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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un panel

[0001] Lainvencion se refiere a un procedimiento para fabricar un panel, en el que una lamina que contiene fibras
de vidrio se deposita sobre una cinta transportadora y se satura con una resina y, junto con una hoja decorada, se
desplazan hasta una fuente de calor a fin de curar la resina.

[0002] Este procedimiento se conoce gracias a la publicacion US 2004/0096687 A1. En este procedimiento
conocido, en primer lugar se tiende una lamina que contiene fibras de vidrio sobre una cinta transportadora. A
continuacién se extiende una hoja decorada sobre dicha lamina de vidrio, extendiéndose también, posteriormente,
una nueva lamina de vidrio sobre dicha hoja decorada. La hoja decorada puede estar hecha de papel, tejido, tela o
un material similar, natural o sintético, y el laminado formado por las dos laminas con la hoja interpuesta debe
someterse a una operacion de doblado repetida, a fin de formar micro-perforaciones en la hoja con anterioridad a la
etapa de curacién, lo que hace que el procedimiento sea complicado. Igualmente, la utilizacion de dos laminas
complica el procedimiento y, comparativamente, se precisa una gran cantidad de material.

[0003] Conforme a la invencién, un forro decorado que contiene las fibras de vidrio y que forma dicha hoja, se
coloca sobre la cinta transportadora y se satura con resina, tendiéndose posteriormente la lamina que contiene la
fibra de vidrio sobre la hoja decorada, tras lo cual el conjunto formado por el forro y la lamina es prensado,
trasladandose posteriormente a un horno que dispone de medios con los cuales se prensa un perfil en el conjunto
formado por el forro y la lamina.

[0004] Mediante la utilizacién de este procedimiento, puede fabricarse de forma sencilla un panel delgado,
utilizando comparativamente poco material. Sin embargo, como resultado del perfil formado en el mismo, presentara
un grado de rigidez satisfactorio. Mediante la colocacién de los medios para la creacién del perfil en el horno, se
obtendra en el panel un perfil efectivo y permanente.

[0005] Debe observarse que, gracias al documento US 6251214 se conoce un procedimiento para fabricar
productos, tales como cascos de buques, mediante un molde. Segun dicho procedimiento, una capa de fibra de
vidrio decorada y humedecida con resina se extiende sobre la superficie de la pared fija del molde. Dicha capa esta
formada, preferiblemente, por tiras que van de uno a otro extremo y que se colocan una junto a otra. Dicho
procedimiento no resulta adecuado para su utilizacion en un proceso continuo, como el utilizado en el procedimiento
conforme a la invencion

[0006] EI documento US-A-2004/096687 describe las caracteristicas recogidas en el preambulo de la
reivindicacion 1.

[0007] En una realizacion preferida del panel, el forro tiene un peso de base de + 50 g/m? y la lamina tiene un
peso de base de + 350 g/m2.

[0008] Para impedir fugas de la resina, en la cinta transportadora se disponen tiras de sellado a ambos lados de la
pelicula y la lamina.

[0009] La invencion se explicara a continuacion en mayor detalle, haciendo referencia a la figura adjunta, que es
una vista esquematica lateral de un dispositivo para la fabricacion de un panel conforme a la invencion.

[0010] EI dispositivo comprende un bastidor 1, formado por largueros interconectados. Un rollo 2 estd montado
sobre un cojinete situado préximo a uno de los extremos del bastidor. Desde dicho rollo 2 puede desplegarse una
cinta transportadora 3 y arrastrarse a través del dispositivo en la direccion horizontal indicada por la flecha A, para
volver a enrollarse posteriormente en un rollo (no mostrado) situado en el otro extremo del bastidor 1.

[0011] Cerca del rollo 2 se encuentra un dispositivo 4 situado sobre la parte horizontal de la cinta transportadora 3,
mediante el cual la resina del dispositivo puede esparcirse sobre la cinta transportadora. Un plato divisor 5 se
encuentra situado tras el dispositivo 4, visto en la direccién de transporte indicada por la flecha A, distribuyéndose
uniformemente la resina aplicada a la cinta transportadora mediante dicho plato divisor.

[0012] Aguas abajo (visto en la direccion de transporte indicada por la flecha A) del plato divisor 5 se encuentra un
rollo 6 que se apoya en el bastidor. De este rollo puede extraerse un forro decorado de fibra de vidrio 7. Ademas de
dicho rollo 6 se encuentra un rollo adicional 8 con un forro de fibra de vidrio, para ser utilizado cuando el forro de
fibra de vidrio 7 se ha desenrollado por completo del rollo 6. Como también se muestra en la figura, el forro de fibra
de vidrio 7 se hace pasar a través de dos poleas 9 y 10, de tal forma que el forro de fibra de vidrio se coloque sobre
la cinta transportadora 3, a la que se ha aplicado una capa de resina, y se desplace junto con la cinta transportadora
en la direccion indicada por la flecha A, al tiempo que se satura con la resina que se encuentra sobre la cinta
transportadora 3.

[0013] El forro 7 tiene la decoracién deseada, que se ha aplicado al forro 7 mediante impresion de chorro de tinta,
por ejemplo. Para esta finalidad se utiliza una tinta que no se disuelve en la resina.
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[0014] Aguas abajo de los rollos 6 y 8, visto en la direccion de transporte indicada por la flecha A, se encuentran
unos rollos adicionales 11 y 12, comprendiendo cada uno de ellos una cantidad de Iamina de vidrio 13 formadas por
fibras de vidrio. La lamina de vidrio 13 que se desenrolla de uno de los rollos 11 0 12 se hace pasar a través de dos
poleas 14 y 15 que se apoyan en el bastidor, de tal forma que la lamina de vidrio 13 se encuentra colocada en la
parte superior del forro decorativo 7 y, cuando se produce un movimiento adicional indicado por la flecha A, se
satura con la resina que se ha filtrado a través del forro decorativo 7. Un enrasador 16 montado en el bastidor y
situado sobre la lamina de vidrio ayuda a completar el proceso de saturacion. Ademas, unas tiras de sellado
fabricadas con papel o material similar, que se desenrollan de un rollo 17 que se apoya en el bastidor, se sitian
sobre la cinta transportadora 3 a ambos lados del conjunto formado por el forro decorativo 7 y la Iamina de vidrio 13
para impedir que la resina se fugue por los laterales.

[0015] A continuaciéon se coloca una pelicula protectora 18 sobre el conjunto formado por el forro decorativo 7 y la
lamina de vidrio 13, desenrolldndose dicha pelicula desde un rollo 19 apoyado en el bastidor. Dicha pelicula
protectora se extiende sobre el conjunto formado por el forro decorativo 7 y la lamina de vidrio cerca de un conjunto
de rodillos de prensado 20 y 21, entre los cuales se somete conjuntamente a presion el conjunto formado por el forro
decorativo 7, la lamina de vidrio 13 y la pelicula de cobertura 18.

[0016] Dicho conjunto formado por el forro decorativo 7, la lamina de vidrio 13 y la pelicula de cobertura 18 se
hace pasar posteriormente por un horno 22 mediante la cinta transportadora 3, a fin de curar la resina. En la primera
parte del horno se dispone un dispositivo de moldeado 23, formado por un molde superior 24 y un molde inferior 25,
pudiendo desplazarse dicho molde superior 24 en direccion ascendente y descendente con respecto al inferior, a fin
de obtener por presion un perfil deseado, por ejemplo, un perfil de hoja ondulada o un perfil de tablestacas, en la
combinacion de forro de fibra 7 y laminas de vidrio 13. La resina se curara en el horno y la combinacién de forro de
fibra de vidrio y lamina de fibra de vidrio 13 que sale del horno puede cortarse a la longitud correcta para obtener los
paneles deseados, tras haber retirado la pelicula protectora y después de que la combinacion haya abandonado la
cinta transportadora 3.

[0017] El forro decorativo 7 estd preferiblemente compuesto por fibras de vidrio reducidas a polvo, teniendo
preferiblemente un peso de base de + 50 g/m2. La lamina de vidrio 13, que preferiblemente también esta fabricada a
base de fibra de vidrio reducida a polvo, tiene preferiblemente un peso de base de + 350 g/mz.

[0018] De este modo, mediante la invencion pueden obtenerse paneles perfilados de forma sencilla y eficaz, por
ejemplo, en forma de hojas onduladas. A modo de ejemplo, dichos paneles pueden utilizarse para construir una valla
en torno a un jardin, en cuyo caso los paneles pueden estar dotados de una decoraciéon a base de motivos de
plantas o flores, por ejemplo.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar un panel, en el que sobre una cinta transportadora se extiende una lamina (13) que
contiene fibras de vidrio, que se satura con una resina y, junto con una hoja decorada, es expuesta a una fuente de
calor para curar la resina, caracterizado porque un forro decorado (7) conteniendo fibras de vidrio y que forma
dicha hoja, se coloca sobre la cinta transportadora (3) y se satura de resina, colocandose la lamina que contiene las
fibras de vidrio (13) sobre el forro decorado (7), tras lo cual dichos forro (7) y lamina (13) se prensan conjuntamente
y se llevan con posterioridad a un horno, el cual dispone de medios para prensar un perfil en el conjunto formado
por el forro (7) y la lamina (13).

2. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque antes de
colocar la lamina que contiene fibra de vidrio (13) y un forro decorado (7) sobre la cintra transportadora, una resina
es aplicada sobre dicha cinta transportadora (3).

3. Procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque en la cinta transportadora, a ambos
lados del forro y la ldmina, se colocan tiras de sellado.

4. Procedimiento conforme a cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque sobre el conjunto
formado por el forro y la lamina (13) se extiende una pelicula protectora (18), tras lo cual dicho conjunto se hace
pasar a través de unos rodillos para prensarlo.

5. Procedimiento conforme a la reivindicacion 4, caracterizado porque dicha pelicula protectora (18) se retira del
panel tras haber pasado por el horno.

6. Procedimiento conforme a cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el forro (7) tiene
un peso de base de + 50 g/m? y teniendo la lamina un peso de base de + 350 g/m2.
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Fig. 1
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION
La lista de referencias citada por el solicitante lo es solamente para utilidad del lector, no formando parte de los

documentos de patente europeos. Aun cuando las referencias han sido cuidadosamente recopiladas, no pueden
excluirse errores u omisiones y la OEP rechaza toda responsabilidad a este respecto.

Documentos de patente citados en la descripcion

* US 20040096687 A1 [0002] » US 2004096687 A [0006]
* US 6251214 B [0005]



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

