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Procedimiento para formar continuamente planchas

estructurales & formas ablertes por los lados.
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Sfollcituntr- MATERIAL SYSTEMS CORPORATION, entidad nortesme—
ricens, residente en 751 Citracado Parkway, Es-

condido, California 92025, EE.UU. de A.

Este invento se refiere a un procedimiento
para formar continuamente planchas laminadas com-
puestas reforzadas con fibras. De un modo mAs
particular, se refiere a un procedimiento vnico

5 en su género para formar dichas planchas que in-~
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corporan un portentaje relativamente elevado de materinl de
relleno particuiado barato e incombustible.

las caracteristicas estructurales y otras caracteris—
ticas fisicas convenientes de los materiales resinosos refqg:
zados con fibras son bien conocidas y han sido demostradas i
pof su empleoc profumso en una amplis variedad de industrias. j
No obstante, la aceptacidén de dichos materiales para susti- %
tulr a los materiales cldsicos de construccion en la indus- i
tria o remo de la construccidén, ha aleanzado ﬁn ni#el relat;f
vamente modesto principalmente debido sl elevado coste de
los materiales y mano de obra utilizando las técnices exis-—
tentes para ensamblar la matriz resinoss con las fibras de
refuerzo y otros agregados. Ademés, lag exigencias de las
leyes de la construccidén en lo que‘se refiere a integridades’
estructural, impermeabilided a la humedqd e incombustibili- |
ded han supuesto un inconveniente.

Se puede consegulir una integridgd estructural adecua-
da de paredes, techos, tejados y oftros componentes de pisos
¥y epartamentos construidos de material resinoso reforzado
con fibras, mediante el empleo de paneles fabricados a modo
de emparedado incorporando un elemento de nicleo sujeto por
aglutinamiento o sdherencis o un medio similar, entre un par
de planches exteriores. Ademdis, el elevedo costo y combusti

bilidad reletiva y natursleza de generncién de humo de los !

componentes resinosos en particular de dichos paneles se pue
de resolver mediante el empleo de un porcentaje relativemen-
te elevado de fierra particulada relativamente bsrata u otro

material de relleno similar procendente de la zona geografi-

ca donde se han de construir los edificios habitsbles. Este

sistema es perfectamente de dominio piblico, pero el empleo
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de un material con un elevado contenido de relleno hace que

sea diffcil de conseguir la impermeabilidad a la humedad y hg;
mecta?ilidad de las fibras. Por cénsiguiente, los ahorros g
del coste en el materiaml empleando un elevado conterido de ngf
lleno han encontrado la contrapartida del elevado coste de la
mano de obra necesaria para la produccidn de los paneles. De
un modo especifico, los paneles estrueturales gue incorporan
un contenido de material de relleno relstivamente moderado o
elevado se han fabricado hasta shora mediante el empleo de
elevedas presiones de moldeo, cuyass presiones aumentan en pro

poreidén directa al aumento en el contenido de material de re-

lleno. Normslmente, un compuesto de moldeo se prepars emplean

do mezcladoras de gran esfuerzo cortante y despudés se trasladg
s un molde donde se splican calor y‘presién. Otro método con-
eiste en preparar un laminado resinoso sin curar y efectuar 1%
curacidn a un estado parcialmente polimerizado, corter el la-
minado en seccliones, trasladarlo a un molde y curarlo con ca-
lor y presién.

También se observerda que con anterioridad a este inven
to se conocen técnicas para la produccidn contf{nus o masiva
de laminados resinosos reforzados con fibras sin material de
relleno partioulado, Vesse, por ejemplo, las patentes EE.UU.
n?. 3.071.180 y 3.109.763 concedidas a Joseph S. Finger et al,
Aunque diches ensefianzas de la tecnologias anterior se adaptan

admirablemente a la produccién de compusstos resinosos refor-

zados con fibra de vidrio dichas ensefianzas no sirven en modo

alguno para conseguir un bajo contenido de esphAcios vacfos,

impermeabilidad a la humedad ni integridad estructural cuendo
el porcentasje en peso del material de relleno con relacién al)|

peso total del lasminado es relativamente elevado, por eJemploJ

w——
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superior al 20 %, la tecnologia anterior no ha sugerido una

- e 3e

solucién a los problemss asociados con el menejo de una mez-
¢la altamente viscosa de resina liquide y material de relle-
no, particularmente desde el punto de vista de conseguir una
distribucidén adecusda de los ingredientes en ‘toda le estruc-i
tura del panel resultante formado. i

Por consiguiente, existe la necesidad de disponer de E
técnicas perfeccionadas para ensamblar los componentes y pa—;
ra formar paneles estructurales a partir de materiales resi—%
nosos reforzados con fibres que incorporen un porcentsje su-
ficientemente elevado de materisl de relleno para reducir loé
costes y también pars conseguir el coeficilente requerido de
incombustibilidad que los hagan idéneos para habitdculos,
manteniené? al mismo tiempo la impermeabilidad.

Segin el presente invento, los problemss asociados an-
teriormente con la produccidén masiva de paneles compuestos
de resins reforzada con fibra, de elevado contenido de mate-—
rial de relleno se resuelven précticamente medlante un proce-
so continuo de elabormcidn segin el cusl una mezcla de mate-
rial de relleno relativamente barato, resina liguide y une
parte relativamente pequefin de aditivos de baja biscosidad se
mezclan previamente y se depositan de una forme continua y
uniforme a lo ancho de una superficie portadors continua de
avance lineal, preferiblemente en forma de planchs esencigl~

mente continua de mylar u otro material flexible apropimda~

mente fuerte e impermesble que permanece con el compuesto en%
formecidn hasta que la resina se ha curado suficientemente %
para Iinducir resistencia suficiente en el compuesto formado y§
faciliter su transporte a través de lao etapas de elaboraciéﬁ

s

por dispositivos de traccidén. Durante la mezcla la propor-—
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oién de aditivos de biscosidad relativemente baja, como puede:
gser el metilmetacrilato, respecto a la resina, pueden variar |
ligeramente para regular la biscosidad de ls mezcla dentro

de una game relativamente amplia de biscosidandes. Se congi- ;
gue uniformidad de espesor y control de la alfpra de la mez~ ;
¢la sobre el dispositivo portador poniendo en ;orrelacién 1a i
velocidad lineal de dicho dispositivo con la altura de la meg%
cla depositada encima del mismo y por detrds de una meestra ol
raspador a?ustable.

Despuds de la deposicidn de la mezcla como una capa de
matriz sobre el dispositivo portador, se deposita una masa
uniforme y de orientacidn casual de fibraes de vidrio de re-
fuerzo sobre la superficie de 1s matriz. E1 desarrollo de di
cha mass de fibras se efectis preferiblemente cortando cordo-
nes miltiples de mecha de vidrio, u otros refuerzos fibrosos,
comprendiendo cada corddén un elevado nimero de filamentos in-
dividuales en un conjunto generalmente retorxido de forma que

al cortarlo exista la tendencig de que los filamentos indivi-

duales o discont{nuos se separen unos de otros. Dicha separa-
cién eumenta dejando caer los trozos cortedos de mecha sobre
alguna forma de dispositivo agitadgr, por ejemplo una batido-
ra giratoria, y dejando caer después las fibras a trevés de
un conducto'de alre de circuito abierto de forma, que, al al-
canzar la matr{z, las fibras discontinuas se separen totalmen

te y se sumerjan en lg matr{z de una forms omnidireccional.

Se observard que la humectacidn completa de los elementos de !
fibres discontinuas es importante para coneéguir la resisten~'
I

cia e impermeabilidad requeridas en el panel o laminado acaba’

do. A este respecto, se ha averiguado que aunque el materisal.

de relleno particulado en la mezcla de resinag de la matriz ten
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ga la tendencia a aumentar la viscosidad de la matriz a una |

consistencia como el barro, el material de relleno aumenta 1a!'

capacidad de humectacidén de la resina debido a emigracién de !

las partfculas de material de relleno en las dreas vacias en{
tre }as fibras, E

Después de depositar las fibras, la matr{z y las fi- I
bras se cubren con una sobrecapa do materiasl flexible para 1
faciliter 1ls ulterior elaboracién y manejo del compuesto enni
samblado pero sin curar emparedado entre la cublerta y el ’
dispositivo portador. As{ mismo se puede afindir mds material
de relleno y matrdz antes de cubrir el compuesto sin curar
con la cubierta flexible superior.

Si el proceso de elabormcidn ha de incluir aicho ma-~
terial de relleno adlcional, este se-deposita esencialmente
en forma particulada directamente sobre las fibras seguido
de la colocacidn de una sobrecaps de mezcla de resina y mate
riasl de relleno depositada sobre la superficie inferior de lﬂ
cublerta superior flexible.

Después de colocar la cubierta superior sobre los com
ponentes ensamblados, se realiza una operacidn de amasado del
compuesto emparedado y sin curar, haciendo passr el conjunto
a través de una serie de rodillos amasaaores. Aunque dichos
rodillos pueden adoptar la forma de una seriec de juegos supe-
riores e inferiores que ejerten presiones suceslivamente varig

bles sobre el conjunto, es preferible que los rodillos obli-

guen al conjunto a seguir un trayecto_ondulatorio de forma
que la matriz se amase o trabaje completamente a través de
los intersticios de las fibrss en ese momento. i

Después de la operacidén de amasado, el conjunto se ha-!

|
ce pasar a través de un horno de curacidn preliminar durante °

-
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la cual la temperatura del conjunto compuesto se eleva sufi- i
cientemente de forma que los componentes volatiles se vean :
obligados a emigrar en sentido ascendeite y formar burbujas

por debajo de la cubierta superior flexible. ILas materias vo !

ldtiles se eliminan entonces lateralmente por el conjunto me-
diante rasquetas o escobillas. Después, el conjunto se hace |
pasar a través de uno o mds hornos de curaciéu donde la tem— %
peratura se eleva a mas paras curar completamente la resina.

Una vez que la resina se ha curado, se guitan la plancha por-
tadora inferior de milar o materiaml similar as{ como la cubiex
ta superior de material similar y el compuesto curado relati-

vamente rigido se hace pasar a través de rodillos de traccidn

que suministran la fuerze de traccidén necesaria para hacer
que svancen lgs planchag portadoras’y los materiales compues—!
tos ensamblados & través de etapas sucesivas de elaboracién
mencionadas anteriormente.

Entre los objetos del presente invento se encuentran,
por lo tanto: la provisidn de un proceso continuo para formar
paneles de resina reforzados con fibras o formas abiertas por
los lados con un elevado porcentaje de material de relleno
inerte barato; la provisidn de dicho proceso de elaboracidn
que resuwelve los problemas de manejo asoclados con una mezcla

altamente biscosa de material de relleno y resina; la provi-

sién de dicho proceso de elaboracidn que da por resultado una
distribucién omnidireccional uniforme de las fibras de refueg;
Z0 por toda la resina; la provisidn de dicho process de elabg:
racidn que consigue la penetracidn completa de la resina por '
todo el espesor del panel compuesto formado;-la provisidn de f
dicho proceso de elsboracidén donde se consigue la eliminnciéni

completa de componentes volatiles del conjunto leminado y a8
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miento de este invento, donde se ha superpuesto una curva de

- la forma preferible de mecha de vidrio utilizada pars propor-

consigue una estructura de panel muy impermesble y, 1ln provi—;
sidn de un proceso de elaboracidn gue permite la formacidn def
paneles estructurales o formas ablertas por los lados de espe%
gores variables y de proporciones varigbles de distribucidn dé
resina y de material de relleno en todo su espesor. |
Otros objetos y el alcance mdicional de aplicacidn del
presente invento resultaréh evidentes por la descripcién detg
llada que sigue, tomando como referencis el dibuje édjunto.

La Flgura 1 es una vista esquemdtica que ilustra las
etapas sucesivas del procesoc de formacidn continua del inven~
to.

Ias Figuraé 2-4, inclusive, son vistas en seccidn
transversal a mayor escala, tomadas en etapss sucesivss, indi
cadas por lineas de seccidén de numeros correspondientes, res-
pectivamente, en la Pigura 1.

La Figura 5 es una vista en seccidén transversal a ma-

yor escala tomada a través de un panel formsdo por el procedi

distribucién de resina.

Ia Pigura 6 es una vistas en seccidén transversal simi-
lar a la Flgura 5, pero representa un panél modificado que se
forma por el procedimisnto de este invento.

Ia Figura 7 es una vista en perspectiva que illustira

cionar la distribucién de fibras de orientacién casual separg
das en el laminado; ¥y

La Figura 8 es una vista fragmentads, a mayor escala,
en sececidn transversal, que ilustra un cbmponente de pared dei

edificio donde se incorporan los paneles y formas fabricadas

por el presente invento.

s
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En la Pigura 1 del dibujo, ss indican de un modo gene-
ral las etapas sucesivas de elaboracidn, utilizsdas en .la
practica del presente invento, que comprenden una tina o depé
sito mezclador 10 para recibir proporciones variables de resJ

nas sin curar, material de relleno particulado y una pequefla

parte de aditivos o agentes de baja viscosidad. Aﬂnque estos
y otros componentes se describirdn con mds detalle, més ade-i
lante, sers suficiente para comprender en general el procedi-
miento observar que la mezcla se extrae del depdsito 10 me-
diante una bomba 12 y se descarga por medio de la bomba a ung
u otro o dmbos colectores de distribpc%én 14 ¥y 16 bvajo el con
trol de vdlvulas 18, 20 y 22 en el sistema de tuberias 24 en
comunicacién con la descarga de la bomba 12. La mezcla se
alimenta desde el colector 14, por ejemplo, & través de una
gerie de tubos colgantes 26 hasta una caja pudelsdora 28 su~
perpuegta sobre la superficie superior cont{rua de una plan-
cha portadora impermeable 30. Aungue la plancha portadora 30
puede consistir en una cinta sin fin; por ejemplo, de mate-
rial impermeable apropiado, es preferible que dicha plancha
portadora 30 sea una plancha esencialment% continua de mylar
o0 material similar desenrollado continuamente de un carrete
de almacenamiento reemplazable 32.

La orgenizacidén estructural de la caja pudeladora 28,
as{ como de otros componentes de aparatos que podrfa utili-

zarse para llevar a cabo el procedimiento del presente inven—

to, se descrlben plenamente en una solicitud de patente pen-
diente n® de serie 397.780, presentada el 17 de septiembre |
de 1.973 por los inventores Buddy L. Duft, Steven I. Feher yg
Liberate Patag, titulada "Aparato Formador de Paneles y For~§

i
mas Compuestos®. Aunque el aparato se puede comprender per~ '
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fectamente tomando como referencia dicha solicitud pendien-
te, serd suficiente para comprender este invento en su tBtnu
lidad.observar que la mezcla de resina y materiml de relleno
se introduce en la caja pudeladora 28 en la proporcidén nece-
saria para que su nivel se mantenga por encima de una maestra
o raspadora verticalmente ajustable 34 para desarrollar una
capa de matri{z uniforme de la mezcla de resina y de material
de relleno de un lado a otro de la anchura de la plancha por
tadora 30, estando determinado el espesor preciso de la capa
de matr{z por una combinacién de la gltura de la cuchilla
raspadora 34 por encima de las superficies superior de la
plancha portadora 30, el nivel del material de la matr{z all
mentado a la caja pudeladora 28 controlado por la vélvu;a 20‘
¥y la velocidsd lineal de la plancha portadora 30. Por 1lo
tanto, segin pasa la plancha portadora por la cuchilla ras-

padora 34, queda cubilerta por un espesor unifiorme de una ca-

pa de metr{z 36 segin se indioca en la Figura 2 del dibujo,

siendo varisble la alture especifica de le oapa.dependiendo
del espesor y otras caracteri{sticas fisicas desesdas del pa~
nel compuesto completo segin se describird con mis detalle
més adelante. .

' Despuds de la deposicidén de la capa de matriz 36 so-
bre el dispositivo portador 30, la matr{z se hace pasar bajo
una caperuze o conducto de distribucidén de fibras 38 mediante
el cual uns masa con orientacidn casual de fibras de refuer-
%0 individuales se dirige a la capa de matr{z 36. Aunque las
fibras de vidrio son una forma muy estable de fibras dé re-
fuerzo, se pueden utilizar fibras orgénicas, por ejemplo de
yute y xisel segin el invento, con excelentes resultados y

costes reducidos en muchas zonas del mundo. Para conseguir
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una distribucidén y humectacidén Sptimas de las fibras separa-;
dgs mediasnte el componente resinoso de la watriz 36, es preui
ferible formar las fibras cortando longlitudes esencialmente ;
continuas de mecha de vidrio 40. ILas caracteristicas fisica&

: , ]
de la mecha de vidrio 40 se ilustran con mayor clsridad en lg

Pigura 7 de los dibujos incluyendo una pluralidad de coréones
wniformemente trenzados 42 cada uno de cuyos cordones esta
formado por une multitud avn mayor de moni-filamentos indi-
viduales 44. E1 empleo de mecha de vidrio de este tipo es
importante por diversas razones. En primer lugar, represen~
ta una forma comercisl fdcilmente disponible y econdmica de
fibras de vidrio. En segundo lugar, cada filamento 44 puede
cortarse practicemente a la misma longitud mediante una cu~
chilla giratoria relativamente simple 46 que se puede sincro-
nizer con la velooldad lineal del dispositivo portador 30 pa-
ra asegurar una proporoidén precisa de.fibras de vidrio que s
corten y se depositen sobre la matr{z 36. Ademds, las fibras
de vidrio 44 tienen un elevado grado de memorim eldstica que
tiende a que recuperen su configuracidén inicialmente recta o
lineal, por lo que seglin se cortan los cordones 42 y las fi-
bras 44 de las mechas contf{nuas de vidrio 40, se produce 1la
separacidén oonsiguiente de lass fibras. Aln ssf, las fibras
sueltas tienen un ligero grado de curvetura o falte de lines
iidad que.tiene importencis para conseguir la orientscidn

omnidireccional de las fibras sueltas en la metriz y en el

panel compuesto final que se ha de formar.

l

Para asegurar una separacidn completa de les fibras 4@
despuds de cortarse, los trozos de mecha cortsdos se dejan |
|

caer sobre una barra batidora 48 situads suficientemente altﬁ

por encims del nivel del dispositivo portador 30 y la matriz
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- 12 -

36 por lo que la caida de las fibras a través del aire despuéﬁ
de ser agitadas con accidén de teamboreo por la barra batidora
dard por resultado una mssa de orientacién cesuel uniforme de
las fibras. Esta QWltima separacidn de las'fibras cayendo s
través de aire puede aumentarse aln més por medio de una co=-
rriente de ailre dirigidé en sentido ascendente, suavemente
vertipal, que sale de una serie de bogquillas en un colector
de distribucidn 40 situado cerca del extremo inferior del ca-
nglizo o conductio 38. El estado de las fibras 44 en la matriz
36, después de la deposicidn de estas; se indica esquemstioca-
mente en ls Figurs 3 de los dibujos.

En la formaclidén de clertos tipos de planchas y formas
compuestas, seglin se describird, y por las razones que se ox=-

pondrén mds adelante con meyor claridad, todos los componen-

el dispositivo portador 30 despuds de pasar por la caperuza

de distribucion de fibras 38. En el caso de que se desee em-
plear un porcentaje de material de relleno superior al que se
puede manejar con eficacla en la mezcla inicial de material d?
relleno en el depdsito 10 debido a biscosidades excesivas re-
sultantes de mezeclar todo el material de relleno en depdsitos
10, se puede afiadir mds material de relleno por deposicidn

directamente desde la tolve de meterial de relleno 52. El ma-
terial de relleno en la tolva 52 si se utiliza, es preferiblg
mente de particulas relativamente gfuesaé sl se compara con

el materiel de relleno mezclado con la resina en el depdsito
10 y se lanza de ung forma centrifuga mediante un tambor dosi=-
ficador giratorio 54 a través de una cubets vibratoria 56 di-

rectamente sobre las fibrgs 44 después de su deposicidén sobre

la matr{z 36. Ademds de aumentar el contenido de material de
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relleno del paﬁel compuesto final, la deposicidén del material
de relleno mds grueso desde la tolva 52 tiene ls tendencia a
impulsar las fibras 44 en el interior de la matr{z 36 y mejo-,
rar tembién les caracter{sticas de humectacién de las fibras
con la resina. En el caso de que se afinda material de relle-
no desde la tolva 52 al compuesto, se afiade una sobre capa 42
metriz de resina-meterial de relleno al compuesto depositando
dicha caps sobre el lado inferior de una cublierta superior
flexible y continua 58 utilizendo una caja pudeladora SC idén
tica en todos los aspectos a la capas pudeledora 28 y aliments
da desde el colector 16 a través de tubos de descarga dirigi-
dos en sentido descendente 62,

En el caso de que no se deposite material de relleno
grueso adicional sobre el compuesto de matriz y fibras, soste
nido por el dispositivo portedor, que pasa por la caperuza 38,

la cublerta superior 58 simplemente se desenrolla de un carre

¥ se pone en contacto con el conjunto compuesio representado
en la Pigura 3 de los dibujos. ﬁn este modo de opsracidn, la
vélvula 18 se clerra para que no se alimente matr{z de resina+
~material de relleno a la caja pudeladora 60.

Para ssegurar una humectacidn completa de los componey
tes fibrosos y perticulado por el componente resinoso del com|
puesto en formaocidén después que la cubierts superior 58 se po
ne en contacto con los ingredientes compuestos pars emperedar
dichos componentes del compuesto entre un par de ldaminse o
planchas fuertes y flexibles, relativamente lmpermeables, por
ojemplo de mylar o masterigl similsr, se pasa a través de una

gseccidn amasadora, indicedo de un modo general por el nimero

de referencia 68 en los dibujos, Ie forma particular de dis-
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positivo amasador puede comprender, segﬁn se ilustrag en la ,
Figura 1, una disposicidn escalonads de rodililos siperiores é
e inferiores mediante los cuales se hace pasar el material !
a través de una configuracién ondulatoria. Esta forma part_;
qular de dispositivo smasador es conveniente desde el punto
de vista de que se asegura un gradé reletivamente elevado de
amagado e trabajo f£isico del material, al par que se consi-
gue una barrera para cualguier gire gué pudiera haber queda=-
do etrapado en la mezcla antes de cubrirla con la cubierta
58, No obstante, la opsracidn &e amasado puede efectuarse
por otros medios, por ejemplo.juegos sucesivos de rodillos
superiores e inferiores, cada uno de los cuales sjerce un
grado diferente de presidn sobre el compusesto y giran a una
velocidad mds lenta que la velocidad lineal del compuesto en
este punto para efectuar una accidén de paletaje sobre sl ma-
terial. Un dispositiveo de este tipo se ilustra en la soli-
citud pendiente mencioneda anteriormente n® 397.780, presen-
tada el 17 de septiembre de 1.973.

Después de pasar por los rodillos amasadores, los com
ponentes del compuesto se trabajan en una mezcla homogénesn
de resina, fibras y material de relleno. Para asegurar une
eliminacidén adicional del sire y otras materias voldtiles,
particularmente aquellas materias coldtiles resultantes de
la polimerizacién de la resina termosndurecible, el compues-—
to se hace pasar a través de un horno de curacidén preliminar
70 donde se eleva la temperatura del compuesto a una temperg
tura menor que la necesaria para curar la resina. Como're~ |
gultado de esta elevacidén preliminar de la temperatura, las

matérias voldtiles en la resina emigran m la superficie supe

rior del compuesto y quedan por debajo de la cublerta supe-
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rior 58 como burbujas 72, practicamente segin se representa
en la Pigura 4. Estas materias volatiles pueden eliminarse
simplemente mediante una accién de frotacidn efectusda mediany
te cuchillas inclinadas en direcciones opuestas o rasquetas
74 segin se ilustran en la Figura 1. Ia accidn de frotacidn
puede servir también para la formacidn de estructurams abier—
tas por los lados, segin se describe en la solicitud n; de
serie 397.780 mencionada anteriormente., ILas formas o estruc—
turas sblertas por los lados pusden comprender paneles longi-
tudinalmente ondulados, canales, secclones transversales en
forwa de L y similares, como resultado del estado del tipo

de gel del oompuesto en el horno de ouracién preliminar y deg
pude de dicho horno 70. Después de la frotacién para eliminajp
las materias voldtiles y para componer formar el material com
puesto se hace pasar a través de un horno de curacidén finel
76, por 1o que al salir del horno de curacién es una plancha
lisa o configurada, relativamente rigida, de material compues
to. Después de la curaocién final, el dispositivo portador in
ferior 30 y la cubierta superior 58 se quitan para volverse a
utilizar y el panel r{gido se hace pasar entre rodillos de
tracoién (no ilustrado) o medios similares con los cuales se
obtiene la fuerza métrfz para hacer avanzar los dispositivos
de elaboracidn descritas. Despuds de los dispositivos de ‘
tracoién, se efectian operaciones de acabado por ejemplo aca-
bedo de los cantos, preparacidn superfioiél y oorte final en
paneles‘de longitudes detérminadas por medios no ilustrados y

que no son un factor critico para el método de este invento.

El manejo de los componentes del compuesto en la forma

desorita enteriormente puede emplemrse con di%eraoa tipos es-|
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peci{ficos de componentes y con preoporciones variables de resi-
na, material de relleno y refuerzo fibroso. Ia resina emplea=
da es normalmente una resina de poliéster disponible en merca-

do, por ejemplo, Dia, pmd-Shamrock, Dion 6240. El tipo d¢ ma=

do el material de relleno especi{fico que se ha de elegir del
tipo mds barato de material particulado, inorgdnico, incombug
tible, disponible en la zona geogréfica em la que se lleve
el método a la préctica. Asimismo, el material de relleno eld
gildo deberd ser quimicamente inerte con relacidén a los demss

componentes de la mezcla, como es la resina. Por ejemplo, loﬁ

materigles que se afigden en el tanque de mezcla 10 y que se hegn

utilizado con éxito en pruebas experimentasles comprendsn ali-
mine obtenlids como subproducto barato del afino de mineral de
eluminio y que pasa por tamices con un tamafio de 500 a 1000
aberturas por 6,5 om?, o un grado barato de carbonato calecico
disponible en mercado con la marca registrada de "Vicron® en
forma particulada de tamafios de maya similares. El material
de relleno que se ha de prointroducir desde la tolva 52 puede
ger arena relativamente gruesa (200 mayas) en el caso en que
hayan de utllizerse mayores proporciones de material de relle
no.

Los dos tipos mencionados de material de relleno mez~
clados con la resina en el depdsito de mezcla 10 son diversos
en grado notable; o sea, la resina no es absorbida en modo al
guno por las particulas de aldmins, mientras que las part{cu-
las de Vicron, sunque inertes, son absorbentes con relacidn
a la resina. La importancis de esta diferencia es que la vis+

cosidad de la mezcla resina y material de relleno, cuando se

utiliza un material de relleno absorbente, serd mayor que ag J

-



10

15

20

30

-

- 17 =

1lla donde se utilicen material de relléno no absorbente. £n
lo que se refiere al régimen de producecidn as{ como a la hu-
mectacién de las fibras de vidrio que se ven afectadas por la
biscasidad, es conveniente una medida de ajuste de la biscosl
dad. Esto se consigue admirablemente segin el presents invqg
to affadiendo al depdsito de mezcla 10 poraentajes pequefios vg
riables de diluyente de resina, por o jemplo metilmetacrilato,
aoetona o estireno. De estos diluyenies, el metilmetacrilato
es preferible debldo g su disponibilidad y porque es duficien
temente inocombustible para poderse utilizar con seguridad sin
preceuciones extraordinarias. A t{tulo comparativo, 1la aceto
na es altamente inflamable mientrés que el estireno no se en-
cuentra disponible en mercado con igual facilidad que 8l me-
tilmetacrilato. Ademds del diluente, se puedgn afiadir sl de-
pdaito 10 otros agentes, como son piroretardaﬂtes ynfetar%an-
tes en la formacién de humo, materiales de filtro ultraviole-
ta en cantidaedes inferiores al 1 % basado en el peso del oom~
puesto total., lLas proporciones de los diversos oompdnentas
pueden veriar tembién ampliasmente dependisndo de le resisten-
cia e impermeabilidsd del penel compuesto, as{ como de las
condiciones climdticas donde se 1ieve a oabo el proceso. Evi
dentemente, la proporeidn de fibras de vidrio en el compuesto
es el determinante simple mds importente de la resistencia en
la forma del panel compuesto. Asi mismo, la longitud de laes
fibras cortadas puede variar de 6 mm a 101 mm, mantemiendo
las fibras mds cortas de esta gema una resistencis adecuads
y eviténdose problemss de manejo y de humectmscidén con las fi-
bras més larges.

El efecto principal de la varismeidn en la proporeién

del material de relleno radica en el coste, permeabilidad o
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impermeabilidad a la humedad, combhstibilided y formacidn de

humo. Asi mismo la proporeidn de meterisl de relleno respecto

a la resina y los agentes afiadidos en 6l depdsito de mezcla

10 producird un efecto notable sobre la biscosidad de la mez-

clg y la capacidad resultante para conseguir ritmos oonveniqg
tes de produccidn as{ como la total humectacidn de la fibra
de vidrio por parte del componente resinoso. Segin el presqﬁ
te invento, se ha averiguado que se consigue una economf{a ép-
tima desde el punto de vista de contenido ‘de materisl de re-
1leno y producoidn cuando la proporeidn de materiasl de relle-
no a resina~diluentes en el depdsito 10 es de 1 a 1. Por lo
tanto, en el contexto de los porcentajes, se comprenderé que
el porcentaje en peso de las fibras de vidrio en el compuss-
to que se ha de formar puede oscilar del 5 % %ara paneleé com|
puestos donde exista uns exigencia minimg de resistencis hase
ta el 40 % que es mds que adecuado pars materisles estructural
les, y el porcentaje de material de relleno y aditivos de re-
sing y agentes diluentes variard del 47,5 al 30 ¢ en iguales
proporciones. Un porocentasje de material de relleno, basado
en el peso total del compuesto, inferior al 20 % es inconve-
niente desde el punto de vista de coste y desde el punto de
combustibilidad.

La viscosidad de la mezcla del depdsito se mantiene en
ls geme de 1000 a 1800 centipoises veriando la cantidad de
diluyentes de resina entre el 1 y el 5 % basado en el peso
del compuesto con una variacidn correépondiente en la propor-
cibén de resina. As{ mismo, la viscosidad de la mezelas varia-

rd con la temperatura del ambiente en que se lleve a cabo el

proceso de elaboracidén. Por ejemplo, la gama ds viscosidad

mencionsda puede mantenerse afladiendo diluyente entre el 1 % !
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y el 1,5 %, cuando el proceso se lleva a cabo a la tenmnein-
ture del ambiente o a temperaturas no inferilores a 18°¢, No
obstante, sl la temperatura del amblente es aproximadamente
12°C, la cantidad de diluysnte deberd aumentarse a aproxima=-
demente el 5 % del peso total del compuesto. Indudsblemente
més del 5 % de aditivos diluyentes producen un efecto perju-
dicial sobre la resinas, mientras que menos del 1 % produci-
ria efectos sobre la centided de material de relleno que po-
drfa utilizarse pare mantener la mezclae dentro de gamas de
viscosidad tolerables pars un proc¢eso continuo del tipo en
cuestién. Por lo tanto, se comprenderd que se puede trabajer
dentro de una gams de temperaturass razonables variando el pox
centaje de dlluyente. ILdglcamente, se puede tolerar una ma-
yor veriscién de la temperatura del ambiente calentando el
depdeito y empleendo un sistema de distribucidn, pero en es-
te oaso aumenta el coste.

Para que se pueda comprender el invent¢ con mayor ola-—
ridad a continuacidn se expone un ejemplo:

Para oonseguir la resistencis necesaria para el panel
compuesto del ejemplo, se eliglid el porocentaje en peso de Ti
bra de vidrio respecto al peso total del compuesto en el 18%.
El vidrio utilizado en este ejemplo era vidrio "Ev oléeico
en forma de mecha de 240 cabos de aproximadamente 1,59 mm de
didmetro cada cabo o cordén (42 en la Pigura 7) oconteniendo
un ntimero superior a 1000 filementos individusles (44). Ia
proporoién elegida de vidrio se mantuvo sincronizando la ro-
tacién de la oortadors 46 oon el avance lineal del dispositi
vo portador 30 y las fibras se cortaron uniformemente a lon=-
gltudes de 38 mm. le mezela en el depdsito 10 (que consti-

tufs un 80 % del peso del compuesto formado) se calould en



10

15

20

25

30

- 20 ~

proporcidén para que comprendiera 36 % de resina piroretardan
te Ddon 6,240, 1 % de diluyente y 45 % de material de relle-
no en.forma de Vicron con un tamafio de maya que pasaba por
un temfz de 500 gberturas de meya por 6,5 om°. Ia resina,
material de relleno y agentes aditivos se mezcld en el depd-
sito 10 a una consistencia uniforme a la temperatura del am-

biente y la capa de matr{z 36 se deposité sobre el dispositi

~ vo portador 30 con un espesor uniforme de 2,03 mm. ILa viscg

sidad de ls matriz descargada sobre el dispositivo portador
ere de aproximadsmente 1300 centipoises y en este ejemplo no
se introdujo areng desde la tolva 52 ni se hizo pasar resina
alguna por el colector 16. En el horno de ocuracién prelimi-
nar se elevd la temperatura del compuesto a la gema de 65,5
a 82,2°C y 1a tempefatura de curacidén final de mproximadamen
te 121°C se aloanzé en ol horno de curmcién final 76. EL co
puesto resultante era extremadamente uniforme en toda su mas
y demostrd ser ri00 en resina sobre la superficle en contac~
fo por el dispositivo portador inferior 30, probsblemente a
causa de la emigracién de material de rellenoc en los inters-
ticios de las fibras de vidrio. Ie distribucién de resina
en la muestra ge indica en la Figura 5 de los dibujos varian
do desde casi el 100 % sobre la superficie exterior o la su-
perflcie encarada al dispositivo portador 30 hasta un estado
de escasez de resinag sobre la guperficie superior con un
confenido de réeina por término medio del 36 %.

En otras pruebas donde el mgterial de relleno de are-
na se afiadié desde la tolva 52 y se depositd una sobre capa
de matriz sobre le tapa superior 58, la distribucién de la
resine por todo el espesor del compuesto gai formado demos-

tré estar en consonancia con la ourva de distribucién de re-
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sina ilustrada por ejemplo en la Figurs 6 de los dibujos. En
este caso, el centro del compuesto estaba escaso de resina
mientras que émbos lados eran ricos en resina.

le conveniencia de la distribucidén de la resina conse-
guida a través del compuesto puede apreciarse tomando como re
ferencia la Figura 8 de los dlbujos donde se ilustra un con-
junto de paneles compuestos que comprenden un nicleo ondula-
do 78 emparedado por sglutinamiento entre un par de paneles
de capa exterior 80 y 82. De este modo se comprendera que el
lado rico en resina del panel compuesto escrito anteriormente
con respecto a la Figura 7 se utilizarfs en las capas 80 y 82
para conseguir una estructura sensiblemente impermesble al
agua. A t{tulo compérativo el panel efipleado por el micleo
ondulado 78 podrfa ser mds permeable al agua y mantener por
lo tanto un mayor contenido de material de relleno. De este
modo, se observard que la distribucidn de la resina por todo
el panel compuesto formado segin el procedimiento del presen
te invento puede emplearse con ventaja en un componente ese
tructural como el representado en la Pigura 8 de los dibujos.
Ademds, se pueden conseguir diversas resistencias y poroaidé-
des del material compuesto para hacer dptimo el coste de dm~—
bos materiales y manb de obra en la fabricacidén del tablero
compuesto para cumplir con las especificaciones o exigencias
particulares de la construceién.

Por lo tanto se comprenderd que mediante este invento
se obtiene un procedimiento extremsdemente eficaz pars formar
cont{nuamente paneles compuestos resinosos reforzados o for=-
mgs donde un material de relleno particulado inerte y barato

compone mgs del 20 % del peso de los materiales en el compueg

to. Ademds, los expertos en la msteria comprenderdn que pue=-
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den efectuarse modificaciones o varigciones en el método sin |
desviarse del verdadero espiritu y elcance del presente invqg?
to. Por consigulente, se pretende de un modo expreso que la:
descripeidn anterior se interprete en un sentido ilustrativo
de la modelided de preferencia solamente, pero no de limita-
cidn, ¥ que el verdadero espiritu y alcance del invento se de
termine con relacidn a las reivindicaciones adjuntas.

-NOTA - ' !

Desorita suficientemente la naturaleza del invento, as}
como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse oong
tar que las disposiclones anteriormente indicades, son suscep
tibles de modificaciones de detalle eﬁ cuanto no allteren su
principilo fundamental. También se hace constar que el inven-
to corresponde a dos Solicitudes de Patente, presentadas en
Norteamérica, con fechas y bajo los nimeros siguientes: 17 dé
septiembre de 1.973, n® 397.740 y, 9 de agosto de 1.974, nt
495,766, acogiéndose por lo tanto a los beneficios gue conce-
den los Convenios Internacionsles en vigor, siendo lo que
congtituye la esencia del referido invento y por lo que se
solioita Patente de Invencién por 20 afics en Espafia, mobre:
PROCEDlMIENTO PARA FORMAR CONTINUAMENTE PLANCHAS ESTRUCTURA-
IES 0 FORMAS ABIERTAS POR I0S IADOS; oaracterizéndose por lo
sigulente:

18,- Procedimiento para former conti{nuamente planchas
estructurales 6 formas abiertes por los lados, que comprenden
un oompuesto de resina reforzadas con fibra que contiene mate~
rial de relleno incombustible, inorganico, particulado, en ex

ceso al 20 % del peso del compuesto, ocaracterizado porque com

prende las etapas de; mezclar una resina sin curar y meterial

de relleno particulado para proporcionar un material de matriz
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viscoso pero uniformemente fliido; depositar dicho meterial
de matr{z sobre una superficie portadora continus de svance
linegl para formar una capa de matriz de espesor uniforme so=
bre dichas superficies portadoras; deposlitar fibras de refuer
2o sueltas orientadas de una forma casual sobre dicha capa de
matr{z; cubrir dicha cape de matriz y fibras con una tapa flg
xible continua para emparedar dicha matriz y el matérisl fi-
broso entre dicha capa o cuﬁierta y dicha superficie portado-
ra; emasar dicho material emparedado para llenar los inters-
ticios de dichas fibras con el citado materiml de matriz; re-
gular la viscosidad de dicha matr{z con porcentajes pequefios
varigbles de diluyente de resins durante ls clitads etaps de
mezcla para asegurar um total humectacidén de diohas fibras
sueltas mediente dicha resina después de la citada etapa de
amasado; elevar la temperatura de dicha matri{z y fibras empa~
redadas para eliminar sus componentes voldtiles; y elevar adi
cionalmente la tempergstura de dichos materiales para ourar
dicha resina.

28,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque la etapa de deposicidn de las fibras comprende
cortar longitudes miltiples, esencialmente ocontfnuas, de me-
chas de f£ibra de vidrio retorcidas, estando formadas cada una
de dichas mechas por un gran nimero de filamentos separados
de pequeflo didmetro que cuando se cortan en longitudes rela-
tivas, se separan al menos parcialmente uno de otros de una
forma casual.

38,~ Procedimiento segin la reivindioscidén 2, caracte-
rizado porque las fibras se cortan a una longitud del orden
de 12 mm a 50 mnm.

48,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracte—
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rizado porque comprende la etapa adicional de batir las me-
chas de fibras cortadas para separar sdlcionalmente sus filg-
mentos sueltos y pare dejar caer las fibras de filasmentos &
través de sire con el fin de efeotuar la separseidn completa
y orientacidn casual de las fibras sobre la citada capa de mg
triz.

53.; Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracte-
rizado porque comprende dejar ocaer las fibras a través de una
corriente de aire dirigida en sentido ascendente.

6%,- Procedimiento seéﬁn la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la etapa de amgsado comprende hacer pasar la ma
triz y materiales fibrosos emph;édados a través de rodillos
de presidn. ’ |

Té~ Procedimiento segin la reivindieacién 6, caracte-
rizado porque los rodillos de presidén establecen ﬁn trayec—~
to ondulado para los materiales emparedados.

88,~ Procedimiento segin la reivindiocacidén 1, caracte—
rizado porque comprende la etapa de frotar la oltade oublerta
superior despuds de la primera etapa de elevacién de tempera=-
tura mencionada para eliminar los componentes voldtiles com=
prendidos entre la superficie portadora y la cublerta.

98.~ Procedimliento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque comprende la etapa adicional de hacer indicir
material de relleno particulado adicional sobre dichas fi-
bras para impulsar dichas fibras en el interior de la oifada
capa de matr{iz,

108, Procedimiento segin la reivindiocacidn 9, caracte

rizado porque comprende la etapa de cubrir dicho material de

rellenc adicional con otra cape de dicho material de matriz,

|
118,~ Procedimiento segin la reivindicacién 9, ocaracte!
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rizado porque dicho primer material de relleno mezclado eon

la citada resina es material particulado inorgdnico relati-

vamepte fino, mientras que dicho relleno adicional es un ma=
terial particulado inorgdnico relativamente grueso.

128,~ Procedimiento segin la reivindiocacidn 9, carac-
terizado porgue dicho material de relleno mencionado es de
una gama de tameflo de partfoula que pasa por tamafics de ta-
miz del orden de 500 a 1000 mayas por 6,5 centimeiros ouadrg
dos y donde dicho segundo material de relleno es de una gama
de tamsfios que basa tamices de aproximadamente 200 mayas por
6,5 cent{metros cuadrados.

13%,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ocerao-
terizado porque dichas fibras de refuerzo son fibras de vi-
drio depositadas en cantidades del orden del 5 % al 40 % del
peso total del compuesto, y porque el resto de dicho material
compuesto consiste en proporciones esencialmente iguales de
dicha resins y dicho materiasl de relleno.

148, Procedimiento segin la reivindiocacién 1, oarso~
terizado pofque la viscosidad de la mezcla de resina y mate-
rial de relleno se mantiene en la gama de 1000 a 1800 centi~
poises variando la proporoidn del citado diluyente entre ;1
1yel5 % del pesb total del compuesto.

158, ~ Procedimiento segin la reivindicacién 14, carac-
terizado porque la temperatura de la mezcla de resina y mate1
rial de relleno se mantiene por encima de 13°C gurante las
etapas de mezclas, deposicidn, covertura y amasado.

168,~ Procedimiento segin la reivindicacién f4, carag
terizado porque el diluyente de la resina compﬁande metacri-
lato de metilo.

178.~ Procedimiento para formar continuamente planchas
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estructurales § formas abiertas por los lados, tal y como que
da sustancialmente descrito en la presente Memorim e ilustra-
do en los adjuntos dibujos.
Esta Memoria consta de 26 hojas, escritas a miquina
por una sola cara.
Mearia 27 8T 197%
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