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DnlORIA DESCRIPTIVA

DE UPA PATEATE DE IN1APCION, PCD VEINTE A'*OS Eli ESPÍDA, A 

F,AÍOP DE LA SOCIEDAD FILON PLASTICS CORIORÍPTION, DE NACIONA­

LIDAD NONTEAi^RIChNA, RCSIDENTE 111 333. North Van Hess,

Av. Hawthorne-CALIFORIUA.- E.E.U.U.

s o b r e :

"IUTOD-0 Y AP<A1A20 PTJb'¡. LA TAJ3RICACION DE IATDRIAL LjAENAR 

PLASTICO REFORZADO CON FLiFILES TRANSVERSALES".-

Esta invención se re fie re  a un método y aparato para la  

fabricac ión  de m aterial laminar p lástico  reforzado con per­

f i l e s  transversales, consistiendo en un "perfeccionamiento 

del método y aparato para Nacer m aterial laminar reforzado  

con f ib r a s "  patentado por Calhoun Shorst e l 12 de marzo 

de 1957 con e l Ho. 2.784-703 en U.S.A.

La invención se re fie re  también a una mejora #sobre

una patento t itu lad a  "Procedimiento y aparato para la  fa ­

bricación  de hojas compuestas (¿ue comprenden una resina
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s in te tica  y un armazón fib roso " i. atente española nS235145 

depositada e l 29 de a b r il de 1957.

La presante invención también comprende una porción 

esencial del aparato, construcción ideada por Richard E. 

Turner, titu lado "D istribuidor para cabos de m ateria l", 

presentada e l 1 de junio de 1955 No. Ser. 512.458 U.S.A.

Se ha descubierto que e l material laminar con p e r fi­

le s  longitudinales producido con e l  aparato y siguiendo e l 

método de la  patente Shorts No. 2.784.763 antes citada,

no se puede u t i l iz a r  en algunos casos debido a las lim ita ­

ciones en la  anchura del mecanismo de fabricación: por lo

tanto es p re fer ib le  que dicho material vaya provisto de 

p e r file s  transversales en lugar de longitudinales.

Por consiguiente, un f in  importante de esta invención 

es e l Je conseguir convertir el equipo actual de suerte que 

elabore unos paneles con p e r file s  transversales y a l mis­

mo tiempo hacerle ú t i l  para variaciones del paso o distan­

c ia  entre corona y corona o comba y comba de la  configura­

ción.

Otro objeto importante de-la invención es e l  propor­

cionar un aparato que se puede convertir rápidamente y con 

fa c ilid ad  de la  producción de un m aterial laminar p lá s t i­

co reforzado con p e r file s  transversales de una separación 

y profundidad de p e r f i l  predeterminadaola producción de 

un material que tenga unos p e r file s  transversales de d ife ­

rentes separación y profundidad.

En la  explicación de los  dibujos adjuntos y en la  s i­

guiente especificación  se verán otros fin es importantes 

del invento.

En los dibujos adjuntos se ilu s tra  la  invención en 

su versión preferida , que se describe más detalladamente 

a continuación.
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La Fig.13, es una. proyección v e r t ic a l, prácticamente 

toda e lla  esquemática- que ilu stra  e l mee anís ...o para la  pro­

ducción del material laminar plástico reforzado con p e r fi­

le s  transversales de esta invención.

La F ig.23, es una sección ampliada, tomada, sobre e l 

plano de la  lín ea  2-2 de la  fig.l3-m irando en e l  sentido 

indicado por las flechas.

La F ig .3-, es un deta lle  ampliado, parte en sección, 

sobro la  lín ea  3-3 de la  f i g . 1.

La F ig .4 3 , representa una disposición de los elementos 

perfiladores, con los  que se consigue una separación o pa­

so relativamente corto.

La F ig .5-, es una v is ta  sim ilar a la  F ig .4^, que re­

presenta otra disposición de los elementes perfiladores, 

con los que se forman unos p e r file s  o depresiones más su­

p e r fic ia le s .

La F ig .6^, es una v is ta  ampliada de una porción del e le ­

mento perfilador en conjunto, que ilustra, otra posición del 

mismo- y está tomada sobre la  línea 6-6 de la  f i g . 7-.

La F ig .7-, es una vista  detallada de la  disposición de 

los elementos perfiladores, con la  que resulta una separa­

ción pequeña áe los p e r file s  ta l  como la  ilustrada en la  

f i g . 43.

La F ig .83, es una v is ta  semejante a. la  f i g . 7^, pero 

representa una disposición d iferen te de los elementos per­

filad o res  con la  que se consigue una separación mayor.

La Fig.93, es una -vista en sección un tanto sim ilar a 

las representadas en las f ig r s . ,  4- y 5^, poro muestra un 

tipo d iferen te de p e r f i l  del material laminar p lástico 

reforzado.

La F ig . ,103, es una sección que ilu s tra  otro tipo 

de material con p e r file s  que se puede producir en e l aparato
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de esta invención y adoptando e l método de la  misma.

IR número de referencia (10) indica gcneralnente una 

to lva  en. la  que so introducen fib ras de v id rio  trenzadas 

(42)y e inmediatamente entes de entrar en la  to lva , estas 

fib ras  se cortan en trozos relativamente cortos con rúas 

unidades cortantes (14), y se dejan caer sobre unos d is t r i­

buidores g ira torios  (16), y las fib ras cortadas a l caer a l 

fondo de la  to lva  proporcionan automáticamente una capa est 

rada ( 18 ) .  La tolva (1^) es p re ferib le  quo esté mantenida 

bajo ub lig e ro  vacío con lo  que so fa c i l i t a  la  caída de 

las fib ras  y la  formación de la  e s te r i l la .

A continuación se deposita esta e s te r i l la  sobre raía 

correa o transportador (20 ), que la  conduce a través de una 

ranura que hay en un borde de la  to lva . La anchura de la  

ranura es la  que determine, e l espesor f in a l de la  e s te r i­

l l a .

Como se ilu s tra  y describe en la  patente de Shorts lio. 

2.784"763 la  e s te r i l la  se deposita en primer luyen- sobre 

una pe lícu la  transportadora in fe r io r  (22) de un material 

adecuado, dicha pelícu la  se ha recubierto previamente con

uha capa de resina f i ja b le  con e l calor procedente de un

recip ien te (2 t) desde donde se conduce por medio de una 

bomba (26) y mi conducto o tubo (20 ). Una paleta de regula­

ción (3^) determina e l espesor de la  capa de resina líq u i­

da depositada sobre dicha pelícu la  transportadora in fe r io r .

El material de refuerzo trenzado o esterado (18) se 

alimenta entonces sobre la  fa ja  móvil de la  pelícu la  (22),

y a l mismo 

ralidad de

tiempo se colocan sobre la  e s te r i l la  une. plu- 

cabos de v id rio  (32) u otras hebras paralela­

mente pi'oce entes de uro,' jes (34)? con lo  que su con­

sigue un nuevo refuerzo para e l material acabado.
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Dota confinación rio fib ras  esteradas con. hebras Icu- 

rltudinalos do refuerzo y 1c rocina í'ijo b lo  con e l calor 

depositada sobre la  pelícu la  (22) se conducen a conti­

nuación nebro mea serie arqueada d- rod illo s  (Jo) y do 

ahí bajo una pelíouJLa tronsportadoia superior (j8 ) y entre 

unos rod illo s  (40) determinanteo do dimensiones, que de­

terminan e l espesor d e fin it ivo  del producto aca-bado. fin 

esta face, las pelícu las superior e in fe r io r  se solían

largo de ouc bordes e;r'; o r í ores con0 unen entre SI a :

lo lo que í  orman Ul'i;a ¡

est o r i l y ye sina

Despuís <de pa:

e s te r i l la  compuesta junto con sus pelícu las protectoras y 

transportadoras se conducen a un transportador (42) de co­

rre  . perforado que se muevo sobre una camara de vacio (44 )y 

y a una velocidad regulada y predeterminada, con lo  que 

la  envoltura se pone en contacto íntimo con la  correa 

transportadora, que entonces propor^loniri una n-olón 

do ti'.-o .;u-; \ n y r. s i Jem e, moviendo así a la  envoltura con 

la  composición de resina y fib ras qrr encierra y haciéndo­

la  pasar a través de los elementos perfiladores (34)*

' La, nueva constricción elimina la  posibilidad de que se 

retengan indebidamente pequeñas cantidades dol aire ence­

rrado en la  envoltura que podría a l f in  acumularse y pro­

ducir unos defectos considerables en e l  producto. Adornas 

e l tirón  suave y universal de la  envoltura, con cu conteni­

do a. través de los rod illo s  determinantes del espesor (.¡O) 

e l i  '.iiid, la  ore noción de fuerzas desiguales perjudicia les 

sobre las pelícu las transportadoras, que tiendan a oca­

sionar la  ruptura do las mismas así como a introducir arsu-

s perjud icia les que ov- aturfLiente podrían -aparecer en e l

prOn uc t o of.o abano #
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r io  feriado ce para dcspuós f  3nsio:

ión de curado 0 vede anizado d'6 -jUC

-rCiá-iAli Od*v3 ádio. f*' s

res so -ñusde oxton¡'er por completo o en ,p&.rvo

^  s r l i r  del '.^rno, e l f e r i a l  lancinar p lá rtico
á sc ip li—anuo con .¡"a files  para o, Lrcvcs de un 'i-.-lino de 

na o de moda de escalones (/;P) o de un nrcauisd-' ser-ej?n 

te , ene p-orporcion^ u:i movimiento coordinado e l rn ^ u .9 l

laminar p lástico  reforzado fuer?' doi horno y lo  3
los d i­sección de s ierra  par- -parlar (no representada ^  

ca jos ); du este ponente se puede cortar s i i.iatorial pías cr­

oo Irriinar reforzado en porciones de longitud p-redokoiiLi- 

na.da o se puede a rro lla r  en carretes.

Loe elementos perfila ,lores y su acción se represen kan 

coa ciayor claridad en las f i g s . ,  3- a S-s, anlas inclusj-Vo, 

y consisten esencialmente en dos pares de cadenas (5^ y 52) 

un par a cada bordo dol n¿.terial puo so priere p e r fila r , 

la s  cadenas (5C) están por encima y las (52) están por cu­

ba jo do la  linca normal do la  trayectoria  fue sigue e l  ma­

t e r ia l  a trabajar.

La cadena superior de mi par está conectada con la  cade­

na superior dol otro par por medio de una unidad de sub­

montaje <juo comprende los elementos perfiladores transver­

sales (54-)° lé^unlnente, la cadena in fe r io r  del primer per 

mencionada está conectada con la  cadena in fe r io r  del otro 

par.

Ann.puo la  estructura de los elementos perfiladores ce 

en s i r íg id a , lo. unidad de sub-montaje puede g irar en to r­

no a un pasador (56) montado en unas placas terminales (58) 

-F ig.63- placas que comprenden porciones de los eslabones 

do las cadenas (5C y 5 2 ) .



Cada unidad de sub-montaje cc?nprende tm. nar de placpr, 

(33) torminales con cubos, do.-; pequeños elementos perfilado^

(54) 7 uu olc.¡.ento perfilador grande (GC), todo e l l

presentado en las f ig s  . 6.7.8. Estos tros elementos están 

soldados o fijo?; de otro nodo a 3. as placas torn iru los , y 

su sepe-ración en dichas placas es ta l que sus centros fo r ­

man u.n triángulo isósceles v is to  desde e l extremo.

El cubo do las placas terminales está colocado de te l  

suerte que, en un caso su lín ea  central v e r t ic a l pasará por 

la  línea central do elemento perfilador grande (60) y equi­

distante de las  líneas centrales de los dos elementos per­

fila d o res  más pequeños (54 ), asi los dos elementos peque­

ños de una cadena, estarán en fren te de los otros dos e le ­

mentos pequeños de la  otra cadena como se muestra en la  

Fig.73; en cuyo caso lo s  elementos están en disposición pa­

ra rea liza r  p e r file s  de paso o distancia más pequeña. Los 

elementos,evidentemente, están equidistantes en sentido

En e l  caso de la  celera superior (.50), e l cunto articu­

lado (56) de la  unidad de sub-montaje del perfilado está des­

céntralo con respecto a la  línea, central v e r t ic a l antes des­

c r ita . La cantidad de esta desviación longitudinal es igual 

a. la  cuarta parte de la  distancia o paso de los  elementos 

perfiladores más pequeños con lo  que, cuando gara 1S0S toda 

la  unidad de sub-montaje de perfilado , la  lín ea  central de 

los elementos mayores se desplaza desde un punto equidistan­

te entre los elementos pequeños hasta un punto directamen­

te alineado con uno de los dos elementos pequeños, como so 

ilu stra  comparando la  f i g .  83 con la  7-* En este caso, la  

lín ea  central del elemento mayor (60) se desplaza hacia la  

izquierda, colocando a l elemento mayor de la  cadena supe­

r io r  juntamente en medio entre los centros de los  elementos
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mayores de la  cadena in fe r io r . Los elementoá mayores respec­

t ivo s  se encuentran ahora en posición para hacer p e r file s  

de paso doble.

La graduación de las unidades de sub-montaje se consi­

guen mediante e l pasador de salida (62) de la  f i g .  6S. Es 

de notar que e l mecanismo completo de eslabones de la  cade­

na superior se puede ajustar verticalmente con respecto 

a l mecanismo de eslabones de la  cadena inferior.,haciendo po­

sib le la  producción de diversos p e r file s  d istin tos y de d i­

ferentes profundidades. Con la  adición de las unidades per­

filadoras articuladas se pueden lograr muchas variaciones 

en la  profundidad y separación o paso del m aterial p lástico  

laminar reforzado ofreciendo varias disposiciones a lte rn a ti­

vas.

La lín ea  de distancia indicada por la  le t ra  de referencia 

(x ) en la  f i g . 7- ilu s tra  la  relación  estrecha re la tiv a  de

las cadenas superior e in fe r io r  para producir un paso o se­

paración pequeño,, y la  lín ea  mrcada con la  le tra  (y ) en la  

f i g .  83 indica la  relación  de distancia aumentada de las 

cadenas y de sus componentes para formar un p e r f i l  de mayor 

paso o separación.

Ahora con referencia a la  f i g . 9  ̂ se verá que los elemen­

tos perfiladores c ilin d ricos  (54) du las f ig s .  63,73 y 8§ 

se pueden su stitu ir por otros elementos perfiladores cuadra­

dos (64) y se pueden disponer de ta l suerte sobre las cade­

nas in fe r io r  y superior que se puedan formar p e r file s  angula­

res en e l matarial laminar, como se ilu s tra  en (66) de esta 

figu ra .

En la  F ig .103 e l número de referencia (68) muestra unos 

elementos perfiladores que, a l ser colocados debidamente en 

e l  mecanismo producirán uno, lámina (7 0 ) con un p e r f i l  que es



10

15

20

25

semi-exagonal en cada sección transversal ind ividual.

Si los p e r file s  transversales deseados son meramente 

diseños, los elementos perfiladores preferidos pueden ser 

unos tufos de metal estando los tufos asociados con las ca­

denas superiores en relación  de sis-sás con los tubos aso­

ciados con las cadenas in fe r io res .

Si se quiere un p e r f i l  transversal mas complicado, 

los  elementos perfiladores, modelados de acuerdo con e l 

p e r f i l  deseado, se pueden unir a las cadenas superiores 

e in fer io res  en relación  de aparcamiento, como se muestra 

en las f ig s .  7- y 8^i

Si bien la  forma de ejecución aquí descrita  constitu­

ye aplicación preferente de la  presente invención, podrán 

introducirse modificaciones de forma y de d e ta lle  sin que 

por e llo  varié la  esencialidad de la  misma, la  cual se 

re iv ind ica  en la  siguiente

3b 0 1 A

Un resumen; la  presente so lic itud  recaerá sobre las 

siguientes reivindicaciones:

1s.-i,lÓtodo y aparato para la  fabricación de material 

lamitiar p lástico  reforzado con p e r file s  transversales, 

caracterizado porque e l método consiste en introducir un 

conjunto formado por una resina líqu ida y por unas fib ras de 

armazón en una envoltura f le x ib le  que se desplaza de una 

manera continua, en facer pasar la  hoja compuesta y lim ita ­

da por la  envoltura por varios cilindros de compresión 

que regulen su espesor, y que se aplican de una manera con­

tinua contra las suspendióles opuestas do la  hoja compues­

ta mientras e lla  no está sometida a esfuerzos de tensión, 

y en producir en esta hoja una serie do ondulaciones orien­

tadas trensversalmente cor. relación  al sentido de despla­

zamiento de la  hoja, y en mantener la  hoja compuesta en
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la  forma deseada mientras se mueve por una zona de calenta­

miento hasta que la  resina de la  hoja se endurece.

23.-hétodo, según la  r e iv .  en terior, cars.cterizado 

porque se aplica a las superficies opuestas de la  envoltura 

unos elementos que producen, unas ondulaciones, cuyos e le­

mentos están sujetos a dos juegos de cadenas sin f in  supe­

r io r  e in fe r io r  accionados de ta l suerte que se desplazan 

en e l  mismo sentido que la  hoja y que están en contacto 

con la  misma, mientras esta atraviesa una zona de calenta­

miento, hasta que quede endurecida la  resina contenida en 

la  lámina.

3 3 .-método, según, las reivindicaciones anteriores, ca­

racterizado porque se mueve en sentido longitudinal una 

pe lícu la  de soporte in fe r io r , depositando una resina que 

so endurece con ca lor, sobre ésta pelícu la  in fe r io r  de so­

porte durante e l movimiento continuo de esta pelícu la  en 

e l  sentido longitudinal, e introduciendo en esta resina l í ­

quida una. e s te r i l la  de un material de entrenado fib roso , 

recubriendo e l material de entremado y la  resina con una 

pe lícu la  superior de soporte, consolidando y regulando 

e l espesor de la  resina y d d  material de armadura, hacién- 

dplas pasar, e l  mismo tiempo que las pelícu las do soporte, 

entre unos cilindros determinantes de dimensiones, des­

plazando a continuación este, envoltura compuesta en sentido 

longitudinal a través de mía zona do calentamiento para 

provocar e l endurecimiento de la  resina y, durante este 

desplazamiento a través de por lo  menos una parte de esza 

zona de calentamiento, aplicando sobro las superficies opues* 

tas de las pelícu las de soporte unos elementos movibles 

de forma determinada y que modelan la  hoja de suerte que 

producen en e l la  unas ondulaciones transversales.

A3.-I.létodo, según las ro iv s ., anteriores, caracteriza-
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do porque cono i  etc en conducir la  envoltura en contacto 

con ana banda transportadora perforada que so desplaza por 

encina, de una cámara c.l vucio da te.l sm rtc que e l  a ire 

comprendido entre la. envoltura y la  banda se evacúe conti­

nuamente por la  cámara, epoyando Is  presión atmosférica a 

la  envoltura contra la  banda en movimiento y produciendo 

uom-. fuerzo, lo  frotamiento suficiente para que sea arrastra­

da 3.a envolturas

53.-nótodo y aparato, caracterizado porque dicho apa­

rato comprende unos elementos que intervienen para, hacer 

mover las pelícu las superfic ia les en sentido longitudinal, 

a-1 mismo tiempo que la  resina líqu ida, que puede endure­

cerse con e l ca lor, y e l  material de entramado que contienen, 

llevando o, su ves unos d ispositivos do calentamiento coloca­

dos a lo  largo del trayecto y que intervienen para calentar 

la  resina y endure corla independientemente de las pelícu las 

o porte, y per último otros d ispositivos que producen

..c -<an montados transverselmenta con re la -

UJ

"! -i'ción *1 ,-̂ 3

"iótodo y aparato, según da r e iv .  anterior, csracto-

'"'or̂ ¡uo consta 'S- u..ot! aj..spo&.-.'*.jmos -pro lum/rvic-non 

incorporar otna resina Irquadn co'ipuesrj.  ̂ 'j.uo ra amu-

lo r ,  y unas fib ras de c.ifra.mado en mía envoi

tura f i e xiLj-0 que se svc o<

pool*Hvo mover la b.oja

d; Vicrio G Cil.iimros coupr

para cindacir' la hoja, SÍ-i

snjerion e -Lnferior

v ínU) i.*.* c non rea -cplic:

onuoctas do la  hoja y dar a esta mis, forma determinada con 

unaC ondo.lo.aien§8 orientadas transversa Imonte con r. lacióu  

'*.q rcutido do ^espo-ascm—enjo do j-0. moja, p por ultimo 3..Leva
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unes elementos de calenturiento dispuestos : le  largo del 

tiu. coto de le. hoja ene aseguran e l endnrociui'-uto de le  i

cana loLninu. aientrac 'ia:

í.L o

7 8 .-letedo y aparato, según las i-eivs. 5- y 6^, carac­

terizado yoi-rUo e l d ispositivo  desplazamiento es una

le jortc.dora perforada que se nueve per en:

atas en una cañara en la  cual se mantieneai' e i't urj *' a S  ̂u s p c s 

la  v-rosién a un va lor in fe r io r  ?. una atmósfera.

86.-hétodo y aparato, según, las r e iv s . ,5- a 7-, carre- 

te risado porque consta de un sistema de transp01-tadorec, 

siendo uno de e llo s  perforado, asi costo igualmente lle v e  unos 

d ispositivos que peralten aplicar e l  vacro contra e l trans­

portador perforado para .mantener fijamente la  envoltura 

en contacto con é l durante su desplazamiento, y una serie 

de elementos que ^producen las ondulaciones y que van monta­

do  ̂ ir: nr:vci'saínente con relación  a l aparato, asi cono unos 

d ispositivos que aseguran e l  paso de la  envoltura a través 

do los elementos, ejerciendo ios d ispositivos que producen 

e l vacuo, una acción uniforme cobre toda la  longitud de la  

envoltura.

93.-método y aparato, según las re iv s . 5- a Os, ca­

rao te r izrñ  o porque los  elementos que producen las ondula­

ciones estén asociados por grupos de tres , llevando también 

asociadas unas cadenas, ajustables en su posición con re la ­

ción unas de otras, a les  elementos productores de dichas 

ondulaciones, los cuales van soportados sobre uias placas 

teunirales que van en conexión con dichas cadenas, cuyas 

placas giran para asegurar un desplazamiento re la tiv o  de 

los  juegos opuestos de los  elementos configurc.doros.

103.-método y aparato, según las re ivs  5- r 9-, carac­

terizado porque lle va  dispuestas unas c la v ija s  asociadas a
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los  cadenas y a las .placas ter'cíñales de suerte que colocan 

los  elementes que producen l.as ondulaciones en posiciones 

convomi-ontoc unos con rrlac ión  a los otros, presentando las 

placas termínalos fOj.ma triangular y los soportes articu la ­

dos do los elementes configurad ores están situados en e l 

vó rtice  do los triángulos expresados que son isósce les , per­

mitiendo o l desplazamiento de los elementos productores de 

las ondulaciones para hacer variar la  separación de las 

crestas do las ondulaciones.

11 —o—i,ilCOS i. iun.Oi.sO íiiim !j„i. uiluóLCimuCli D— .Oís. m. n-c

Lm .lh iü i P l i l l IO O  RhFühZiDO COI l l l í L l C  T l l íS V lh S A h i iS "

..jOgui'i se ue sonco en la  présense memoria que consta 

do tro.,o hojas escritas a máquina y dibujos.

Liadrid, 6 de ju lio .d e  1.960
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