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MEMORIA DESCRIPTIVA
Sobre:

"PROCEDIMIENTO PARA I4 FABRICACION DE MATERIAL PLASTI-

CO REFORZADO EN FORMA DE LAMINA SIN-FIN POST-MOLDEABLE

E INSTALACION PARA SU PUESTA EN PRACTICAY,

Solicitante: D, JULIO DE CASTRO NUNEZ, de nacionalidad
espafiola, con domicilio en G/ Arrietsa, 7.
MADRID,

Inventor: E1l solicitante:
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Ia Patente de Invencidn a que se refiere ls pre-
sente Memoria, estéd destinada a garantizar la explotacién
¥y la propiedad exelusivas, en Espafia y sus colonias, de un
procedimiento para la fabricacidn de material plédstico re-
forzado en forma de lémina sin-fin post-moldesble, asi como
también de la miguine en la que puede llevarse a la pricti-
ca dicho procedimiento,

Cade dia son mis frecuentes y abundantes las apli
caciones industriales del plastico reforzado bajo una infi-
nidad de realizaciones y formas en las que, por sus excelen
tes resultados, es recomendable la utilizacidn de este tipo
de materiales debidamente moldeados., Hgsta ahora, las pie=
zas de plédstico reforzado, de una menera general y con muy
ligéras varientes, se vienen obteniendo mediante le aplicaw
cldén de capas superpuestas de resina de poliéster y de fi-
bre de vidrio sobre el propio molde de la pieza que se de-
sea, obtener,

Este procedimiento consiste en una verdaders prég
tica artesana quey por razones de tiempo, limita la posibit
1lidad de fabricar ripidemente series de piezas, puesto que
para ello serian precisos un gran nimerc de moldes atendi~
dos por otros tantos operarios. Otro importentisimo incon
veniente que muegtran estas pilezas es la gran variacion de
espesor y contextura que presentan una vez terminadas. Da
do que su formacidn se lleva a cabo mediante eplicaciones
manuales de los materiales sobre el molde, sunque el ope-
rario see un verdadero experto es practicamente imposible
que llegus a fabricar dos piezas iguales y si suponemos =
que, parae obtener una produccidn mis o menos rentable, ee

establecen varios puestos de trabajo o moldes atendidos ~
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por diferentes operarios, tendremos que la gama de variebi
lidades se amplis haste lo infinito. Consecuencia de es-
tas var;aciones de espesores, de proporciones de mezcla y,
en fefinitiva, de resistencia es que, sl las piezas fabri
cadas estdn destinadas a cualquier tipo de comstruceidn,
tengan que ser aplicados a los célculos unos elevadisimos
coeficientes de seguridad que, indudablementg, encarecen
el precio de coste del producto, ya de por si elevado de-
bido a que un importante porcentaje de su total lo consti
tuye la necesidad .de utilizar mano de obra super-especia-
lizada,

Para evitar todos estos inconvenientes ha sido
previsto el procedimiento objeto de la invencion, medigne
te ol cual se consigue la completa mecanizacién del proce
so manual mas sujeto a variaciones fabricando en una mée
quina adecuada una lémina sin-fin de material pldstico re
forzado que presenta en todo momento el mismo espesor y
las mismes proporciones de materiales, la cual lamina es
entregada por la méquina debidamente desaireada, celibra
da y protegida superficislmente para, una vez troceada -
con medios auxiliares adecuados, ser aplicada directamen
te sobre el molde de que se trate.

Este procedimiento proporciona pues le ventajo
se supresion de todo el trabajo artesano de “fabricar" el
pﬁiéster reforzado sobre el propio molde, dejando reduci-
do el trabajo manual e la conformacién de las léminas que
entrege la héquina sobre el molde necesario (que no re--
quiere especislizacion), siendo ahora posible el obtener
una polimerizacién répida en timel acondicionado & una =

temperatura conveniente, pudiéndose llegar a obtener pie
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zas terminedas en tiempos que oscilan entre veinte minutos
y medisg hora.

Por otra parte, las léminas planes entregadas wm-
por la méquina pueden ser también utilizadas, sometiéndolas
a adecuados procesos, pare la confecoién de tuberias, taja
deras y compuertas, canalizaciones abiertas, bendas, silos
y depdsitos, placas de revestimiento para fachedas, terra-
zag, solerias, etc. y otros objetos para multitud de epli-
ceciones entre los que podemos citer las miras topogréfi~—
cas. '

Pars mejor comprensidn del objeto y sdlamente &
titulo de ejemplo, se adjunta una hoja de planos en la gue,
de un modo esquematico, se representa el alzado lateral de
la méquina, & ouyss partes nos iremos refiriendo el descriw
bir las fases del procedimiento con sujecidn a la nomenb;g
tura siguiente:

(1) Mesa.

(2) Banda transportadora sinefin,

(3) Moto-reductors

(4) Rodillos extremos.

(5) Rodillos tensores

(6) Bobina de pepel celofan.

(% YHoje inferior de papel celofén.

(8) Rodillos~gula.

(9) Primer cubilete para resina.

(10) Bastidor superior.

(11) Primera bobina de material de refuerzo.

(12) Rodillos-guia superioress

(13) Primera cape de "mak",

(14) Rodillo-guia inferior.



Se

10.

15.

20,

25.

30.

(15) Rodillos acanalados. _

(16) Segundo cubilete pare resing.

(17§ Rodillomguia inferiors

(18) Segunda capa de "mek",

(19) Segunda bobina de material de refuerzo.

(20) Tércer cubilete para resing,

(21) Rodillos calibradores.

(22) Hoja superior de papel celofén.

(23) Bobina de papel celofan,

(24) Iémine terminada de material pldstico refbr

zado.

Ie maquina esta integrada por una mesa (1), de
dimensiones veriables impuestas por la anchura de las 18
minas que se (deseen fabricar, construida por medio de una
armadura metdlica y con el teblero realizado con placas -
indeformables recubiertas de una cape lisa o pulida, sien
do recomendebles meteriales tales como paneles de virute
de madera aglomerada forrados von plancha plistica o mate
rial andlogoo.

El tablero de la mesa (1) sirve de soporte al
tramo superior de uga bande transportadora sin-fin (2),
de lona, cuero, caucho, plancha de aluminio, etc., que -
es movida por un moto-reductor (3) provisto de un reosta
to que permite regular la velocidad de la c¢iiada bandg -
gin-fin (2) pare avances lineales comprendidos entre 0125
¥ 3'00 metros/minuto,

la citada banda sin~fin (2) eircula apoyéndose
en los dos rodillos extremos (4) y su tirantez esta ase-
gurada por medio de un juego de rodillos tensores (5) ac

tuantes sohre su tramo inferior:
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Medisnte un edecuado soporte, en la cabecera de
la mesa (1) (lado derecho del esquema representado en la
hoja de ﬁlanés), va dispuesto un eje horizontal en el que
va montada una bobina (6) de papel celofan, que deposita
une hoja (7) de dicho material sobre el tramo superior de
la banda transpertadora (2) con auxilio de uno o mas rodi-
llogs-guis (8), siendo diche hoje (%) la base inferior de =
la lémine sin-fin de material pléstico reforzado cuyo pro=
cedimiento de fabricacion estamos describiendo, y sobre la
cual se vierte, de manere controlada, una capa uniforme de
material plastico ya preparado que cede el primer cubilete
para resina (9); que cruze transversalmente poxr encimg de
la mese (1) ¥ que es un recipiente destinado a contener la
mezecla de resina con su ocarga, catalizador, acelerantes, -
colorantes, otc., provisto de clerre hermético contra eva-
poraciones y de medios que permiten regular la cantidad de
mezele a verter, que siempre esterd relacionada con el gra
maje de las telas de material de refuerzo, .

Debidamente alineado sobre la mesa (1), ve dise
puesto un bastidor superior (10) que, en primer lugar, 118
ve. montado en giro el eje que soporta la primera bobina de
nmaterial de refuerzo (1l) al que, genéricamente, denomingm
remos 'mek" y que puede consistir en una mante de fibra de

vidrio u otro material dpropiado, cuyo '"mak" es debldamenw

" +te conducido por Rodillos-guia superiores (12) formando la

primera capa de material de refuerzo (13) que el rodillo=
-guie inferior (14) aplica directamente sobre la hoja infe
rior de celofén (7) ya impregnads de resina, cuyo conjunto
circulante por arrastre de la bande sin-fin (2) es someti-

do @ le acocidén de una pareja de sucesivos rodillos acanalg
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de "mek", apreténdola contra la resina vertida anteriormen
te,'con objeto de destruir las burbujas de aire que podrian
producir defectos por oclusidén en las lémines terminadas,
Es caracteristica de dichos rodillos acanalados (15) la de
complementarse reciprocamente las zonas de presidn en el
sentido de le circulacién del material en fabricacion, de
manera que las zonas salientes de uno de ellos quedan ene
frentadas con los vanos o ranuras del otro y viceversa.
les citadas acanaladuras son circulares y faclilitan la sa
lida de las burbujas de aire entre las citadas ranuras.

® Te capa de material circulante recibe ahora otre
capa de material plastico preparado que es cedide por el
segundo cubilete para resina (16), encime de la cual un -
nuevo rodillo-guia inferior (l%) aplice la segunda capa -
de "mek" (18) procedente de la segunda bobina de material
de refuerzo (19), también montada sobre el bastidor supe-
rior (10)@ Seguidamehte, la capa de material ecirculante
es sometida a la accidn de otra pareje de rodillos acane-
lados (15) con los que se consigue una nueva extraceion =
de las burbujas de aire que pueda contener el material.

En este momento puede ser incorporado a la méqq;
na otro u otros conjuntos que repitan ios dos anteriormen-
te citados y que permitan obtener laminas de plastico re=-
forzado con un espesor superior al méximo que se puede con
seguir con la méquina que estamos describiendo. Este au-
mento de espesor supone la aplicacidén de una o més capas
de resine seguldas de la incorporacidn de une o més capas
de "mak" con repeticién de los.medios hasta ahora descri-

tos. No obstante, concreténdonos a la ilustracidn de la
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hoja de planos, podemos ver gque, sobre la segunde cape de
"mek? (18) se aplica ume Ultime capa de resina preperada

procedente del tercer cubilete (20), inmediataments desw
pués del cual, la mesa (1) se interrumpe dejando un vano

en el que se aloja el inferior de una pareja de aentagdni-
cos rodillos calibradores (21) que resulta dispuesto deba
jo del tramo superior de la banda transportadora (2) y cu
ya mision es la de fijar el espesor de la lémina de mate-
rial en circulacidn, sobre la cual aplica el rodillo de -

encima lg hoje superior de papel celofan (22) que es pro-

vista por le bobine (23) montada en giro sobre el bastidor

superior (10), la cual bobina (23), al igual que la otra
bobina de papel celofan (6) y las bobinas de material de
refuerzo (11), (19) y restentes, estard relacioneda con —
un dispositivo de frenado (no expresado) que prohiba las
aceleraciones y los tirones acompesando la velocidad de -
desenrollado con la veloeidad lineal de la banda transpor

tadora sin-fin (2), que es la que, movide por el moto-re-

ductor (3), ejerce una traccidn que es transmitide & todas

las bobinas a través del propio material que suministran,
Ia lémina de material pléstico reforzado (24),

ya terminada y protegida por ambas caras con las hojas de

papel celofin (7-22), se consigue & la salide de 1los rodi

1los calibradores (21) y discurre libremente por el Wlti-
mo sector de la meéa (k) para ser entregades a los disposi
tivos de cortado o troceado de tipo clisico mis apropigm
dos.

Los rodillos-guia inferiores (14-1&), los rodi-
1los acanalados (15) y sobre todo, los rodillos calibradp

res (21), todos los cuales estén en contacto con la resiw
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na, es aconsejable que vayan bien mecanizados y estén pro-
tegidos con un recubrimiento electrolitico de cromo que,
sdemis de dotarles de cierta dureza superficial, evita ==
las adherencias y favorece la periodice limpieza de los -
mismos, Ee también necesario que sus extremos vayan epo-
yados sobre cojinetes equipados con dispositivos micromé=
tricos que permitan regular con error inferior, & la déei
ma de milimetro, sus distancias con respecto al tablero de
la mesa (1). Tembién debe cuidarse de que los rodillos acg
nalados (15) y, especialmente, los calibradores (21), de -
acuerdo con el anchs de la lamins a febricar, posean un -
momento de inercis suficiente pars que no se produzca fle
cha al apoyarlos en sus cojinetes, Si tenemos en cuenta
estos cuidados, la lamina de material pléastico (24) que -
se produzea sers perfecta,

Serén variables las oircunstencias de tamafio, -
forma y material particularmente referidas a cada uno de
los elementos que inteéran el conjunte de la méquina, en
la cusl, asi como en el procedimiento que con ella se 1lle
va a la préctica, podréd ser variado todo aquello que no -
suponga une alteracion de la esencialidad del objeto ex—-
puesto en la pasads descripeidn, la cual deberd ser tomam
da en su més amplio sentido y no como una limitacidén de =
posibilidades de realizacidn,

El solicitante se reserva el derecho de extender
esta demanda a los paises extranjeros, reivindicando la =
misma prioridad de la presente solicitud al amparo del =
Convenio Internacional para la proteccion de la Propiedad

Induatrial.
Igualmente el solicitante se reserva el derecho
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de introducir en la presente invencidn cuantos perfeccio=
namientos sobre la misma puedan derivarse, mediante la so
licitud de los correspondientes Certificados de Adiceidn
en la forma sefinlada por la Ley.
ROTA 7
Ia Patente de Invencidn, que se solicita por e
veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, de acuerdo con
la vigente Iegislacion, debera recaer sobre: "PROCEDIMIEN
TO PARA LA FABRICACION DE MATERTAL PLASTICO REFORZADO EN
FORMA DE IAMINA SIN-FIN POST-MOIDEABLE E INSTACION PARA
SU PUESTA EN PRACTICA, segin las caracteristicas esencia~-
leg de las siguientes:
REIVINDICAGCIONES

~ 18,~ Procedimiento para la febricacién de mate-
rial plédstico reforzado en forma de lamina sin-fin poste
moldeable‘ e instelacidn para su puesta en préctit.sa., COrme
racterizado por el hecho de que, sobre una hoja de papel
calofan procedente de una bobina, depositada y arrastrada
por un soporite e¢irculante como una banda sin-fin, se vier
te una cepe uniforme de material plistico ya preparado —
consistente ‘en unse mezcla de resina de poliéster con su -~
carga, catalizador, acelerantes, colorantes, etc., sobre
la cual caps se aplica otra de material de refuerzo tamw-
bién procedente de otras bobins, cuyo conjunto eirculante
es sometido a la accidn de una pareja de rodillos acanealg,
dos que, por medio de presidén sobre zonas alternadas que
cubren complementandose la totalidad de la anchura del pro
duoto en fabricacidn, consiguen la extraccidn del aire -
destruyendo las burbujas que podrian producir defectos por

oclusidén en las léaminas terminadas.

""""i
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28 .= Procedimiento para la fabricacion de mate-
riel plastico reforzado en forme de lémina sin-fin post-
moldesble e instalacidn para su puesta en practica, segun
la 12 reivindicacidén, caracterizado porque, la capa de ma
terial circulante, recibe meguidamente la aplicacidn de -
una o mas capas de material plastico preparado, vertidas
sobre una o mis capas de material de refuerzo, que son de-
bidemente tratadas por medio de otras tantas parejas de ro
dillos acanalados extractores dé las burbujas de aire, deg
pués de la Ultima de las cuales, la capa de material sieme
pre en oirculacidn, recibe la aplicacion de una 1ltima ce-
pa de material plistico preperado sobre la que, el rodillo
superior de una pareje de antagénicos rodillos calibrado--
res deposita una hoja superior de papel celofan, proceden
te de su respective bobina, al mismo tiempo que fija el es
pesor final de la lamina sin-fin de material pléstico re-
forzado, protegida por ambas caras por las cltadas hojas
de celofén y en disposicion de ser troceada y moldeads =
por mediogtradicionales y sometida a un proceso de polime
rizacidn acelerada por transito en tinel acondicionado a
la temperatura conveniente.

38,~ Procedimiento para la fabricacidén de mete-
rial pléstico reforzado en forma de lamina sin-fin post-
moldeable e ingtalacion para su puesta en practica, segin
las reivindicaciones anteriores, caracterizada la instala
cidén por disponer de una mesa de dimensiones adecuadas,
organizada mediante una ermadurs metalica y un tablero -
realizado con placas indeformables recublertas de una co-
Pa lisa o0 pulida que sirve de soporte al tramo superior -
de una banda trensportadora sin-fin gue cubre todo el an-
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cho del citado tablero, que ¢s movida por un moto-reduce
tor provisto de un reostato regulador de la velocidad y
que ciroula gpoyéndose en dos rodillos dispusstos en los
extremos de ls citade mesa, debajo de la cual va dispues
$0o un jﬁego de rodillos tensores qus, actuando sobre el
tramo inferior, aseguran la tirantez de la banda sinefin,
destinada a recibir en distintos puntos de su recorrido =
la aplicacidn de los distintos materiales de acuerdo con
el procedimiento de las 12 y 28 reivindicacionew.

48,~ Procedimiento paras la fabricacidn de mate--
rial plastico reforzado en forma de lamina sin-fin post-
~moldeable e instalacion pare su puests en>préctica, B
gﬁn las anteriores reivindicaciones, caracterizada la ing
talacidén porque, en la cesbecera de la nese, va dispuesto
un eje en el que va montade la bobina que, auxiliada por
uno o més rodillos-gula, deposita sobre la banda transpor
tadore sin-fin la hoja inferior de papel celofén, al mis-
mo tiempo que, en posicion elevada sobre la citada mesa y
fijado sobre apoyos laterales a la misme, va dispuesto un
bastidor superior que, a media altura, lleve montados, trans
versalmente al sentido de la cireculacidén del material, tres
o més cubiletes consistentes en sendos recipientes destina-
dos a contener la resins preparada, los cuales estan pPro=e
vistos de cierre hermético y de medios gue permiten regu--
lar la cantidad de mezela a verter,

58,= Procedimiento para la fabricacién de mete—-
rial pléstico reforzado en forms de lémina sinefin postemol
deable e instalacidn pare su puesta en préctica, segun las
anteriores reivindiceciones, caracterizada la instalacion

porque, en lg parte sltae del bastidor superior, van monta-
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dos en giro los ejes que soportan dos o mas bobinas de ma-
terial de refuerzo y los juegos de rodillos-guie superio-
res que conducen las capas del citado material asi como -
también el eje que soporika la bobina de papel celofan que
50 aporta ¢l material en fmbricacidn la hoja encimera de di-
cho material que, juntamente con las capas de refuerzo an
tos cltadas, descienden hasta el nivel de la mesa en don-
de, cade una de ellas es aplicada sucesivamente por medio
de un rodillo-guie inferior sobre la lamina de material -
10. circulante, siendo sometidas las citadas capas de material
de refuerzo (cede una de ellas), & la accidén inmediata de
une pareja de sucesivos rodillos acanalados que se distin
guen por complementarse reciprocamente las zonas de Proww
sién en el sentido de la circulacidén del material en fa~—
15. bricacién, de menere que las zonas selientes de uno de =
ellos quedan enfrentadas con los vanos o ranuras del otro
¥ viceversa,
68.~ Procedimiento para la febricacidén de mate-
rial plastico reforzado en forma de lamina sin-fin post=
200 moldeeble e instalaocidn para su puesta en practica, segin
les anteriores reivindicaeiones, caracterizada la instalg
cidn porque, el rodillo-guia inferior que cede a la lami-
na cireulante de material en fabricacidn la hoja encimera
de papel celofén, es el superior de una pereja de antagd—
25 nicos rodillos calibradores, el inferior de los cuales eg
té situado debajo de la banda transportadors sin-fin, en un
veno transversal gue proporciona une interrupeidn del table
ro de la mesa, y la distancia entre los cuales es susceptiw
ble de ser regulads con toda exactltud mediante adecuados

30, dispositivos micrométricos adseritos & sus cojinetes.
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78,- Prooedimiemto pare la fabricacidén de mate~ -
rial pléstico reforzado en forme de lamina sin-fin poSt— :
moldeable e instalacidn para su puesta en préctica, segin’
las anteriores reivindicaciones, caracterizada la instala
cidn porque, ls escalonada disposicidén de sue elementos,
determing le también escalonsds eportacidn de los mater%g
les sobre la hoja inferior de papel celofan, que primeré—
mente recibe une aplicacidn de resins preparada, despuém
el depdsito de una capa de meterial de refuerzo a la que
ge le extraen las burbujas de aire; luego otra aplicacidn
de resina con las que se intercalen capas de materiel de
refuerzo con extraccion de las burbujas de aire y, final-
mente, una Ultims aplicacidén de resina preparada sobre la
que {irectemente se deposita la hoja superior de papel cg
lofén al mismo tiempo que se procede al calibrado del Pro
ducto terminado,

88,- "FROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MATE-
RIAL PLASTICO REFORZADO EN FORMA DE ILAMINA SIN-FIN POST-—
VMOIDEABLE E INSTATACION PARA SU PUESTA EN PRACTICAY,

Segiin queds sustencislmente deserito en la prew—

E;i;'./ eo’e
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sente Memoria, que consta de quince hojas, escritas a mée
quina por una sola cara y acompafiade de dibujod. .
Madrid, 47 JUL. 1968
D, JULIO DE CASTRO NUNEZ,
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