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El invento se refiere a un procedimiento y a un dis-
positivo pera la fabricacién de piezas perfiladas de pléstico;
cuyas paredes tienen una guarnicidn de fefuerzo, por ejemplo
en forma de velldn, de estera o de tejido; Esta clase de‘pro-
ductos dé pléstico tiéne una gran aplicacidn merced a sus muy
buenas pfopiedades mecénicas como consecuencia de las guarni-

ciones de refuerzo. Como material de refuerzo se utiliza aqui,
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por ejemplo, material de fibra de vidrio.

Los procedimientos ya conocidos para la fabricacidn

de las citadas piezas perfiladas de plastico parten, en general,

L
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de un'cuerpo en forma de banda compuesto de capas, formado a

base del material de refuerzo impregnado de condensado previo
1iquido de resina, y de dos léminas separadoras, las cuales.
recubren la resina fluida por arriba y por abajo. La resina

se'distribuye uniformemenie dentro del cuerpo en capas median-

_tg dispositivosapropiados, por ejemﬁlo cilindros o cintas cir-

culantes que ejercen una cierta presidn sobre la banda compues-
ta, expulsdndose con ellos también por los bordes la resina so-

brante, asi como el aire incorporado en dicha banda compuesta.

A continuacidn esta banda es conducida a una herramienta con=

formadora, y se la mete en esta dltima de manera que se cifia a

las paredes da-conformédién. La consolidacidén de la banda a la
que se ha conferido la forma deseada se donsigue por endure-
cimiento de la resina, el cual se realiza por lo general por‘
via catalitica al calor.

Los distintos procedimientos pueden diferenciarse

- por el hecho de que la conformacidn la realizan intermitente-

mente o de forma mds o menos continua (gemicontinua o totalw
mente continua). El método intermitente se emplea todavia en la
actualidad,1§;bre todo cuando hay qﬁe‘confeccionar piezas de
forma relatlvamente oompllcada, mientras que la confeccidn de

perfiles sen01llos por ejemplo bandas de forma ondulada, tlene
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lugar en esencia por via continua. En la conformacidn intermi-
tente, las bandas compuestas hen de tener una longitud y anchu-

ra corregpondiente a la pieza perfilada a fabricar. A las lé-
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minas émpleadas para formsr la banda compuesta y al material
de refuefzo se les puede conferir a esta fin, antes de su su;
perp031c10n, las dlmen81ones correspondientes. Pero tamblen ey
posible realizar la formacién ie la banda en forma continua,

por ejemplo aplicando sobre una ldmina separadora que sale cons-

~ tantemente de uncilindro; el material de refuerzo que en forma

de cinta se desenrolla asimismo continuamente desde un cilin-

dro, e’impregnén&ola después con resina. Para cubrir la resina

tamblen por el lado superlor se aporta 1n1nterrump1damente otra

. ldmlna separadora, despues de lo cual la banda compuesta de es-

i

~ ta manera pasa a través de los dlsposltlvgs antes mencionados

para conseguir una distrituciéh uniforme de la resina y para
eliminar el aire incbrporado‘en la bahdé. Los trozos necesarios
para la conformacién se cortan entonces de la banda, Para que |
no gotee nada de resina flﬁidé por la cara de corte, preﬁia—

mente se solidifica la resina en esta gona, de preferencia por

endurecimiento.

Sin embargo; el procedimiento intermitente, indistin-

tamente que la formacidn de la banda se realice en €1, en régi-

men intermitente o continuo, adolece del inconveniente de que el

transporte de las secciones de la banda hacia el molde o moldes
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separados del dlSpOSltlvo que sirve para la formacidn de la ban-

da, es relatlvamente compllcado, sobre ‘todo teniendo en cuenta

que durante el mov1m1ento de la banda hay que prestar atencidn

a que se conserve la distribucidn uniforme de la resina. Por es-
ta razén con este método de trabajo tampoco se pueden confec-
cionar mds que piezas perfiladQS‘de dimensiones relativamente
peQﬂeﬁas. Aparte de ésto, los procedimientos de formacidn reali-

zada en régimen intermitente resultan antieconomicos en la fa-

‘bricacidn de un elevado mimeros de piezas.

Se conocen también procedimientos para la fabricacidn

de piezas perfiladas de pldstico rgforzadés, en los gue tanto

laformacién de la banda como la conformacién se realizan de for-

ma totalmente continua. Aqui, la banda terminada, aunque todaﬁ
via no endurecida, es conducida a herramientas giratorias de
conformacidn, por ejemplo cilindros o cintas. Estag herramien-

tas, dotadas de perfiles por su periferia, engranan -general-

mente una en‘oﬁra,,con lo que la banda introducida en el es-

pacio intermedio entre las herramientas se anolda a los perfi-

N

les. Kl plano de transporte de la banda compuesta estd 51tuado

aqul, nor lo menos Justo por delante de las herramlentas confor-

| madoras aprox1madamente a la mlsma altura que el plano en el que

AN

ge lleva a cabo la-deforma01on. Por con81gulente, merced a la

’oirculacién de 1as~herramientas,perfiladas; la banda es pasada

unliormemente a traves de estas ultimas. Los cilindros o cintas

perfllaces pueden estar calentaaos con wiras al endur301mlento
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‘siste en que con el dispositivo que se necesita para realizar . .

‘bre todo también perfiles reldivamente grandes, por ejemplo

271803

de la resina. No obstante el endurecimiento puede'realizérse

también en un horuno de endurecimiento instalado a continuacidn

de lag herramientas conformadoras.

-
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Ain cuando la conformacidén totalmente continua permi-

- te en muchos casos realizar una produccidn sumamente rentable

de perfiles de pldstico reforzados, su empleo estd sin embargo
restrihgido a la fabricacidn de perfileslrelativamente seﬁci—
llos, por ejemplo tiras’onduladas. Tste método de trabajo no es
éprdpiado paratla fabricacién de complicadas piezas perfiladas,

sobre todo las de grandes dimensiones. Otro inconveniente con-

los procedimientos continuos ya conocidos, siempre pueden fa-

bricarse los mismos perfiles, a no ser que se transforme toda la

instalacién aﬂapténdola para la fabricacién de un perfil dife-
rente, lo cual supone naturalmente muchos gastos jy mucho tiempo.

Ei presente'invento se ha propuesto la tarea de lograr

»un'procedimiento para la fabricacidn de piezas perfiladas de

_pléstico dotadas de guarniciones de refuerzo en la pared, en

cuya realizacidn el dispositivo necesario para ello se adapta
facilmente a las necesidades que se pfesenten en la configura-

cidn del perfil deseado. Por consiguiente, el invento tiene

‘que ofrecer la posibilidad de fabricar sin grondes despliegueé

~de trabajo ni’de dispositivos, perfiles de formas variadas, so-

-

cipulas iransparentes, si bien tomando también en consideracidn

s, N
PORDNEN




110

115

120

125

130

2'“6%3

una producclon simultanea de distintas piezas pevfféédas. El nue-»
vo urocedimlento y el dispositlvo desarrollado para el mismo tienen i
que tragqjar también rentablemente cuando hay que fabiicar sélo g
una cantidad relativamente pequefia de una determinada pieza per— ‘
filada.

Ta tarea antes mencionada se resuelve segin el invento

depositando la banda compuesta de la forma ya deécrita, y cuya

fabricacién debe realizarse de preferehcia'en régimen continuo,

,sobre uno o varids ﬂoldes situados por deoaJo de.su plano de trans-

porte, mientras que el molde o moldes e jecutan un movimiento rela—.

“tivo con respecto al dispositivo que sirve para la formacidn de
la banda compuesta. Por lo tanto en el procedimiento sugerido

_por el invento, o bien se mueve el disp031t1vo con el que se pro-

duce la banda compue ta, y el molde estd colqcado de modo esta~
cionario, o bien se mueve el molde por debajo del dispositivo
instalado fijamente destinado a formar la referidavbanda. La for-

ma de realizacidn del procedimiento a emplear en cada caso se rige

- por las pertinentes condiciones, es decir si hay que elaborar
piezas perfiladas de formas particulérmente complicadas y/o de gran
vsuperf1c1e. En este caso puede oer mis conveniente y rentable no=-

ver el dlsp051t1vo productor ae 1a banda compuesta por encima

del molde 0 moldes fl]OS La dlsp031c1on estacionaria del molde o
moldes permlte ‘en este caso la colocacidn de conauctos de vacio

en los moldes para llevar a cabo o favorecer la adaptacién de la
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banda depositada sobre el molde 0 moldes a las paredes de éstos
por dépresién. En‘casos_excepcionales también pueden movefse,
naturaluente, en sentido mutuanente opussto, tanto el disposi-
tivotéﬁe sirve para la formacidén de la banda compuesta como el
molde o moldés. | |

Puesto que el procedimiento sugerido por el invento,
a pesaf del método de trabajo continuo; pernite el empleo de di-
ferentes moldes, se dispone asi deblas condiciones indispensa-

bles para oblemer al mismo tiempo con un solo dispositivo varias

plezas perfiladas de pldsticos de distinta configuracidn, lo

cual no era hasta ahora posible con los procedimientos utiliza-
~ dos con anterioridad. Los moldes concebidos con arreglo a las -

deseadas piezas perfiladas van dispuestas entonces unos detrds

de otros en direccidén del movimiento. Los respectivos moldes
pueden aqui ser iransportables, lo cual permite entonces su mo-

vimiento por debajo del dispositivo, por ejemplo eétaCionario,

destinado a la formacidn de la banda compuesta. Después~del,endu-

recimiento de las secciones de banda metidas en los moldes y
adaptadas a los mismos, se sacan los perfiles acabados de los:
moldes, por lo que éstos, en estado vacio, pueden transportarse

de nuevo al otro extremo del dispositivo y moverse otra vez por

‘debajo del dispositivb de formacién de la banda compuesta, con

el fin de recoger de nuevo secciones sueltas de esta banda trans-

portada ininterrumpidamente. Durante el endurecimiento, las sec-

ciones de banda metidas en los pertinentes moldes pueden ser
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todavia coherentes o estar ya separadas unas de otras. En el
primer caso la separacién tiene que hacerse después del endure-
cimient9, por ejempo pof corte o aserrado.

' in la fabricacién de perfiles'senbillos, por ejemplo
tiras onduladas transversalmente, el molde sdBre‘el'que,se de-

posita la banda compuesta puede estar formado por ﬁnachapa pro- -

" vista asimismo de acanaladuras transversales, que sea sostenida,

por ejemplo por un marco transportable.
El procedimienio sugerido por el invento ofrece, ade-

mis, la gran ventaja de ser relativamente reducido el despliegue

- de los dispositivos necesarios para su realizacién. Con esto es-

td relacionado el hecho de que el procedimiento es lo mismo de

rentable en la fabricacidn sdlo de pequefias series como en la fa-

bricacién en gran escala. Como ya se dijo anteriormente, el pro-

cedimiento segin el invento es también.apropiado para la fabrica-
cibn de piezas perfiladas de gran superficie, por ejemplo, con
dimensiones de 50 m.

Del dibﬁjo adjunto se desprendén:méé pormenores del in-

‘vento, en particular de los diépositivos apropiados para su rea-

lizacidn.

Lg‘figufa.i muestra dna seccidn longitudinal eéquemé-
tica de un dispositivo para la fabrioaciSn'de tiras onduladas
t;ansversalméﬁte segin el procédimiento sugerido pbr el infénto.

La figura 2 es una seccidn por la linea II-II de la fi-

gura 1,

i3 i
- .

RS



185

190

195

<00

2716823
La figura 3 muestra una seccidn longitudinal esquemd-
tica de un dispositivo para la fabricaqién de piezas perfiladas

en forma de ciipula, haciendo uso del procedimiento segin el in-'

,"

vento.

In los ejemplos de realizacidn querse muestran en el
dibujo, los elementos del dispositivo utilizado para la fabrica-
cidn ée la banda compuesfa estan colocados én un bastidor 1 se=~
nalado en el dibujo con puntos y rayas;:Todo el dispositivo com-
prende un carrete 2, del cual se desenrolla la ldmina separado; '
ra 3, por cuya parte superior gse aplica entqﬁces el material
de refuerzo 5 desde un carrete 4, y a este material se le im=
pregna entonces con la.fesina 7 que sale dei recipiente 6 en

forma de embudo. El material de refuerzo 5 impregnado de resina

~se recubre después con una lamina separadora 9 que se desenrolla

de un carrete 8, la cual es desviada por una parte del contorno

‘del cilindro 10. Los cilindros 10 y 10' se cifien a la ldmina se-

paradora superior 9, o bien a la ldmina separadora inferior 3

de la bandé compuesta 18jjé‘terminada, después de,lo cual hay |
que‘expuléar la resina sobfante Y eliminarbel aire absorbido por
dicha banda compuesta. EL tfansporfe de la banda compﬁesta se féa; |
liza por las cintas transportadoras elasticas 11, 11, las cua- o

les son aoclonadas y conducidas por los cilindros 12, 12! y 13,

’18' respectlvamente.

Bl bastidor 1, en su conjunto, es trasnsportable por

E‘ a
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medio de las ruedas 14. Una parte de este bastidor tiene forma
de mesa 15, la cual en la formaciéﬁfﬁé la banda compuesta sirve
de base para las respecti#as capas de la banda. |

En la figurd;'se representa el molde por una chapa 16

_concebida a modo de tren lsminedor y provista de acanaladuras

transversales, la cual es sostenida por un zdcalo 17. La banda

compuesta 18 transportada ininterrumpidamente por. las cintas

transportadoras 11, 11', § cuyo plano de transporte se encuentra

" por encima del molde 16, se deposita sobre este molde 16. Por me-

dio del rodillo canformador 19'a10jado asimismo en el bastidor
1, la banda compuesta 18 se &daptaia la ondulaéién del citado-
moldé lé.'Ellrodilio conformador 19, el cual puedevestar dotado -
de un acéionamiento; gira en senfidd@ontrario al de las agujas
del reloj.

Por supuesto, el movimiento relativo enire el basti-

dor 1 y el molde 16 tiene que estar ajustado a la velocidad de

transporte de la banda 18; El endurecimiento de la banda com-.

puesta 18 suministrada al molde 16y conformadé.en las acanala-

duras transversales existentes en el mismo, se realiza mediante

:el'hérho de -endurecimiento BQ, el cual, en el ejemplo de reéli;,"

‘zacién espuesto es transportable asimismo por medio de las rue=-

das 21. Ue este modo, cuando el molde 15 esté instalado con ca-

récter estacionario, el horno <0 puede ser corrido por encima

de las secciones de la banda todavia‘ho endure¢idas.'§on el dis;
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positivo representado en 1a figura 1 se puede obtener una banda

&7 larga yiondulada'transveréalmenﬁet'

r

El.dispositivo fepresentado en la figura 3 se diferen-
cia del de la figura 1 dnicemente por la configuracidn del‘molde
o_moldes 2. Estos sirvenvpa?a la fabricacién de piezas perfilae=
das 23 en forma de cipula. En la parte inferior de los moldes
se ha previsto un conducto de vacio 24. Medianie la depfesién
producica de este modo se intrdducen-en el recinto del molde las

secciones de banda depositadas sobre la abertura del mismo, les

cuales en el ejemplo de realizacidn expuesto, son todavia coheren-

tes{durante el endurecimiento en el: horno transportable 20. Pa-

‘ra la fijacién de las respectivas secciones de la banda situa-

das sobre los moldes se ha previsto un marco 25, el cual presio-

na la seccién pertinente de la banda contra la brida 26 del mol-

de 22, y la retiene asi fijamente. In el ejemplo de realizacidn

| R o
expuesto en la figura 3, los moldes estdn instalados de modo es-
tacionario debido a los empalmes con un conducto de depresidn,
por 1o que el bastidor 1 y el horno 20 se mueven en direccidn

de la flecha.

mm-—u-d“N o T A-unu—-n-—-—-ﬁ~
Se reivindica como nuevo y de propia invencidn:
1.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn’

de piezas perfiladas de pldstico con guarniciones de refuerzo
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,31tuadas en la pared, cuyo procedlmiento estd caraCoerlzado por-

que la banda compuesta es depositada sobre un molde o moldes

: dlspuestos por debago de su plano de transporte, mientras que

el molae 0 moldes egecutan un movimiento relativo con respecto

al dlspOSltlvo que sirve para la formacién de la,banda compuesta,

- Procedimiento y disposilivo segin lo reivindicado

en el punto 1, caracterizedo porque el dispositivo para la for-
macidn de la banda compuesta es movido por encima de un molde

'dlbpuesto de mddo estacionario,

3.~ Procedimiento J dispositivo seglin lo re1v1nd1cado
en los puntos_anteriores, caracterizado porque la banda compues=- -

ta es deposifada sobre moldes diferentéméﬁte,confiwurados, dis-

~puestos uno detras de otro en el sentido del mov1mlento._

o= Procedlmlento y dlspos1t1vo segun 1o reivindicado

“en los puntos‘anteriores, caracterizado porque los elementos del
‘dispositivo destinado a la formacidn de la banda compuesta es-

'tén'alojadosAen un armazén, y sujetos al mismo, el cual une las

piezas enire si, y el molde o moldes estdn colocados por debaJo
del d1spos1t1vo.

Se= Procedlmlento y dispositivo segin lo relv1ndicado

en los puntos anteriores, caracterlzado porque el armazén del

dispositivo es transportable. v _
6.— Procedimiento y dispositlvo segin lo reivindicado

en los puntos anteriores, caracterizado porque en el armazén

e
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estd montado un rodillo conformador que cdopera con el molde,
por.ejemplo,provisto-de ondulaciones transversales, por medio

;kdelvsgallrodillo la banda comruesta dépositada sobre el'mblde
ée édapta‘al;ﬁerfil de ééte’ﬁltimo." |

280 7= Procedimiehto ¥ diéposifivo segin lo reivindica-
do en los puntos anterlores, caracterlzado porque los respec-
tlvos noldes son transportables ¥ se nueven debajo del dispo-
gitivo que sirve para la forma01on de la banda compuesta.

. 8.-KPBOCEDIMIENTO Y DISPOSI”IVO'PARA IA FAZBRICACION

" 285 DE PIEZAS PERFILADAS DB PLASTICO COM GUARNICIONL DE REFUERZO

| ' HUADA EN L4 PARED. |

Tal como se describery'reivindi¢a en la presente Mo~
moria Descriptiva, que ¢onsta de trece hojés_escritas a'ﬁédui-

na por una sola cara y de sus correspyondientes dibujos.

vMadrid 31 OCT, 4961 - '
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