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MEMORIA DESCRIPIIVA
de uns PATENTE DE INVENCION a favor de:
Dipl. Tng. KARL JOHANN REICHIL, de nacio
nalidad alemana, domiciliado en WEIDEN/
OPF., Regensburger Strasse, 4 (Alemania)
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
TE PLANCHAS DE RESINA SINTETICA REFORZA
DAS CON FIBRAS Y PROVISTAS DE PUENTES -
INTERIORES®,

La plancha de resina artificial reforzada con fibras
de vidrio, especialmente en forma de la plancha de poliester -
reforzada con fibras de vidrio, ha experimentado en los ltimos
tiempos perfeccionamiento importante en forma de la plancha hue
ca con puentes interiores que dentro de la plenche limitan cavi
dades continuas. De este modo se obtiene una plancha muy livia-
na de gran superficie y resistencia elevada, cuya fabricacién -
resulta mucho mis sencilla y econdmica gue por ejemplo la de la

1lamada plancha-sandwich, en la que entre dos planchas de recu- .

brimiento esté insertaeda una trama alveolar (patente francesa
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1.246.492). Ias dos posibilidades'conocidas hasta shora pare la
configuracidén de planchas huecas con puentes estdn descritas en
la patente belga n? 630.654.

Una de ewbas posibilidades consiste en formar la plan
cha convencional a base de dos bandas superpuestas de fibras inm
pregnedes de resina con revestimiento de ldminas, pero colocan-
do entre las'bandas fibrosas tubos flexibles aplastados y entre
g{ separados, para ensanchar luego los tubos dentro de un molde
con ayuda de un medio £luido o gaseoso. la plancha se apriets -
de egte mode contra las supe?fioies del molde, mientras los tu~
bos ensanchados forman dentro de la plancha cavidades separadas
por puentes, endureciéndose la plancha dentro del hmolde hasta -~
‘tomar una forma esﬁable. Bl procedimiento se puede regl;zar en
forme estacionaria, es decir con la plancha en reposo, pero tam
bién dg un modo continuo, quiere decir con la plancha en movi -
miento, siendo arrastrados entonces los tubos flexibles dentro.
de la banda. Superponiéndc més de dos bandes fibrosas y de -—-
acuerdo con est0 varias capas intermedias de tubos flexibles, se
pueden formar cevidades de los tipos mds variados. '

En cuanto a la segunda posibilided, sirven para la foxr
mecidn de las cavidades cuerpos perfilados sostenidos en voladi-
zo de forma estable eldstica o rigida, que se introducen entre -
lag capas de la plancha que en este caso se mueve con referencia
a los cuerpos perfilados. Tambidn aqui; aumentando el mimero de
las bandas fibrosas y disponiendo los cuerpos perfilados en pla-
nos diferentes, se puede obiLener una variedad grande de formas -
de puentes y con esto de formas de las cavidades.

En las dos formas de realizacién conocidas results es-—
pecialmente favorable el hecho de que antes de la formacidn de -

las cavidades se tiene la posibilidad de liberar por medio de un
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proceso de aplagstamiento la plenche de burbujas de aire tal vez
contenidas en la misma, de modo que se obtlene un producto inte
chable libre de burbujas.

Aunque estos dos procedimientos trabajen perfectamen=—
te bien, se ha visto sin embargo que existen problemas de fabri
cacidn que no se pueden resolver de un modo completamente satis
factorio por medio de ellos. Esto se refiere en particular al -
caso de que se quieran fabricar planchas con puentes my delga~
dag, de un gruseso aproximado de 8 a 15 mm. Esto se comprende si
ge tiene en cuenta que en una planche delgada y con un aencho de
banda de por ejemplo 1 m hay que formar mds o menos 100 puentes.
En este caso seria précticamente imposible colocar bubos flexi-
bles aplastados de un didmetro adecuadamente pequefio de un modo
correcto y con las separaciones necesarias; lo que de todos mo~-
dos exigirf{e un empleo antiecondmico de instalaciones y mano de
obra. Tempoco serfa Ffactible disponer cuerpos perfilados delga~
dos en voladizo de un modo tan tupido. Bl invento debe abrir -
aqui un camino nuevo, que desde luego y dicho sea de entemano,
no se limita solamente & plonchas delgadas con un gran mimero -
de puentes sino que tal vez se puede emplsar también para plan-
chas gruesas provigtas de puentes.

1 nunto de partida es tambidn la ya mencionada plan—
cha convencional con dog handas de fibra impregnadas de resina
y revestida de ldminas. Bl invento consiste en que entre las =
bandas fibrosas impregnades se colaca un mimere miltipde de tu-
bos paralelos de forma estable rigides, eldsticos o flexibles,:
0 bien de cuerpos en forma de varilles con separaciones entre si.

Siguiendo con el ejemplo, resulta obvio que no existen
dificultades especiales para colocar sobre una banda fibrosa im-

pregnada de resina, que por lo pronto se supone en reposo, 100
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trozos de tubo o de varilla de didmetro pequefio con separaciones
iguales entre si. Al efecto es posible servirse de wn dispositi-
vo sencillo en el que se sujetan las piezas y que las coloca des
puds sobre la banda fibrosa. '

Ia ventaja especial del procedimiento consiste sin em-
bargo en que el mismo ofrece una posiliilided sencilla para la fa
bricacidn continua de dichas planchas con puentes. Se deja correr
sobre la banda fibrosa iuprégnada y que se encuentra en movimien—
t0, tubos; tubos flexibles o varillas a intérvalos uniformes y se
cubren con una segunda banda fibrosa igualmente en movimiento. -
Esto es un proceso de trabajo relativaemente sencillo que sin gran
des complicaciones constructivas se puede realizar de tal manera
que el paralelismo de los cuerpos perfiledos aportados asi como
su separacidn se pueden mantener sin dificultad. v

Los tubos, tubos flexibles o varillas que forman los -
puentes; pueden permanecer dentro del producto terminado; ejer -
clendo entonces un efecto de refuerzo, o bisn se les extrae. Se ~
pudiera objetar que elkproeedimienﬁo no sea rentable porque, para
seguir con el ejemplo, para vn metr§ de longitud de una banda de
un nmetro de anchura se necesitan 100 m de material perfilado. El
cdleulo demuestra que el prqcedimiento da un producto de un valor
tan alto que el aumento de gastos debido al material perfilado -
queda perfectamente compensado por la calidad del producto.

Empleando cuerpos perfilados de un colorido adecuado y
que permanecen dentro de la plandha; se pueden obtener ademds -~
efectos estéticos muy estimebles.

" Za forma de la seccidn de la cavidad formada entre log"
puentes estd.determinada por la seccidn del cuerpo perfilado in-
trodueido, y se puede elegir por lo tento a vqlunia@, ﬁor ejemplo

redonda, cuadrada o también rectanguler, trapezoide, romboide, etec.



10

15

20

25

30

y N
) !f: b

1

:)l% 5 J /3
i §

En el nuevo procedimiento se da un problema de fndole
particular. Supéngase que en la plancha se colocan muchos cuer-
pos perfilados redondos con separaciones entre sl entre las dos
capas fibrosas iwmpregnadas de resina. Se producen entonces en ~
tre los tubos intersticios que estdn limitados a ambos lados -
por una media seceidn del perfil redondo. E1l tamafio del inters-
ticio se rige por la distancia entre los tubos. Si se deja pa -
sar una plancha con los tubos incorporadog por entre los ciline
dros de aplastamiento, habria que suponer en principio que el -
material fibroso impregnado se introdujera a presidén en el in -
tersticio entre cada dos varillas perfiladas, quiere decir que
rellenara el hueco. Pero esto no ocurre siempre. El material f£i
broso se emplea habitualmente en forma de una estera que estd -
tan tiesa que ella no rellena dichos huecos. En cambio entra en
los huecos scoiemente la resina sintética, de modo que entre ca-
da dos cuerpos perfilados se formaria siempre una tira de resis
‘tencie muy eminorada. Segin un perfecoionamiento del invento, - .
esto se puede remediar de tal manere qué'los cuerpos perfilados
ge coloocan primero en las depresiones de una bandg fibrosa ondu:
lade y que estm banda Ffibrosa, que todavia estd seca, se colocea
sobre la banda fibrosa impregnada y se impregna aqui, despuds -
de lo cuel se coloca la segunda banda fibross impregnada. El ma .
terial de esta banda fibrosa que aloja los puentes rellens en -
‘tonces los huecos formados entre las distintas plezas perfiladas.

Rl invento se expliog con ayﬁda del ejemplo mis o me~ ‘
nos esquemdtico de los dibujos, los cuales muestran'lo giguiente:

Figura i, la estructurs fundamental de une instalacién
paraila realizacién del procedimiento de acuerdq con el invento,

Pigure 2 a-d cuerpos perfilados de secciones diferen -

tes en la zona de conmtacto 4,
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FPiguras 3, 4, 5 secciones de la banda de laminado en
las zonas de contagto B, G, D,

Tigura 6, la seccidn de una plancha fabricada de aéueg
do con el.proeedimiento del invento, ondulsda en sentido lohgitg
dinal.

Se parte del supuesto empleo de ouerpos perfilados 4 -
de acuerdo con la figura 2a, quiere decir cuerpos perfilados de
gseccidén redonda. Estos pueden ser tubos eldsticos de forma esta—
ble o tubos flexibles o tambidn varillas macizas de seccidn re -

donda. Estos cuerpos perfilados se colocan en una zona situada -

. delante de la zonza de conbtacto A de la instalacidén en las depre-

siones de las ondulaciones de une estera fibrosa seca 3, tal co-
mo lo muestra la figura 2a. Ia estera fibrosa empleada al efecto
eg 16gicamente més ancha que la banda fibrosa de la que se forma
la planche, puesto que hay que formar en ella ondulaciones. Al =
gntrar en la zona A, la ewtera fibrosa 3 con los cuerpos perfils
dos 4 tiene entonces la anchura normal de la banda y puede incor
porarse en el laminadq. Sobre une limina de separacidn 1 desarro
1llada desde un rolle 1 se coloca una estera fibrosa 2, la cusl -
en 5 se impregna de resina sintética liquida endurecible. Ia ban
da fibrosa 3 con los cuerpog perfilados 4 incorporados se impreg
na en 6 de resina gintética, se coloca (figura 3) y se lamina -
por medio del cilindro 7 sobre la estera fibrosa impregnede 2. -
Despuds se aplica otra lémina fibrosa 2! que se impregna en 8§ -
(figura 4). E1l laminado asi formado pasa por el per de cilindros
de aplastamiento ¥ y se cubre luego con otra limina de separacidn
1! (figura 5). Por fin se conduce la plancha laminada a una zona
de endurscimiento F, en la que tal vez todavia se deforma, por -
ejeumplo se ondula (figura 6).

Lo§ cwerpos perfiledos, como ya.dicho, o puedsn perma~
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necer en el producto terminado o bien pueden ser extraidos.

Con respecto a lags figuras 2c¢ y 24 conviene mencionar
todavia que la diferencia consiste en la colocacidn de los cuer
pos perfilados 4. En la realizacion de acuerdo con la figura 2¢
queda libre la superficie mis ancha del trapecio. Ia seccidén es
4 cubierte solamente en la parte cuneiforme. En el ejemplo de
acuerdo con la figura 2d en cambio la incorporacidén aleanza prdz
ticamente toda la seccidn, de modo que queda gin cubrir solamen-
te el lado estrecho del trapecio. Esto puede ser ventajoso si se
quiere conseguir una incorporacidén muy intima de los cuerpos pexr
filados.

En la figura‘ab, que muestra cuerpos perfilados huecos
de seccién rectengular, estd representadc en los dos cuerpos .per
filados de la derecha un puente 9 que debe sumentar la resisten-
¢ia del cuerpo perfilado confra le presidn del laminado y del ~
aplastamiento.

Como materisles para los cuerpos perfilados interesan
en primer lugar tubos o tubos flexibles de cloruro de polivini-
lo blando, polietilemo, acetobutirato, metacrilita, poliester,
polistirol, fluoruro de polivinilo y similares, o bien perfiles
macizos de caucho silicénico o también de cloruro de polivinilo
blando. La eleccidn del material depende por un lado de la resig
tencia a la presién exigida y por otra lado de si se gquiere que
8l mismo se una con el material de la plancha o bien se quieren
extraer 1los cusrpos perfilados de la plancha terminada. Los cuer
pos perfilados pueden ser de un pldstico termopldstico resistenw
te a la presidn y/o pueden estar reforzados con fibras de vidrio.

Para la incorporacidén de los cuerpos perfilados; en lu
gar de material de fibre de vidrio se pueden emplear también -

otros materiales, por ejemplo tejidos o vellones.
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Se reivindica como nuevo y de propla invencidn:

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de planchas de
resina sintética reforzadas con fibras y provistas de puentes
interiores, caracterizado porque para le formacidn de los cana
lenw se coloca entre bandes fibrosas impregnadas ds regina gine
tétiea un nimero mﬁltiple de cuerpos perfilados, paralelos, de
forma estable, rigidqs o eldsticos en forma de tubos o de tubos
flexibles o bien de varillas con separaciones entre si.r

2 Prooedimiento, de amcuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado porque para la fabricacidn continua de las plan -
chas los cuerpos psrfitados de forma estable se qolocan conting
mente sobre une banda fibposa impregnada y en movimiento y se -~
cubren continuemente con une segunda banda fibrosa.

3o~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacio -
nes anteriores, caracterizado porque para salvar las cavidades
entre cada dos cuerpos perfilados, estos antes de ser aplicados
sobre la handa fibrosa impregnada se cplocan en las depresiones
de una Benda fibrosa ondulada que despuds de lo impregnacidén -~
con una resina sintética endurecible se coloca sobre la handa -
fibrosa impregnads y se cubre por medio de otra banda fibrosa -
impregnada. ‘ i ‘

4.~ Procedimiento, de acuerdo con las‘reivindicaciones
anteriores; caracterizado porque log cuerpos perfilados constan
de un material que con referencia a la resina de la impregnacién
es quimicamente indiferente y porque los cuerpos perfilados se
retiran desp@és del endurecimiento de la plancha. o
5.~ Procedimisnto, de acuerdo con las reivindicacio -

nes anterio®es, caracterizado porque los:cuerpos perfilados cons

‘tan de un materiamy que se une con la resina de la impregnacidn
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como polistirol; acetobutirato, fluoruro de polivinilo y simi-
lares.

6.~ Procedimiento, de acuerdo con ias reivindicacio-
nes anteriores, carescterizado porque los cuerpos perfilados -~
constan de un pldstico termopldstico resistente a la presidn.

Te~ Procedimiento, de acuerdo con las relvindicacio—
nes anteriores, caractérizado porgue los ocuerpos perfilados es
t4n reforzados con fibra de vidrio.

8.~ Prccedimiento, de acuerdo con las reivindicacilo-
nes anteriores; caracterizado porque para la fabricacidn de -~
plenchas de mayor grogor se aplicaen varies capas de cuerpos -
perfilados de acuerdo con le reivindicacidn 1 y que siempre es
tén separades entre si por una banda de material Fibroso impreg
nado. _

9+= Procedimiento, de azcuerdo con las reivindicacio~
nes anteriores, caracterizado porque traténdose de planchas d§
material traslicido se emplean cuerpos perfilados coloreados e
que permanecen dentro del producto terminado.

10.~ FROCEDINIZNTOC PARA I.A FABRICACION DE PLANCHAS IE
RESINA STNTETICA REFORZADAS CON FIBRAS Y PROVISTAS DE PUENTES -
INTERIORES. _ o
' Tal como se describe y reivindica en la presente Memo
ria Degcriptiva que consta de nueve hojas escritas a méquina por

una sola cara y de sus correspondientes dibujogs.

Madrid, 14 D]/ 1066
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