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Este invento se refiere a la fabricacién de mate-
rial en fibras impregnadas de la clase en que.una Eapa de
fibras de refuerzo es impregnada con un material ligante -
fluible. |

La capa impregnada asi formada puede pasar a una
operacidén de curacién donde el material ligante es curado
para formar material en chapa reforzada con fibras. Liber-
nativamente, el material ligante que impregna las fibﬁés -
puede ser una mezcla de una resina de la clase que experi-
menta una maduracién gradual para facilitar un material --
flexible que puede ser manipulado y almacenado aungue la -
resina permanezca sin curar y que cuando Se precise puede
ser moldeado bajo calor y presidén de una forma corriente -
para producir una pieza mol@eada reforzada con fibras. Es-
to-evita la necesidad de que el usuarid prepare su propia
resina para aplicacidén a una superficie fibrosa.

Comunmente se emplean fibras de vidrio como el --
contenido de fibras de tales materiales, aunque para algu-
nas aplicaciones pueden emplearse otras fibras de refuer--
zo tales como fibras minerales o fibras de amianto.

Un objeto principal del presente invento es faci-.
litar un material mejorado de fibras impregnadas, mas espe
clalmente un material mejorado de fibras de vidrio impreg-
nadas para su subsiguiente tratamiento para producir un --
material reforzado de fibras de vidrio.

Otro objeto del invento es facilitar un método --
perfeccionado para fabricar un maberial de fibras de vi—--
drio impregnadas, en que se incorpora al material una més
eievada proporcidn de haces cortados de fibras de vidrio -

gue la que hasta ahora ha sido posible.
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De acuerdo con el invento, en un método de fabri-
car un material de fibra impregnada en forma de chapa, se
facilitan las operaciones de distribuir uniformemente unas
fibras de refuerzo soﬁre una superficie de soporte para -~
formar una capa de fibras sobre la superficie,formar unos
cuerpos espaciados de un material aglutinante fluible so=-=-
bre la capa, siendo el espaciamiento entre dicho cuerpcs =
suficiente para asegurar que el material de cada cuerpo --
fluye individualmente hacia abajo a través de la capa 7 --
que los cuerpos se unen mediante el flujo latersl en iz -=-
parte inferior de la capa y ocasionahdose entonces que el
material aglutinador fluya a través de las fibras entre —-
los cuerpos para completar la impregnacion de la capa.

La profundizacién del material aglutinante flui--
ble individualmente desde los cuerpos a través de la capa,
seguido por el flujo lateral en la parte inferior de la --
capa para ocasionar que los cuerpos se unan, significa que
el aire puede escapar de la capa de fibras durante el flu-
Jo del material aglutinante en las fibras, y cuando se ---
efectila la operacién final de hacer que el material aglu--
tinante fluya a través de las fibras entre los cuerpos, en
tonces el aire atrapado en las fibras entre los cuerpos es
expelido por el material aglutinante que fluye y la capa -
de impregnacién resultante queda sustancialmente libre de
aire atrapado.

El proceso del invento puede realizarse para la -
produccién de chapas individuales de mabterial de fibras --
impregnadas para su subsiguiente tratamiento, por ejemplo,
para su inmediata curacidn para formar un material refor--

zado con fibras, pero el invento estd particularmente rel
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cionado con la fabricacidn continua de-material de fibras
impregnadas en forma de chapa.

Desde tal aspecto, el invento proporciona un mé-
todo para fabricar continuamente un material de fibras im
pregnadas en forma de chapa, con las operaciones de dis-_
tribuir uniformemente fibras de refuerzo sobre una capa -
fina en movimiento para formar una capa sobre la capaffi-
na, canalizar corrientes individuales de un material-aslg
tinante fluible y moldeable sobre la capa para deposithar
una pluralidad de bandas del material aglutinante 3obre -
la capa, cuyas capas estin espaciadas entre si en una'---
distancia suficiente para asegurar que el material de ca-
da banda profundiza individualmente a través de la capa -
que se mueve hacig delante y después se esparce a través
de la parte inferior de la capa para unir las bandas, y -
ccasionar posteriormente que el material aglutinante se =
filtre a través de las fibras existentes entre las bandas
para completar la impregnacién de la capa.

La canalizacién de corrientes individuales del -
material aglutiante fluible y moldeable sobre la capa, -;
produce la formacidén de la pluralidad de bandas vermifor-
mes sustancialmenbte paralelas del material aglutinante --
sobre la capa y el material zglubtimnte desde tales bandas
profundiza individualmente a través de la capa durante el
avance continuado de la capa sobre su capa fina en movi~-
miento, y cuando las bandas han quedado unidas en la par-
te inferior de la capa, la capa en su capa fina puede ser
sometida a un ulterior tratamiento para hacer que el ma--
terial aglutinante se filtre a través de la totalidad de

las fibras existentes entre las bandas.
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Un método preferido de acuerdo con el invento
estd relacionado con la fabricacién continua de un mate-
rial de fibras de vidrio impregnadas en forma de chapa =
para moldeo bajo calor y presidén, y tal método de acuerdo
con el invento comprende el distribuir uniformemente sobre
una capa fina en movimiento una capa de fibras de vidrio,
canalizar unas corrientes individuales de un material --
aglutinante moldeable y fluible sobre la capa de fivras -
de vidrio para depositar una pluralidad de bandas del ma-
terial aglutinante sobre la capa, cuyas bandas estén espa-
ciadas entre si en una distancia suficiente para asegurar
que el material de cada banda profundiza individualmente
a través dela capa que se mueve hacia delante y después
se esparce por el fondo de la capa para unir las bandas. y
ocgsionar posteriormente que el waterial aglutinanie as—-
cienda entre las bandas para completar la impregnacién de
la capa de fibras de vidrio.

Las fibras de vidrio que se distribuyen sobre
la pelicula en movimiento pueden estar en forma de bandas
continuas de fibras de vidrio que son distribuidas répida
mente sobre la pelicula en movimiento para formar una ca-
pa sustancialmente uniforme de fibras de vidrio. La capa
de fibras de vidrio puede formarse también mediante la re-
coleccibébn sobre la pelicula en movimiento de fibras cor--
tas que caen producidas desde un cabezal rotativo montado
por encima del paso del recorrido de la pelicula en movi-
miento y que es suministrado con vidrio en fusién.

Preferiblemente, las fibras de vidrio son uni
formemente distribuidas sobre la pelicula en movimiento -

esparciendo hebras cortadas de fibras de vidrio sobre la
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A fin de aumentar la densidad de fibras de vi-
drio en el producto impregnado, el contenido de fibras de
vidrio del waterial puede ser suplementado mediante la -
distribucidén uniforme de fibras de vidrio adicionales so-
bre la capa inicial cuando las bandas del material agluti-
nante se han unido por el fondo de-la capa, y haciendo que
el material aglutinante complete la impregnacién de ia -
total profundidad de las fibras de vidrio. Esto es. ?uando
el material aglutinante' es obligado a impregnar las fibras
existentes entre las bandas él mismo impregna adicionél-—
mente las fibras de vidrio suplementarias que han sido -
depositadas sobre la parte superior de la capa.

El esparcido de hebras cortadas de las fibras -
de vidrio segin se ha mencionado anteriormente, es el pTro
cedimiento preferido para producir la distribucidn unifor
we necesaria de las fibras de vidrio, y las hebras de fi-
bras de vidrio que son sometidas al corte pueden ser deri-

vadas recogiendo las fibras adelgazadas seghn las mismas -

salen de las boguillas de un casquillo y las cuales pueden

ser tratadas con un apresto para prevenir la abrasibn se-
gin es bien conocido en la técnica, o las hebras a ser -
cortadas pueden ser tomadas de un cuadro de pastillas de
hebras arrolladas de fibras de vidrio. Ean uno u otro caso,
las hebras de fibras de vidrio son hebras desnudas en con
tradiccidén con las fibras de vidrio que son compactadas y
sometidas a la aglutinacidn mediante un agente aglutinante
adecuado para formar una manta de fibras de vidrio.

La ultimacién de la impregnacidén de la capa de

fibras de vidrio se efectila preferiblemente aplicando una

™~
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presibén de rodillos progresivamente creciente a la capa —-
de fibras de vidrio para ocasionar que el wmaterial agluti-
nante penetre a través de la fibras. Esta presidén de rodi
llﬁs progresivamente creciente ocasiona la ascensidén del
material aglutinante a través de las fibras existentes en-
tre las bandas de material aglutinante que han profundiza-
do descendentemente a tmvés de las fibras,

' Preferiblemente, una pelicula recubridorz es =
extendida continuamente sobre la superficie superior del
material de fibras impregradas. Esta pelicula en mo#iﬁien-
to es aplicada deseablemente a la superficie superior me-
diante los primeros rodillos que aplican la presiéﬁ de ==
laminacién. Estos rodillos pueden estar elésticamente mon
tados para evitar cualquier dafio inicial a las fibwas de
vidrio de la capa y el dispositivo de alimentacida de la -
pelicula de recubrimiento es tal que el mismo presicne --
gradualmente hacia abajo sobre la superficie superior de
la capa para que la misma empuje hacia abajo cualesquiera
fibras que sobresalgan de la superficie superior de la ca
pa sin romper tales fibras.

Ademds de ocasionar la infiltracidén del mate- |
rial aglutinante a través de la capa de fibras, la presidn
de los rodillos mejora la uniformidad de distribucidn e
las fibras en la capa impregnada.

Para la fabricacién de un material que ha ce
ser almacenado y manipulado ain sin curar, el material -
aglutinante es preferiblemente una mezcla homogénea de re-
sinas que contiene un agente espesador y la impregnacién
de las fibras se completa antes de que se produzca un es-i

pesamiento perjudicial de la mezcla. El agente espesador




Lo ot p—

e

[""-

10

15

20

25

30

espesamiento de la mezcla de forma que tiene lugar una -

‘do la impregnacidén de las fibras de vidrio se completa el

reacciona con la resina en una forma tal que ocasiona el

maduracidn gradval de la capa impregnada para facilitar -
un mabterial flexibie con una superficie que no es pegajo-
sa y que tiene la apariencia de cuero y una buena duracidn
de conservacidén en almacén. Este material fluye ficilmente
en el subsiguiente moldeo bajo calor y presion y evina la
necesidad de la aplicacidn de alguna resina en una opéra-
cibén de moldeo, de forma que el mismo puede ser suminise
trado a un moldeador que no <+tiene qQue mezelar resina
alguna.

Ademés de acuerdo con el invento el material aglu

tinante puede ser una resina fluible termoestable y cuan-

material de fibras de vidrio impregnado es curado durante
su ulterior recorrido para formar un material en chapa -
reforzado con fibras de vidrio. Este material puede ser -
un material en chapas planas o puede ser moldeado durante
su ulterior recorrido, por ejemplo en la fabricacidn de
material ondulado reforzado con fibras de vidrio.

El invento también comprende un material en chapa
de fibras de vidrio impregnadas adecuado para moldeo bajo
calor y presibén, producido por un método como el antes =-
establecido, comprendiendo desde 2,4 onzas por pié cua~-—
drado de fibras de vidrio uniformemente distribuido a tra
vés de una mezcla espesada de resina. Ademés, el invento
comprende un articulo moldeado reforzado con fibras de =
vidrio producido wediante la aplicacidén de calor y -
presién de moldeo & una pieza de éicho material impregna-

do en chapa.
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A fin de que el invento pueda comprenderse mis -
claramente, se describir&nahora, como ejemplos, algunas —-
realizaciones del mismo con referencia a los adjuntos di--
bujos, en los que:

La Figura 1 es un alzado lateral esquemitico del
aparato para llevar a cabo el método del invento para fa--
bricar material de fibras de vidrio impregnadas con resi-
na.

Ia Figura 2 es una vista gréfica de parte del --
aparato de la Figura 1 para cortar haces de fibras de vi-
drio para cortar una capa y para depositar bandas de una
wmezcla de resina sobre la capa.

La Figura 3 es una vista en seccibn que muestra -
unas bandas de mezcla de resina depositadas sobre un=z ca-
pa de fibras de vidrio.

La Figura 4 es una vista similar a la Figura 3 -
ilustrando el fiujn de la mezcla.

La Figura 5 es una vista gréifica de una parte del
aparato de la Figura 1 para entregar una pelicula recubri
dora sobre la capa impregnada.

La Figura © es una seccidn a través de la tolva
que se muestra en la Figura 1 para entregar el material -
ligante sobre la capa de fibras de vidrio.

La Figura 7 es un alzado frontal de la tolva de
la Figura 6.

La Figura 8 es un alzado lateral similar a la --
Figura 1 ilustrando un método simplificado de acuerdo con
el invento para fabricar un material en chapa reforzado -
con fibras de vidrio.

En los dibujos, las mismas cifras de referencia
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indican partes iguales o similares.

Con referencia a la Figura 1 de los dibujos, -
una cinta transportadora sinfin (1) se extiende entre los
rodilles accionadores (2 y 3) respectivamente asegurados
sobre los ejes 4 y 5 que estén rotativaumente soportados
en cojinetes, que no se muestran, asegurados a un basti-
dor de la mAquina. El eje 5 para rodillo, tiene asegurada
2l mismo una rueda (6) para cadena, y una cadena sinfin =~
(7) pasa sobre la rueda (6) y sobre una rueda (8) para ca
dena fija al eje de salida (9) de un motor de acciona—=
miento (10).

El tramo superior de la cinta (1) que circula
de izquierda a derecha en la direccidén de la flecha 11, pa
sa sobre un lecho plano (12) sobre el que el tramo de la
cinta es soportado durante la primera parte de su recorri
do. Un husillo (1%) que esta rofativamente montado sobre
unos c¢ojinetes, que no se muestran, soporta un rollo 14 -
de wmaterial en pelicula, por ejemplo de pelicﬁla de polie-
tileno o una pelicula de acetato de celulosa, y éste ma—
terial en pelicula es desbobinado segln se indica en 15 - _
para formar una.pelicula circulante que pasa sobre el tra
mo superior de la cinta tramsportadora (1) y es transporta
da por dicha cinta sobre la mesa plana (12)., Esta pelicu-
la circulante es para constituir la chapa de soporte del
material de fibras impregnadas formado en el aparato de
la Figura 1. Ia cinta transporbadora (1) tramsporta 1la
pelicula por debajo de un aparato cortador y distribuidor
de las fibras que esparce los haces cortados de fibras -
de vidrio sobre la peiicula circulante para formar una ca

pa uniformemente distribuida de fibras de vidrio sobre la
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pelicula. El aparato cortador y distribuidor se indica -
por la cifra de referencia 16 y es un distpibuidor corta
dor oscilante de la clase descrita y reivindicada en la
solicitud pendiente de Patente Espafiola nimero 347.792.
Los haces de fibras de vidrio cortados indicados en 17 -
son proyectados desde el cortador (16) y caen sobre la =
pelicula (15) para formar la capa uniformemente distri--
buida que se indica en 18 sobre la pelicula. Esta capa
es transportada sobre la pelicula por debajo de una tol-
va (19) que estid dispuesto transversalmente al recorzido
de la pelicula (15) sobre el transportador por encima —-
del lecho (12). La tolva estd suministrada con un mate-
rial ligante fluido y moldeable, que después se describi
T4 con mayor detalle, desde un depdsito (20) gque cons—-
tituye una cdmara wezcladora para mantener la homogenei
dad del material ligante y desde la que el material es
entregado a través de una abertura de salida (21) a una
entrada distribuidora 22 wontada en el interior de la ~
tolva.

La tolva tiene una pluralidad de aberturas de sa
lida espaciadas constituidas por canales que se descri--
birdn con mayor detalle con referencia a las Figuras 6 y
7 que canalizan las corrientes individuales (23) del ma-
terial ligante sobre la capa fibrosa (18) para depositar

una serie de bandas (24) del material ligante sobre la -

capa. Segin se muestra en la Figura 2, las bandas (24) -
del material ligante son bandas paralelas que estén espa-
ciadas entre si en una distancia suficiente para asegurar
que el material de cada banda se introduce individual---

mente a través de la capa fibrosa (18) que circula hacia
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delante. El material ligante cuando es depositado sobre
la superficie superior de la capa fibrosa produce bandas
sinuosas cada una de las cuales se introduce gradualmente
a través de la capa. La forma de las bandas del material
ligante depositadas sobre la capa fibrosa (18) se ilus=—-
trén en la Figura 3 y la introduccidn del material ligan
te a través de la capa fibrosa se inicia inmediatamente

que las corrientes (23) son depositadas sobre la capa. La

distancia entre las bandas (24) es tal que no puede existir

contacto del material de las bandas contiguas hasta que
el material de las bandas se ha introducido individual--
mente a través de la capa de fibras. Esto sucede cuando
la capa es ulteriormente avanzada por el transportadeor y
el material se introduce individualmente a través de la -
capa que circula hacia adelante rociindose entonces por -
el fondo de la capa cuando el mismo alcanza la pelicula -
circulante (15) segin se dilustra en la figura 4.

Las bandas estan unidas en el fondo de la capa
como se indica en 25 y cuando el material de las bandas
se introduce ulteriormente descendiendo asi el nivel delr
material en 25 entre las bandas contiguas, tiende a asceg-
der a través de la capa fibrosa y cuando el mismo ascien-
de expulsa de la capa cualquier aire atrapado en la mis-
ma. Puede existir alguna tendencia a que las fibras entre
las bandas seeleven ligeramente cuando se eleva el nivel
del material ligante, pero tal tendencia es superada en
el productq final mediante el proceso de laminacidn al -
que es sometida dltimamente la capa,

Cuando el ﬁaterial ligante comienza a impregnar

la capa de fibras de vidrio en la forma qQue se ilustra en

’
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la Figura 4, la pelicula circulante (15) que soporta la -
éapa es pasada por el transportador por debajo de un ée—-
gundo cortador y distribuidor (26) que es idéntico al cor
tador y distribuidor (16) y que rocia las fibras de vidrio
cortadas que se indican en 27 sobre la parte superior de
la-capa Ya soportada sobre la pelicula (15) para supleaen
tar el contenido de fibras de vidrio de la capa.
Justamente detris del segundo cortador y Jis-—-
tribuidor (26) va montado un rollo (28) de un material de
pelicula recubridora usualmente de la misma clase que la
pelicula 15, cuyo rollo gira sobre un husillo (28) que es
rotable en cojinetes fijos al bastidor de la wAquirna. El
waterial de pelicula desenrollado del rollo (28) se indi
ca en 30 y ésta pelicula (30) pasa por debajo del rodillo
(31) montado sobre el extremo del lecho plano (12) y se-
gin se ilustra en la Figura 5 el rodillo (31) es manteni
do por sus cojinetes (32) a una altura por encima del le
cho plano de forma que la pelicula (30) que pasa por deba
Jjo del rodillo (31) no hace inmediatamente contacto con -~
la capa de fibras que circula hacia delante sobre la pe-
licula 15. El avance gradual de la pelicula recubridora
superior (30) por debajo del rodillo (31) hace que la pe-
licula presione gradualmente hacia abajo las fibras de vi
drio que sobresalgan hacia arriba desde la parte superior
de la capa y también elimina cualquier aire atrapado en-
tre la pelicula recubridora superior (30) y la capa de £i
bras. Después, el emparedado compuesto formado entre la -
pelicula de soporte (15) y la pelicula recubridora (30) --
pasa entre los rodillos de presidn (33) montados mis alld

del extremo del lecho plano (12) y que estin dispuestos -
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para aplicar a la chapa compuesta una presidn laminado;a
progresivamente creciente. Esta presidon laminadora no so
lamente ocasiona el prensado de la pelicula superior fir-
memente sobre la capa de fibras, sino que también ocasiona
que el material ligante complete su impregnacidn de la ca-
pa. Asi,el material ligante de entre las bandas se elevard
completamente a través de la capa de fibras y las fibras
suplementarias (27) depositadas sobre la parte superior -
de la capa inicial se incorporaran completamente en‘la ca-
pa impregnada. Los rodillos (33) calibran la capa:segﬁn -
pasa la misma entre ellos, de forma que la capa compueéta
que sale de los rodillos (33) cuya capa se indica en 34,
tiene un grueso deseado.

En la realizacidn que se ilustra en la Figura
1, el materialrligante es una mezcla de resina compuesta
principalmente de una reéina de poliester insaturado con
unos aditivos que incluyen un agente espesador que reac--
ciona con la resina de la mezcla en una forma tal que ocg
siona el espesamiento de la mezcla después de que la capa
de fibras queda impregnada con la mezcla. El agente espe
sador ocasiona asi un maduramiento gradual de la wmezcla -
de resina cuando el material en chapa (34) es avanzado --
entre los rodillos (33) y més alld para facilitar un ma——
terial plastico flexible con una buena duracidn de alma—-—

cenamiento, y éste material puede ser arrollado en un ro=-

1lo como se indica en 35. Las peliculas de recubrimiento

Yy de soporte impiden que el material en chapa se pegue -
asimismo en el rollo y de ésta forma el material en chapa
que es adecuado para moldeo bajo calor y presién y que -

comiinmente es conocido en la industria como material —-—-
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"preimpregnado” puede ser almacenado y suministrado al =
usuario en forma de rollos de los que el moldeador puede .
cortar una pieza del material para moldeo bajo calor y -
presidén para facilitar un material de resina reforzado -
con fibras de vidrio.

En la realizacidn que se ilustra en la Figura
1, los haces de fibras de vidrio son entregados a 1los cor
Yadores y distribuidores (16 y 26) desde . pastillas de —-
fibras de vidrio bobinadas (36) que estén soportadas so--
bre husillos (37) en una estizola indicada esquemdtica—-—
mente en(38). Los haces de fibras de vidrio que se desbo-
binan de la pastilla (36) se indican en 38 y 39. Las fi-
bras 38 son recogidas en una boca (40) que forma una en--
trada a un conducto de guia (41) a través del cual los ha
ces son guiados con la ayuda de aire comprimido suminis--
trado a través de una tuberia (42), que ayuda a inducir -
el flujo de avance de los haces (38) a través del conduc-
to de guia (41) que termina exactamente detrds de los ro
dillos del cortador 16. Similarmente, los haces 39 son -
recogidos en una boca (43) suministrada con aire comprimi
do a través de una tuberia (44) cuya boca forma la entra-
da a un concducto de guia (45) a través del cual los haces
(39) son guiados bajo la influencia del aire comprimido.
El conducto 45 termina exactamente detrds de la linea -
de abertura de los rodillos del cortador 26.

El cortados distribuidor (16) se ilustra con
algln detalle en la Figura 2, y coamprende un bastidor —--
(46), que soporta rotativamente a un rodillo cortador (47)
y & un rodiilo de apojo (48). E1 rodillo cortador (47) -

tiene una pluralidad de cuchillas (49) que se ponen suce
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sivamente en contacto de presiéﬁ con el rodillo de apoyo
(48) en la 1linea de abertura de los rodillos (47 y 48) -
cuando tales rodillos son girados en direcciocnes opuestas
¥, asi, cortan los haces continuos (38) de fibras de vi--
drio entregados desde el conducto (41) a la linea de aber
tura entre los rodillos, corténdolos en cortas longitu
des de fibras de.vidrio (17) por ejemplo fibras de vi-
drio cortadas de 1.1/2" de longitud (3,8 cm.). El accio
namiento y operacidn del cortador se deseribe con -
mayor detalle en la antes mencionada solicitud de pa-
tente.

El bastidor (46) esté asegurado 2 un extremo —--
de una vigueta (50) que est4 soportada cerca de su otro
extremo sobre un pdsador de pivote vertical (51) y la -
vigueta (50) es angularmente desplazada alrededor de -
su pasador de pivote (51) por una varilla deslizadora -
(52) que presenta un pasador acoplado en una ranura (54)
en la barra (50). Ia varilla deslizadora (52) se eX=-
tiende transversalmente a la direccidén del movimiento de
la pelicula circulante (15) y el extremo exterior de la —
varilla (52) estd formado con una cabeza (55) que aco--
pla a una leva de perfil (56) montada sobre un eje ( 57 )
que es girado a una velocidad constante ﬁor un motor
eléctrico (58) soportado por un brazo (59) asegurado -
al bastidor de la mAquina indicado en 60.

El pasador de pivote (51) estd asegurado a una
placa de base (61) Y se extiende verticalmente desde la -
wisma, cuya placa de base estd soportada a través del le-
cho plano (12) mediante unos miembros de puente (62 y 63)

asegurados al bastidor de la miquina (60). La placa de -
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base (61) soporta también unos soportes de cojinete (64 y
65) en los que se encaja la varilla deslizadora, y un pun-
to de anclaje (66) para un muelle de tensidn (67) que esti
conectado a un extremo (68) de 1a varilla (52) a fin de -
mantener a la varilla deslizadora (52) en acoplamiento con
la superficie de la leva (56).

El perfil de la leva (56) es tal que la barra
(50) es oscilada alrededor de su pasadarde pivote (51) --
entre dos posiciones extremas que se extienden equidis-
tantemente a cada lado de un plano vertical que pasa a -
través de la linea central de la pelicula circulante (15),
Yy el movimiento oscilante transmitido per la leva es tal
que los hace cortados de fibras de vidrio que se despren-
den de la linea de abertura entre los rodillos (47 y 48)
son esparcidos a tra¥és de la pelicula circulante (15) -
para facilitar una distribucidédn uniforme de las fibras de
vidrio en la capa (18) formada sobre la pelicula circu--
lante.

En una realizacidén del invento, los haces de -
fibras de vidrio (38) son desbobinados desde la estizola a
una razén de 350° (100 m) por minuto, recogiéndose veinte
haces continuos (38) en la boca (40). Ia pelicula circulan
te (15) es de 36" (914 um) de anchura y tiene un desplaza-
miento de avance de 36" (914 mm) por minuto., El cortador -
corta los haces de fibra de vidrio en longitudes de 1,5" -
(3,8 cm) que son uniformemente distriduidas sobre la peli-
cula circulante para formar una capa uniforme que tiene una
distribucidn de aproximadamente 2,4 onzas de fibras de vi--
drio por pié cuadrado (68,Olg/0,092-m2) de la capa.

A fin de ayudar a facilitar una uniformidad en
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la capa (18), unas placas laterales (68 y 69) que se ilus-

recorrido de la pelicula circulante (15) y son vibradas --
por unos vibradores eléctricos (70 y 71). Estos vibradores
estén asegurados al bastidor de la méquina (60). Ias pla=--
cas vibratorias (68 y 69) sirven para restringir la dis---
fribucién de las fibras (17) que caen desde el cortador a -
la anchura de la pelicula (15) y mediante la vibracidn im-
piden la acumulacidén de fibras juﬁto a los margenes de la
pelicula (15). La pelicula (15) transporta entonces la capa
de fibras entre unas lenglietas de vaivén (72) de las que -
solamente se muestra una en la Figura 2, cuyas lenglietas -
(72) estin aseguradas en unas varillas (73) que estén des~
lizablemente soportédas por unos soportes (74) asegara----
d&s sobre el bastidor de la maquina (60). El1 extremo exte-
rior de cada una de las varillas (73) estéd pivotantemente
conectado a un extremo de un brazo (75) que en su otro ---
extremo estd rotativamente conec¢tade a un pasador excénti~
co (76) vertical desde un disco (77) que es girado a una'—
velocidad constante por un motor (78) soportado por una —-
repisa (79) asegurada al bastidor de la mdgquina (60). Cuan
do la pelicula (15) que soporta la capa de fibras (18) pa-
sa entre las lenglietas de vaivén (72), las lengiletas empu-
jan a las fibras hacia dentro para definir claramente y —-
limitar 1a anchura de la capa de fibras depositada sobre -
la pelicula (15).

- F1 depésito mezclador (20) que se muestra en -
la Figura 1 estd entregando continuamente una mezcla flui-
ble de resina de la clase anteriormente descrita a través

de un conducto (21) que termina en una abertura (79) de --
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extremo en "T", Figura 2, montada exactamente dentro de la

parte superior de la tolva (19) que se ilustra con mayor --

{detalle en las Figuras 6 y 7.

Ia tolva comprende una pared de espalda (80) -
v una pared frontal inclinada (8l) conectadas entre si me--
disnte placas de extremo integrales (82) y por uma placa --
de base (83). El 4ngulo de inclinacién de la pared (8l) es
de 452 segin se ilustra em el dibujos y una placa (84) esta
asegurada a la parte superior de la cara exterior de la pa-
red frontal (8l)., Una placa deflectora (85) estd situzda en
la tolva asegurédndose a ambas placas de extremo (82) y ex—-
tendiéndose paralela a la pared de espalda (80). El borde -
superior de la placa deflectora (85) estid almenado segin --—
se indica en 86 y el borde inferior (87) de la placa deflec
tora estd espaciado por encima del fondo de la tolva.

La mezcla de resina continuamente entregada --
desde la unidad mezcladora (20) a través de la abertura ---
(79) de extremo en forma de "T" se descarga en la tolva en-
tre la pared de espalda (80) y la placa deflectora (64). La
mezcla de resina (88) fluye segin se indica por las flechas |
por debajo de la placa deflectora y a través de las almenas
del borde superior de la placa deflectora al interior de 1la
parte delantera de la tolva definida entre la placa deflec-
Y la pared frontal inclinada (81). En la parte delantera —-
de la tolva se mantiene un nivel sustancialmente uniforme
de 1a mezcla de resina. El1 borde superior de la pared fron-
tal (81) y de su placa unida (84) estd recortado con ranu--
ras espaciadas (89) que forman canales a través de los cua-
les fluye continuamente la mezcla de resina. El espaciamien

to entre los canales (89) es tal que el flujo a través de -
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cada canal es en forma de una corriente individual (90) de -
la mezcla de resina que fluye descendiendo por la superficie
exterior inclinada (91) de la placa (84) y cae desde la arig
ta mis inferior -(92) de dicha placa en forma de corriente in
dividual sobre la opa de fibras (18) que estd siendo avanza-
da por debajo de la tolva de la pelicula (15).

. Ia tolva estéd montada a través del bastider ---
de la méquina (60) mediante repisas (93) de tal forma Jus el
fondo de la tolva (83) se extiende exactamente por enciua ~-
del paso del recorrido de la capa de fibras de vidrin y a =--
causa de la inclinacién de la placa (81) y de la caide rela-
tivamente pequefia de la mezcla de resina sobre la capa de fi
bras de vidrio las corrientes de resina conservan su forma -
individual y son depositadas sobre la capa de fibras ez for-
na ée bandas (24) espaciadas entre si y mutuamente parzle---
las segin se describidé anteriormente. Preferiblemente,cada -

uno de los canales es de 1/4" (6,35mm) de anchura y el espa-

| ciamiento entre los canales es de 1/2" (12,7 mm) de forma --

que las bandas (24) depositadas sobre la capa de fibras de -
vidrio estdn claramente separadas y se distinguen unas de -—

obras.

A fin de asegurar la uniformidad en las corrien

“ tes individuales que fluyen desde la tolva, cada canal 89, -~

estd provisto de un ajustador individual (94). Los ajusta-—-
dores (94) son de forma de perfios roscados que estin sorni.-
llados en orificios en un puente (95) que se extiende a tra-

vés de la parte superior de la tolva y fijo a las placas ---

laterales (82). Cada uno de los pernos ajustadores es verti-

calmente ajustable en la zona de la entrada a su canal (89)

de forma que es individualmente ajustable el fujo de resina
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a través de cada uno de los canales.

Con 1la construccidén de la tolva y la veloci-
dad relativa de avance de la capa de fibras de vidrio se —-
ha encontrado ventajoso emplear una mezcla de resina que ~--
tiene una viscosidad de aproximadamente 30 poises. La ra---
z6n de flujo de la resina en las corrientes individuales --
es tal que el conbenido de resina del eventual material en
chapa es del érden de 14 onzas por pié cuadrado (396,7%g /
0,092 m2) y con el espaciamiento de las bandas de ap=o¥i---
nadamente 1/2 pulgada (12,7 mm) segin las mismas sc forman
sobre la capa de fibras de vidrio y con ésta viscosided de
aproximadamente %0 poises de la mezcla de resina el mate——-—
rial de las bandas penetra'graduaimente a través de las fi-
bras de vidrio cuando las mismas son avanzadas y eventual--
meﬁte se une en el fondo de la capa de fibras, segia ze ——-
ilustra en la Figura 4, antes de completarse la impregna—-—-
cién de las fibras con la mezcla mediante la aplicacién de
una presidn de laminacién por los rodillos (33). En este —
ejemplo, con una distribucidén de fibras de vidrio del orden
de 2,4 onzas por pié cuadrado (68,01g/0,092 m2) ¥ una mez~-,
cla de resina con una viscosidad de aproximadamente 30 poi-
ses se ha comprobado que la meacla penetra fAcilmente a -—-
través de las fibras de vidrio y no existe dificultad en -=-
conseguir una humectacidén completa de las fibras durante la
impregnacién. A fin de obtener una densidad méds alta de las
fibras de vidrio en el material en chapa definitivo, la ---
capa suplementaria de fibras de vidrio puede entonces dis-—-
tribuirse sobre la parte alta de la capa compuesta desde el
cortador (28) segiin se ilustra en la Figura 1. La distri---

bucidn de la segunda capa por el cortador (26), que en todo
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lo esencial corresponde al cortador 16,es tal que produce
un depdésito suplementario de fibras de vidrio con una dis-
tribucién de aproximadamente 2 onzas por pie cuadrado - --
(56,68g/C092n2). La ldmina recubridora (30) es aplicada —-
sobre la parte superior de ésta capa adicional y segin el
laminado resultante pasa enbtre loé rodillos de presién ==
(33) las fibras adicionales son forzadas al interior'da las
fibras y resina ya soportadas sobre la pelicula de saﬁarte
(15) y la humectacién completa de las fibras se consigue =
durante la impregnacidén de la totalidad de la profundidad
de las fibras de vidrio, produciéndose un material quertig
ne uwna proporcidn de fibras de vidrio del orden de 4,4 on-
ms por @ié cuadrado (124,39g/0,092m2)con una distribucién -
de resina de 14 onzas por pié cuadrado (396,76g/0,052 m?).
. Por éste método en un material "preimpregna
do" se consigue una densidad de fibras de vidrio mds ele-=-
vada de lo que hasta ahora ha sido posible, en tanto se --
conservan todas las ventajas de utilizar haces cortados de
fibras de vidrio para facilitar el contenido de fibras de
vidrio para el material. A causa de la elevacidén del mate-
rial ligante que asciende a través de las fibras de vidrio
que no han sido todavia humectadas por el material ligante,
se excluye sustancialmente el aire de las fibras de vidrio
y la pelicula superior (30) que es aplicadas gradualmente
sobre la capa de fibras excluye también la posibilidad de
que quede atrapado aire por debajo de la pelicula recubri--
dora. Sin embargo, si se desea, la pelicula superior puede
estar perforada a fin de permitir el escape de cualquier -
vestigio de aire que pueda quedar accidentalmente atrapado.

Si se desea una baja proporcidén de fibrasde
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vidrio en el material, entonces puede omitirse el segundo
cortador y distribuidor (26), aplicdndose la pelicula re--
cubridora (30) directamente sobre la parte superior de la
capa inicial (18) cuando las bandas del material ligante -
se han unido en el fondo de la capa en la forma que se ilus
tra en la Figura 4.

El invento puede también aplicarse a lz pro
duccidén continua de material en chapa reforzado.con fibras
de vidrio, en el que una capa de fibras de vidrio ez irpreg
nada con una resina ligante y la capa impregnada es Jespués
pasada a través de una estufa de curacidén para facilitar -
una chapa de material reforzado que pueda ser cortada al -
tamaiio que se desee. Esta realizacién del invento se ilus-
tra en la Figura 8. Existe un solo cortador distribuidor -~
(lé) que es alimentado con haces de fibras de vidrio en la
forma ilustrada en la Figura 1 para formar una capa (18) -
sobre una pelicula circulante (15) y, después, una resina
termoestable fluible es vertida desde la tolva en corﬁéntes
individuales (23%) en la misma forma anteriormente descrita

para forma bandas de resina que tiene una viscosikd del --.

" érden de 30 poises sobre la superficie de lacapa de fibras

de vidrio. Después, una pelicula recubridora superior (30)

es presionada sobre la capa de fibras de vidrio para couple
tar la impregnacidén de las fibras por la resina termoesta--
ble y el material laminado es pasado a través de una estufa
de curacién indicada en 96 en la Figura 8. Una pluralidad

de calentadores (97) peﬁden del techo de la estufa (96) y -
radian calor descendentemente sobre el laminado segin el --
mismo es estirado sobre una mesa (98) sobre la que el la—--

minado es entregado desde el exbtremo de la cinta transpor--
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tadora (1).

En ésta realizacidén, la presidén es aplicada
al laminado mediante un par de rodillos de presién (99) an
tes de la entrega del laminado desde la cinta transporta~--
dora y el material curado de resina reforzado con fibras -
de vidrio, en forma de chapa, pasa desdella estufa de cura
cién sobre la mesa de base (98) a un par de rodillos de ==
traccidén (100) que extraen el material a través de la es==
tufa. Posteriormente, el material en chapa indicado en 101
es cortado en chapas individuales por medio de una sierra
(102) en una forma conocida. |

" En otra modificacién del invento, la chapa -
impregnada de resina puede ser moldeada a una forma deseada
¥ en una forma continua segin la misma es avanzada al inte-
rior y a través de la estufa de curacidén. Por ejemplo, pue-
de fbricarse material ondulado reforzado con fibras de vi--
drio, que corrientemente es de calidad translicida para uso
como claraboyas de techos, pasando el material compuesto -

sin curar que comprende las fibras de vidrio impregnadas --

mador constituido por una plancha de base similar a la plan
cha 98, que tiene la forma que se desea transmitir al mate--
rial. Cuando el material es estirado sobre la piancha forma
dora, el mismo se comba en su forma ondulada en la Hrma co-
nocida y se fija en tal forma durante su paso a través de 1g
estufa, siendo la plancha de base después de la inicial eta
pa formadora de una configuracidén de seccidn transversal --
uniforme qﬁe corresponde con la deseada configuracidn ondu-
lada a transmitir el material en chapa. Después, la chapa -

curada reforzads con fibras de vidrio es extraida por rodi-

\
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llos especialmente conformados que canciden con las ondunla-
ciones de la chapa antes de ser cortados en largos determi-
nados.

Una forma més sencilla puede ser transmiti--
da a la chapa, por ejemplo una simple forma curvada, por ~-
medio de una seccidn formadora de la plancha de bass (98) -
que es de una curvatura gradualmente creciente para iupar--
tir la deseada curvatura a la chapa y seguida dicha seccién
por una parte de curvatura uniforme que coincide con la -—-
formacidén que se desea dar a la chapa y sobre la gqus es cu-
rada la chapa que avanza.

Una forma adecuada de resina termoestable --
en BPrma fluible para aplicacidén por el método del invento -
es una mezcla fluible de pléstico que comprende:

98,5% de resina de poliester.

1,0% de catalizador.

0,5% de acelerador.

En la primere realizacidén descrita para la -
fabricacién del material “preimpregnado" ,una forma adecua-
da de la mezela hompginea de resina tiene por ejemplo los --
siguientes componentes: -

45% de resina de poliester.

50% de relleno de carbonato cédlcico.

0,5% de catalizador de terciaributilperben---
zoato.

3,5% de pigmento.

1,0% de agente espesador-dxido de magnesio.

El material fluible y moldeable entregado -
por la tol&a puede comprender adicioralmente una resina --

termopléstica y en todos los casos, si se desea, la tolva
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y demls partes del aparato pueden estar provistas de me—-
dios calentadores para mantener la deseada fluidez de las
oorrientes entregadas sobre la capa de fibras de vidrio y
para las bandas formadas sobre la capa de fibras de vidrio
durante la operacidn del proceso.

. Asi,el invento facilita un material de fibras
de vidrio impregpados, en particular un material en <hapa
de fibras de vidrio impregnadas adecuado para moldeo bajo
calor y presidn, comprendiendo de 2,4 a 4,4 onzas pcr pié
cuadrado (68,01 a 124/69g/0,092 m2) de fibras de vidrio =~
uniformemente distribuidas a través de una mezcla de resi-
na espesada. Cuando se desea que la densidad de las fibras
de vidrio sea mayor de aproximadamente 2,4 onzas por pié
cuadrado (68,01g/0,092 m2), la variacidén en la densidad se

consigue variando la alimentacidén y razdn de corte del se-

‘gundo cortador (26). Por ejemplo, el primer cortador distri

buidor puede distribuir fibras de vidrio cortadas ----
a una densidad de 2,4 onzas por pié cuadrado (68,01g/0,092
m2) en tanto que el segundo cortador deposita 1,6 onzas por|
pié cuadrado (45,34g/0,096 u2) dando una distribucidn total
de fibras de vidrio enrel material en chapa impregnadc del
orden de 4 onzas por pié cuadrado (113,36g/0,096 m2) y esto
corresponde en el caso de una mezcla homogénea de resina -
a una capa de resina con un espesor dé aproximadamente --
0,07" (1,77 mm) de forma qQue el material en chapa final pa-
ra almacenaje y subsiguiente uso para moldeo tiene un espe
sor de aproximadamente 0,07" (1,77 um),

En resiimen la Patente de Invencién que se so-
licita deberd recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACIONES
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1. Un método de fabricacidn de un material de -
fibras impregnadas en forma de chapa, en el que las fibras
de refuerzo son uniformemente distribuidas sobre una super
ficie de soporte para formar una capa de fibras sobre la
superficie cuya capa es impregnada de un material ligante,
caracterizén@ose por la formacidén de unos cuerpos espacia=-
dos del wmaterial ligante fluible sobre la capa de fibras,
entre cuyos cuerpos el espaciamiento es suficiente para -
asegurar que el wmaterial en cada cuerpo fluye individual--
mente hacia abajo a través de la capa y que los cuerpos son
unidos mediante un flujo lateral en el fondo de la capa, y
ocasionando después que el material ligante fluya a través
de las fibras entre los cuerpos para completar la impregna
cibén de la capa.

2. Un método seglin la Reivindicacién 1, carac-
terizéndose por la distribucidn de las fibras de refuerzo
sobre una pelicula circulante para formar dicha capa sobre
la pelicula, canalizando corrientes individuales del mate-
rial ligante fluible y moldeable sobre la capa para depo-~
sitar una pluralidad de bandas del material ligante sobre
la capa, cuyas bandas estédn espaciadas entre si en una -~
dstancia suficiente para asegurar que el material de cada
banda penetra individualmente a través de 1la capa que cir
cula hacia delante y después se esparce a través del fon-
do de la capa para unir las bandas -y ocasionando subsi-.
guientemente que el material ligante se infiltre a través
de las fibras entre las bandas para completar la impregna
cion de la capa. ‘

3. Un wétodo seglin la Reivindicacidn 2, carac-

terizéndose porque las fibras de refuerzo son fibras de
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vidrio.

4. Un wétodo segin la Reivindicacidén 3, carac-
terizéndose por suplementar el contenido de fibras de vi;
drio del material distribuyendo uniformemente fibras adi-
cionales de vidrio sobre la capa inicial cuando las ban-
das del material ligante se han unido a través del fonde
de la capa inicial, y ocasionando que el material ligante
completo’ la impregnacién de la profundidad total de las -
fibras de vidrio.

5. Un nétodo seglin cualquiera de las Reivindi-
caciones 3 & 4, caracterizdndose porque las fibras de vi-
drio son uniformemente distribuidas esparciendo haces cor
tados de fibras de vidrio.

6. Un método segln cualquiera de las Reivindi-
caciones 3 a 5, caracterizéndose por la aplicaecidn de una
presidn de rodillos progresivamente creciente a la capa -
de fibras de vidrio para ocasionar que el material ligante
se infiltre a través de las fibras con lo que se completa
la impregnacidn de la capa.

7. Un método segin la Reivindicacidén 6, carac-
terizédndose por laminar continuamente una pelicula recu--
bridora sobre la superficie superior del material de fi~-
bras impregnadas.

8. Un método segin cualquiera de las Reivindi-~
caciones 3 a 7, caracterizindose porque el material ligan
te es una mezcla homogénea de resina que contiene un agen
te espesador, y la impregnacidén de las fibras es completa
antes de que se produzca un espesamiento desfavorable de

la mezcla.

9. Un método seglin cualquiera de las Reivindi-
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caciones 3 a 8, caracterizdndose porque el material ligan
te es una resina termoestable fluible, y cuando la impreg-
nacion de las fibras de vidrio es completa el material de
fibras de vidrio impregnadas es curado durante su ulterior
recorrido para formar un material en chapa reforzado con
fibras de vidrio.

10. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"UN METODO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE FIBRAS IMPREG-
NADAS EN FORMA DE CHAPA",

Todo conforme queda descrito y reivindicsdc en la
presente Memoria descriptiva, que consta de veintinueve -
pdginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 9 de agosto de 1968

BERNARDO UNGRIA
PeDe
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