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. La presente invencidn se refiere a un

nievo procedimiento de fabricacién, eventualmente
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Ya se conoce ensamblar materiales difi-
ciles de pegar, tales como clertas materias plasti-
cas, en particular poliolefinas, fijdndolas en es~
tado pastoso a un soporte flexible rugosoc o poroso
tal como tejido, papel no encolado o sus equivalen~
tss. La materia en estado pléstico penetra parcial-
msnte entre lag irreguleridades del soporte y se
fija en é1 sblidamente durante su endurecimientos
52 pueden pegar después egtas hojas dobladas sobre
un soporte apropiado, utilizando la facilidad de
eaganche del lado libre del soporte y realizar asi
siperficies contrachapadas.

Se ha propuesto utilizar directamen—~
t2 estas hojas para la fabricacidn de paneles rigi-
d2s, vertiendo sobre el lado libre del soporte un
segundo compuesto erndurecible tél como resina po-
liéster. Con este segundo compuesto que posee de
prreferencia propiedades complementarias, se obtie-
nen pansles que présentan a la vez buenas propie-
dades de rigidez, de resistencia al choque o a la
corrosidn y pueden tener ademés, aplicaciones deco~
rativas.

Debldo a las propiedades caracteristi-
cus de este invento de superficies hae sido preciso
considerar la fabricacidn, a partir de las hojas sim
p..es descritas enteriormente, de objetos estratifi-
cados de estructura poliédrica utilizables en parti-
cular en la caldererfa - piezas angulares u otros
perfilados - , la edificacidn - tuberfas o camalo-

nes - y en la decoracidn, o tambiédn objetos o ele~
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mentos de objetos de anaqueles, repisas, articdios
de oficina u otros, tales como tableros, cajones,
ficheros, mesas, estantes.

Hasta shora, la fabricacibdn de estos ob
jetos ha utilizado métodos tradicionales. Por ejem-
plo, se forma en callente, cuando se trata de una
materia térmopléstica, la hojs forrada o entelada
luego, después de enfriamiento se impregna el lado
rugoso con la composicidn endurecible, O también,
se cortan los diferentes elementos y se les une
con ayuda de soportes apropiados, para impregnar
el lado rugoso con la composicién endurecible que
desempefia 21 papel de cemento entre las diferentes
partes. Estos métodos de trabajo no permiten una ca-
dencie de produccidn slevada. |

Se ha descubierto shora un procedimien-
to que se caracteriza por su sencillez, gue permi-
te fabricar, eventualmente en continuo, los objetos
definidos anteriormente.

Seglin el invento, se obtienen los obje-
tos de estructura poliédrica a partir de una hoja
rlana forrada, en la que se pracfican, por el lado
impregnado unos surcos, en el sitio de los dobleces,
eliminando los surcos, solamente el impregnado sin
slterar el soporte, luego se extiende una composgi-
cibén endurecible sobre el lado libre del mencionado
goporte, se pone en forma y se deja enduracer el
conjunto.

La impreznacidn del primer lado del

soporte se puede efectuar por cualquier procedimien
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to apropiado, por ejemplo, por extrusidn seguida
eventualmente de un laminado. Los surcos pueden
obtenerse ya sea en el curso de la impregnacidn,
por ejemplo, medlante cilindros convenientemente
ranurados o ya sea después del endurecimiento de
1ls primera impregnacibn, por ejemplo, mediante fre
sado. Se obtiene asi una hoja articulada. En todos
los casos egbtas operaciones pueden practicarse en
una instalacibén continua.

Se impregna después el lado del sopor-
ta2, en plano, con la composicibn endurecible y se
dobla sezin la forma pre#ista, fijando provisional-
mente lag superficies del objeto, por cualquier me-
dio apropiado.

Adn cuando esto no sea indispensable se
prefiere que este impregnado secundario se presente
transitoriamente en una forme poco viscosa, que
permita una buena impregnacidn del sopdrte. Otre
ventaja de esta reducida viscosidad resulta del he
cho de que, durante el doblado de la hoja articu-
lada, se observa uha acumulacibén de la composicidn
endurecible en los &ngulos entrantes, lo cual, des-
pués del endurecimiento, refuerza aln mis la es-
tructura del objeto. Ls evidente que la impregna-
cidn secundéria puede contener cargas reforzantes,
porlejemplo, fibras, o hasta consistir en una napa
de tejido impregnado hasta la saturacibén con el
1{quido endurecible, del que una parte migrari al
soporte poroso,

La impregnacién secundaria se efectta
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aormalmente después de cortado de la hoja articula-
da. Cuando se trate de objetos sencillos, tales co-~
mo perfilados en I o en U, puede resultar convenien-—

. IR ;
‘te efectuar la segunda impregnacidn en continuo y

" sronzar la hoja articulada impregnada justamente

antes de su doblado.

El endurecimiento del conjunto puede ob~-
iienerse por enfriamiento, policondensacidn o polime-
rizacidn del impregnado secundario. En los dos (l-
timos casos puede resultar conveniente calentar el
objeto poliddrico, por ejemplo, en una estufa de ra-
yos infra~rojos, Sin embargo, si la impregnacién
primaria resiste mal al calor, se puede afiadir a la
inpregnacidn secundaria un catalizador y un acelera-
Gor de endurecimiento que permitan operar a la tempe
ratura ambientge |

Los ejemplqg siguilentes ilustran el in-
vento sin limitarle.

EJEMPLO 1 -

Se extruda una cinta de polietileno de
elevada densidad a un esgpesor de 2 mm, al contacto
d2 una banda continua de tejido de algoddn ancha
ds 84 mm, de modo que se obténga una adherencia per-
facta de los dog materiales. La banda mixta pasa,
d@3spués de enfriamiento, a una fresadora doble que
corta en el polietileno dos gargantas triangulares
profundas de,l,9 mm, anchasg de 2 mm y distanteé de

23 mm . Ia tela se pone précticamente a desnudo en

el fondo del surco.
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Se corta entonces la banda en elementos

SESTTT

normales de 3 m gue pasan bajo una ranura de impreg-

EENE

nacidn para recibir una capa de 2 mm de una mezcla

(e resina poliester y de endurecedor, muy cargado
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5e (e fibras de vidrio.

Se repliegan las partes laterales para
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formar un perfilado en U tal que el polietileno se

kalla en el exterior y se almacenan los perfilados

=

uvno contra otro, manteniendo las alas a la separa-
10. " c¢ibn correcta por algunas cufias. E1 endurecimiento

se continia en el almacén, sin necesidad de inter-

vencidn especial, Se comprueba gque se acumula un

cobreespesor de resina en los Angulos diedros, lo
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cual refuerza automiticemente la estructura.
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Se extruden paralelamente dos cintas de
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copolimero cloruro-acetato de vinilo, de tintes di-
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farentes sohbre una bands continua de tejido en fi-
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brana encha de 60 mm. El conjunto se prensa por me- b
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205 dio de un cilindro liso enfriado que lleva en su
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cantro unas nervaduras de seccidn triangular que mate-
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rielizen la geparacldén de las dos cintas por un sur
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¢c> idéntico a los del ejemplo l. Se desenvuel-
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ve el mismo tlempo una banda continua de tejido de
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25, . vidrio que .se sumerge en una cuba de resina polies-

ter no polimerizada y después se coloca sobre el
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‘1ndo forrado o entelado de la banda vinilica. Se
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loca sobre unos soportes en V para formar unas pig

30, zag angulares y se deja endurecer en el almacén
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como se ha indicado en el ejemplo L.&, j)&; g

BJEWMPLO 3 - : L

Se extrudan como en el ejemplo 2, dos
cintas de polietileno a baja presidn sobre una ban-

5e da continua de fibrane anche de 19 cm con surco de
15 cm de un borde, y se impregna con un jarabe de
resine formofendlica. Después de doblado y endure-
cimiento se obtiene un perfilado utilizable para la

fabricacién de bordones para blocs-agendas de ofi-

10, cinas.
EJSMPLO 4 -
Se impregna una banda de fibrana ancha

d2 60 cm con polietileno a baja presidn a un egpe--

gor de 3 mm haciendo simult4neamente unos surcos b
15, ds 4 om de cada borde, se cortan en elementos lar- df‘;
gos de 88 cm, se frese asimismo el plistico a lo S
largo de los otros dos bordes de la hoja y se cortan
lés cuadrados de 4 cm de lado presentes a cada dngu~
lo. Se inpregna en plano'él lado tela con 3 mm de una

20, suspensidn espesa de fibras de celulosa regenerada

- (longitud media 3 cm) en una resina poliester no

polimerizada, se levantan verticalmente los 4 lados
dz modo que se obtenga una cubeta rectangular, (po- , ;g.vf
liester en el interior), se sostienen los lados por %;:

25. m2dio de un collarete eldstico y se endurece la re-
sina en estufa de rayos infra~rojos.

Se obtiene un tablero utilizable para la

fabricacidn de mesas ligeras del tipo "camping".
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‘principio fundamental. También se hace constar que

del invento, asi como la manera de realizarlo en
la préctica, debe hacerse constar que lag disposi-
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de

wodificaciones de detalle, en cuanto no alteren su

el invento se refiere a una Solicitud de Fatente
presentada en Francia con fecha 4 de mayo de 1961,
nimero PV, 860.%47, acogiéndose, por lo tanto, a
los beneficios que conceden los Convenios Interna~
clonales en vigor y siendo lo que:constituye la
esencia del referido invento y por lo gue se so-
licita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia:
" NUEVO PAOCEDIMILITO DE IABRICACION LUE OBJLTOS
RIGIDOS DE ESTRUCTURA POLIEDRICA "5 caracterifan-
dose por lo siguiente: ;

18 ~ Nusvo procedimiento de fabricacidn
d> objetos rigidos de estructura poliédrica, ca-
racteriszado porque se impregna con un liquido en-
darecible, al que'eventualmente ge afladen cargas
r:forzadoras, una superficie flexible porosa que
Lleva elementos de atirantado y se mantiene el con ‘
Janto al perfil deseado, por cualquier dispositi- g

v> apropiado, hasta que se congolida la egtructu=

Mo e “".',(,‘ .

28 -~ "Nuevo procedimlento de falrica-

cidn de objetos rigidos de cotructura poliddrica;

tal y como queda substancialmente descrito en la w

presente leworia. BRI

-
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