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MEHORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la Solicitud
de
PATENTE DE INVENCIONW
formulada el 19 de Agosto de 1.966, con el nim.330,367,
' en o o
EspPAalta
por VEINTE  afios

a nombre de JORNS-IANVIILE CORPORATION, entidad norteame- |
ricana, establecida en 22 East 40th StPeet, Nueva York, N.Y.
Estados Unidos de América, por:

" UN METODO DE FORMAR UN PRODUCTO FIBROSO",

Bste invento se refiere a la fabricacién de produc-
tos fibrosos, y en particulsr, a la formacidn y curado de
wn material fibroso impregnado de resina a la forma de un
producto fibroso que tiene una densidad del materiel fibro-
so impregnado de resina y que tiene una forma definida pre-
determinada. Aungue el invento eutd orientado en particu-
lar a la fabricacidn de productos de fibra de vidrio, los
conceptos del inventé aqui descritos pueden ser usados
con otros tipos de materiales fibrosos tales como roca,

escoria y similares.
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Durante muchos afios, la conformacidn ¥y curado de
méteriales fibrosos impregnados de resina que eompfenden
una masa de fibras ligeramente densificadas, eﬁfproduc—
tos fibrosos de densidad sustancialmente mayor ¥ que
tienen formas definidas, predeterminadas, se havgfectua—
do encerrando el material fibroso entre transPOffédores
superior e inferior, los cuales passan a travéé'ﬁé‘hor-
nos de curado relativamente grandes. Durante éfgpaso a
través de los hornos de curado, los transportadores su-
perior e inferior sujetan el material fibrosoienwla for-
ma deseads bajo una compresidn predeterminadafmientras
es hecho pasar aire calentado a través del meterial fi-
broso para curar el aglomerante o aglutinante y para co-
municarle una forma y una densidad finales.

Bn una desviacidn conocida de este sistema bdsico,
el transportador superior es acortado o sustitufdo por
una placa de patin, y la longitud total del horno de
curado puede ser acortada llevando inicialmente el aglo-
meremiento a un estado parcialmente curado mientras es-
4 5&30 compresidn. El curado final se efectda haciendo
pasar aire calentado a travds del material fibroso sin
wn transportador superior pero esencialmente de ls mise—
ma manera que en los hornos de curado, los cuales se
han usado durante muchos afios en la industria.

Este sistema estd orientado a la fabricacidn de
hojas planas, del tipo de tablero, y productos fibrosos
del tipo de manta. Los problemas asociados con un siste-
ma de estamturaleza incluyen hacer pasar de menera apro-
piada el aire curado a través del material fibroso al

aumentar la densidad del producto fibroso.

o walfepett
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Otra cardciteristica objetable de los sistemas de

curado que usan transportadores, sPecialmenteFodp Pros=-

ductos de densidad relativamenlte alta, es que 1os. trans-

-portadores comunican un acabado dspero no deseavle en

ua o en las dog caras del producto fibroso acaigdo.

~ —es u

Ademds, cuando el material fibroso es comprimido entre
de curado, el movimienbto natural de los tran3p5ffadores
produce una variacidn en la compresidu y dd por'fesulta—
do 'algo de flojedad de la unidn entre la resihai& el
materisl fibroso en el enlace Ge las Tibras. o

Un objeto de este invento es por canﬁié@?énte Pro=-
porcionar un nuevo méiddo y aparato para formar y curar
material ribroso impregnado con aglomeramiento.

Dicho brevemente, el invento proporciona un método
¥y un aﬁarato para formar un producto fibroso, de prefe-
rencia uno de fibras de vidrio, a partir de una esteri-
lla continua de fibras que tienen un sglomerante resino-
so entremezclado a su través , caleniado el aglomerag-
miento hacta un estado curado y aplicando una presién
a la esterilla durante el curado de modo que se propor-
cione la densidad apropiada, caracterizado por que el
curado y <a presidn se efectudn haciendo pasar la este-
rilla a través de placas opuestas fijas calentadas, y
se aplica a una fuerza de traccién a la esterilla cura-
da para tirar de la esterilla a través de las placas ca-
lentadas.

Bl invento se comprenderd mds =z fondo, y nuevos
objetos y ventajas del mismo se pondrdn de manifiesto

8i se hace referencia a la descripcidn detallada que
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sigue de una realizacién preferida del invento, y a los
dibujos que se gcompafian, enulés cuales: » '

Ta Pig.l, es una vista el alzado lateral Cton par-
tes en corte y que se ilustra esqueméticamentejuna 1ines
de produccién de material fibroso que realiza ;és nuevos
conceptos del presente invento:

La Fig.XyA es una vista extrema de wn pfbﬁﬁbto

fibroso formado por el aparato de la Fig. 1lj

P

Ta Fig.2, es una vista en alzado lateral con par-
tes en corte y que 1lustra esquendticamente oT;a ‘1fnea
de produccidén de material fibroso que realiza lo= nue-
voe conceptos del presente invento; .

Ta Fig.2-A es una vista extrema de un producto
fibroso formado por el aparato de la Flig. 23

Ia Fig. 3, es una vista en corte tomada por un
plano que pasa a través de la linea 3-3 de la Fig.2;

Ta Fig. 4, es una vista en corte tomada por un
plano que pasa por la linea 4-4 de la Fig. 25 ¥

Las Figs 5-10, inclusive, son vistas extremas yue
ilustran la configuracidn en corte transversal de va-
rios productos que pueden ser fabricados de acuerdo con
el presente invento.

Con referencia a los dibujos, que ha ilustrado
esquemdticamente en 1a Fig. 1 una lfnea de produccidn
pare producir un producto fibroso del tipo de tablero
que tiene una configuracidn de seccidn transversal en
general rectangular, & partir de una masa de material
fibroso impregnado de resina. Como se ha ilustrado en
la Pig. 1, se produce una masa de material fibroso 2

impregnado de resina, que en la realizacién de prefe-
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rencia del invento comprende fibras de vidrio,, y-se
impregna con un sglomeramiento de reina adecﬁadﬁ, tal
como una resina de fenol formaldehido, mediantgléual-
quier tipo usual de aparato de fabricar vidrio. En la
primera zona A del aparato del presente invento; se
tira del mat.rial fibroso a través de un pur @étrodi—
1los opuestos 4 y 6. Lo cuales eztén montadoﬁhpara
rotacién libre en monturas 8 y 10 de cojinete adecua-
dos. ILas monturas 10 de cojinete para el rodiljb 6
estdn montadas en wna posicidn fija sobre unibér de
soportes 12 sujetos a la base 14. Las monturé?]S de
cojinete para el rodillo 4 estdn montadas de menera
ajustable en las ranuras 16 en los soportes 12 y pue=-
den ser ajustadas acercdndolas o alejandolas.del ro-
dillo 6 tal como por los medios 17 de ajuste de tor-
nillo montado & rosca en una parte del soporte 12, co-
mo se ha ilustrado en la Fig. 1. Bl rodillo 4 estéd
situado con relacidn al rodillo 6 de modo que puede
ser aplicada la cantidad apropiada de presidn para
comprimir el material fibroso 2 mientras se tira de
este entre los rodillos 4 y 6. E1l montaje de los ro-
dillos 4 y 6 para rotacidn libre permite que estos ro-
dillos sean hechos rotar por las fuerzes aplicadas =
la superficie exterior de lo® mismos por, el material
fibroso 2 a medida que éste pasa a su través,

Los rodillos 4 y 6 estlén tambien provistos de
medios adecuados, tales como un guemador de gas o de
petrdleo ( no representado) montados dentro de cada
rodillo para controlar la temperatura de la superfi-

cie exterior del rodiilo. Si se desea, pueden usarse
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otros medios, tales como hilos de resistencia eléctri-
ca de wna naturaleza adecuada, para controlaxr la-tem=
peratura de la superficie exterior de cada rcdiilo.La
temperatura de la superficie exterior de cada-xodillo
se regula para proporcionar calor suficiente para has
cer avanzar el aglomeramiento en las regionesAgdyacen—
tes a las dreas superficiales del material fitroso 2
que hacen contacto con los rodillos 4 y 6, haéta um
estado parcialmente curado. Al Propio tiempo;kéi nate-
rial fibroso estd siendo comprimido, y esa a§§ién com—
vinada sirve para comunicar al material fibroso resis—
tencia suficiente para soportar les fuerzas ds traccidn
que estén siendo aplicadas a é1 por los medios de tra-
ceidn, que se explicardn en lo que sigue. El curado
parcial y la compresién del material fibroso 2 comuni-
ca un cierto grado de estabilidad dimensional al mate-
rial fibroso nientras estd en la primera zZona A.
Despuds de salir de la primera zona 4, el mate-
rial fibroso 2 entra en la segunda zona B para el cura-
do de la resina en el material fibroso hasta un estado
final y para la conformacidn del material fibroso a
1z forma Geseada. En la segﬁnda zona B hay situades
al menos un par de platinas o puestas 18 y 20, que cada
una tiene un drea superficial relativamente amplia com-
prendiendo placas 22 y 24 en relacién enfrentada. La
platina inferior 20 estd montada en posicidn fija so-
bre el soporte 26 mientras que la platina superior 18
estd montada para movimientos hacia y desde la platina
20 en el mecanismo de soporte 28. Ias dreas superficia-

les amplias de las placas opuestas 22 y 24 estdn en
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relacidn sustancialmente paralelas. El movimiento de

la platina 18 hacia y desde la platina 20 pueéé.éér
controlado por cualquier mecanismo usual tal cbﬁd;el
tornillo de ajuste 30 montado & rosca en el soporte 28.
Bl espaciado de la platina 18 con relacidn a la plati-
na20 gobierna o controla la cantidad de comprgg%én apli-
cada al material fibroso 2. Cada platina 18 y 20 estd
provista de medios adecusdos, tales como calen%adores

32 de resisteuncia eldcirica, para controlar la tempera—
tura de las placas 22 y 24 de modo que proporcione calor
suficiente para curar hasta un estado final sEgtanclal—
mente la totalidad de la reina en el materiai—fibroso.Z
El curado fingl del aglomerante en el presente invento
gse efectua elevando la temperatura del aglomerante me-
diante el calor producido & través de las platinas 18

¥y 20, y no haciendo pasar aire calentado a travds del
materigl fibroso, como en los otros sistemas de curado.

En la entrada 34 de las platinas 18 y 20, cada
placa 22 y 24 estd provista de una parte estrechads
adecuada, 36 y 38, respectivamente, para facilitar la
entrada del material fibroso 2 entre las platinss. In-
mediatamente antes de la entrada 34 se ha provisto un
par de rodillos opuestos 40 y 42.

El rodillo 42 estd montado para rotacidn en un
par de monturas de cojinete opuestas sujetas al soporte
26. El rodillo 40 estd montado para rotacidn en un
par de monturas 36 de cojinete opuestas sujetas a la
platina superior 18. Las monturas de cojinente para el
rodillo 40 estdn cargadas por resorte de modo que el

rodillo 40 puede moverse hacia y desde el rodillo 42
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al pasar material fibroso entre‘éllgs. Los rodillos
40 y 42 estén situsdos de modo que las éuperfiqies
ekteriores de los mismos estdn espaciadas en%réfsi
oen condiciones normeles; a una distancia mendf"que
13 distancia entre las platinas 22 y 24. Cada rodillo
40 y 42 est4 montado para rotacidn libre y por tanto
es hecho rolar por las fuerzas aplicadas'a 1leé super-
ficies exteriores del mismo por el paso del material
fibroso 2 emtre ellos. AL pasaP el material.fibroso
entre 1os rodillos 40 y 42, es comprimido por ellos
para facilitarla entrada del material fibroso. erfre
las platinas 22 y 24. El material fibroso 2}5a1e desde
la parte de salida 50 de la segunda zona B, como un
producto fibroso 52 que tiene una densidad sustancial-
mente meyor que la densidad del material fibroso 2
impregnado con resina y que tiene una forma definida
v predeterminada.

El producto fibroso 52 se mueve desde la segun—
da zona B a una tercera zona C gque comprende medios
54 para aplicar una fuerza de traccidn al producto
fibroso 52, cuya fuerza sirve para tirar del material
fibrogo 2 a través de cada una de las zonas primera
y segunda A y B. Los medios de traccidn 54 en la Fig.
1 comprenden una correa transportadora inferior arras-
trada sobre un par de rodillos 58 y 60 montados mra
rotacidn en monturas de cojinete adecuadas opuestas
sujetas en posicidn fija en el soporte 62 unido a la
base 64. La corres transportadora 56 es accionada en
la direccidn indicada por la flecha por un mecanismo

adecuado tal como una correa 66 de acclonamiento co=
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nectada al motor 68 de vélaéidad variable para hacer
givar a los rodillos 60 y, por lo tanto, accionar la
correa transportadora 56. Una correa fransporté@qra
superior 70 es arrastrada sobre un par de rodi;los 72
vy 74 para rotacidn en monturas de cojinete opuestas

75 las cuales estdn montadas de menera ajustable en
las ranuras 76 en el soporte 62. los rodillas“éé‘y T4
que incluyen la correa transportadora 70 son mé&idos
hacia y desde la correa transportadora 56 por‘égél—
quier mecanismo adecuado tal como el tornilldf@é ajus=
te 78 montado a rosca en el sopcrte 62. Un rcﬁiilo lo~
co 80 impide que forme flecha la correa ﬁranépéftadora
56 entre los rodillos 58 y 60, mientras que el rodi-
1lo loco 82 comtribuye a proporcionar la presidn apro-
piada sobre la corres transportadora 70 entre 1los ro-
dillos 72 y T4. Ia corres transportadora 70 estd si-
tuada con relacidn a la correa transportadora 56 por
el mecanismo de torniiio 78 de modo que proporcions una
cantidad apropiada de compresidn sobre el producto fi-
broso 52, de menera que pueda ser aplicada la fuerzs
de traccidn deseada a todas las superficies del pro-
ducto fibroso 52 con ¢l que hacen contacto las correas
transportadoras 56 y 70 de modo que se tira del mate-
rigl fibroso 2 a través de las zZonas primera y segun-
da A y B. Bl producto fibroso 52 formado por el apara-
to de la Fig.l, comprende un producto similar a un
tablero que tienc una confiruracidn de seccidn transe
versal en general rectangular como 8¢ ha ilustrado en
la Fig. 1-A.

La lfnea de produccidn ilustrada en la Fig.2,
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es similar en general a la ilustradéféﬁ la Fig., 1, ex-
cepto por la forma de la platina 20, los medios. de pre-
conformacidn adyacentes a la entrada 34 de 1z miéﬁﬁ, ¥
el tipo de los medios 154 usedos para gplicar la fuerza
de traccidn al prnducto =acabado 84. Lia primera zona A
de la Fig. 2 es la misma que la zona A de la Fig. 1, co-
mo 8¢ ha explicado en 1o que entécede. En la segunda
zonga B, la platiha 18 es la misma que la de la Fig.l,
pero la platina inferior 120 comprende dos mieﬁbros 122
de forma de L que tienen placas superficiales 124; cuyos
niembros pueden ser situados de manera ajustabie:por
cualquier mecenismo usuwal, tal como 1o0s medios de borni-
1lo 125. La segunda zong B estd ademde provista de un
miembro 130 de conformacidn de forme de T, el cual estd
sujeto al soporte 126. El miembro de conformacidn 130
de forma de T tiene una parte de cuerpo que se extiende
en la direccidn de movimiento del materigl fibroso 2
en una distancia igual a la extensidn de las platinas
18 y.120, y una parte delantera que sobresale desde el
soporte 126 hacia la zona A. Las platinas 18 y 120 y
el miembro de conformacidén 130 estdn provistos de medios
de culentamiento tales como 1os‘elementos de calentamien-
to 32 de resistencia eléctrica, para proporcionar una
cantidad suficiente de calof para curar la resina en el
material fibroso 2 impregnado de reina, a medida que este
pasa a través de la zona B.

Inmediatamente adyacente a la entiada 34 de las
platinas 18 y 20, hay una pluralidad de rodillos 132,
134, y 136 los cuales cooperan con 1la parﬁe delantera

del miembro 130 de forma de T para comuniczr una forma
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previamente conformada al material fibroso 2 aqteg de
su entrads entre las platinas 18 y 20 y la parféigé
cuerpo del miembro 130 de conformidad. Como se‘hd(ilus—
trado en la FPig. 4, los rodillos 132, 134 ¥y 136;2bstén
situados pars comunicar .una configuracién de weseidn
transversal de forma en general de T al material, fibro-
go 2. El rodillo 132 estd montado para rotacidn.en mon-
turas de cojinete adecuadas en los soportes ljﬂjyz gl
se‘desea, puede ser monbado para ajuste en un p}apo ver-
tical por cuslesquiera medios adecuados., Los rbaillos
134 montados para rotacién en monturas de cojivete ade-
cuadas sujetas en los soporteé 138. Hos rodilloé i36
estdn montados para rotacidn en monturas de cojinete
adecuadas en los soportes 140, cuyos soportes pueden
ser ajustados acercdndolos y alejdndolos entre s por
mediog adecuadog en la base 144. El material fibroso 2
gsgle de las platinas en la zona B como un producto fi-
broso 84 que tienne una densidad sustancialmente mayor
que la denwsidad del material fibroso 2 impregnado de
resina y gue tiene una forma definida y predeterminada,
BEn la zong C se han ilust?ado los medios de tra-
ccidn 154 para splicar una fuerza de traccidn al pro-
ducto fibroso 84. Los medios Ge traccidn 154 actien de
mengra Similar a como actian los medios 54 en la Fig 1,
aunque la estructura de los mismos es diferente. Los
medios de traceidn 154 couprenden una pluralidad de

rodillos 150, 152 y 153 para hacer coniacto con las

. superficies exteriores del producto fibroso 84 de forma

de T para comunicar a dute una fuerza de traccidn cuya

fuerza de traccidn sirve para tirar del material fibro-

- 11 -
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S0 2 a travds de las zmonas primera y segunda A y B.

El rodillo 150 estd montado para rotacién en monturas
de cojinete adecuadas, las cuales estdn montadaé'de ma-
nera ajustable en soportes espaciados 156. El mofimien-
t0 del rodillo 150 hacia y desde un par de rodilios €S-
paciados 152 puede ser controlado por cualesquiera me-
dios adecuados, tales como el mecanismo de tornillo 158.
Los rodillos 152 estén montados en cada wno de 1os so-
portes 156 con sus ejes geométricos alineados, y estén
situados para establecer contacto con las superiidies
164 en uno y otro lado de la parte de pata del producto
fibroso 84 de forma de T, Uno al menos dé los rodillos
152 es accionado a través de la correa 158 por el motor
de velocidad variable 160, Un par de rodillos 153 estdn
situados para hacer contacto con las superficies opues-
tas 162 de la parte de pata del producto fibroso 84 de
forma de T, y estén montados en monturas de cojinete
espaciadas en el soporte 164, Uno al menbs de los rodi-
lloq 153 es accionado a travéds de los medios de correa
vy mueda dentada 166 por el motor 168 de velocidad varia=-
ble.

Las Pigs. 5-10 inclusive; son vistas extremas que
ilustran la configuracidn de seccidn transverssal de di-
vemms productos fibrosos, los cuales pueden ser fabri-
cados de acuerdo con los concepbos del presente invento.
Estos productos fibrosos forman variando las caracteris-
ticas fisicas de las platinas y de los rodillos de con-
formacidén en la segunda zona B, Ademéé, los medios de
traccidn en 1la zona C estdn conformados para cooperar

con la forma del producto fibroso. No obstante, bodos
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los cambios de esta naturaleza para proGucir estos pro-
i . ot

ductos fibrosos, o productos fibrosos de cualqﬁigr con—
figuracidn formados a partir Ge una masa Ge materisl
fibroso, como anteriormente se ha expliicado, esfén den—
tro de los conceplos del pregente invento. sl

En funcionemiento del aparato descrito en Ja Fig.
1, se fabrica una masa de naterial fibroso 2 im$regnado
de resina, mediante un aparato usual, y se aliggq@a a
un‘punto adyucente a la primecra zona A. El movimi-ento
del material fibroso a través de la primera zonéQA es
controlado por las fuerzas de tracciédn aplicadzs a €1
por los medios de traccidn en la zona C. A mediéa que
el material fibroso ee mueve entre los rodillos 4 y 6,
el calor procedente de 1ge superficies exteriores de
los mismos, las cuales estdn a una temperatura -de apro-
ximadamente 2602C. hace avuanzar la resina en las zonas
adyacentes a las superficies del material fibroso a un
egtado parcialmente curado, de modo gue se comunica un
grado del estabilidad dimensional al material fibroso 2.
Ademds, ese curado parcial comunica resictencia estruc-—
fural suficiente al material fibroso para permitirle
soportar las fuerzas de traccidw comunicadas a €1, mien-
tras estd en las zonas A y B, por los medios de tra-
ccidn de 1s zona C, sin efecto perjudicial alguno sobre
8l material fibroso. Bl material fibroso es luego esti-
rado entre los rodillos 40 y 42 donde es comprimido has-
ta un esgpesor ligeremente inferior a la distancia o es-
pesor entre las placas 22 y 24 de las platinas 18 y 20.
Despuds de pasar entre los rodillos 40 y 42, el material

fibroso 2 se mueve entre las placas 22 y 24 donde es
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mantenido en un espesor predeterminado mientras la re-
sina que hay en el es curada por el calor procedenﬁe de
los calentadores 32 de resictencia eldetrica qua antdan
a través de las placas 22 y 24. Bl calor y la présién
apiicados al material fibroso 2 mientras estd crntre las
placas 22 y 24 de las platinas 18 y 20 sirve para -curar
la resina en el material fibroso y para formar el mate-
rial fibroso en un producto fibroso que tiene wa densi-
dad sustencialmente mayor que la densidad del materisl
fibroso y que tiene una forma definida y predeterminada.
En el aparato de la Fig. 1, las placas 22 y 24“eé£én con-
formadas pura formar el material fibroso 2 en v oroduce
$o fibroso que ticne una configuracidn de seccidn trans-
versal en general rectangular, No obstante, como se ha
explicado anteriormente, las platinas 18 y 20 pueden es-
tdr conformadas segn se desee para formar productos fi-
brosos que tienen cualyuler configuracidn de .secciédn
transversal deseada, tales como las ilustradas en las
Pigg. 2-A y 5-10, inclusive, Cadg ung de esas configu-
raciones tienen al menos dos areas superficigles rela-
tivamente amplias, cada una de‘las cuales ha establecido
contacto con una plabina o miembro de conformacidn ca-
liente para proporcionar una superficie planchada, lisa.
Adends, en algunos casos puede ser deseable disponcr de
medios de curado adicicnales, tales como las unidades
adicionales que cada una comprende otro par de platinas
opuestas 18 y 20, a travéw de las cuales pasaria el ma-
terial {ibroso para curado adicional y confofmaeidn en
un producto fibroso, antes de enirar en la zona C.

Aparatos fabricados de acuerdo con 1os nuevos cone-
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ceptos del presente invento, en particular el de la

Fig. 1, se han usado para producir un produotojfi£foso
del tipo de tablero, tal como el producto fibro§§:52
jlustrado en la Fig.l-A, en que el material fibrioso 2
comprendfa una masa de fibras de vidrio en forme-8e un
trozo continuo de esterilla o menta de unos 15 a 20
centimetros de grueso e impregnada con aproximadamente
el 20% en peso de wn aglomerante de reina de fe%ol for-
maldehido, y con una densidad de aproximadamenta.;,8 Kg
/mj, con objeto de producir un producto fibroégiéén una
densidad de 48 kg/m3 y un grueso de 2,5 centiﬁgﬁfos. Ia
temperatura de la superficie exterior de los rodillos

4 v 6 era de aproximadamente 2602C y la temperatura de
las placas 22 y 24 de las platinas 18 y 20 era de apro-
ximadamente 208°C. El rodillo 4 fué ajustado con rela-
cién 8l rodillo 6 de modo que las superficies exterio-
res adyacentes de los rodillos 4 y 6 estaban edpacia-
das entre sf a una distancia de aproximadamente 2,5 cen-
timetros. La platina 18 fué ajustada con relacidén a la
plating 20 de modo que la superficie de la placa 22 es—
taba espaciada de la superficie de la placa 24 g una dis-
tancia de aproximadamente 2,5 centimetros. Los rodillos
40 y 42 fueron cblocados uno con relacidén al otro de mo-
do que en condiciones normeles la distancia entre las
superficies exteriores adyacentes era de aproximadaménte
22 milimetros. Se aplicd &l producto fibroso 52, por

los medios de traccidn 54 fuerza suficientie para tirar
del materisl fibroso 2 a través de las zonas A y B pri-
mera y segunda a una velocidad de aproximadamente 0,9

m/minuto.
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Bl movimiento del material fibroso con relacién
a la platina en la zona de curado, mientras esféfen
contacto con eila dd por resultado un planchadp de
las superficies del material fibroso a fin de produ-
¢ir un producto fibroso que tiene superficies supe-
rior ¢ inferior lisas y planchadas. a la vista de essas
superficies lisas y planchadas, puede aplicarse;una
pelicula vinflica de un espesor de aproximadamente
0,05 milfmetros a una superficie del producto fibro-
so, a medida que éste es fabricado, para forﬁéilpane—
les perfectamente planos y lisos. Ello no eé ﬁdsible
con productos formados por otros procedimientos debi-
do a las marcas que déjan las rastras del transporta-—
dor, las cadenas y las marcas similares hechas en las
guperficies del prodecuto fibroso durante el curado
del aglomeramiento de reina en €l. Se entiende que
las anteriores dimensiones se han dado a2 solo para fi-
nes de ilustracidn, y que el invento no gqueda en modo
alguno limitado a ellas.

Otra caracterisztica del presente invento es la
resistencia de la unidén de resina obtenida en el em-—
palme de las fibras durante el curado del material re-
sinoso. En el spazato usual que en el maverial fibroso
es llevado a través de los hornos de curado mientras
esid entre los transportadores de rastras, el movimien-—
to natural de log transportadores durante su paso
en los hornos de curado es tal que la cantidad de pre-
sidn que es aplicada al material fibrosc, varlia cons—
tantemente ligeramente por encima y por debajo de

une cantidad media. La compresién en constante cambioj

- 16 =
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incluso aunque gea muy pequeflo produce un ligero. movi-
miento de las fibras en el material fibroso y détpb? re-
sultado algo de flojedad de la unidn entre las fibrés y
el material resinoso en el empalme de las fibras. ‘En
el presente invemto, las platinas, tales como las plati-
nes 18 y 20 estdn en una posicidn fija de modo gue se
aplica una presidn constante al material fibroso ﬁuran—
te el curado de la resing en &1, La mejora obtenida por
el presente invento ee aprcciable en la resistencia a la
flexidn de los productos fibrosos formados por 1bé dife-
rentes procedimientos. Se formaron waa pluralidad:de pa-
neles de 1,2 metros por 1,2 mefros en aparatos usuales
Y en un aparato del tipo descrito en el presente invento,
a partir de una masa de fibras de vidrio impregnadas con
14% de un aglomerante de resina de fenol formaldehido,
el cual estaba curado en todos los casos en el mismo
grado, para formar un producto fibroso de un espesor de
5 centimetros y de una densidad de 24 kg/m3. Cada panel
estaba gsoportado sobre bordes de cuchilla parslelos espa-
ciados situados a 2,5 centimetros hacia dentro de bordes
paralelos opucstos del panel, y se midid la fecha del
producto fibroso en el punto medio entre los bordes de
cuchilla. Iios paneles fabricados en el aparato usual te-
nfen una flecha media de 12,7 nilfmetros, mientras que 7
el mismo nimero de puneles fabricados en el aparato del
presente invento tenfan una felcha media de solamente
6,35 milimetros.

La presente solicitud que corresponde g la presen=—
tada en Estados Unidos de América, el 8 de Septiembre
de 1.965 bajo el nim. 485.754, se acoge a los benefivios
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del artficulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.

N O T A

Los puntos de invencién propia y nueva que -se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son.los
siguientes:

1.~ Un método de formar un producto fibroso, de
preferencia uno de fibras de vidrio, a partir dé una es-
terilla continua de fibras que tiene un aglomerahte en-—
tremezclado resinoso, & su través por calentamiento del
gglomerante hasta un estado curado y aplicacidn de pre-
sidn a la esterilla durante el curado a fin de proporcio-
nar la densidad apropiada, CARACTERIZADO por que se efec-
tifa el curado y se aplica la presién haciendo pasar la
esterilla atravéds de placas opuestas calentadas fijas,

v se aplica una fuerza de traccidn a la esturilla curada
para tirar de la esterilla a través de las placas calen-
tadas.

2.~ Un método de formar un producto fibroso como
se ha dicho en la reivindicacidn 1, CARACTSRIZADO por
que el aglomeramiento resinosc es curado parcialmente
por aplicacidn de calor antes de entrar en las placas
calentadas,

3.~ Un método de formar un producto fibroso cumo
se ha dicho en las reivindicaciones 1 & 2 CARACTERIZADO

por que la fuerza de traccidn es aplicada a la esterills
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curada mediante rodillos opuesthos.

4.~ Un método de formar un producto fibroso como se ha
dicho en cuglauiera de las reivindicaciones 1, 2 y 3 CARACTE=-
RIZADO por que la densidad del producto fibroso final estd com-
prendida entre 8,0 y128,2 Kg/m3.

5.- Un método segin las reivindicaciones 1 a 4 CARACTERI-
ZADO por que las placas cooperantes son tales que puede comu-
nicarse a la esterilla une configuracidn que no sea plans y ..
puede efectuarse el curado de modo que se fije 1é configuracidn
degeada.

6.-Un método de formar un producto fibroso.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede re-
presentado en los dibujos que se acompafian y para los fines que
se han especificado.

Esta Memoria consta de diez y nueve hojas escritas g ma-
guina por una sola cara.

Madrid, 1 7 U'E- ‘m

P.A.
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