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MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Introduccidn a nom—
bre de: HANS GUNTER MOLLER, de nacio-
nalidad alemané, domiéiliado en DEL-
IENHORST, Cldenburger Landstrasse, 60
(Alemania) por: "PROCEDIMIENTO PARA LA
FATRICACION CONTINUA DE PLAICHAS CCLi-
. PUESTAS DE VARIAS CAPAS".

Fl invento se refiere 2 un procedimiento pare la fabri
cacidn continua de planchas compuestas de vaerias capas, recubier
tas preferentemente en su parte exterior, en particular planchas
para la construccibén o planchas de revestimiento, con por lo me-—
nos una plancha bisica rigida, especialmente de fibrocemento y
tal vez un estrato central de material aislante.

Las planchas compuestas, denominadas tembién planchasg~
Sandwich, se conocen en la técnice de la construccidén con diferen
tes combinaciones'de los estratos. Teles planchas compuestas se
emplean para los usos més variados, vor ejemplo como tabiques de
separacidn, planchas de revestimiento, elementos para antepechos,
etc.. Dichas planchas compuestas se venian febricando hasta shora

en la mayoria de log casos por medio de trabajo menuel, quiere
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decir que los diferentes estratos y planchas se colocan a mano
uno encima de otro, aplicando entre ellos aglutinantes adecua-
dos y uniéndolos entre si de esta manera. Pero de esta menera
hasta ahora no es posible una fabricacidn racional en escala in
dustrial de dichas planchas compuestas.

El invento tiene el objeto de febricar planchas com-
puestas de verios éstratos, egpecialmente con un recubrimiento
exterior, en forma continua racional y con poco trabajo manual.

Fl invento consiste en que los distintos estratos y
planchas bdsicas con materias aglutinantes, especialmente poliés
teres y resinas-epoxi, interpuestas, se aplican o se colocen su-
cesivamente sobre une lémine de transporte y de soporte'sin Tin
v de movimiento continuo, vy que se comprimen ¥ unen con empleo
de czlor entre medios de presidn, especialmente trenes de cilin
dros cuya presidn aumenta en la direceidn del transporte, que—
dando unidos entre si por medio de polimerizacidn.

De acuerdo con el invento, las distintas capas y plen
chas con interposicidn de aglutinentes se colocan por orden de
los estratos sucesivamente sobre una 1lédmina de transporte y de
sooorte de movimiento continuo, y cuando todas les capas y plan
chas egtdn conveniecntemente combinadas, la bande de transporte
las conduce de un modo continuo a un puesto de presidn para unix
las entre si bajo el efecto del calor. Les distintas planchas, en
perticular las planchas tdsicas, se colocan al efecto sucesiva-
mente recortades ya 2 la forma y al tamafio deseados, mientras
las capas de aglutinante y los recubrimientos exteriores asi co
mo eventuales refuerzos fibrosos se aplican en forma continua,
quiere decir sin interrupciones.

Fn el dispositivo de presidn, que estd formado prefe-
rentemente por trenes de laminacidn situados a ambos lados de

las planchas compuestas, resulta importante que la presidn vaya
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en aumento en la direccidn del transporte. Con esto se consigue
una compresidn y un aprieto paulatino de las capas y planchas,
con lo cual el aire tal vez encerrado puede escapar hacia atris
en la direccidn del transporte. De esta manera las distintas ca
pas reciben una unidn especialmente buena entre si y se evita
la formacidn de bolsas de aire.

Pare la misma finalidad sirve fambién otra sugerencia
inportante del invento, sezin la cual los sglutinantes y tal
vez también los recubrimientos exteriores se aplican en forma de
tiras sobre la lémina de transporte y soporte o sobre lés capas
ya existentes. Debido al aumento de presion entre los trénes de
¢ilindros, las tiras se fusionan entre s{ poco & poco y forman
un estrato continuo libre de bolsas de aire. EL aire existente
puede escapar entre lag tiras hacia atrds.

Ovros detalles del invento se explican a condinnecidn
con ayuda de los dibujos que representan ejemplos de realizacidn
de dispositivos de acuerde con el invento. Egtos dibujos mues-
tran lo siguiente:

Fig. 1, un dispogitivo de acuerdo con el invento en corte longl
tudinal esquemdtico,

Fig. 2, un detalle de la lémina de transporte y soporte en sec-
cibén, en escala aumentada,

Fig. 3, otra forma de realizacidn de un dispositivo de acuerdo
con el inventbo, en corte longitudinal esquemético,

Tige. 4, un dispositivo para el recubrimiento bilateral de las
planchas en corte longitudinal esquenmdtico,

Pige. 5, un detalle del dispositivo de acuerdo con la Fig. 3 en
corte longitudinal esquemdtico en escala aunentada,

Fig. 6, un detalle de los dispositivos de acuerdo con el inven-—

to en cscsla sunentada, en seccidn.
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Bl invento se ocupa de la fabricacidn de planchas con-
puestas de verios estratos, a saber preferentemente aguellas plan
chas compuestas en las que varias capas y planchas bisicas se
unen por medio de aglutinantes, es decir de un modo preferente
poliésteres o resinas—epoxi. La fabricacidn se realiza en forma
continusa.

Con el dispositivo de acuerdo con le Fig. 1 se fabri-
can planchas compuestas recubiertas por un lado, que son adecua-
dag por ejemplo para revestimientos.

De acuerdo con el invento, las distintas capas de apll
can 0 se colocan sucesivamente sobre una lémina de transporte y
soporte 10 de movimiento continuo. La lémina de transpdrte J S0=~
porte 10 consta preferentemente de metal, plédstico o coss similar,
y estd provista de un perfil (Fig. 2) en consonancia con la es-
tructura superficial que se desea para las planchas comnuestas.
Ta lémina sin fin estd guiade sobre rodillos de cambio de direc=—
cidn 12 y 13 y estéd impulsada.

De scuerdo con la Fig. 1, se aplica primero por medic de
toberas 1l une resina de polimerizacién 14, preferentemente po-
1iésteres no saturados, scbre la lémine de transporte y de sopor
te 10. Bncims de esta capa de resina de polimerizacidn 14 se co-
loca de un mode continuo una capa de soporte 15, la cual se desg
rrolla por ejemplo de un tambor 16. En cuanto a la capa de go0-
porte 15, puede tratarse sobre todo de un tejido de fibra de vi
drio o de pléstico, perc tembién de papel. La ldmina de trans-
porte y de soporte corre entonces junto con una capa gin fin 18
afiadida desde arriba por entre dGos planchas estaclonarias de
aprieto 21 y 22, que comprimen la capa de resina de wolimeriza-
cién 14 v la cepa de soporte 15 y provocan una impregnacidn de

la capa de soporte 15 con regina de polimerizacidn.
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Lo lémina afiadidas 18 inpulsade y que corre scbre 1los ci
lindros de cambio de direccidén 1§ y 20, puede servir al amismo tiem
po para la aplicacidn de uns caps de soporte adicional 17, la cual

devane por ejemplo de un tambor 23.

se

Lo unidn entre le caps de resina de polimerizacidn 14 ¥y
1z capa de coporte 15 es de tal manera que la capa 15 estd embuti
da en la resgina de polimerizacidn (Fig. 2).

Sobre el recubrimiento exberior asi vreparado se colocan
sucesivamente a través de uns via de introduccidn 25 situsde obli
cuanente con referencia & la lémina de transporte las propias plan
chas a recubrir 24 preferentezente rigidas, espeoialmenterde fibro
cemento, madera o pléstico. intes de colocar las planchas 24, el
recubrimiento exterior formado sobre la ldmina de transporte y de
soporte 10 se recubre con un aglutinante 26 apropiado, especialmen
te una resina-epoxi o un voliéster. Para esto sirve un dispositi-
vo de aplicacidn especial (27), cuyos detalles estan reproducidos
en viste frontal en la ¥Fig. 6.

1 dispogitivo de aplicacidn 27 consta de un distribui-

" dor 28 2 modo de weine que se mueve trangversalmente encima de la

limina de transporte y de soporte, y en el que en el lado que da
egpalda & la Gireccidn de transporite ze forma un acoplo continuo
de aglutinente 26. Debido al movimiento continuo de la lémina de
transporte o de soporte 10 se descargs continuamente el aglutinan

$e en tiras cueltas 29 a través de log orificios del distribuidor

[

28, De este modo el aglutinante 26 se aplica continuamente en ti-
ras sueltas yuxtapuestas gobre los capas existentes.

Una vez coloeczdas las planches 24, la planche compuesta
ahora ya formada es conducida por la lénina de trensporte y sopor-—
te a un dispositivo de compresidn 30. En el ejemplo de realizacidn
representado este disvpositivo de verlos cilindrog de presidn suce

. - « 2
givos 31 en un lado, y en ¢l lado opuesto una vase de contrapresion
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32, Es importante que la seraracidn entre los cilindros de presidn
31 y 12 base de contrapresidn 32 disminuye poco a poco en la direg
cidn del transporte, de modo que sobre las planchas conpuestas ac—
ta una presion creciente. Debido & esto se extienden panletinanen
te las tiras 29 formadas por el aglutinante, de menera que se for-
me una capa continue; mientras las bolsas de aire existentes pue-

den escepar hacia atrds en la direccidn del transporte.

Fl dispositivo de compresidn 30 se encuentra'déntro de
una zona de caelefaccidn 33 de modo que la unidn mutua de las dis-
tintas capas y planchas se realiza por el efecto de la presidn y
del calor con polimerizacidn simulténea.

Para obtener las planchas compuestas separadas entre si,
se corta 2 la salide de la.zona de calefaccidn 33 en 34 el recu~
brimiento exterior formado en proceso continuo.

De acuerdo con el invento, el dispositivo de cornformi-
dad con la Fig. 1 puede funcionar también de tal manera que se su
primen la lémine 2fiadida 18 y las planchas de presidn 21 asi como
la aplicacién de la capa de soporte adicional 17, asi que las plan
chas 24 se colocan directamente sobre la capa de soporte 15 y la
capa de resina de polimerizacion 14, con interposicidn de un azlu-
tinante 26.

Te Fig. 3 muestre un dispositivo de un funcionamiento
parecide para la fabricacion de planchas 24 recubiertas por ambos
lados, estando formadas eslas planchas por varias partes. FL re-
cubrimiento inferior consta de le capa de resine de polimeriga-
cidn 14 y de le cape de soporte 15. A la cara superior se aplica
i recubrimiento formedo en forma andloga. Para esto sirve una 14
mine de aplicacidn sin fin 18, a2 cuyo tramo superior se aplica por
ejemplo por medio de toberas 35 directemente una capa de resina
de polimerizacidn 36 y & continuacidn una capa de soporte 38 pro

cedente Gel tambor 37. Medieznte el cambic de direccion alrededor
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del cilindro 19, egte recubrimiento ye preparado llsga a la cara
superior de las planchasg 24 colocadus previamente, rrecisamente
en el mismo orden como el recubrimiento inferior. Ia lémina afiadi
da 18 estd configurade al efecto preferentemente en la misma for-
me. como la lémine de transporte y soporte 10.

El dispositivo de compresidn 30 esté constituide aqui
por cilindros de presidn 31 dispuestos a aubos lados a-modo de un
tren de laminacidn y cuya separacidn entre si disminuye poco a po
co en la direccidn del transporte.

Bn la forme de realizacidn de acuerds con la Fig. 4 se
aplica como primera capz sobre la lémins de transporte y de supor
te 10 una lémina de aluminio 39, que se devana por ejemplo de un
tambor 40. Sobre esta lémins de aluminio 39 e aplica, como ya se
describid, unz cepe de resina de polimerizacidn 14. Después se cQ
locan sucesivamente planchas bésicas rigidas 41, por ejenvlo de-
fivrocemento o de un material similar. Estes planchas bésicas ri-
gidas 41 se recubren con un aglutinente 42, por ejewplo un polieg
ter o una resina-evoxi, empledndose al efecto un dispositivo de
aplicacidn 27 ya descrito. Después se coloca una cape central 43
comvuesta tal vez de verias pertes de un material aislante, por
ejenplo pléstico espumoso, cuya capa superior estd provigta de nue
vo con aglutinante 42. Encima de esbto se colocen otra vez planchas
bheicas rigides 41. Estes planchas bdsicas 41 reciben igualmente
arriba un recubrimiento de aglutinante 42. Por fin se apfieta S0--
bre esto una cava de soporte 38 ya descrita, aportads por medio
de un cilindro de cambio de direccidn 44. Ia capa de soporte 38
s¢ saca de un tambor 37, que esté situado encima de una lémina
afiadide 18. Ta lémina ofiadida 18 se provee en el tramo superior
de-una cepa de resine de polimerizacidn 36, en la que estéd enbu~
tida la capa de soporte 38. De este modo se fabrice en procesc con

+inuo una plancha compuesta de verios estratos, en la que existen
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planchas bésicas rigidas 41 recubiertas exteriormente, una capa
central 43 situada en medio de ellas, y una lamina de aluminio pre
vigta en un lado.

Fl invento se distingue porque en un proceso continuo y
mecénico se pueden fabricar planchas compuestas separadas, consti
tuidas por varias capas y recubiertas .tal vez exteriormente en una
o ambas carag, y esto sin complicaciones especiales en vl trabajo.

Particularmente importante es el enpleo de uné;presién
que aumenta en la direceion de transporte de las planchas compues
tas, la cual por primera vez hace posible la fabricacidn de plan—
chas compuestas con aglutinantes fluides correctamente sin bolsas
de aire ni otros defectos. Ademds es importante el empléo'de los
distribuidores 26 de acuerde con el invento, los cuales contribu-
yen también para evitar fallos, especialmente bolsas dé gire ¥y que
hacen vposible la regulacidn de la cantidad de aglutinante aplicada.
Pero dichos distibuidores 28 se vueden emplear también en lugar de
las toberas 11 ¥y 35 pars aplicar las capas exteriores de resinas

de polimerizacidn 14 y 36.

N O T A S

1.~ Procedimiento para la fabricacidn continue de plan-
chas compuestas de varias capas, caracterizado porque las distin-
tas capas y plenchas sienpre con aglutinantes interpuestos, espe-
cialmente voliésteres y resinas epoxi, se aplican o se colocan su
cesivamente sobre una ldmina de transporite y de soporte de movi-
miento continuo, y se unen por laminacidén y por aprieto entre me-
dios de vresidn, especialuente cilindros de presidn, con una pre-
sién que auumenta en la direccidn del transporte, bajo el efecto del

calor y por medio de volimerizacidn.



Se

10.

15.

20.

25.

2.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidén 1,
caracterizado porque la lémina de transporite y de soporte sirve
hasta la terminacidn de las planchas compuestas como apoyo, sobre
el que se aplica directamente el recubrimiento exterior, especial
mente capas de resina de polimerizacidn reforzadas con fibras.

3.= Frocedimiento, de acuerdo con lag reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque log aglutinantes interpuestos en
tre lag distintas capze y planchas de la plancha compuesta, espe-
cialmente poliésteres o resinas epoxi, y tal vez el recubrimiento
exteridr, se aplican en forma de tiras que corren en la direccidn
del transporte y que con presidn creciente entre los medios de
apriete se aplastan poco & poco para former une superficie conti-
nua de aglutinente o recubrimiento exterior, escapando al mismo
tiempo el aire exisbtente entre las capas o tiras por el iado o8-
terior en el sentide de la direccidn del transporte.

4.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque como barrera contla vapores se
aplica una lémine de aluminio como banda continua directamente so
bre le lémina de transporte y soporte.

5.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, carccterizado porque lag capas que en la fabricacidn

estdn situadas arribe, especialmente un recubrimiento superior ex

2

. . - . . . .« 7 . o
terior, se aplican por medio de una 1émina de aplicacion sin fin.

sobre el lado superior de lag capas o vlanchas.

6 o~ PROCEDIFIENTO PARA T4 FABRICACION CCLTINUA DE FLAN-

CHAS COMPULSTAS DE VARIAS CAPAS.
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Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva que consta de diez hojas escritas a mé.qu.ina por

une sola cara y de sus corresvondientes dibujos.
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