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HEMORIA DuSCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a unas mejoras
en el procedimiento de impregnacidn con una solucidn de ro-
gina empleado en la fabricacidn continua de tablero de plés-
5y tico reforzado o armado que se efesctia impregnando una hoja
de fibras con una solucidn de resina sintética y hacidndola

(1)

SNAULECEYs = = = = = = = = e = - = - = - - - - e e~

En los tablercs de plésticos reforzados con fibras,
gse combinan frecuentemente resinas termoendurecibles, tales
10, como resinas epoxi polidster, y fibras de vidrio como fibras
de refuerzo. Da presente invencidn se dirige principalmente
a estas combinaciones. Sin embargo, la presente invencida
puede aplicarse tambidn a casos en que se empleen otro tipo

de resinas sintéticas y de fibras de refuerzos — — — —- - - =

15 Los métodos para realizar la fabricacibn continua
de tableros de pldstico reforzados de este género couprende:
usualmente las etapas de lmpregnar una hoja de fibras con
una solucidn de resina sobre una pelicula de wn material tal
como celofana y resina sintética, colocar una pelfcula iner—

20. te sobre dicha hoja impregnada, hacer pasar el conjunto resul
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tante & travds de rodillos de escurrido para dar al conjunto
la forma de un tablero plano al tiempo que se escurre el 1i-
quido excedente y se climinan las burbujes del mismo, y some—

ter el tublero z termoendurecidOe = = = w w o m - - o - - - -

£n dicha operacidn, resulta ser fundsmental el garan
tizar una saturacién perfects con una solucidén de resina sin
perjudicar le distribucién de las fibras en la hoja de fibras,
al tiempo que se elimina completamente el aire situado en los
espacios de entre las fibras y en.las partes interiores de di-
cha hojas. Zgpecialmente en el caso de que se utilice una hoja
de hebras cortas de fibras de vidrio, el heciho de que la regi-
na no logre introducirse en los espaclos de entre las fibras
situados en el interlor de cada hebra provocard gue se produz-
can zones de desvitrificacibn y defectuosas. Por esta razén,
se han hecho varias propuestag con respecto al proceso pars
aplicar una soiucidn de reéina, a las técnicas. de impregnacidn

r de 2scurrido, B2fCe = = = = = m e e e e e e
’ .

Zspecificameate, se han hallado inconvenientes, en
general, tales como el hecho de que cuando una golucidn vis-
cosa de resing se colaba sobre una hoja de fibras que era una
simple acumulaciln dispersada de fibras sin unidn entre ellas,
ge producfan perturbaciones en lag fibras distribuidas y tam-
bidn, como el hecho de que, cuando una hoja impregnada con re-
gina se aplica a los rodillos escurridores, el flujo de la so-

lucidn escurrida de resina provoca el desplazamicnto de las fi-
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bras contenidas en la hoja, dando por resulitado la distribu-
cidn poco uniforme de las fibras. Por esta razdn, se ha pro-
puesto un método que comprende las etapas de formar Primero
una capa uniforme de una solucidn de resina sobre una pelicu-
la inferior inerte, colécar despuds una hoja de fibras sobre
la cara superior de lg misma y aplicar entonces vresién a
las nismas para-eliminar con ello las burbujas y efectuar

la impregnacidn, y también un método gue comprende las eta-
pas de introducir filsmentos paralelos adicionzles a lo lar—~
go de la cara superiorzde una hoja de-fibras ya immregnads
con una solucidn de resina, escurriendo el exceso de liquido
¥ eliminando burbujas mientras se evita el desplazamiento de
las fibras. Zstos métodos, sin embargo, han demostrado ser
insuficientes para garantizar la retencidn de las fibras

distribuldas y para la evacuacidn completa de las burbujas.-

Tembién un método que se practica ahora eficazmen—
te a escala industrial es el representado por, por ejemplo,
el que se describe en la memoria de la patente norteamericana
2.927.623 comprendiendo dicho método las etapas des formar
una capa uniforme de una solucidn de resina termoendurecible
sobre la eara superior de la pelicula inerte inferior gue
se trensfiere continuamente; colocér sobre la superficie de
la capa una hoja simple de hebras cortas de fibras de vidrio;
introducir junto a la cara superior de dicha capa y bajo
tensidn y segln el avance de dicha hoja cierto nfmero de fi-

lamentos varalelos a lo largo de un trayecto convexo hacia
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arriba, forzando dichos filementos junto con las fibras ha-
cia dicha capa de solucidn de resina; suministrar en forma
laminar una pelicula inerte superior sobre la cara resultan-
te al tiempo que se lhace pasar el conjunto laminear resultan-
te a través de rodillos de escurrido para evacuar las burbu-
jas de aquél ¥ para configurarlo; y someter entonces los ma-—
teriales configurados & termoendurecido. tste método es ideal
debido a que la saturacidn con una solucién de resina puede
reslizarse perfectamente sin perturbar laz distribucidn de fi-
bras. $in embargo, los filamentos paralelos introducidos que-
daban en el producto y provocaban perjuicios desde el punto
de vigta de la calidad, incluyendo el aspecto externo y la
trangparencia. ademds, los filamentog residuales no contri=—
vufan de ninguna forma a reforzer el producto. No obstante,
esta inclusibn de filamentos se congiderd inevitable dada la

neturaleza del proceso de Ffabricaciflle = — = = = = = = = = =

La presente invencibn ha demostrado ser eficasz,
cuando se practica un método tal como el de la mencionada
patente norteamericana 2.927.623, para evitar la retencidn
de dichos filamentos en el producto al tiempo que se preser~
va positivamente el efecto ideal de la impresnacidn con resi
nas. La presente invencidn prevé que el presionado de una ho
ja de fibras con una capa de solucidn de resina se realice
s6lo durante la etapa de impregnacidn con una solucidn de
resina ¥ que, a fin de evitar eficazmente el desplazamiento
de las fibras que puede surgir cuando se cscurre el liguido,
ge provean hilos fllamentosos dispuestos paralelos y exten—

aidndose fijos por wn trayecto curvado a lo large de la cara
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de la hoja de fibras =z través de loz rodillos de escaryido
en una distancia adecuads del punto de presidn de log wodi-

1llos escuryldoreSe = = = = = « = = = = = = — = = = - -

Se de a continuacién una descripeiln de una resli-

zacidn de la presente invencidn con referencia a los planos.—

En los planos, el mimoro de referencia 1 reprczents
una pelfcula inerte inferior tal como celofana que se alluen-
ta continuamente desde uwna bobina 2. E1 mimero 3 reprosenia
una mesa plana. Z1 mimero 4 representa una tuberis para su-
winigtrer una solucidn de resina sintética termoendurecible
tal como una resina polidster y que contiene un catalizadox
de endurecido, previéndose une disposicién por la caue el su-

ministro continuo de esta solucidn se efectdz con un caudal

e

predeterminado por medio de una bomba. E1 ndmero 5 revrese:

-
1 —

[0]

ta una rascueta para distribuir uniformemente la solucidn de
resina, a una snchura predeterminada, sobre lo cara de la ne-
1fcula inerte inferior que queda sobre la mesa plana. 51 ni-
mero § representa una hoja de fibras compucsts por un mate—

rial uniformemente distribuldo $2l como hebras cortzs de i~
brag de vidrio, siendo capaz dicha hoja de fibros de ger dis-
puesta ¥ suministrada continuamente sobre una capa dé“una 50~
lucidn de resina por medio de un transportador 7. Ll mbmere 9
representa, en general, clerto mimero de rodillos locog, dig-
puestos de modo que ofectien la transferencis de 1la pelicula

inferior inerte 1 a lo largo de un trayecto curvado mientras

ge halla en contacto con dichos rodillos. ¥l ndnero 10 ruprie .

g aiar
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seatz un rodillo dispuesto en el extremo de entrada del tra-
vyecto curvado paraocprimir la hoja de fibras 6, haciéndose gi-
rar dicho rodillo por medio de un motor 11 sezin la velocidad
de transferencia de dicha pelfcula inerte inferior 1. Los xnl-
meros 12 y 13 representan rodillos de epcurrido dispuestos
Junto al extremo pogterioxr del treyecto curvado y canvaces de
reduclyr un tablero del es-

tencr wna holgnre de presibn para

-
L
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21 nfmero 14 reopregenta, de manera seneral, hilos
wmopofilawento %zles como hilos de fibras sintéticas o de ace-—
ro, que ‘tlenen caray planas ¥ que, como por ejemplo ol nylon,
no son afectados por waa colucidn de resing sintdiica, estan~

do fijsdos dickos hilos, por log exlremos, a un 4rbol do re-

£

dicho rodillo Qe pr:zsidn 10  sieado dispuesiog ci contacto

Y.

hoje de fibras gue gueda sobre el

[t
o)
L6
[o}
(]
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con la cara supor
veayecto curvado, pusando de ahi o través de la holgurs de
oregibn Yoraads por los redillos cscurridoves 12 ¥ 13, que=-
dundo situados lcs oiros exbrewos de dichos hilos a una dim-
tancie qe 30-50 om fol punto de sresidn de log rodillos escu-
rridores 12 7 13 en lu direceidn de avance de dichia hoja de
£ilras. Dleaos hilos 14 cetdn dispucstos, en gran nfmero, de
wodo gue formen hillcras porsiclas y puedsn ser distribuidos
wiiforunemente poxr tods la anchura de la hoja de fibras. Howr-
aalmente, estos nilos paralelos individuales cstél espaciados

& intervalos de 10 mu—40 mm. Un intervalo menor de 10 nu es



indeseable debido a que se@ groduce la periturbacidn de lszs
fibras por l2 friceidn entre las fibras y los hiles. &1
nduero 16 representa una pelfcula inente guperior que
aliments continuamente desde una bobilna 17 y se Lace ovan—
5. gar, junto con la pelfcula inarie infoeriocr 1 y 1z loja &
impregnada con resina, o través de una holgura de presidn
foyumads por los rodilles de escurrido 12 y 12. 21 nthaero
18 representa un horno de tratemiento 4tdmico pars endura-
cer la resina haciendo pasar ¢l articulo laminsy igpnrezna—
10, do con resina a trevés del mismo por nedic de un_teﬂdeaor
de pinzas o por cualguier otro medlio de trangfercncia udecud
do. 1 ndmero 19 representa una solucidn de resina excsiente
egcurrida por los rodillos de escurrido 12 7 13 v capaz de
ser devuelta a un depésito de solucidn de roging parg scr

154 reciclada por succidn sucesivae = =~ = = = = « ~ - - —— -

Con es%a disposicién, los hilcs monofilamento 14

.

son retenidos en uwn estado en que guedan enbre lz cora inlew-

rior de la pelicula inerte superior 16 y la cara sugcrior

Wb o

de la hoja de fibras impresnads con resines en una distancia

»~

i

20w qie se inicia con el cilindro de presidn 10, cusdando 1o
cara de la hoja impregnada de resina sobre el trayecto
curvado y acabando en un punto situado a unos 30-50 cm dsl

punto de presidn de los rodillos de escuxrido 12 y 12 en la

-~

direccidn del svance de la hoja ds modo que los hilos se

)
25. sometan g una fuerza de tiro intensa que results de 1los no~

vizientos de estos Srganos, dando lugar & una accidn de Hree,
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sibn sobre la hoja de fibras 6 hacia lz cara de dicha peli-
cule inerte inferior 1, mientres la hoja se hace pasar so-
bre el ‘rayecto convexo hacia erriba. La solucién de resing
s¢ eseurre cabtonces fhcilmente sobre le cara superior de la
hoja de fibras 6 inicialmente en el nunto del rodillo de
presidn 10. La solucidn de resina escurrida ejerce una eccidn
lubricante pars con los hilds nonofilamento 14 gue s¢ llevan
en contacto de deslizaniento con la cara superior de la hoja,
de modo que »resentan una funcidn que oprime eficazuente la
Loja durante todo el perfodo por ¢l que la hoja pasa sobre

el trayecto curvado, mientras irpiden cualquier desplazamien=—
to de las Tibras de la hoja. Asi, se da un tieapo suficiente
para gue la solueidn de resina se introduzea ¥y sature log
espaclog de entre las fibras mientras la cara superior de la

noja de fibres estd en su estado &blertde = = = = = = = = =

31 bien la hoja de fibras 6 eg cubleria progresiva—
mente por la pelfcule inerte superior 16 por medio de los
rodillos de escurrido 12 y 13, la solucidn de rcsina exceden—
ve 19 contenidz en dicha hoja se enpuja junto con le pequefia
cantidad de aire que queda adn en 81, ¥y esta solucidn fluye
por la cara suyerlor de la hoja. Sin embargo, lag flbras de
la hoja se mantienen bajo presidn por los hilog monofilamente
14 y no se desplazen. La hoja de fibras gue ha pasado por el
sunto de »residn de los rodillog de escurrido 12 y 13 esté
anoras completamente saturada con la resina y se desplaza en

su estado en contacto a alta presidn con lag peliculas iner—
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bves superdor e inferior, entre ellas, e iuparie una fuerszs de
friccidén deslizante intensa a los extremos 14! de los hilos

monofilamento fijos, que evits eficazmente la tendencisz de

" que los hilos momnofilamento 14 que quedan sobre el trayecto

curvades ge desplacen en la direccidn de 1z anchumae. o wu-
Ticlente que la longitud de las partes 14' de log extremos

de los hilos desde el punto de presidn de los rodillos escu-—
rridores 12 ¥ 13 sea de unos 30-50 cm para mantener log hi-
los en su estado paralelo estabilizado y ésta es la longitud
gue se prefiere. Puede utilizarse una longitud inferior =

30 cm pero ésta es diffcilmente eficaz para eviier dicho dea—
plazamiento y la provisidn de tensibn y puede aplicarse taom—
bidn una longitud mayor de 50 em parc ne mejors el efccto 7
puede suceder que las partes exitremas de los hilos queden so-
metidas al efecto del horno de tratamiento térmico, situado
en la etapa subsiguiente de modo que la resina se fije sobre
las partes extremas de los hilos y provoque la clteracidn de

1la capa 8 las fibras,. = = = = = = = = ww - - _-- - - - - - -

Como se ha descrito, segin el método de fabriczeidn
de la presente invencidn puede realizarse lz impregnacién y
la saturacién de una hoja de fibras con una solucidn de resi~
na casi de forma perfecta sin azlterar la jposicidn de la cape
de fibras y es posible obtener un tablere continuo de plistico

reforzado con fibrage = — =« = = w = - « - - - - - - - - -
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Ademfs, debe entenderse que en la anterior exposi-
eidn se ha deseriio la invencidn en el caso de emplear unog
solos medios de impregnacidn de resina 1fquida y un solo hor-
no de tratemiento tdrmico, pero se sobreentenderd que la in-
veneibn puede aplicarse a un sistema de fabricacidn en serie
disponiendo una pluralidad de medios de impregnacidn de resi-
na liquids en direccidn verticsl, con un intervalo adecuado
entre cllog e introduciendo una pluralidad de lauinsdog  im-
nregnados con resina liquida desde estos medios & un solo

rorno 4e btratamiento t8rmiCOe = = = = = - = .- e .- o -

N 0 I A

Se declaran de novedad y propiedad para ispeiia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: — - =

REIVINDICACIONZES

1e— Hétodo de fabricacidn continua de tablero plds-
tico, y més particularmente de hoje de pldstico reforzado con
fibras, caracterizado por la provisidn de ctavas de iupregna—
cidn con regina liguida que incluyen: colocar sucegivemente
una capa de resina 1fquida sintética termoendurecible y una
cape de fibras sobre la superficie de una pelicula inerte
inferior y transferir las capas, exitender una pluralidad de
Iilos monofilanento de longlitud adecuada sobre un trayecto

convexo nasta un punto de més alld de la zona de contacto de
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wnos rodillos de presidn de modo que los hilog queden mente-
nidos en contacto con la capa de fibras en movimiento POL TG
Gio de un rodillo movido en rotacidn para presionar la capa

de fibrag, distribuyéndose wniformemente los hilos en rela-
cin de parelelismo entre sf por la enchura de la capa de
fibras, egtando fijados los hilos por un extremo, e introducii
una pelicula inerte sﬁperior por el rodillo superior de pre-

oibn y transferir dicha pelfcula superior desde égtee — — —- -

2= “MITODO DE FABRICACION CONTINUA DE MABLiRC PLAS
PICOM, m m mm = = = m = m = m e e e e e e e - -

Todo ello conforme se describe v reivindica en la

o
Dresente memoria que consta de doce hojas foliadas y mecano-

grafiadas por una sola de sus carag y de wna limina de ditu~

-~

Jos que la ilustra.

BAROBLONA, -5 0CT, 1968
P. A, M. CUReLL SUROL
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