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El inventoc ss refiers a un procedimiento para l3
Pabricacidn ds placas empleadas en la construccidn.

Ya s8 han dado a conocer anteriormsnte difaren-
tes procedimientos para la Fabricacién de slesmantos de cons=
truccidn y placas de cubierta para partes ds construccidn, pe-
ro éstos en la practica hasta ahora no han satisPscho planamen
ts, porque los productos fabricades segin los mismos no correg
pond{an a las elsvadas exigencias impuestas relativas a la re-
sistencia, a la solidez contra agentes atmosféricos y exactitud.

El invento tiene por objete indicar un procedi-
miento por una nusva combinaciﬁn de fase de procedimiento, con
el qus pueden Pabricarse elementos de construccién de calidad
@sencialmente mas alta que hasta ahora.

Por lo tanto, segln sl invento, es un procedi-

miento de la clage mencionada inicialmente, sobre una placa m
talica ss aplica una primera capa, de un modo continuaments p
grasive, de material pléstico no endursecido polimerizable, se-
guidamente 8n el estadoc temprano del ahora iniciado y asi lla-
mado procesoc de gelizacidn sucesivamente se aplica una segundg
capa de fibras imprsgnadas con material plastico, pretensados
en direccidn longitudinal, después de ello ambas capas, por
golpss ejscutados perpendicularmente a su superficie, se unen
entre sf y, por accién del caler, se llsvan a la polimeriza-
cidn y finalmante, después de comenzar la polimerizacidn, den-
tro de una zonha limitada, se producs repentinamente una fuer-
te diferesncia de temperatura entre la base de metal y sl mate-
rial plastico, que se esta polimerizando y por sllo se des-

prende la capa de material plastico desde la placa metilica.

S5e consigue una esencial mejora de las propieda?es
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te una hoja de metal. A este cbjeto ha dado buenos resultados

mecénicas de los elementos de construccién, si en la zona, en
la que sobre la primera capa de material pldstico se aplica la
segunda capa de f£ibras iﬁpregnadas con material pldstico, pre-
tensadas en direccién longitudinal, la base de metal estd cur-
vada convexamente en la direccidn de transporte de tal modo qu
las fibras pretensadas de la segunda capa aplicada en esta zo-
na comprimen la capa de material pléstico primeraments citada
sobre la base de metal. ’

Si el elemento de construccidn ejecutado, por ejem--
plo, como placa @e cubierta, debe contener una barrera de difu
sién de vapor, entonces, adecuadamente, de modo adosado inme--
diatamente a la capa que contieneq las fibras pretensadas en -

direccién longitudinal, se aplica durante la fabricacidn una -

capa, que sirve de barrera de difusién de vapor, ventajosamen-~

una hoja de aluminio hecha &spera en un bafio de material plés-
tico con cierre respecto al alre.

En una forma de ejecucidn preferida del procedimien-
to segin el invento, primeramente sobre cada una de las placas
de cublerta que deben unirse entre'%!ﬁ a distancias previamen-
te dadas, se fijan cuerpos de relleno por introduccién de endu
recimiento, siendo la altura de los cuerpos de relleno algo me
nor que la distancia de ambas placas de cubierta en el produc-~
to acabado. Después de ello,” las dos placas de pubierta, con -
los cuerpos de relleno fijados a los mismos, se humedecen en -
las caras vueltas entre sf, que deben unirse mutuamente, con -
el material pldstico fibroso 1fquido endurecible y las dos pla

cas de cubierta, que deben unirse entre sf, se hacen pasar en-

tre dos cilindros situados opuestamente, cuya distancia es .
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igual al grosor de la placa compuesta acabada. En ello se des
plazan relativamente entre s las dos placas de cubierta en =
forma de banda, aportdndose a los cilindros, detal modo que =
los cuerpos de relleno fijados a una placa de cubierta, estén
cilindrados en cada caso dentro del intersticio entre dos -
cuerpos de relleno sucesivos, £ijados a la otra placa de CU~=
bierta, y despuds del enlace de las placas de cubierta y de -
los correspondientes cuerpos de relleno, ocasionados por cie=-
lindrado, sobre las dos placas de cubierta se ejerce una pre-
sién, que comprime entre si las dos placas de cubierta y los
cuerpos de relleno fijados a las hismas y permanece efectiva
hasta que esté endurecido el material pldstico fibroso aplica
do sobre los cuerpos de relleno. B

Para la fabricacién de partes de construccién tubu-

| lares es ventajoso que una placa de cubierta, confeccionada ~

segin el procedimiento del invento, se curve tubularmente de

tal modo que la primera capa de material-pldstico fomme la ca
ra interna del tubo, sequidamente se recalque en los cantos -
longitudinales y despuds de ello desde el exterior se envuel-
va con una segunda capa de material pldstico perfilada que -
contiene un laminado de fibra-material pldstico todavia no po
limerizado, selecciondndose los perfiles de tal modo, que a -
lo largo del contorno esten formados rodetes con zonas mds es
trechas, situadas entremedias y las dimensiones estan elegi--
das de tal modo que al encontrarse los cantos longitudinales

vueltos entre sf de este tubo exterior, las zonas mids estre--

chas, situadas entre los rodetes, entren en contacto con la -

superficie del tubo interno. En ello, por aplicacién de una -

sobrepresién interna, se presiona la parte de construccién tu
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bular interna sélidamente contra las zonas adyacentes de la -
parte de construccidén exterior todavia no endurecida mante- -
niendo esta presién hasta el endurecimiento.

Para la fabricacién de partes de construccién en -
forma de naves, utilizando una placa de cubierta fabricada se
gin el invento, adecuadamente esta placa de cubierta es abom~
bada y seguidamente en su cara interna se aplica por'pglimeri
zacidn una capa de material pldstico perfilada, previamente -
formada.

Las placas de cublertas descritas en lo que precede
son excelentemente adecuadas para la'fabricacidn de tubos de
diferentes clases, especialmente Fambién para conducclones de
tuberfas en terreno diffcil,

" En lo que sigue se desdribird el invento en combina
cién con las figuras, con frecuencia simplificadas esdueméti-
camente, que ilustran ejemplos de ejecucién. Partes correspon
dientes entre s{ en todas las figuras estan designadas de -
igual manera.

Muestran:

La fig. 1, la constitucién de los elementos de cons
truccién fabricados segin el procedimiento del invento, ade--
cuados como placas de cubierta)

La fig. 2, un dispositivo para la ejecucién del pro
cedimiento de fabricacién seqin el invento para elementos de
construccidn segién la fig. 1,

La fig. 3, un complemento al dispositivo segin la -
fig. 2, indicdndose el desprendimiento de la capa de cubierta
y la aplicacién de una pelicula protectora.

La fig. 4, el principio del rebordeado y recorte de
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las placas de cubierta,

La fig. 5, la fabricacién de placas combinadas con
piezas terminales prefabricadas en moldes,

La fig. 6, una variante de la fig. 5, en que las -
piezas terminales presentan elementos de enlaces sobresalien-
tes para la unidn con elementos de construccidn vecinos de -
igual clase.

La fig. 7, otra variante de la fig. 5, estaqdé Pro=
vistas las piezas terminales de miembros contrarios paraiel -
alojamiento de los elementos de enlace sobresalientes de la =
fig. 6, -

La fig. 8, una seccidn por una parte del dispoéiti-
vo déscrito a continuacién en la fig. 9, para la explicacién
del endurecimiento totalmente continuo de cuerpos de relleno)

La fig. 9, un dispositivo para la fabricacidn total
mente cqntinua de elementos de comstruccién de dos placas de
cubierta con entramado soportador, situado entremedias {(en -
ilustracidn de perspectiva),

La'fig. 10, un disposi@ivo para la fabricacidn con-
tinua de placas de construceidn mediante una cdmara neumdtica,

' La fig. 11, una seccidn a lo largo de las lfneas -
A-B en la fig. 11,

La fig. 12, otro dispositivo para la fabricacidén de
elementos de construccién de dos placas de cubilerta con entra
mado soportador situado entremedias formado mediante cuerpos
de relleno cortados por detrds,

Las figuras 13 a 17, el enlace de cuerpos de relle-
no formados distintamente, en el procedimientode fabricacidn

segin el inventd,
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La fig. 18, una placa de construccién fabricada se-
gin el invento con una capa de cublerta de metal, en seccién,

Las figuras 19 a 21, otras variantes de la placa de
construccién ilustrada en la f£fig. 18, en seccién,

Las figuras 22 y 23, estructuras formadas de partes
metdlicas para la confeccién de placas de construccién segin
la £fig. 18 respectivamente sus variantes, en ilustracidén de -
perspectivae.

La fig. 24, otra forma de ejecucidn de una placa de
construccién con una estructura segin la fig. 23 y una placa
de revestimiento adicional en la carga inferior (en ilustra--

cidén de perspectiva).

1

La fig. 25, una forma de ejecucidn especial de una

estructura para placas de construceidn (en ilustracidn de -

perspectiva),

La fig. 26, una placa de construccién con estructu-
ra seqin la fig. 25, en seccidn,

La fig. 27, una variante de la estructura segin la
fig. 25, en ilustracidn de perspectiva,

La fig. 28; una placa de construccidn con estructu-
ra seqin la fig. 27, en seccién,

La fig. 29, una forma de ejecucidn compuesta de va-
rillas metdlicas, de una estructura.para placas de construc--
cién,

La fig. 30, como ulterior ejemplo de aplicacidén, un
detalle de un gran depdsito con partes de construccién fabri-
cadas segin el invento.

La fig. 31, una ilustracién de la aplicacién de la

capa de cubierta en un gran depdsito segin la £ig. 30,
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' ta fabricada segin el invento, a la izquierda en seccién lon-

La fig. 32, un tubo con una capa de cubierta inter-
na fabricada segin el invento y una envuelta exterior perfila
da,

La fig. 33, como ulterior ejemplo de aplicacién, la
posibilidad de la utilizacién de una capa de cubierta cohfec-
cionada seqgén el invento, con bandas perfiladas dispuestas so
bre la cara interna, para la construccién de partes de_edifi-
cacién en forma de nave, _ !

La fig. 34, una variante de la nave ilustrada en la
fig. 33,

Las figuras 35 a 37, secciones transversales por di
ferentes formas de ejecucidn de las paredes de tubos d:ﬁéves
seqin las figuras 32 a 34, 7

La fig. 38, un tubo formado por una placa de cubier

gitudinal, a la derecha en seccién transversal,

La fig. 39, una varimte del tubo ilustrado en la -
fig. 25, con una capa de cubierta reforzadora, enrollada enci
ma en el exterior en forma espiral, en seccidén longitudinal,

La fig. 40, otra variante del tubo ilustrado en la
fig. 25, con una tira de refuerzo enrollada encima en espiral,
en seccidn longitudinal,

La fig. 41, una variante del tubo ilustrado en la -
fig. 26, con dos capas enrolladas antagénicamente en forma es
piral, en seccidén longitudinal,

La fig. 42, una varlante del tubo ilustrado en la -
fig. 2& con una tira de perfil adicional para aumentar el mo=-
mento de resistencia, en seccidn longitudinal,

La fig. 43, una variante de la forma de ejecucidn,
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ilustrada en la fig. 29, con tira de refuerzo inserta, de ma-
terial con médulo de elasticidad mds alto, en seccidn longitu
dinal,

La fig. 44, una variante de la forma de ejecucién -
ilustrada en la fig. 27, de un tubo con varias tiras de re- -
fuerzo, que estdn enrolladas con diferentes inclinacién, en -
seccidén longitudinal,

La fig, 45, una ilustracién simplificada esguemdti-
camente, del proceso de fabricacidn de tubos segin la fig. 31,
en vista de perspectiva,

La‘fig. 46, una forma de ejecucién de un tubo forma
do por enrollamiento esplral, solapado, de una tira fahricada
segin el invento, en seccidn longitudinal,

La fig. 47, un tubo formado en cada caso por una -

placa de cubierta interna y una placa de cubierta exterior -

confeccionada segin el invento, con estructura situada entre-
medias de hormigdn de hierro, en seccidn transversal,

La fig. 48, una variante del tubo ilustrado en la -
fig. 34, en seccién longitudinal,

La fig. 48, la placa de cubierta interna y la estrug
tura que rodea a ésta, formada por armadura de hierro, de un
tubo de una de las formas de ejecucidn segin las figuras 10 3
y 11, en ilustracién de perspectiva.

La fig. 1 muestra en principio y en ilustracién es-~
quemdticamente simplificada, la constitucién de una placa de
cubierta fabricada segin el invento., Esta se compone de una -
primera capa de material pldstico usualmente designada como ~
capa fina o "gel coat" de material de un grosor de 0,4 hasta

0,6 mm, de una capa 2, situada, encima, compuesta de fibras -
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impregnadas de material pldstico, que estédn predominante oriey
tadas oblicuamente y/o transversalmente a la direccidn longi-
tudinal de la placa indicada por flechas 3. Después de esto si
gue una capa 4, actuante como barrera de difusién de vaporf -
de una hoja de aluminio o de acero o de una adecuada hoja de

material pldstico. Después de ello sigue una placa 5, que éog
siste en fibras pretensadas, impregnadas con material plasti-
co liquido, pretensados en la direccidn de la fecha 3.. Como -
material de fibra se emplean con ventaja fibras de vidfi@, e
"rovings" o tejidos de seda de vidrio. Al utilizar tejidos, -
que contienen un ndmero suficiente de fibras, que transcurren
en la direccién transversal, puede suprimirse la capa~2.¥ tam

bidn la capa siguiente 6. Esta dltima estd constituida de -

Es conveniente, que la placa ietdlica en 1la zéna; ern
que estd aplicada la primera capa de material pldstico, tenga
una superficie pulida y tenga una temperatura de por lo menos
802 vy como mdximo de 1402 C. A este f£in se caliente la placa
metdlica. Ventajosamente, la primera capa de material pldsti-
co después de desprenderse de la placa de metal se provée de
una pelfcula protectora de material plédstico que mds tarde a
eleccidn puede ser desprendida.

Las figuras 2 y 2 muestran de una forma esquemdtica
mente simplificada, un procedimiento para la fabricacién de -~
capas de cubierta para la constitucidn mostrada en la fig. 1.
Las capas de cubierta, como se describird méds tarde, se apli-
can sobre una banda metdlica 7 sin fin, que mediante tres ro-
dillos de traﬁsporte 9, 10 v 11, se mueven con una velocidad

de aproximadamente de 0,1 hasta 5 metros por minuto. En ello,
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primeramente por medio de una tobera hendida 12 & de una fila
correspondientemente dispuesta de toberas individuales, se -
aplica la capa 1 sobre la banda, que avanza lentamente. Me~ =
diante un arrollamiento de calefaccidn 13 indicado simbdlica-
mente, y un reflector 14 dispuesto encima de &ste, la capa -
aplicada se calienta y comienza a polimerizarse, Seguidamente
mediante un cabezal inyector 15, se aplica una capa compuesta
de fibra trituradas y de material plédstico liquido, que co- -
rresponde a la_capa 2 de la fig. 1. Despuds de ello se.desen—
rrollan, desde las bobinas 16, cordones de fibras, asi llama-
dos "rovings" con fuerte tensién previa, conduciéndose a tra-
vés de un bafio de impregnacidn 17, donde se impregnan ccn ma-
terial plédstico lIquido endurecible y despuds, como puede ob-
servarse en la figura, se aplican sobre las otras capas. En -
la figura se indican solamente dos bobinas 16, pero en reali-
dad estd previsto un ndmero mayor de tales bobinas, estando -
previstas entre 200 a 3.000 bobinas por metro de anchura. Des
pués de la aplicacién los “rovings" todaé las capas, mediante
golpes conducidos en la direccién de la flecha 19, por medio

de patines o rejas 20 se condensan entre sf fijamente.

Por medio del cabezal inyector 21 se aplica otra ca
pa de fibras predominantemente orientadas en sentido transver
sal u oblfcuo respecto a la direccidn longitudinal de la ban-
da 7, las que estdn impregnadas con material pldstico rigido
endurecible. Esta capa corresponde a la capa 6 en la fig. 1.
Después de ello se efectda una condensacién de las capas apli
cadas por medio de patimes 22, que en la direccidén de la fle-
cha 23, intermitentemente por dos dispositivos 25 de calefac-

c¢idn indicados en la fig. 3, calienta el laminado, de modo -
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ello, porque la polimerizacién es un proceso exotdrmico y au-

que de un modo relativamente rdpido comienza la polimerizacidn
Ahora el laminado puede separarse&-la banda metdlica 7 sin -
fin. Para facilitar esta separacién, poco antes del rodillo -
inversosr 11 se enfrfa la banda metdlica, es decir gue dentro
de una 2zona limitada, a saltos se lleva a un valor de tempera
tura fuertemente diferenciado. Esto se ocasiona en la fig. 3
por un dispositivo refrigerador 26.

La diferencia de temperatura entre la capa de @ate-
rial plastico y la base de metal importa adecuadamentg de 408
hasta 602 C. Las tensiones, que se manifiestan por esta dife-
rencla de temperatura entre la capa de materlal pldstico vy la
placa metdlica, conducen al desprendimiento de la primépé. La
consecucidn de una fuerte diferencia de temperatura eﬁﬁré la
capa de material pléstico y la placa de metal se oxid; por -
menta fuertemente, en la etépa ya avanzada de la polimeriza--
¢ién, la temperatura dentro de la capa de material pldstico.

Por la combinacidn de las medidas antes descrités,
por una parte, se consigue una suficiente adherencia del lami
nado sobre la banda metdlica 7 durante la fabricacién y, por
otra parte, un desprendimiento relativamente fdcil del lamina
do después de la terminacidn de la fabricacidén. Se suprime la
utilizacidén de los medios separadores, en otra caso usuales,
respectivamente propuestos.,

Después de pésar-por otro rodillo inversosr 27, con
ayuda de un tobera inyectora 29 se rocia una pelfcula protec-
tora sobre la capa endurecida de "gel coat" y por medio de un
dispositivo de calefaaién 30 indicado simbdlicamente, se de--

seca:
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Para la mejor visibilidad han sido suprimidos en la
fig. 3 los detalles técnicos, ilustrados en la fig. 2.

La placa metdlica ilﬁstrada en la figura, como ban-
da de chapa sin fin, también puede estar compucsta de eslabo-
nes individuales relativamente cortos en la direccién de avan
ce., Esto es especialmente ventajoso cuando no se fabrican pla
cas de cubierta planas, sino cuando éstas deben presentar'un
perfil en la direceidn transversal, (es decir en la dirgccién
del eje de los rodillos 9, 10 y 11).

Este procedimientoes adecuado de una manera excelen
te para la confeccién de bandas onduladas. Se ha demostrado -
que las placas onduladas, fabricadas segin este procedimiento,
presentan aproximadamente una resistencia mecdnica triple a -
la flexidn y a la traccién que las placas fabricadas segén -
los procedimientos hasta ahora usuales. Ademds tales placas -
onduladas, por la capa 1 de "gel coat" de un grosor aproxima-
do de 0,5 mm. poséen una proteccidn contra agentes atmosféri-
cos no alcanzada hasta ahora en la prdctica. La banda metdli-
ca 7 relativamente delgada es apoyada y eventualmente también
impulsada, en la direccién del movimiento en la zona entre log
rodillos, por bandas de cinto de eslabones, suprimidas para -
mejor visibilidad en las figuras 2 y 3.

En la fig. 4 se indica que las bandas 31 del lamina
do, fabricadas como se ha descrito anteriormente, se rebordear
por ambos lados mediante dispositivos 32 cortadores movidos -
por motor y en ello se llevan a la énchura exacta. Ademds, tal
como se indica por el dispositivo cortador 33, por secciones

conducidas transversalmente a la direccidn longitudinal del -~

laminado, éste se divide en placas individuales 34 de longi--
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tud dada previamente.

] Para confeccionar elementos de construccidén a par
tir de las placas de cubierta, fabricadas segin se ha des--
crito anteriormente, con entramado soportador situado entre
las placas de cubierta, ha resultado ser conveniente emplear
para ello, segin la fig. 5, un molde 35 cerrado por una ta-
va 36. Las placas de cubierta 37, asi como los cuerpos ae -
relleno 39, que sirven para la fabricacidn del entramaéb 80
portador interno -eventualmente intercalando cantidadés_co-
rrespondientes de material fibroso 40, impregnado con mate-
rial plédstico liquido endurecible- se colocan dentro de los
moldes 35, insertando en las placas marginales, piezas ter-~
minales 41 prefabricadas. Bstas estdn constituidas de mate-
rial de igual clase, es decir de materiagl fibroso, impregna
do con material'pléstico, endurecido previamente. DLas super
ficies fronteles 42 de estas piezas marginales estén alinqg-
das con los centos terminales, respectivamente con lag su——
perficies Pontales 43 de las dos placas de cubierta 37. Du-
rante el fraguado se encuentra el contenido de los moldes -
35 a presidén y por ello compensa el material fibroso impreg
nado, todas las tolerancias de fabricacidén. De esta manera
es posible confeccionar placas de construccidn con muy redu
cidas tolerancias, gque no reguieren ninguna clase de recor-
te posterior.

En elgunos casog, puede ser conveniente constituir
las piezas terminales 41 de tal modo que presenten elemen—-
tos de enlace para la unidn con elementos de construccidn -

vecinos.

Como variante de la fig. 5, ilustran las figuras
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6 y 7, de modo esquemdticamente simplificado, la fabricacién
de tales placas de construccién.

Las piezas terminales 41' insertas estdn formadas
de tal modo que pueden introducirse partes 45 de construc- -
cidén sobresalientes y sobresalen desde las superficies fron-
tales de las placas de construccidn, Piezas de ajuste 46 con
formedas correspondientemente, gue se desprenden de nuevo -
después de terminar el proceso de fabricacidn, aseguran la -
posicidn exactae de las partes de consitruceidén sobresalientes
dentro de las tolerancias de fabricacién previamente dadas.
Es conveniente que las partes de construccién salientes, con
gsistan en ﬁaterial de igual clase, es decir de material plis
tico reforzado con fibras, previaﬁente endurecido, que enton
ces durente la compresién se une con lés otras paries de la
placa de construceidén por polimerizacidén, formando una uni--
dad.

De la fig. 7 puede obgervarse como se preparan las
placas de construceidn, que presentan, para la recepcién de
las partes 45 de construccidn salientes, miembros contrarios
adecuados. A este Tin se inserta une pieza de ajuste 46, con
formada correspondientemente, que se desprende de nuevo des-
pués de la terminacidn del proceso de fabricaciédn.

En la ilustracidn, esquemdticamente simplificada,
de la fig. 8 se indica, como se equipan las capas de cubier-
ta confecclonedas por una procedimiento de fabricacidén de -
acuerdo con las figuras 2 y 3, con cuerpos de relleno para -
la fabricacidén de placas de construceién. El procedimiento -
de fabricacidn de las placas de cubierta corresponde al pro-

cedimiento descrito en relacibén con lag figuras 2 y 3 y tie-
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ne lugar en la zona indicada por el recuadro 4%. Como base -
de metal en este caso, se utiliza la superficie del tambor -
48, que girs en la direccién de la flecha. Los cuerpos de re
lleno 49 se insertan en correspondiente piezas sujetadoras -
50, que estdn fijadas sobre una banda 51, movida en la dire-
ccién de lg flecha. Esta banda se comprime por los rodillos
52 y 53 en la direceidn hacia el tambor 48, de modo qneilos
cuerpos de relleno 49 se comprimen fijamente contra la super
ficie de la placa de cubierta. En esto se ha establegi@q la
disposicién de tal modo que en la zona 54, donde los cuerpos
de relleno se aprietan sobre la placa de cublerta, ésta toda
via no esté endurecida, pero en la zona 55, donde la'%aﬁda -
56 compuesta de capa de cublerta y cuerpos de rellend:abanQQ
nan el tambor, el fraguado ya ha progresado ampliameﬁfef
La fié. 9 muestra un desarrollo ulterior de lg dig
posicidén segin la fig. 8. Dos tambores 48 y 48' de igual clg
se, dispuestos uno al lado del otro, suministran las bandas
56 y 56', que contienen los cuerpos de relleno, que se mue—-—
ven en la direccién de la fleche 5%. El dispositivo 47 indicg
do en la fig. 8, asi como la benda 51 con instalaciones auxil
liares correspondientes, se han suprimido en la fig. 9 para
mejor visibilidad. La disposicién se ha establecido de tal -
modo que las bandas 56, respectivamente 56', estén desplaza-
das sobre ambos tambores 48 y 48' en la direceidn del movie—-
miento de la banda, de tal modo que el cuerpo de relleno de
una de las bandas sobre el tambor estd situado al lado del -
intersticio de la otra banda. Lias bandas se hacen girar en -

la direccién longitudinal con la ayuda de los rodillos invex

sores 59 y 59' en cada caso por 902, de modo que éstas en—
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tran en el dispositivo 60 de modo paralelo. Inmediatamente an|
tes de la entrada en el dispositivo 60, comstituido como cémg
ra neumatica, entre los cuerpos de relleno engranados entre -
si de ambas bandas, se inyecta una capa de pldstico y fibras,
que se endurece rapidamente (no ilustrade en la figura). Ense)
guida después de la entrada en la cédmars neumdtica coméenza -
el endurecimienté, que ya Ba terminado pricticamente al‘aban—
donar la cdmara neumdtica. Al final de la cémars neumitica, -
abandona una placa de construccién 61, compuesta de dos pla~-
cas de cubierta y entramado soportador situado entremedias, -
polimerizado dentro, el dispositivo.

Las figuras 1@ ¥ 11 sirvenpare la explicacidn .del -
funcionamiento de la cémara neumdtica 60, indicaede en la fig.
9. La cémara neumdtica 60 se delimita por cuatro bardas 62 <
cireculantes conducidas sobre rodillos. El aire desde el recin
to interior 63 es aspirado, de modo que las dos bandas 56 y 56!
que deben unirse, se enlazan entre si dentro de vacio y en A
ello al mismo tiempo se prensan por la presidén de aire exte—-
rior actuante sobre las bandas elésticas.

La fig. 10 muesgtra la vista desde arriba sobre la -
cémara 60 indicada en la fig. 9, mientras que la fig. 11 mues
tra la seccidn transversal a lo largo de las lineas A~B en 14
fig. 10.

Lg fig. 12 muestra el principio de otro dispositivg
para lavfabricacién de elementos de construccién a partir de
dos placas de cubierts con.entramado gsoportador situado entre
medias, formado por cuerpos de relleno cortados por detras. +

Los distintos cuerpos de relleno 49 tienen seccidén transver—+

sal trapezoidal y estén metidos por fraguado en ls placa de A
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pléstico 1{quido ripidemente endurecible, que contiene fi- -

cubierts con las superficies menores de base paralelas. Al -
reunir las bandas, que soportan estos cuerpos de rellenb, -
los cuerpos de relleno & semejanza de los eslabones de un -~
cierre de cremallers se interconectan y, por la presibn ejer
cida en la direccidén de las flechas 64 de los dos cilindros

65 rotativos; se prensan fuertemente entre si. El eieménto -
de construccibn en forma de banda, compuesto por reunidn de

las distintas partes, "e hace pasar entre cilindros calibra-
dores 66 y por ello se lleva & un grosor exacto. Ias dos pla
cas de cubierta de la placa de construccidn se mantienen bien
reunidas por la accién de la endentacién de los cuerpos de -
relleno 49 durante todo el proceso de fraguado. Por,un>dispg
gitivo rociador 6; indicado se rocian las partes, que deben

reunirse, inmediatamente antes de la reunidén con material -

bras. Por ello, por una parte, se aplica la capa de laminado
necesaria para la construccidn del entramado soportador in--
terno, sobre los cuerpos de relleno vy ademés el material -
pléstico liquido, como una especie de lubrificante actia en
el engranaje forozoso ds losg cuerpos de relleno, elésticameg
te deformables.

Las figuras 13 a 17 muestran distintas variantes -
de los procedimientos de fabricacién anteriormente descritos
de placas de construccidén. La fig. 13 muestra una seceidén -
por una placa de construccidén terminada, en que por la sec-—-
cibn transversal trapezoidal de los cuerpos de relleno 49' -
se consigue una buena reticulacién de las partes de construc
cibn. El material pléstico fibroso inyectado en 67 en la -

fig. 12, forma un entramado soportador 68 interno. Los lados
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frontales anchos 69 de los cuerpos de relleno huecos, por in
troduccidn de gas comprimido en el intérior de los cuerpos -
de relleno, se presionan fuertemente contra la cara interna

de las placas de cubierta, respectivamente situadas opuesta-
mente y por ello en este zona %O se prensa bien el laminado

de material plastico y fibra. ‘.-

La fig. 14 muestre una fase del proceso de fabrica
cidén durante la insuflacién de los cuerpos de rellenc 49',

En la fig. 15 se ilustra una seccidn por una placa
de construccidén fabricade segin el procedimiento de la fig.
12. En este procedimiento no pueden evitarse pequeilos inclu-
siones %1 de aire. Por la conformgcién especial de los cuer-
pos de relleno 49 se alcanza que estas inclusiones de aire -
se produzcan en lugares muy determinados, dados previamente,
de la place de construccién. En ello, al mismo tiempo se con
sigue la ventaje, que no carece de importancia para la apli-
cacidén practica, de que se forman asi llamadas zonas de dis-
tensidén de presidn de vapor.

Ta fig. 16 muestra una seccibén por otra forma de -
ejecucidn de la placa de construccidn fabricada segin el in-
vento. En ello, los cuerpos de relleno 49, compuestos de ma-
terial de espuma, que en su gsuperficie estrecha de base estéﬂ
introducidos por endurecimiento en la capa de cubierta, estdn
constituidos de tal modo que presentan cantos salientes en -
sus extremos més anchos. Ahora, en el intergticio entre los
bordes salientes de cuerpos de rellenos vecinos se insertan
mangueras 72, que seguidamente se insuflan de maners adecua-
da. Por ello se produce en el interior de la placa de cons—-

truceidn una compresidén neumdtica entre los bordes salientes
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. bierta ¥y los diétintos cuerpos de relleno 74 introducidos, -

mencionados y las dos placas de cubierta exferiores asi como
la mezcla de material pléstico y fibras se premsan fuertemen
te entre si. En este procedimiento no se necesitan la utili-
zacidn de placas de prensa exteriores o cilindros de prensa.

Las figuras 18 & 21 muestran diferentes modifica-—-—
ciones de una placa de construceidn, fabricada seg&n’ei pro-
cedimiento de acuerdo con el invento; en todos los casos se
ha confeccionado una caps de cubierta segin el procedimiento
del invento, descrito inicialmente, mientras que la .otra ca-
pa de cubierta f3 se compone de metal, que estd adosado por
polimerizacién por ls capa de material pléstico y fibras, 4
que se adosa interiormente de modo inmediato. Todasilas pla-
cas poséen un entramado soportador interno de capas.de mate-

ridl pléstico yfibras, que existe entre las dos placas de cy

compuestos de materigl de espuma. Durante el procedimiento
de fabricacidén las dos placas de cubierta se inyectan para -
unirse fuertemente entre si y por ello se produce un entramg
do soportador de alta resistencia.

La adherencisa entre las placa metédlica 73 y las -
partes restantes de la placa de construccidn puede incremend
tarse cuando en la placa metdlica estan fijadas piezas metd+
licas, que sobresalen hacia el interior.

Lag figuras 19 y 20 muestran esta clase de partes
ganchudas 75 unidas fijamente con la placa metdlice por sol
dadura o remachado, que penetran en el interior de la placa
de construccién. En la forma de ejecucién segun la fig. 20
estin insertos hierros planos 76, para sumentar, por ung par

te, la adherencia, por otra parte, el momento de resistencia
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de la placa de construcclon acabada, adicionalmente. Las par
tes de construccidn 75, en forma de gancho, se componen even

tualmente de bandes de chapa correspondientemente conforma—-—

das.

T

En ls forma de ejecucidn segun la fig. 21 estén un
dos por soldadurs e la placa metdlica 73, hierros redondos -
77, dispuestos parelelamente, ventajosamente con superficie
perfilada, Estos hieryos redondos 77 sirven,Qlos mismo- que -
los anteriormente mencionados hierros planos 76, no sélo pa-
ra mejorar la adherencia entre la placa metdlica y las res—-
tantes partes de la placa de construccidén, sino al mismo -
tiempo pare aumentar el elemento de resistencia.

'

Las figuras 22 y 23 muestran diferentes formas de
ejecucibén de eskucturas de ;cero, que son adecuadas pafa la
confeccidn de placas de construceidén a semejanza de las ford
mas de ejecucidén descritas anteriormente. La estructurs de -
acero ilustreds en la fig. 22, se compone de tiras de acero
80 paraslelas, que estan desplazadas entre si alternativamen-
te en dos plenos. Las tiras 80 estan unidas por varillas 81
unidas por soldsdura, varias veces acodadas. Estan ilustra--
das por tres tiras; las varillas de enlace (pensadas a la d%

recha en el dibujo) hacia las tiras siguientes se ilustran <+

de modo interrumpido en 82.

La fig. 23 muestra otra formg de ejecucion de la

estructure metélica compuesta de las varillas 83 y 84, que

en 85 esta unida por soldadura directamente con la capa %3

metalica de cubierta.

En la fig. 24 se ilusira una seccidén longitudinal

por una estructura de acero segin la fig. 23, en lo que la
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placa de cubierta, compuesta de metal é3, estd provista de =|
una cubierta 86, aplicada posteriormente. Los canales, res—-
pectivamente las oquedades 87, formadas por ello, pueden  ~
aprovecharse parg otros fines, por ejemplo, como canales de

ventilacidén para climatizacidén, respectivemente calefaceidn.
Sin embergo, también pueden introducirse conducciones.de di-~
ferentes clases en estos canales.

La fig. 25 muestra otra forma de ejecucidén de una
estructure de acero, compuesta de chapas metdlicas 88 .perfi-
ladas, unidas mecdnicamente entre.si.

En ls fig. 26 se ilustra una seccidn transversal -
por una place de construceidn, provista de una estrucfura de
acero segun la fig. 25, Las placas de cubierta estan fabrica
das de acuerdo con el procedimiento del invento descrito ini
ecialmente. Las dquedades 89, situadas en el interior de la —
estructura de acero, pueden utilizarse para otros fines de -
manera andloga a la descrita en relacidén con la fig. 24, por
sjemplo, para la climgtizacidén o para el alojamiento de con-
ducciones. Si para ello se requiere proteccidén contra la co-
rrosién entonces se inserta un cuerpo hueco de plastico 90 ]
tubular y seaisla por espuma de material plastico respecto g
las partes de chapa.

La fig. 27 muestra otra forma de ejecucidén de la -
estructura ilustrada en le fig. 25. Los perfiles metdlicos -
88' estén dispuestos de modo semejante a los perfiles metali
cos 88 en 1la fig. 25, pero estan unidos entre si por vari- -
llas 91, unidas por soldadura, de acero redondol Por ello rg
sulta, en comparacién con la forme de ejecucidén segin la -

fig. 25, respectivamente 26, un momento de resistencia incrg
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mentado, respectivamente, con igual momento de resistencia,
un gasto esencialmente reducido de partes de construccidn de
aeero.

En la fig. 28 se ilustre una seccidén transversal -
por una placa de construccidén con una estructura de acero se
gin la fig. 27. En algunos cagos puede ser conveniente ‘dispo
ner barras redondas 92 o bandas de acero 92' para el refuer-~
zo de zonas especialmente solicitadas.

Otra forma de ejecucidén de una estructura compues-
ta solo de varillas 93 de diferente forma, se ilustra en la
fig. 29. Una peculiaridad de la capa de cubierta segin el in
vento consiste en que la misma oQtiene un coeficiente dGe di-
latacién térmica por la utilizacidén de fibras pretensadas, -
por ejemplo de "rovings" que puede ser adaptado al coeficien
te de dilatacién térmica de metales y también de hormigdn se
gun el contenido de fibras. Por ello se ha hecho posible la
construceidn unida de la estfucturas metalicas descritas en
relacién con las figuras precedentes y de capas de cubierta
metalicas con capas de cubierta conteniendo laminado de plas
tico, de un modo especialmente ventajoso y para algunos fi--
nes de utilizacién précticamente se ha hecho esto posible en
absoluto.

Ademds, por el procedimiento de fabricacidén segun

1

el invento se ha hecho posible emplear los métodos de célcu-
1o estaticos usuales para edificaciones'elevaaas, %ambién o]
rg partes de construccidn compuestas de partes metdlicas y/o
de hormigdén y laminados de material plistico.

La fig. 30 muestra como ejemplo un gran depdsito,

por ejemplo, una piscina de natacidn, que estd compuesto de
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elementos combinados 95 de acero y material plédstico, asi cg
mo de capas de cubierta de pldstico 96.

Los elementos combinados 956 compuestos de acero y
material pldstico, forman une pared, que se alinea y monta -
libremente. En dngulo 9% adosado por polimerizacion a la ca-
pa de cubierta interna de la pared se alinea de tal modo quj
quede alineado exactamente con otros perfiles 98 de meterial
pléastico. Seguidamente se introducen capas de hormiéén 99, -
que retienen fijamente la pared 95 y cuya cara superior 100
esté alineada con la cara superior de los elementos_de cons-
truceidn de material plastico 97 y 98.

Finalmente sobre éstos se aplican sobre estos ele
mentos de plastico 9% y 98 mencionados, bandas 101 de mate-
rial pldstico, efectudndose el enlace entre la banda de ma-
terial y las partes 97 y 98 de perfil de pldstico por poli-
merizacién aplicada encima. E1 enlace de las bendas 101 con
la apa de hormigdn 108 situada encima, se efectia ventajosa
mente también con un material plistico endurecible de dos -
componeres.

E1l tubo, ilustrado en la fig. 32 como ejemplo de
ejecucidn, se compone de una capa interna de cubierta 102,
confeccionada de acuerdo con el procedimiento del invento -
y de una envuelta exterior 103 perfilade compuesta del matg
rial pléstico reforzado con fibras. La capa de cubierta in-
terna 102 se prepara previamente y se enrolla conjuntamente
de modo ligeramente solapado con los dos cantos longituding
les. Seguidamente, la envuelta exterior 103 perfilads, que
se encuentra de modo no endurecido en un molde de pléstico,

se vuelve y se fija a un didmetro dado previamente. Seguidg
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mente se lleva el espacio hueco interno a ligera sobrepre- -
sidn de, por ejemplo, 0,1 hasta 1 atmosfera de sobrepresién,
de modo que la capa de cubierta 102 interna prefabricada se

presiona hasta fuera, hasta que sus canﬁos longitudinales -~
choquen entre si de modo obtuso. La presién interna mds ele-
vada se mantiene hasta que la envuelta exterior esté'éndﬁre-
cida v en ello al mismo tiempo esté adosada por polimefiza—-
cidn a la envuelta interna.

La zona circundante al lugar de encuentro de- la ca
pa de cublerta interna 102 se recubre con material pldstico
polimerizable y después de ello se coloca encima una tira =
102a de capa de cubierta del mismo material que la capa de -~
cubierta 102. La anchura de esta tira 102a importa de 20 a -~
50 veces el grosor de la capa de bubierta 102. En la envuel=~
ta exterior perfilada 103, en el lugar correspondiente, en -~
la cara interna, estd prevista una depresién, cuya anchura -~
y profundidad estan adaptadas a las dimensiones de la tira -~
102a. Entre la mencionada tira 102a y 1anpared interna de la
envuelta exterior perfilada 103 estan insertas ajustadamente
dimensionadas piezas 103a de material de espuma, que aprie--
tan la tira 1023 contra la capa de cubierta diametralmente ~
opuesto de la envuelta exterior perfilada 103 se insertan -~
piezas 103b, dimensiondas correspondientemente, de material
de espuma o de otro material,

La nave ilustrada en la fig. 33 consiste esencial-
mente en una capa de cubierta 102' dispuesta exteriormente,
confeccionada segin el procedimiento del invento, y bandas -

de perfil 103° diépuestas interiormente, que se une por poli
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merizacién. Una variante de esta forma de ejecucidn, con seg
cibn transversal algo modificada, se ilustra en la fig. 34.
En las naves ilustradas en las figuras 33 y 34, como se indi
ca en la fig. 34, puede revestirse la cars interna por apli-
cacién de otra capa de cubierta confeccionada segin el inven
%o, Esta capa de cubierta se fija por polimerizacién ‘aplica~
de, & las bandas de perfil 103'. Por ello, no sélo se consi-—
gue la ventaja de una superficie interna lisa, sino sl mismo
tiempo también la ventaja de una resistencia esencialmente -
més elevada de toda la construccién de la nave.

Las figuras 35, 36 ¥y 3% muestran secciones longitu
dinales por las paredes de la formas de ejecucidn ilusfradas
en las figuras 32 a 34. Las oquedades resultantes entre la -

capa de cubierta 102 y la otra capa de cubierta 103 perfiladg

1lenarse con hormigén o con hormigén armado de hierro. Ias -
estructuras de hierro se insertan, ya antes de la unién, por
polimerizacién, el hermigbn adecuadamente s6lo se llena des-
puds de la colocacién de los tubos durante la construccién -
de las naves. El relleno de hormigdn se indica por signos de
referencia 104 en las figuras 3i,y 37.

Las placas de cubierta, fabricadas segun el inven-
t0, son excelentemente adecuadas para la fabricacién de tu--
bos de diferentes clases. Lia figura 38 muestra a la izquier-
da, en seccidén longitudinal, a la derecha, en seccidén trans-
versal, un tubo que habia sido formado por enrollamiento de

una capa 110 de fibra de vidrio~material plédstico, estando

constituido el lugar de encuentro 111 de los lados longitudl

nales adosados de modo obtuso, en forma de V. En ello, estd
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situada la capa fina o asf llamada capa 1 de "gel coat" en la
cara interna del tubo, mientras que la capa 2 de fibras, im--
pregnadas de material pldstico, estd situada en la cara éxte-
rior,

En la forma de ejecucién segin la fig. 39, se enro-
116 sobre un tubo interno 112) gue habfa sido confecéionédo sg
gén la fig., 38, wna tira 113 en forma de espiral, de tal modo
que su capa de "gel coat" esté situada al exterior. Las.dos -
superficles, berosamenté 4dsperas, que entran en contabto es=-
tdn unidas por polimerizacién por una capa adicional 114 de fi
bra de vidrio-material pldstico.

En la forma de ejecuc16§ de un tuboﬂ ilustrada en -~
la fig. 4, se enrolla en forma de espiral una tira 116 de £i-
bra de vidrio-material pléstico Y sobre el lugar de encuentro
117 de este tubo prefabricado en forma de espiralf se enrolla
en forma de espiral una tira 118, en lo que las caras de fi--
bras ésperas) vueltas entre sif se unen por una capa‘adicio--
nal 119 de fibra de vidrio y material pldstico mediante poli-
merizacién.

La fig. 41 muestra una variante de la forma de eje-
cucidn segin la fig. 40, estando polimerizada sobre la tira -
116 de fibra de vidrio y material pldstico interna, enrollada
en forma de espiral, una tira 120 enrollada opuestamente en -
forma de espiral. Ambas tiras estdn unidas por una capa inter
media 121 polimerizada encima, de fibra de vidrio y material
pldstico. Las capas de "gel coat", estdn situadas en la cara
interna de la capa interior 116£>respectivamente de la exte--—
rior de la capa éxterior 120,

La fig. 42 muestra wna variante de la forma de eje~
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tro capas de fibra de vidrio-material pldstico 127: respecti-

| vamente 128, respectivamente 129, respectivamente 130, que -

cucidn segln la fig. 40, estando enrollada y polimerizada en-
c¢ima de la tira 118 enrollada en forma de espiral sobre los -
lugares de encuentro de la capa interna, todavia una tira adi
cional 123 y una tercera tira 124. La tira 124 posée un mayor
momento de resistencia que las tiras 118 y 123 y con?ie:g al
tubo una muy elevada estabilidad con relativamente po;EZgasto
de material.

La fig. 43 muestra otra variante de la fig. 26, res
pectivamente 42, en que la tira 125{ que se solapa sob%e los
lugates de encuentro, contiene un perfil 126, que se tumpone
de un material con médulo de elasticidad esencialmenie‘més al
to, por ejemplo, de metal o de hormigdén de acero.

En las figuras 44 y 45 se indica cémo se uneh cua--

contienen hilo de seda de vidrio alineado, enrollado, super--
puestas en angulos diferentes y unidas por polimerizacién. -
Por ello, se obtienen tubos de resistencia especialmente alta
con propiedades especiales, La fig. 44 muestra en dibujo es--
quemdticamente simplificado, una seccién longitudinal por el
filubo confeccionado, la figura 48 ilustra la fabricacién por -
enrollamiento de las distintas capas, al fin de la polimeriza
cién por capa.

La fig. 46 muestra en seccién longitudinal, un tuboj
que estd fabricado seqin una variante de los procedimientos -~
hasta ahora descritos, Aqui se enrolla una sola tira 132 espi
ralmente con solapamiento y se une por polimerizacidén en los
lugares de solapamiento. Estos tubos deben emplearse de tal -

modo, que la direccidén de la corriente siempre conduzca desde
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el lado mds ancho al mds estrecho., Estos tubos son adecuados
para 1fquidos, por ejemplo, aceite, que se envian con veloci-
dades mds reducidas a través de los tubos.

En la fabricacién de una sola banda enrcllada en -
forma espiral debe cuidarse que en los lugares de solapamien-
to la superficie de la banda esté libre de grasa y séé’lﬁ su-
ficientemente 4spera para garantirzar, durante la apliéacién
adicional de fibras v de materiales pldsticos no endurecidos,
seguidamente un enlace segupo por polimerizacidn.

Una capa delgada, aplicada adicionalmente, de mate=
rial fibroso-y material pléstico, se designa con 133,

Las figuras 47 y 48 mue?tran, en seccidn transver--
sal, respectivamente en seccidén longitudinal, variantes de -
otra clase de tubos, en los que entre una placa de cubierta -
135, respectivamente 136, interna y una capa exterior, fabri-
cada segin el invento, estd dispuesta una armadura de hierro
compuesta de varillas de hierro 137, 138 y 139 respectivamen-
te 137', 138' y 139', Esta arma@ura esta inserta en una capa
de hormigdén indicada simbélicamente. Por piezas distanciado--
ras 141 ventajosamente de fibra de vidrio-material pldstico,
se garantiza que la armadura de hierro no se aplique inmedia-
tamente a las placas de cubierta 135 y 136.

Una ilustracidn en perspectiva de la fig. 49 permie~
te observar bien la disposicién de la armadura de hierro.

Esta forma de ejecucién es especialmente adecuada -
para lineas de tuberias, porque el transporte de tubos pesa--
dos a regiones alejadas y dificilmente accesibles, por ejem--
plo, desiertos, se evita, va que aqui pﬁeden transportarse mas

fdcilmente piezas individuales, respectivamente materiales de
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‘dptima y una dilatacién de la capa de material pldstico, adap

construccién. Asi, por ejemplo, un camién autoriévil con remol
que puede transportar la capa de cubierta interna y'la capa -
de cubierta exterior aproximadamente para 7 km. de lfnea de -
tuberia., El1 transporte de las distintas varillas de hierro y

de cemento puede efectuarse de un modo relativamente simple.

Grava y arena para la fabricacién del hormigén generéimeﬁte -
estan disponlibles a pie de obra o en su proximidad. *f'

La fabricacidén de los tubos segin las figuras 48 y
49 puede efectuarse en un lugar de fabricacidn mévil,-ﬁor e jem|
plo, en una tlenda de campafia, inmediatamente al lado de la -
obra. .

Seqin este procedimiento pueden fabricarse ég'una -
pieza, no sélo paredes individuales, sino también habitacio--
nes o edificios completos, por ejemplo, bungalows, ihéiusive
las instalaciones -colocadas en la pared.

La capa descrita mds arriba, que contiene fibras -

pretensadas en direccidn longitudinal, garantiza resistencia

tada a la dilatacidn térmica del hormigdn. Sin embargo, en ca
sos, en que se les imponen menores exigencias a la resisten-;
cia de los elementos de construcci&n, puede ser suficiente =
prever sdlo dos capas conteniendo fibras de material pldstico
y suprimir la capa existente en la zona central, de fibras pre

tensadas en direccidn longitudinal.

- N 0 T A -

La presente patente de invencién comprende las si-=-

gulentes reivindicaciones:
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l.= Procedimiento para la fabricacign de placas smple)

| )

das en la construccign, caracterizado porque sobre una placa mg

| L

télica sa aplica una primera capa ds matsrial plastico polimer
zable no endurecido de modo continuaments progresiveo, porgue ap
sl estado temprano del ghora iniciado y as{ llamado procesc de
gelizacidn despuds de ello se aplica una ssegunda capa da fi-
bras prstensadas preferentemsnte sn direcedon longitudinal,
impregnadas con matsrial pléstico, porqguse después de ello am-
bas capas sa unen por chogques ajecutados perpsndicularmsnte a
su superficis y por accién de calor ss llevan a la polimeriza-
cién y despuds de iniciarss la polimerizacifn dentro de una
zona limitada, repentinaments se produce una fuerte difersen-
cia de temperatura sntre la base de metal y el material plas=-
tico, que se estd polimerizando y, por sllo, ss desprends la
capa de material pldstico desde la placa de metal.

2.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 1 carac-
terizado porque el grosor de la segunda capa es un miltiplo
del grosor de la primsra capae

3.~ Procedimiento, ssglin la reivindicacién 1, carac-
terizado porqus en la zona, an qua sobrs la primera capa de
material plastice se aplica la segunda capa de fibras preten-
sadas en direccidén longitudinal, impragnadas con material
plastico, la base de mstal, en la diresccién del transporte,
ssta curvada convexaments, de tal modo gue las fiﬁras preten-
sadas de la sequnda capa aplicada en esta zona, aprietan la
capa de material pléstico primeramente citada sobre la base
de metal.

4.~ Procedimiento, segdn la rsivindicacién 1, carac-

terizado porque las fibras impregnadas con material plastico
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consisten en cordones de fibras, dispuestos paralelos, no en-
tretejidos entre sf, ventajosamente de fibfas de vidrio.

5.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 1{ carag
terizado porque sobre la capa fina poco antes de la zona, en
que se aplica la capa fibrosa impregnada de material pléqtico,
se aplica una tercera capa delgada, conslstente en fibééé im=-
pregnadas de material pldstico, que contiene fibras, qﬁe.estan
orientadas oblicuamente y/o transversalmente a la direccidn -
longitudinal del movimiento de avance. .

6.~ Procedimiento, seqin la reivindicacién lf*Carac-
terizado porque inmediatamente despuds de la aplicaciEﬁ de la
sequnda capa (5) de fibras impregnadas con material piésticof

sobre su superficie, se aplica adicionalmente una cuarta capa

delgada de fibras}impregnadas con material plédstico, que con~-

tienen fibras, que estan orientadas oblicuamente y/o transver
salmente a la direccién longitudinal &l movimiento de avance.

7.~ Procedimiento segqlin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque inmediatamente adosado a la capa, que contie-
ne fibras pretensadas en direccidn longitudinal, se aplica -
una capa que sirve de barrera de difusién de vapor, preferen-
temente una hoja de metal, durante la fabricacidn.

8.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 7, carac
terizado porque se utiliza una hoja de aluminio hecha dspera
sobre ambas caras con exclusidn de aire en un bafioc de material
pldstico.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-

terizado porque se unen dos placas de cubierta por medio de -

una obra de soporte, situada entremedias.

10.~ Procedimiento, seqgin las reivindicacicnes 1 y
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9, caracterizado porque entre las placas de cubierta se inser

tan piezas terminales, dque presentan elementos de enlace para
el enlace con elementos de constfuccién vecinos de igual cla-
se, en lo que las piezas terminales preferentemente estan cons|
tituldas de tal modo que, en las caras‘frontales, opuestas eﬁ

tre sf, estdn constituidos los elementos de acoplamiento:como

.

mlembros econtrarios correspondientes entre si,. .
11l.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones- 1 y 9,
caracterizado porque primeramente se fijan sobre cada una de
las placas de cubierta, que deben unirse entre sia distancias
previamente dadas, cuerpos de relleno por fraguado interno, -
porque en ello la altura de los chrpos de relleno es algo me
nor que la distancia de las dos placas de cubierta en el pro-
ducto acabado, porque después de ello las dos placas de cu- -
bierta con los cuerpos de relleno f£ijados a ellas; en las ca-
ras vueltas entre si,” que deben unirse, se humectan con mate-
rial pldstico fibroso lIquido endurecible, porque despuéds de
ello las dos placas de cubierta, que deben unirse, se hacen -
pasar entre dos cilindros situados opuestamente, cuya distan-
clia es igual al grosor de la placa compuesta acabada, porque
las dos placas de cubierta en forma de banda se aportan des~-
plazadas relativamente entre si a los cilindros, de-tal modo
que los cuerpos de relleno, fijados a una placa de cublerta -
estan cilindrados en cada caso en el intersticio entre dos -
cuerpos de relleno sucesivos, fijados a la otra placa de cu~~
bierta, porque después del enlace de las placas de cubierta -
y correspondientes cuerpos de relleno, ocasionados por cilin-
drado, sobre las dos placas de cubierta se ejerce una presidn|

que apriets entre si las dos placas de cubierta y los cuerpos

&




10

15

20

25

30

407442

de relleno fijados a las mismas y permanece activa hasta que
esté endurecido el material pldstico fibroso aplicado sobre -
los cuerpos de relieno.

12.~ Procedimiento, seqin las reivindicaciones 1 y
9, caracterizado porque al objeto de la fijacién de cuerpos ~
de relleno, a distancias previamente dadas, se aplicévh~hna -
placa de cubierta en forma de banda, sobre un tambor iéﬁétivo.
material fibroso y material pldstico endurecible liquido, des
pués de ello se condensa por suministro de calor, preférente-
mente por irradiacidn se calienta y antes del endurecimiento
del material pléstiéo por un dispositiveo de transporte’ée -
aportan cuerpos de relleno a distancia previamente dsda!,se-n
guidamente se comprimen a la superficie del laminado de fi- -
bras-material pldstico, todavia no endurecido y se transporta
con igual Velocgdad con éste hasta que, por el proceso de en-
durecimiento progresivo del laminado de fibras-material plds-
tico, los cuerpos de relleno se adhieran £ijamente a éste por
endurecimiento progresivo.

13.~- Procedimiento, seqin las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado porque el dispositivo de transporte esta -
constituido como banda de transporte y &sta se conduce parale
la a la superficie del tambor de tal modo que por esta banda
de transporte los cuerpos de relleno se comprimen contra su -
base hasta que se adhiera a la misma (fig. 9.

14.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado porque en la zona, en que los cuerpos de re-
lleho se comprimen en la superficie del laminado de fibras-ma

terial pldstico, por suministro de calor se acelera. el proce-

so de endurecimiento.
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15.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado porque al objéto de la condensacién del la-
minado compuesto de material fibroso y-'material pldstico endu
recible, se ejecutan golpes dirigidos esencialmente en senti-
do perpendicular a su base, en zonas vecinas; dispueﬁtaé'a mo
do de rejilla, se transportan ambas capas relativamenéé'é las
zonas y, en las distintas zonas, la amplitud de los golpes -~
disminuye desde una regién de méxima amplitud en la direccién
hacia el lugar, en que el material elaborado abandona'ééta zZ0
na.

16.- Procedimiento} seqgin las reivindicacicnes 1y
11, -caracterizado por la utilizac%én de cﬁerpos de relleno =~
con numerosas células, que estdn recortadas en la superfici;.

17 .~ Procedimiento, seqin las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado por la utilizacidn de cuerpos de relleno -~
que en una direccidn preferehtemente en sentido transversal a
la direccidn longitudinal de la banda, presentan canales pa-~
santes.

18.~ Procedimiento, seglin las reivindicacionesly 11,
caracterizado porque el cuerpo de relleno posée una envuelta
hinchable v el gas para inflar la envuelta se forma en el in-
terior de los cuerpos de relleno o se introduce desde las ca-
ras frontales de los cuerpos de relleno en é&stos.

19.= Procedimiento, éegﬁn las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado porque el cuerpo de relleno estd llenado con
un material, que el fraguar aumenta su volumen, por ejemplo,
espuma de material pldstico.

20,- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y

11, caracterizado porque los flancos de los distintos cuerpos
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de relleno, vueltos hacia los cuerpos-de relleno vecinos, pre
sentan una endentacidén, formada por salientes, de tal modo que
los salientes de un cuerpo de relleno van a situarse en depre
siones del cuerpo de relleno vecino despuds de la reunidn.

21.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y
11, caracterizado porque las placas de cubierta, unidas “por -
cilindrado con cuerpos de relleno, situados entremedias, reco
rren una camara neumdtica cuyas paredes, vueltas hacia" las rla
cas de cubierta, presentan depresiones a modo de estriés; tran
versalmente a la direccidn de avance de las placas de-cvhier-
ta, porque desde estas estrias se aspira aire y estas;ﬁéredes
bajo la accidn de la sobrepresidn atmosférica actuantéuQésde
el exterior, son méviles en la direccidn hacia la placa de -
construccidn pasante {(figuras 10, 11).

22.- P}ocedimiento, seqin la reivindicacidn 21, ca~
racterizado porque se mueven dos paredes, delimitadoras de la
cdmara neumdtica, constituidas como bandas sin £in, y se aspi
ra aire desde la depresiones que tienen estas bandas en las -
caras vueltas unas hacia otras.

23.- Procedimiento, segin la reivindicacién 1, ca--
racterizado porque los elementos de construccidn, constitui--
dos como bandas largas, consistentes en capas de fibras y ma-
terial plédstico, con cuerpos de relleno fijados encima, se de
senrollan desde dos stambores, situados adyacentes y cada ban-
da.sé gira por 902, de tal modo que los lados de las bandas ~
provistos de cuerpos de relleno transcurren paralelos entre -
si y en esta posicidn se siministran al par de cilindros, que
ocasiona el enlace de las dos bandas con cuerpor & relleno £i

jados encima.

114]
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@4.- Procsdimianto, segln la reivindicacidh 1, ca-
racterizado porque esn la cara alejada de la primera capa da
material pléstico se aplica una primerag: capa de unidn con-
sistente en laminado inysctado, porque sobre ésta se colocan
primeros cusrpos ds relleno constituidos como soportes, pre=
ferentements con seccidn transversal trapezoidal, porque des-
pués de ello la cara supsrior de los cusrpos de rellsno se
provée de una segunda capa de unidn consistenta en laminado
de inyaccién, porque sobrs é@sta, en los espacios intermedios
sntre los primeros cuerpos de relleno, ss colocan sagundas
cusrpos de rslleno, porque daspud@s de ello se aplica una ter-
cera capa de unidn consistente en laminado de inyeccidn y so-
brs ésta se coloca una placa de chapa, adaptada a la forma
de superficie asi obtenida y sa prasiona hasta la polimeri-
zacidn acabada de las capas de enlace con prasién contra la
primera capa de cubierta.

25,- Procedimiento, segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque una placa de cubierta,se curva tubular-
mentse, de tal modo gue la primera capa de material plistico
forma la cara interna del tubo.

26,~ Procadimisnto, seg(in las reivindicacionss 1y
25, caracterizado porque la placa des cubierta se hace chocar
uniéndose en los cantos longitudinalss y deaspués de sllo des-
de el extsrior, se envuelve con una segunda placa ds mate—
rial plastice perfilada, conteniando laminado de fPibras-ma=
terial pléstico todavia no polimerizado, en lo que los per-
files se sligen de tal mado que, a lo largo del contorno, se

forman rodetes con zonas mas estrechas, situadas sntremedias

y las dimensiones estan slsgidas de tal modo que al chocar
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antre s{ los cantos longitudinales, vusltos entre si de este
tubo extarior, las zonas mas estrechas, situadas entre los
rodetes, sntran en contacto con la superficie del tubo inte-
rior, porque despuds de ello, por aplicacién de una sobrspre~
sién interna, la parte de construceidn tubular interior se
comprime fusrtements contra las zonas adyacentes de la parte
de construccién exterior, todavia no endurecida, y se mantie-
ne esta presidén hasta el fraguado (fig. 32).

27.- Procedimisnto, segln la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque esta placa de cubierta se abomba y sagui=-
damentes en su cara interna se adosa por polimerizacidén una
placa de pléstico perfilada, previamente moldsada.

28.- Procedimisnto, segin la reivindicaecién 27, ca-
racterizado porque las oguedades, gque posden esencialmente
la forma de sectores anhulares, entre la capa de cubisrta ex~=
terior y la capa de cubisrta interna perfilada, ss rellenan
con hnrmigén, prsferente con hormigdn armado con hierro.

29,- Procedimisnto, segin las reivindicaciones 26
4 28, caracterizado porque antes de la unién por polimeriza-
cién de 13 placa ds pléstico curvada polimerizada en las
oquedadss existentes entre ésta y la superficie ds cubierta
lisa se insertan armaduras de hierro, adaptadas a la curva-
tura, en la dirsccidn del contorno, y estas oquedades, solo
después del enlace efectuado por unidén de polimerizacidn, de
las placas ds cubierta y despuds de la colocacién, respecti-
vamente del morntaje de estas partes de construccién an la
obra, ss rellenan con hormigon liquido y la armadura de hie-

rro se envuslve en ello con hormigdn liquido.

30,- Procedimiento, segldn las reivindicaciones 1 y
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25, caracterizado porque se enrolla solapandose en forma he-
licoidal una placa de cubierta en forma de tira y los luga-
res de solapamiento se unen por polimerizacidn.

3l.~ Procedimiento, segin las reivindicacicnes 1 y
25, caracterizado porque el tubo formado, bien sea snrollado
helicoidalmente de modo solapado o formado par unién de los
cantos longitudinales de una tira, en la cara sxterior se sn=
rolla rodeindose por lo menos con una tira de perfil, enro-
llada encima en forma helicoidal y con prsferencia esta uni-
da con éste por polimerizacidn.

32.~ Praocedimisnto, sagﬁn las reivindicacicnes 1 y
26, caracterizado porque el tubo, formado bien sea enrollan-
do helicoidalmente de modo soclapado o por reunién de leos can-
tos longitudinales de una tira, se rodea con una armadura de
hisrro, porque ademas la armadura de hierro estd rodeada por
un seqgundo tubo, que se compone por lo mesnos ds una placa ds
cubierta, cuya primera capa de material plistico forma la ca-
ra exterior, y porque sl espacic intermedic entre ambas ca-
pas de cubierta, se rellena con hormigdn.

33.~ Procedimiento, segdin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque una placa ss coloca de tal modo en un mol-
de, que la primera capa de material plistico indica hacia el
axterior, porque después de ello se aplican sobre su otra
cara, miambros de trabazén introducibles por endurecimienta,
preferentemente granos de cuarzo, fibras minerales o trozos
de alambra ds acero, seguidamente sstos mismbros de trabae
z6n se cubren con una capa ds, prefersntementa, hormigdn ar=-

mado, y porque después del fraguadoc del hormigdn y endure-

cimiento del material plistico se aleja el molds.
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34.~ " Procedimisnto para la fabricacidén de placas
empleadas sn la construccidn, "

Segin se describe y reivindica en la presents memo-
ria descriptiva, ilustrada @n los planos adjuntos, la cual
consta de treinta y nusve hojas foliadas y escritas a maquina
per una sola de sus caras.

Madrid, a

!
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