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E§te invento se refiere a un método de formar
una estructura laminar y, mis particularmente, a un método.
de formar un panel aucosoportante, cutvado, flexible, de ma
terial fibroso similar a la madera. ‘

, Fsta solicitud estd relacionada con la solici~-
tud norteamericana del mismo solicitante, ndmero de serie
195.91u, prusentada el 25 de marzo de 1.974, y la presente
sulicitud describe una mejora en el método de Formar un pa-
nel, .

£l método de este invento se utiliza para re-
forwmar paneles de material fibroso, tales come placas de
Fibras o placas duras, convirtiéndolas en estructuras cur-
vauas aut0~s;p0rtanbes, tales coumo forros de capota para
autoudviles. Los paneles de placa de fibra o placa dura in-
cluyenh usualmente uglutinante; da resina gue comunican una
regsistencia sustanclal s la Fiaxién, de mangrea que la léa-

Y
mina tiene tendencia a romper%@ o cuartearse cuando se da=-
forma o cuando se transforma ;n una curvatura compuesta.
Ademis, los paneles de placa de fibra tienden a regresar a
su forma plana original despuds de haber sido reformados o
Lransformados, a menos gue las Fibras se desplacen roalmen-
te durante el proceso de reformacidn, '

£l método incluye aplicar agua a una l&mina dg
material fibroso similar a la madera, tal como paneles de
placa de fibra o placa dura v aglomarada ordinarios, que
pueden estar o no perforados. £1 agua se aplica a uné tempg
ratura slevada a la lamina en una cantidad suficiente para
hacer suficientemente dictil la l&mina para permitir la con

formacién sin desgarro o rotura por expansién (blowing) vy

después a la lémina tratada con agua se le da la curvatura
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deseada en una matriz bajo presién. Una temperatura de agua
comprendida entre 82,5°C y 1009C, aproximadamente se prefig
re con el fin de debilitar o ablandar los aglutinantes de
resina que impregnan el cuerpo del material de placa de Fi-~
bra o placa aglomerada. Temperaturas tan bajas como 49°¢C
son, sin embargo, suficientes para esa finalidad.

£l panel no necesita tener parforaciones. 5in
embargo, la presencia de perforaciones en cierto grado ser-
vird para debilit;r la constitucidn estructural del panel y
a ayudar con ello a la reformacidn. Dichas perforaciones
proporcionan tambidn huecos en los que se pueden desplazar
las Fibras durante la reformacidn y proporcionar, ademis,
urios medios para la entrada y escape del agua dentro y fue-
ra del cuerpo de la 14mina durante sl procaso de reforma -
cidn,

£l agua reduce la rigidez de los aglutinantes
de resina, ya sean terwmoplisticos o termoendurecibles, y
humedece o lubrica y ablanda la estructura del propio matge
rial fibroso, pero no satura o impregna el material del pa-
ngl en un grado gue origine la rotura por gxpansidn cuando
sg reforma el panel bajo presidn y calor, ts deseable que
el panel sstd suficiuntemente hdmedo para que se hagu ddc-
til con el fin de permitir la conformacidn sin rotura o
guarteamiento y gue sin embargo;ho sea excesiv&mente trata-
do con agua en un grada que impregne la estructura interna
y la haga propensa a romperse cuando estld siendo conforma-
da. e entisnde aqui por rotura por expansién (blowing) la
que se produce en gl panel dabida a la presidn interna cau-
sada por un exceso de vapor gensrado por demasiada ajua en

¢l cuerno del panel cuando se galienta en la prensa.
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El, panel se conforma preferiblemente entre ma-
trices calientes bajo una presidn suficiente para hacer que
el material fluya realmente de las fibras en las zonas de
curvatura. La reformacidn tiene lugar sin desgarramiento o
rotura por expansién (blowing). Cuando se retira el panel
de las matfices, la mayor parte de la humedad ha sido expul
sada y los aglutinantes de resina vuelven al sstado rigido
o semi-rigido para mantener la forma reformada.

Después gue el ﬁanel ha sido tratado con agua
y reformada sn una prensa caliente, se puede aplicar al mis
mo una capa decorativa y/o abgorbente del sonido. Esto se
efectla coloqando el panegl re?brmado sobre un soporte per-
fFiludo, aplicéando adhssivo a ia suparficie superior del pa-
nel y depusitando la capa absc@rbente de sonido sobre la caw
pa recubierta de adhesivo. La Eapa se adhiere a la lémina
drapeando prefariblemente unai}ubierta sobre el soporte pa-
ra formar una junta hermética.?l aire 9 aplicando presidn
diferencial, en este caso Vach, a través dal soporte para
impulsar la cubierta hacia el soporte y contra la capa para
adherir la capa a la lémina,

La técnica anterior ensefia el uso ds vapor pa-
ra hacer ddctil el panel antes de colocarlo entre matrices
calientes. Asi, seglin la técnica anterior, el pansl se si-
tda inicialments en una caja o camara de vapor, Sin embar-
go, en una cdmara de vapor se forman gotas de agua que casen
sobre el panel formando circulos concéntricos de humedad ex
cesiva, que aparecen sn sl panel acabado despuds de haber
sido conformado en las matrices y secado. Ss cree que los
circulos de humedad excesiva faorman puntos slsvados debido

a que se produce el hinchamiento del material del pansl.
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Los puntos elevados del panel tienden a resultar comprimi -
dos en exceso en la matriz y producen ligeras deprasiones

que aparecen a través de la capa decorativa a absorbente de
sonido adherida al panel. Tales depresiones o marcas visi =~
bles no son deseables debido a gue producen una apariencia
dasagradable., Los puntos himedos en la placa, debidos a go-
tas procedentes de la caja de vapor, tienden también a apar$
cer en el panel agabada a través de una superficie pintada

en los casos en que se pinta la placa en lugar de estratifi
carla mediants adhesivo con una bapa decorativa o absorben-

te de sonido.

5@ ha visto que los pansles tratados con agua
a temperaturas elevadas, en lugar de en una caja de vapor,
antes de cohformarlos en matrices, estén sxentes de la ob~
jecidn de las marcas de agua o puntos de humedad,

En loa dibujos:

La figura 1 es una vista on perspectiva de un
panel perforado de placa de fibra en su estado inicial ga-

neralmante plano,

La figura 2 es una vista esquemdtica en alzado
lateral del aparato para perforar y tratar con agua el pa-

nal,

La figura 3 es una vista en seccidn tomada a
lo largo de la linea 3=3 de la Eigura 2.

La figura 4 es una vista en seccidn tomada a
lo largo de la linsa 4-4 de la figura 2.

La figura 5 8s una vista en alzado, con partes
en seccidn, del panel tratado con agua que estd sisndo re-

formado entre las matrices.

La figura 6 es una vista en perspectiva de u- |

o e
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na capa absorbente de sonido decorativa, gue puede ser una
l4mina de vinilo con raspaldo de espuma.

La Fiéura 7 es una vista en perspactiva que
muestra, en lineas de trazos y puntos, la capa absorbente
de senido .o decorativa depositada sobre la lamina reformada
de placa de fibra sobre un soporte perfilado.

La figura 8 es una vista en ssccidn tomada por
la linea 8-8 de la figura 7.

La figura 9 es una vista fragmentaria en sec~
cidn de la ldmina de placa de fibra rseforzada, acabada, qus
tiene adherida a la misma la capa absorbente de sonido o
decurativa,

La figura 10 es una vista esquemédtica de un
aparato similar al de la figura 2 para psrforar el panal
de acuerdo con una modificacidn del invento.

La figura 11 ilustra el aparato para el trata-
miento del panel con agua de acuerdo con la modificacidn.

La figura 12 es una vista en perspectiva de
una parte del aparato des la figura 1ll.

Haciendo refersncia ahora mds particularmente
a los dibujos, el panel mastrado en la figura 1 es un pa-
nel 10 de placa de fibra o placa aglomerada comegrcialmente
disponible, que es rslativamente barato y que sin embargo
proporciona una. estructura eléstica bastante robusta. Los
paneles de placa de fibra de este tipo estén disponibles
comercialmente de muchos origenes, La placa de fibra se for
ma a partir de fibras de madera expansionadas al vapor en
un aglutinante de resina que puede ser termoendurecible o
termopléstico, haciendo dichos paneles dificiles de trans-

formar en curvaturas complejas o compuestas. £l aglutinante
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de resina hace que gl panel tienda a regresar a su forma
plana original cuando se reforma. Ademds, el material del
panel tiende a romperse por expansidén (blow) cuando se im-
pregha en exceso o se satura con demasiada agua o a desga-
rrarse cuando se reforma sin humsdecer. £1 método de este
invento gstd destinado a humedecer el pansel con una canti-
dad limitada de agua a una tamperatura elevada para perui-
tir la reformacidn sin desgarradura o rotura por expansidn.

El panel de placa de fibra 10 estd destinado
a ser reformado segdn una estructura perfilada o curvada y
g particularmante apropiado cuando se reforma para utili-
zar en un forro de capota de automdvil, aunque $e deberd
gntuider que el invento no estid limitado al uso del pansl
rafurmado para dicha finalidad, A

El panel se musstra sn la figura 1 con perfo-
raciones 12 formadas eh sl mismo. E1l panel se muestra en
las figuras 2 & 4 durante las fases del método en que se

forman las parforaciones y gl panel ss tratado con agua en

una operacidn continua. 5in embargo, se entsnderd que sa

- pusden hacer las perforacionss, si se desea, en el panel cg

mo una etapa indsependients antes del tratamisnto con agua,
Se comprenderd ademds qus se pusden omitir completamsnte
las perforaciones, en los aspectos més amplios del invento,
aunque son beneficiosas desde al”puntu de vista de debilitg
miento de la resistencia del panel a curvar; en otras pala-
bras, hacen que el panel sea méds ficilmente reformable des=~
de la configuracidén plana a otra perfilada. Las perforacio-
nes proporcionan también huecos para el desplazamiento de
fibras durante la reformacidn y medios para la entrada y s3

lida de agua.,
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Las perforacionés pueden variar de tamafios, pero, en el prg
senta caso, tienen un didmetro de aproximadamente 2,38 mm

y estdn dispuestas en filas paralelas sgparadas 6,3 mm, con
las propias perforaciones de cada fila separadas 6,3 mm y
respéctivahente ali;eadas sensiblemente con las perforacio-
nes de las filas adyacentes. El panel tiene en este caso un
espesor de 2,54 mm. Se comprenderd, naturalments que se pug
den usar paneles mas gruesos o mis delgados y que se pug -
den utilizar otros didmetros de orificio y separaciones,
aunque se ha visto gue las dimensiones dadas aqui son apro-
piadas para la fabricacidn y refaormacidn de forros de capo-
ta do automévil, El panel puede sstar perforado, y preferi~-
blemente lo estd, y ser tratado con agua en una operacidn
continua como se muestra en las figuras 2 a 4, Como sa apre
cia ©n esas figuras, se hace avahzar al pansl ihntermitente-
mente sobre una mesa 14 mediante rodillos de alimentacidn
15 en la direccidén de la flecha. £l transportador es opsra-
do intermitentemente para hacer avanzar el panel por iﬁcre-
mentos de una distancia predeterminada. Se hace actuar un
dispositivo de perforacidn 16 mientras el panel esti esta-
cionario, para formar una o varias filas de perforaciones
en el panel, y despuds se hace avanzar el panel mediante rg
dillos 15 un incremento adicional en preparacién para la si
guiente operacidn del dispositivo de perforacifn. La mesa
estd interrumpida para proporcionar una abertura 17 debajo
del dispositive de perforacidn. Se puede utilizar cualquier
accionamiento mecdnico intermitente apropiado para la opera
cién incremental de los rodilles de alimentacidn y, natural
mente, las rodillos de alimentacidn pueden ser incluso ope-

rados, alternativamente, de manera manual, si se desea, aun
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que la operacidn manual no seria practica desde el punto de

vista de la eficacia de la produccidn.

£l dispositive de perfaracifn comprsnde un ca=

bezal 18 dispussto por encima de la mesa de mangra que pase

a través del panel y sstd montado para moverse sn vaivén veg

ticalmente en montantes 20 situados a ambos lados de la me-
sa, £l cabezal lleva una pluralidad de espigas de perfora-
cidén 19 que sobresalen hacia abajo dssde el mismo sii rela=

A4
cidén de separacidn mutua, sn correspondencia con la distri-

ciones son formadas por las espigas entre avances intermi-
tentes del panel por movimiento hacia abajo del cabezal. Se
pueden pruver tualesquisra medios apropiados, incluyendo
por ejempla la manivela 22, para hacar suﬁir y bajar ol ca-
bezal 18, Situsda més alli del dispositivo de perforacién
en la direseidn de movimiento de panel, hay una tuberia de
distribucidn 24 que se extiends por encima de la mesa y a
través del panel. La tuberfa de distribucidn es alimentada
con agua a través de la tuberfa flexible 25 mantenida s una
tempsratura slevada y tiene salidas u orificios de descarga
26 dispuestos en uns fila a lo largo del lado inferior para
descargar agua constantemente sobre la superficie superior
del panel durants el tiempo en que se hace avanzar intermie
tentements el mismo. ;

El agua aplicada al panel pdr la tuberia 24 es
mantenida a una temperatura elevada, de 49 a 1009C, qus es
temperatufa a la que se formard vapor de agua en las condi-
ciones atmosféricas en gue se realiza preferiblements este
método. El aglutinante de resina se ablanda lo suficiente

dentro de este intervalo. El intervalo prefsrido de tempera

ivppmar ™t
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turas del agua es ds 82,5 a 1009C para ablandar mis comple-
tamente el aglutinante de resina en sl centro del pansl.

El agua se suministra o se descarga sobre la
supsrficie superior del panel durante todo 8l tismpo sn qus
se eété désplazando:a través del dispositivo de perfora -
cién. Durante dicho tiempo el panel es hecho avanzar, natu=
ralmente, de manera intermitente y detsnido después para
que el dispositiuo'de perforacién pueda Formar las parfora-
ciones en gl mismo, Asi, el agua es descargada centinuamsn=
te durante la operacidn de perforacidn sobre la superficie
superior del panel misntras éste es mantenido estacionario
durante la perforacidn, y también mientras el mismo es he-
cho avanzar. )

£s importante apiicar agua suficienta al panal
para cubrir completamonts su ;hperficia superioyr, de manera
que se humedezcan suficienteménte la gstructura de Fibras y
rasina de todo el panel para ﬁécerlo ddctil con el fin da
que se pueda conformar a continuacidn en la prensa sin des-
garradura. Para asegurar qus toda la superficie superior del
panel esté sometida al tratamiento de agua, una hoja desli~-
zante 28 esti dispuesta detrds de la tuberfa de distribu -
cidén de agua 24 y se extiende por encima de la mesa a tra-
vés del panel y se aplica a la superficie superior de éste
en toda su anchura para extender uniformements el agua so-
bre el mismo, Naturalmente, algo de agua se barre hacia fug
ra. La que quede entrard en el material fibrosc del panel
tanto a través de su superficie superior plana, como de sus
bordes y por las perforaciones. Las perforaciones ayudan
asi a conducir 8l agua a la estructura fibrosa interna dal

panel. La cantidad de agua que entra en la estructura del

S g blman e
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panel no es tan grande que exista la posibilidad de gue s~
te se rompa por expansidn cuando se calienta en la prensa,
dabido a que cualquier exceso es barrido por la hoja 28. No
lexiste el peligro de que gl pansl sea tratado en extuso con
agua debido a que, como se ha indicado, el exceso es elimie
nado por barrido. Realmente, se utiliza justeo el agua sufi=-
ciente para cubrir la superficie. La tempsratura elegida
del agua @s tal gue ablandard suficientemente la unidn de
resina gus mantien; juntas las fibras del panel, de manera
yus las fibras pueden desplazarse durante la subsiguiente

refarmacidn,

El tratamiento con agua del panel, de la mana~

ra descrita anterivrmente, es rdpido y eficaz y se puede

to separado con vapor de los paneles en una caja de vapor,
comw se hace hasta aliora. .

Después de haber sido traétado con agua, &l pa-
nel se puede reformar despuds en una prensa S0 como se nuag
tra en la FPigura 5, sin el peligro de que sea desgarrado o
roto por gxpansidn. La prensa utilizada es una prensa ca =
liente y se utiliza suficiente presidmn para originar un fly
Jjo natural de las fibras, particularmente en las zonas de
curvatura sensible. E1 forro de capota delautomévil usual
se puede conformar en una prensé.de 300 toneladas aproxima-
damente en un minuto, a 2459C, A uno o mds intervalos du =
rante el periodo de un minuto se pueden abrir l;s matrices
41 y 52 de la prensa para desgasificar, es decir, para peg
nitir el escape de vapor expulsado de la estructura interna
del panel por el calor de la prensa.

Los paneles se hacen flexibles o curvables ca-

realizar con un trabajo mfnimo, contrariamente al tratamien|
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'si inmediatamente después de abandonar el tratamiento da

agua mostrado en las figuras 2 a 4 y se pueden desplazar in

|mediatamente hacia la prensa caliente. Sin embargo, se pue-

den almacenar tanto como de 12 a 24 horas después del trata
miento de agua y reétendrén todavia humedad suficiente para
permitir la reformacidn en la prensa éalienta después dsl
almacenamiento o incluso después de un largo per:odo de
tiempo si estdn cubiertos de manera gque mantengan su hume-

-

dad.

El panel reformado esti sensiblemente seco
cuando ss8 saca de lé pfensa y conservard su forma. Se puede
acabar por gjemplo asegurando una capa rectangular aislante
tdel sonido © decorativa 40 a su superficis interna.

La capa 40 puedq sar formada, por sjempleo, de
un tejide de ldmina de pléstiﬁo. Preferiblemante, la capa
40 es una cubjerta troquelada de vinilo, compussta de una
ldmina de material de vinilo 41 que puede estar o no rag =
paldada con una delgada capa We espuma 42, tal como de po-
liuretano o 14tex. La cuﬁierta o capa trogquelada de vinilo
40 puede gstar preFéribiemente perforada, segin se musstra,
mediante orificios 42 de didmetro igual o similar al de los
orificios de la placa de fibra y separados en distancias
iguales o diferentes a las de las perforaciones de la placa
de fibra. La cubierta troquelada de vinilo se corta a un ta
mafio ligeramente mayor que el de la placa de fibra de mane-
ra queé solape por exceso la placa de fibra cuando sg asggu~
ra inicialmente a la misma, despuds de lo cual se cartan lag
partes sobrantes.

Para asegurar la cubierta troquelada de vinilo

4U a un lado de la placa de fibra, dicho lado se cubre o ro
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cfa con un adhesivo. Un adhesivo apropiado es un adhesivo
rasinoso, sintético, soluble en agua o dispersado en agua,
tal cowo, por ejemplo, un latex de resina. La placa dg fi-
bra se deposita sobre una superficie supsrior 50 del molde,
preferiblemente perfilads en la forma general de la placa
reformada, con su cara recubierta de adhesivo. La cubierta
troquslada de vinilov 40 se tiende sobre la placa de fibtra
con su respaldo de espuma gn contacto con la superficie ree-
cubierta de adhesivu de manera quse los bordes de la cubisr-
ta troquelada de vinilu solapen los bordes de la placa de
fibra., La superficie 50 del molde tiene orificios §2 que
comunican con una cémara de vacio 54 situada debajo.

Con el fin de prensar el respaldo de espuma de

| la cubierta troguslada de vinilo contra la superficie recu-

bisrta de athesivo do¢ la placa de fibra, para Formar una
unidn segura, se deposita una ldmina no perforada 60, du
plistico u otro material, sobro la superficis 50 del mulds
para obturar alrededor de los bordes de la superficie dal
molde. Cuando se aplica vacfv a la cdmara 54 a través de la
tubsria 55 mediante una bouwba de vacio apropiada, no mostra
da, &8l espacio enbtre la superficie del molds y la ldwina do
cubierta 60 gs evacuado a través de las orificlos 52 para
impulsar la lamina de cubierta bhacia abajo apretadamente
contra la cublerta traqueiada Jé vinilo vy pre&sarla contra
la placa de fibra. El1 vacio se aplica a la ldmina de cu =
bierta a través de los orificios 52 alrededor de los hor -
des de la placa de Fibra y de la chierta troquelada de vi=-
nilo, y también a través de los orificios 52 bajo la placa
de fiora, por las perforaciones de la placa de fibra y de

la cubierta troquelada de vinile. S8 ha visto gque un vacio
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del orden de aproximadamentq_lZ? mm de mercurioc durante 10
a 12 seyundos es suFiciente?;ara formar una buena unidn en-
tre el respaldo de espuma yala placa de fibra. Después se
retira vl vacfo y se recorta la cubierta troquelada de vini
lo ds manera que lgs bordes gueden a haces con los bordes
de la placa de fibra (véase la fiqura 9). Se compranderd
que se puede utilizar una presidn positiva en lugar de va-
cio para presionar la l4mina de cubierta contra la cubierts

troquelada de vinilo y prensér gsta Ultima contra la placa
de Fibra. €l forro de capotééque consiste en la placu de fi
bra reformada 10 y la cubier%a troqueléda de vinilo 40 estd
ahora completado y listo par; ser instalado.

La placa de Fib%a sals de la prensa 30 rete -
niendo una temperatura campr%hdida.antre aproximadamente
GueC y 93,59C, El adhesivo sé‘extiende preferiblemente so-
bre la placa de fibra y la cﬁbierta troquelada de vinilo 40
adherida a ella por presidn Ji?erancial inmediatamente dese-
pués de que la placa de Fibraiabandona la prensa, mientras
gque la temperatura de la plaﬁa de fibra estd todavi{a dentro
de la elevada gama de temperaturas mencionada.

Un adhesivo soluble en agua, tal como el del
ejemplo dado anteriormente, es particularmente bien apropia
do para la préctica de este método. El1 calor del pansl ace-
lera el curado del adhesivo por expulsidén del agua del ‘adhg
sivo, Por lo tanto, el adhesivo se CQnsolidaEé complstamen-
te poco después de que la cubierta troquelada de vinilo 40
se asegurs al mismo. Por otra parts, el curado del adhsesivo
a base de agua es suficientsmente gradual para permitir un
funcionamiento continuo de la prensa a través de la aplica-

cidén de adhaesivo a la unidn de adhesivo de la cubierta tro-
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guelada de vinilo a la placa de fibra.

Los adhesivos del tipo de disolvente, aunque
son generalmente apropiados para asequrar la cubierta tro-
guelada a la placa de fibra, tiendsn a curarse cuando ss ca
lientan mds rdpidamente que los adhesivos a base de agua,
algunas veces damasiado répidamente, y pueden producir tame
pién humos tdxicos o inflamqbles gue no son producidos por
los adhesivos & base de agua.

Las giguras 10 a 1l ilustran una modificacidn
del invento, en la gue el panel es perforado y tratado con
agua en operacionaes separadas. La figura 10 es similar a la
figura 2, eoxcepto en que se omiten el aparato de tratamien-
to de agua que incluye la tuberia de distribucidn 24 y la
hoja daeslizante 28,

Como se ha indicado anteriormente, se puede
omitir completamonte la perforacidn; sin embargo, si el pa-
nel tisne gue ser perforade, entances; como se muestra en
la figura lu, se hace avanzar al panel intermitentemente sg
bre.la mesa 14 mediante los rodillos de alimentacidn 15 en
la direccidén de la flecha, como sucedia en la figura 2. Se
ytiliza el mismo dispositivo de perforacidn 16 que se mues-— |
tra en las fiyuras 2 y 3 para formar las perforaciones mien
tras sl panel estd estacionario. Después se hace avanzar el
panel un incremsnto mds en prep;racién a la siguignte operg
cidn del dispositive de perforacidn., Se puede utilizar el
mismo accionamiento que el utilizado para la primera reali-
zacidn ¢ cualguier otro accionamiento aprupiado para la opg
racidn incremental de los rodillos de alimentacidn.

El tratamiento de agua independients del pangl

perforadu se realiza mediante el uso del aparato mostrado
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en las figuras 11 y 12. Una caja aplanada, hueca, horizon -
tal, en forma de un bastidor o jaula 78 sustancialmente
abiorta, estéd preyista para el saoporte del panel. Esta jau-
la 78 es de forma rectanqular, teniendo paredes laterales
86 y la pared trasera 82. Las dimensiones rectangulares in-
teriores de la jaula o caja son ligeramsente mayoras que las
del panel. La jaula estid abierta en la parte delantera como
se indica por 84. Una abertura B84 estd ademds definida por
las barras horizu&tales 86 y 87 espaciadas verticalmente
que se extienden entre los bordes delanteros de las paredes
laterales BU. La abertura es:ﬁu?icientemente mas ancha que
el panel 10, de manera que el pansl puede ser introducido
Fécilments, La parts inferior de la céja o jaula estd defi-
nida por una serie de rodillds 88 montados en barras o va-
rillas 90, Los ®wspacios entré;las barras y los rodillos es-
tén abiertos. Las barras 90 é? extienden horizontalmente a
través de la anchura de la jazla en relacidn de separacidn
desde la parte delantera a la:parte trasera y estédn conecta
das por los extremos a las paredes laterales 80, Cada barra
lleva una pluralidad de rodillos 88 en relacidn de separa=-
cidn para definir la parte inferior para la jauia y para
soportar el panel 10. Debido a los rodillos 88, los paneles
se pueden cargar a través de la parte delantera abierta con
pequefia o ninguna friccidn, La parte superior de la jaula
tiene barras 92 gue estdn separadas lateralmentse y asegura=-
das por sus extremos a la pared trasera B2 y a la barra su-
perior 86 para confinar el panel 10 dentroc de la jaula. Los
espacios entre las barras 92 estan abiertos,

La jaula 78 sstd suspendida en posicidn hori-

zontal por miembros lineales flexibles o cables 94 y 95 pa-
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ra efsctuar movimiento vertical dentro y fuera ds un depdsi
to 96 situado dsbajo des la jaula y qus contiene agua hasta

gl nivel indicado por 97. La temperatura del agua es la mis
ma gue la utilizada en la primera realizacidn, que es de al
menos de 49 a 1002C, con un intervalo de temperaturas pre=-

ferido de 82,5 a l009C,

Los cables 94 y 95 estin consctados a las es-
quinas de la jaula y ss prolongan sobre poleas locas 97 que
giran libremente ;obra sus ejes fijos en las posicionss mos
tradas. Los extremos de los cables sstin asegurados al vis-
tago 98 de un pistén 99 movible en vaivén dentro dsl cilin=
dro de fluido 100 asegurado a un soports 10l. El fluido se
introduce alternativamente sn y ge descarga de los extremos
opuestos del cilindro 100 a través de tuberfas 102 y 104 ba
jo el control de una vélvula 106, En una posicidn de la vél

vula, el fluido a presidn es dirigido desds la tuberfa de

presidn 108 a la tuberfa 104 y aliviado desds la tuberfa

102 a la tuberia de descarga 110, para bajar la jaula 78 al
depdsito hasta la posicidn mostrada en lineas de trazos y
puntos, en la que la jaula se sumsrge completamente en el
agua, Cuando se invierte la vé&lvula, se eleva la jaula del
depdsito hasta la posicidn de linsas llenas.

En uso, el panel 10, después de haber sido per
forado por el aparato mostrado en la Fig&ra ld, se introdu=-
ce en la jaula 78 a través de la parte delantera abierta B4
y adopta la posicidn mostrada sn la figura 11 y en lingas
de trazos y puntos en la Figura 12.'Entonces se hace bajar
la caja a la posicidén de lineas de trazos y puntos de la fi
gura 1l para sumergir complstamente el panel. El agua entra

. 2 2 .
inmediatamente en la jaula a través de los espacios abier-
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tos entre las varillas 90 en la parte inferior y entre las
barras 92 de la parte superior para ponsrss en contacto si-
multdneamante con todas las partes superficiales del panel.
La distancia entre los rodillos 88 y las barras supsriores
92 és mayor que sl espesor del panel, de manera que el pa-
nel puede flotar por encima de los rodillos en un estado 1i
bremente suspendido en contacto total con sl agua. lLas parg
des del depdsito evitardn que el panel se salga flotando
fuera de la jaula: Si el agua estd hirviendo, tendrd un
efecto da agitacidén y humedecerd a fondo el panei.

La jaula permanecé horizontal durante su com-
pleto movimjento, de manera gus el panel ésté tambidn hori-
zortal cuando entra en el agua, durante su tratamiento com-
pleto én sl agua y durante su retirada subsiguiente dal
agua. Luando se levanta la jaula 78 hasta la posicién ds
1ineas llenas de la Figura 11, sl panel 10U tratadoe caﬁ agua
gs retirado y reformado en lg prensa.SD, mustpéda en la fi-
gura 5, de la manera indicada en la descripciﬁalqud'acomﬁéﬁa
la figura 5, después de lo cual se pueden reélizar las ape-
raciones previamente descritas en relacidn con las figuras
6 a 9. Preferiblemente, el panel tratado con agua @s tomado
de la jéula y transferido inmediatamente a la prensa Qin |
transcurrir mds que un segundo o unos pocos segundos sola-
mente.

£l método de tratamiento.qué incluye las opera
ciones descritas en relacidn con las figuras 10 a 12 produ=-
ce un panel muy uniformemente tratado con agua. Todas las
partes del panel entran en el aqua al mismo tiempo. Todas
las partes del panel son tratadas durante el mismo perfodo

de tiempo y todas las partes se sacan del depdsito al mis~-

ERCAAT
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mo tiempo., Por lo tanto, ninguna parte del panel empszara

a perder su humedad antes que otra. Después quada disponi-
ble para conformacidn en la prensa 30 una parte uniformamen
te tratada con agua.

El tiempo de inmersidn del panel 10 en el depd
sito 96 puede variar, dependiendo, por ejemplo, de lo fuer=
temente que se haya de moldear en la parte acabada un do-
blez o perfil. El ciclo dg tiempo de inmersién pusde ser,
por ejemplo, de 5 a 40 segundos. Cuanto mayor sea el tiempo
de inmersidn mds a fondo serd tratado el panel y, por 1o
tanto, mds fuertemente ss8 puede moldear el doblez en ol pa-
nel sin dafiarlo. Naturalmente, es deseabls un ciclo de tiem
po mds corto con el fin de aumentar la produccidén. E1 tiem=
po da ciclo es mantenido, por esta razdn, tan corto como
sea pusiblé en relacidn con el tratamiento nescesario para
Formur low doblwces y perfiles dessados con la prensa sin
cuartear o romper el panel.

El panel 10 puede ser de construccidn de capa
dnica o puwde consistir en mis de una capa, En una construc
cibén de mGltiples capas, cada una de las capas puede ser
del mismo material fibrosoc que se ha descrito anteriormen-
te. Alternativamente, al menos una capa pueds ser de mate-
rial y/o construccidén diferente, tal como de pléstico. Un
panel de miltiples capas 10 pdéde consistir,'por ejempla,
en una ldmina ds poliestireno expandido gue tenga una rasis
tencia sensible a la flexidén y qus tenga una lémina de ma-
terial fFibroso asegurada, por sjemplo mediante un adhesivo
adecuado, a una o ambas caras de la misma, La ldmina o lé~

minas de material fibroso pusde consistir en placa de forro

o revestimiento Kraft. Aunque las dimensiones pusde variar,
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un panel 10 de-mdltiples capas, apropiado para utilizar co-
mo un forro de capota, puede consistir en una lémina de
plistico de poliestireno expandido gue tenga un espesor del
orden de 3,05 mm con una limina de placa de forro Kraft de
19 kg que'fenga un.espesor del orden de 0,38 mm, asegurada
mediante un adhesivo apropiado a cada lado ds la ldmina de
plistico.

Los métodos descrites hasta ahora se pusedsn
utilizar para traéar y reformar todos los paneles descritos
en el péirrafo precedente. En gl caso del panel de placa deg
forro Kraft de poliestirens expandido, el Kraft se hard
blando y suficientemente dlctil para permitir la conforma-
cidn en la prensa sin desgarradura o rotura éar;expansién
par el tratamiento con agua que se ha descrito anteriormen-
te en las figuras 1 a 9 y también en las figuras 10 a 12.
£1 moldeo ds la placa ds Kraft de poliestireno en la prensa
30 de la manera indicada en la descriﬁcién correspondiente
a la figura 5 reformari tanto la capa de-polieatireno como
la capa de Kraft seglin el perfil deseado., Las-temperaturas
y tiempos indicados para la operacidn de la prensa se pua=-
den usar también para reformar el panel de Kraft-polisstire
no, ya que el poliestireno, as{ como el Kraft, se pueden re
formar y adoptan una nueva consolidacidn bajo.ssas condicio

nes,

~ REIVINDICACIONES =

Los puntos de invencidn propia y nueva que sB
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lpresentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones s;guientes.

12,- Un método de formar una estructura lamie
nar, sensiblemente auto-sobortantef curvada, flexible, que
comprende las opéraciones de habilitar un panel que compren-
de una lmina dd material fibroso formada de fibras de made~
ra en un aglutiﬁante de resina y que tiene una resisténcia

sustancial a la flexidn y que es capaz de ser ablandado y hes

sin desgarradura: 0 rotura por expansién mediante la aplica-
cién al mismo de agua a una temperatura en el intervalo de
82,'58C a 100%C,’ disponexr una masa de agua a una temperatura
en dicho intervalo, sumergir totalmente dicho parmel en dicha
masa de agua, ¥y coiocar después el panel entre matrices calen
tadas y formar una.curvatura en el mismo mediante la aplica=
ci&n de calox v presién a los lados opuestos del mismo poxr mg
dio de dichas matrices, y sujetar el panel entre dichas matxi

ces hasta que esté suficientemente seco para retener su forw |

28,~ Un método segﬁn la reivindicacidén 18," en
el que la masa de agua estd hirviendo a 100%C, '

32,~ Un método segln la reivindicacidn 28,' en
el éue dicho panei se coloca entre dichas matrices inmediata-
mente despuds de retirarlo de dicha masa de agua. '

48,~ Un método segiin la reivind;cacidn 32, en
el que dicho panel se,sumérge.moviéhdolo,imientras estd en
ﬁha posicidn horizontal, vertlcalmente hacia abajo para que’
entre en dicha masa de agua, y después se retira de dicha ma-

sa de agua moviéndolo verticalmente hacia arriba mientras se
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| _encuentra todavia en una posicién horizontal,

58.,~ Un método segln la reivindicacidn 12, en
el que dicho panel.comprende una ldmina de plistico asegura-|
da en relacidn de superficie con superficie a un lado de di~
cha l4mina de material fibroso.

68,~ Un método segin la reivindicacidén 28, enl
el que-dicha ldmina de material fibroso estd formada de pla~
ca de forro Kraft y dicha lémina de plédstico estd formada de
poliestireno expandido, .

78, UN METODO DE §DRMAR UNA ESTRUCTURA LAMIw
NAR,' SENSIBLEMENTE AUTO~SOPORTANTE, CURVADA, 'FLEXIBLE.

Tal y como ée ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidos hojas escri-

tas a miquina por una sola cara.

waprep,  2LMG1T7

P.A, Fernando de Elzabur
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