cualquier altura de onda 6 tipo de forma mediante 

la  regulación v ertica l de la  posición de lo s  rod illos de prefor­

mación y de lo s moldes, o l a  sustitución de estos últimos de 

acuerdo con e l  tipo de ondulación elegido, y de permitir l a  pro­

ducción de laminados de mía longitud prácticamente ilim itada, con 

la s  ondulaciones dispuestas en dirección longitudinal o direc­

ción de avance del producto laminado. Se procederá luego a l  corte
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transversal en paneles de la  longitud deseada mediante un ade­

cuado dispositivo móvil de corte.

Los maninados ontenidos pueden ser translúcidos, colorea­

dos o decorados con dibujos varios según l a  naturaleza del re­

fuerzo, l a  pigmentación de la  resina o e l dibujo estampado em 

e l te jido  o mat de v idrio , pudióndose realizar ventajosamente 

dicha decoración por e l procedimiento descrito en la  patente 

Italian a número 529.277, de l a  misma so lic itan te .

Aun cuando se ha descrito una sola forma de ejecución de 

la  presente invención, es evidente que a ósta pheden aportarse 

numerosas variantes y modificaciones sin  por ello  rebasar e l  

alcance de la  invención misma.

En particu lar, lo s moldes, en lugar* de estar construidos 

de chapa metálica, pueden ser obtenidos por fusión de metales, 

presentando a s i  una mayor solidez.

N O T A.-

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta patente de Invención en España 

por veinte años, son lo s siguientes:

IR .- Perfeccionamientos en la s  prensas para l a  producción 

continua de laminados de materia p lástica  reforzada ondulados 

en la  dirección de avance del laminado a travús de l a  prensa, 

caracterizados por e l hecho de canprender esencialmente un gru­

po de preparación y preformación del laminado p lástico  ondulado 

constituido por varios pares de serie s de rod illos dispuestos 

en cada serie separados entre s i  transversalmente con respecto 

a la  dirección de avance del laminado, con la s  d istancias entre
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lo s  pares que disminuyen progresivamente desde e l par de más 

arriba hasta e l  par de más abajo del grupo de preparación y 

con una serie de rodillos de un par dispuesta superiormente y 

que se compenetra parcialmente ccn l a  serie de rodillos infe­

riores de dicho par, y un grupo de estampación y polimerización 

del laminado que comprende unos moldes articulados montados 

en dos cintas transportadoras sin  f in , que cooperan entre s i  

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

de la s  cadenas, lo s  moldes resultan alineados entre s i  y con e l 

par de serle de rodillos de más abajo del grupo de preparación, 

de modo que fonnan un molde y un contramolde continuos que le  

conservan a l laminado l a  ondulación adoptada a l pasar entre e l  

par de serie  de rod illos de más abajo.

23.- Perfeccionamientos segón e l  punto 13, caracterizados 

por el hecho de que los rodillos superiores e inferiores de lo s  

pares se compenetran entre s i  en medida creciente a p artir  del 

par de más arriba hasta e l par de más abajo.

53.- Perfeccionamientos segón lo s  puntos 13 ó 23, caracte­

rizados por e l  hecho de que los rodillos de cada par están pro­

v isto s de medios para regular la  medida en la  cual lo s  rodillos 
áe compenetran.

43,— Perfeccionamientos segón puntos anteriores, caracteri­

zados por el hecho de que lo s rodillos superiores de cada par 

son libremente g ira torio s, mientras que lo s  rod illo s inferiores 

de cada par sen hechos g ira r  a l a  velocidad de avance de la  
prensa.

53.- Perfeccionamientos segón lo s  puntos 33 6 43, caracte­

rizados por e l  hecho de que los rodillos superiores están mon­

tados regulables en altura can respecto a lo s  rod illo s infe­
riores.

230.-
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6^.- Perfeccionamientos según uno de- los puntos anteriores, 

caracterizados por el hecho de que los moldes están constituidos 

por dos planchas onduladas o por dos cuerpos metálicos fundidos 

que actúan respectivamente de molde y de contramolde, que re­

tienen entre s i  e l laminado ondulado.

73,- Perfeccionamientos según punto 63, caracterizados por 

e l  hecho de que los dos medios moldes están montados regulables 

en altu ra e l uno con respecto a l otro.

e s .-  Perfeccionamientos según los puntos 6a 6 ?a , caracte­

rizados por e l hecho de que los medios moldes están montados 

sobre la  cinta transportadora por un sistema de ca rr il que le s  

permite trasladarse transversalmente con respecto a la  cinta 

misma, estando unidos transversalmente a l a  prensa mediante la  

cooperación de órganos que llevan con guias su jetas a la  arma­

dura de la  prensa.

93.- Perfeccionamientos según e l  punto 8^, caracterizados 

por el hecho de que los Órganos que llevan los moldes están 

constituidos por patines que se desplazan sobre la s  guias de 
la  prensa.

103.- Perfeccionamientos según lo s puntos 63 a 9S , carac­

terizados por e l  hecho de que los moldes están provistos de ro­

d illo s  que ruedan por toda l a  longitud, de la  prensa sobre guias 

o carr ile s .

l i s . -  Perfeccionamientos según uno de lo s puntos 63 á io s , 

caracterizados por e l hecho de que los pernos de unión de los 

moldes con la  parte arrastradora de los transportadores de cinta 

tienen su extremo de unión ccn los moldes de un p e r fil  que im­

pide la  rotación de lo s  moldes con respecto a lo s pernos.

133.- Perfeccionamientos según lo s  puntos 83 y l i e , carac­

terizados por el hecho de que e l sistema de c a rr il  comprende



unos bloques alojados telescópicamente en lo s extremos la te ra le s  

265.- de los moldes y que llevan un asiento de p e r f i l  destinado a reci­

b ir  e l  correspondiente extremo de p e r fi l  de los pernos.

lgB.^PBRFECCiam'AlENTCS; 31 LAS. PR3ISAS' PARA LA. PRODUCCION 

CONTINUA' DE LAMINADOS DE MATERIA PLASTICA REFORZADA ONDULADOS EN 

LA DIRECCION DE AVANCE DEL LAMINADO A TRAVES- DE LA PRENSA*, todo 

370.- t a l  y conforme se describe en la  presente memoria, la  cual consta
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