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Esta invencién se refiere a un método de fabricacién
de paneles adaptados para construir paredes exteriores, tabiques
¥ para la delimitacién de habitaciones, cualquiera que sea el
fin que se quiera lograr.

Los paneles convencionales ya conocidos, proyectados
para lasg aplicaciones mencionadas anteriormente, se componen de
una pluralided de capas laminadas de diferentes materiales, adap
tados para proporcionar la solidez exigide y las propiedades -
aislantes al panel resultante. Sin embargo, la fabricacién de -
los paneles convencionales es mds bien compleja y, por lo tanto,
resulta cara. Los inconvenientes adicionales consisten en que la
fortaleza de dichos paneles frecuentemente resulta inadecuada
para aquellos fines para los que han sido proyectados y en gque
tienen un peso relativamente elevado.

El fin principal de este invento consiste, por lo tan-
to, proporcionar un método para la fabricacién de un nuevo panel
en que se obvien los inconvenientes antes mencionados,

Segin el invento, con el método que se describe se con
sigue un panel que se compone de una cubierta exterior hecha de
une resine termofija (como por ejemplo, poliester, o fendlico,

0 resinas epoxas, en unién de los usuales catalizadores y ace—
leradores)e los cuales se afiade el material de relleno, consis-
tente en piedra granulada, cistal o algin otro material inacti-
vo; y de un nucleo encerrado en su interior hecho de material
que aisla el sonido y el calor como, por ejemplo, pldstico di-
latado, hormigén dilatado o soplado, escoria de lana, fibra de
vidrio o cuaiquier otro material semejante. .

Segin una importante caracteristica de este invento,
la cubierta exterior de pldstico estd reforzada por medio de un

metal, fibras de vidrio naturales o artificiales,
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E1l método parae fabricar el panel, seglin el invento,
consiste en mezelar el material inactivo de relleno con la resi-
na termofija, después de lo cual la mezcla resultante se moldes
de tel modo que se obtenga un componente en forme de recipiénte,
abierto por un ledo, ademds de un componente de forma plans.
Después, a dichos componentes moldeados se les permite que se
fijen parcialmente hasta que se consiga dejarlos en una condi-
cién en la cual se sostengan por si mismos, despuds de lo cual
el material de ndcleo aislante del calor y del sonido se inser-—
ta entre dichos componentes moldeados. Finalmente se completa
el vulcanizado de pldsticos con lo cual se obtiene una estruc-
tura integra de micleo y cubierta.

Mds detalladamente, el método consiste en rellenar los
plésticos con el material inactivo, después de lo cual la mezcla
resultante se vierte en moldes, uno de los cuales puede tener

la forma de un recipiente con un lado abierto, mientras el otro

tiene la forma, por ejemplo, de une bandeja aplanada, para obte-

ner un componente plano que pueda colocarse sobre el primero, el
componente con forma de recipiente, de tal modo que se obtenga
un recipiente cerrado; despuds, el micleo de material aislante
ge inserta dentro del componente con forme de recipiente o den-
tro de la cubierta, con lo cual queda completado el vulcanizado
de la cubierta, con objeto de tener el micleo firmemente acopla=-
do con la culierta.

El invento ge apreciard mejor considerando la descrip-
cifn que se detalla a continuacidén de unas cuantas representa-
ciones del mismo, en unidn de los dibujos que se acompefian, no
teniendo las descripciones y los dibujos efectos restrictivos.
En los mismos dibujos:

La figurs 1 es una vista en perspectiva de la primera
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representacién de un panel, segin el método que se describe que
tiene un componente roto para que se pueda ver el nidcleo.

La figura 2 es una vista en perspectiva, con los com-
ponentes en parte cortados en seccidn en parte rotos, de una re-
presentacidén adicional del panel.

La figura 3 es una vista, similar a la de la figura
2, de otra forma de representacidn.

La figura 4 es una seccidén longitudinal de una forma
de representacidn adicional.

La figura 5 es una vista en perspectiva de los compo-
nentes, en parte seccionados en parte rotos, del panel de la
figura 4,

La figura 6 es un diagrama del corte transversal de
un panel segin el invento, en una fase en particular del méto-
do de fabricacidén del mismo.

Refiriendonos ahora a la figura 1, el panel tal y co-
mo se muestra en la misma, estd coﬁpuesto de une cubierta exte-
rior.l, hecha de resina termafija, como por ejemplo, poliester,
o fenélico o resina epoxa, a la cual se afiadenlos agentes nor-
males de catalizacidn y aceleracibn, asi como el marmol granu-

lado u otro material inactivo de relleno, como se ha especifi-

‘eado con anterioridad. Un ndcleo aislante 2, hecho de resina de

roliuretano dilatada, se encierra totalmente dentro de dicha ou-
bierta. Dicha resina de poliuretano dilatada puede inyectarse,
antes o degpuds de dilafaaa, en el interior de la cubierta 1,
mediante un inyector adecuado (que no se muestra), mientras la
cublerta se comprime en un prensa placas, para impedir qué ocu~
rra cualquier deformacidn de la misma cubierta l. El calor se
produce por la reaccidn de expansién exotérmica de la resina de

poliuretano, mediante el cual se obtiene el fijado final de la
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cubierta l. En otras palabras se obtiene una firme conexidn -
entre las superficies de contacto de la cubierta 1 y del micleo
de regina de poliuretano 2 que estd formedo en su interior por
la polimerizacién de la cubierta y de las resinas de micleo,

La cubierta 1 puede estar constituida de dos compo-
nentes, es decir un componente con forma de recipiente, que ten~
g2 unas paredes periféricas en proyeccidén 4 y una base 5, y un
componente de forme plane 3 que, debido a la polimerizacidn, -
se suelda firmemente con el borde superior de las paredes 4.
Dichos dos componentes (3-4, 5) de la cubierta 1, se moldean -
previamente en moldes que tienen la forma apropiada y despuds
se dejan para que se fijen hasta un punto en el cual puedan sos-
tenerse por si mismo.

La figura 2 muestra una forma de representacidén en -
la que un micleo 7 estd encerrado dentro de una cubierta exterior
6, que se compone de una resina termafija (poliester, fendlica
o epoxa), mezclada con mdrbol granulado o con otro material -
inactivo de relleno, estando caracterizado dicho micleo en que
congiste en la combinacidén de dos materiales y especialmente de
una plancha en forma de colmena hecha por ejemplo de cartdén en-
durecido, cuyas celdas estdn rellenas de una resina fendlica -
previamente dilatada., Dicho micleo 7 puede fabricarse introdu-
clendo en la plancha en forme de cdmena una capa de resins fend-
lica previemente dilatada, con objeto de que rellene firmemente
todas las celdas. E1 micleo asi obtenido puede insertarse des-
pués en el componente en forma de recipiente 6, que posterior-
mente se cierra mediante una cubierta adecuada, como por ejemplo
el componente de forme plana 3. Incluso en este ¥ltimo caso, di-
cha cubierta solamente se fijard en el grado en que pueden sos-
tenerse por si misma, es decir, la resina de la cual estd hecha
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mostrard la plasticidad suficiente para entrar en contacto con

los bordes del cartén en forma de colmena y con los lados exte-
riores de la resina fendlica contenida en su interior, mediante
lo cual, con la fijacidn final de la misma cubierta exterior, -

esta Ultima llegue a estar firmemente acoplada con cada una — -

- de las otras. Dicho contacto puede lograrse impartiendo un movi-

miento vibratorio o de oscilacidén al total de la unidad en el
curso del fijado final del pldstico.

La forma de representacidén de la figura 3 se compone
de la usual cubierta 10 y de un ndcleo interior 11, que estd -
hecho de hormigén dilatado o soplado. Dicho hormigdn-tiene que
dilatarse por anticipado, o sea, antes de que el micleo 11 se
introduzca en la cubierta 10, El procedimiento de fabricacién es
sugtancialmente similar al descrito en relacidén con la forma de
‘representacibn de la figura 2.

Las formas de representacidn de las figuras 4 y 5 com-
prenden una cubierta exterior 13, que estd reforzada por una te-
lg, metdlica, una lémina de fibra de vidrio, tela de yute, o por
medio de otro material apropiado que tenga la suficiente resis~
tencia. En este Ultimo caso, el micleo 15 se compone de una ld-
mina de material, por ejemplo una lémina de fibra de algoddn.
lNds detalladamente, las fibras minerales se orientardn en la -
direccidn que se indica en las figuras, es decir, sustancial-
mente perpendiculares a los lados 16 y 17 de la figura 1. Esta
particular disposicidn de las fibras se puede obtener del si-
guiente modo: las fibras 21 de'la ldmina de fibra de algodén 20,
tal y como las entrega el fabricante, son sustancialmente para-
lelas a los lados 23 y 24 de la ldmina. Dicha ldmina se corta -
a lo largo de las lineas 24, con lo gque se obtienen tiras, cuya
altura H sersd aproximédamente igual a la altura H' (ver la fi~
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gura 4) entre los lados interiores de las paredes 16 y 17 de

la cubilerta l. Dichas tiras se introducen en el interior de la

cubierta 1 de tal modo que las fibras 21 estén perpendiculares

a los lados 16 y 17. Unas tiras iguales se situan lateralmente
5ym hasta que se rellena el conjunto.

Como consecuencia de la particular disposicidn de las
fibras antes mencionadas, ambos extremos de las mismas toman con
tacto con los pldsticos de la cubierta, obteniendo de este modo
una conexidén firme y estable del mficleo con la cubierta. Dicha

100~ conexidn puede conseguirse impartiendo al panel un movimiento
vibratorio o de oscilacidén mientras los pldsticos de la cubier-
ta se estdn fijando,

Bl campo de aplicacidn de esta invencién cubre tam-
bién la posibilidad de obtener paneles que posean superficies

154w lisas y brillantes o apropiademente-rugosas. Por ejemplo, esto
se puede conseguir mediante una preparacidn adecuada de 1los -
moldes en los cuales se moldean los componentes de la cubierta.

En la figurs 6, el ndmero 30 es el molde dentro del
cual se moldea el componente 31 en forma de recipiente. E1 32 -

20~ es el molde dentro del cual se dd forma a la cubierta 34, mien-
tras el 35 es el micleo, que puede ser de cualquiera de los ti-
pos antes mencionados. Dicho micleo se muestra en el dibujo ya
que sirve solamente para ilustrar las expresiones "dar forma!
o "modelar" tal y como se utilizan en la especificacidén de las
25 = reivindicaciones que se acompafian,

Como evidenciardn aquellos diestros en este arte, -
pueden hacerse o seguirse diversas modificaciones teniendo en
cuenta lo descrito anteriormente, sin apartarse del espiritu o
la aplicacidn del método a que nos hemos referido.

30.- N o T A '
La Patente de Invencidn que se solicita para Espafia,
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por veinte afios de acuerdo con la vigente Legislacidén deberd
recaer sobre: "METODO PARA LA FRODUCCION DE PANELES PARA PA-
REDES EXTERIORES O SIMILARES", con Prioridad de la Demands de
Patente en Italia n? 7218/65 (verbal 10/76), de fecha 29 de Mar-
zo de 1,965 y Demanda de Patente Adicional n® 3965/66 (verbal
186), de fecha 23 de Febrero de 1.966, segin las caracteristi-
cas esenciales de las siguientes:
REIVINDICACIONES

lg,~ Método para la produccidn de paneles para pare-

des exteriores o gimilares, caracterizado porque se utiliza una
cubierta exterior fabricads con una resina termafija a la cual
ge afiade mdrmol granulado u otro material inactivo de relleno,
que sge encierra en su interior.

28,- Método para la produccién de paneles para pare-
des exteriores o similares, segin la reivindicacidén 12, carac-
terizado porque se utiliza una cubierta que estd reforzada pre-
feriblemente con una tela metdlica o por un tejido de fibra de
vidrio o fibras naturales o artificiales,

38, Método para la produccién de paneles para pare-
des exteriores o similares, segin la reivindicacién precedente,
caracterizado en que el micleo de los paneles segin el método
se compone de resina de poliuretano dilatada.

48,~ Nétodo para la produccidén de paneles para pare-
des exteriores o similares, segin la reivindicacién precedente,
caracterizado en que la resina de poliuretano dilatada se inyec-
ta en el interior de la cubierta y en que se obtiene una firme
adherencia entre las superficies de contacto de la cubierta ¥y el
micleo de resina de poliuretano dilatade mediante una polimeri-
zacidn simultdnea de las resinas de la cubierta y el nidcleo,

58,~ NMétodo para la produccién de paneles para pare=-

des exteriores o similares, segin una o mds de las reivindica-
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ciones precedentes, caracterizado en que el nicleo de los pa-
neles segun el método contiene una plancha en forma de colmena,
cuyas celdas esgtdn rellenas con resina fendlica dilatada.

68,~ Método para la produceidén de paneles para pare-
des exteriores o simileres, segin une o mds de las reivindica-
ciones precedentes, que se caracteriza porque el nicleo de los
paneles segun el método estd fabricade de hormigdén dilatado o
soplado.

8,- Método para la produccién de paneles para pare~

des exteriores o similares, segin una o mds de las reivindica~

‘ciones precedentes, que se caracteriza en que el micleo de los

paneles segin el método se compone de algoddn de roca, cuyas -
fibras estdn dirigidas rectangularmente en relacidn con las pa-
redes de la cubierta.

82,- Método para la produccién de paneles para pare-
des exteriores o similares, segun una o mds de las reivindica-
ciones precedentes, que se caracteriza en que mugstra unes sue
perficies suaves y brillantes o unas adecuadas superficies rugo-
828,

98,-~ Método para la produccién de paneles para pare-
des exteriores o similares, segun lag precedentes reivindica-
ciones caracterizado por la realizacién Qe las siguientes fases:
se aflade un material inactivo de relleno a la resina ‘termofija;
se moldea la mezcla resultante en dos componentes, uno de los
cuales tiene la forma de un recipiente que tiene un lado abier-
to; se permite que la resina de dichos componentes moldeados se
fije en un grado en el cual puedan sostenerse por si mismos; se
inserta el nucleo de material aislante del sonido y del calor
y se permite que la resina de rellenc se fije totalmente, con lo
cual el micleo quedard unido firmemente con la cubierta y se -
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obtendrd un panel de una pieza.

108,.~ Método para la produccidn de paneles para pare-
des exteriorss o similares, segin la reivindicacién 9%, estd carac-
terizado en que dentro de la cubierta se inyecta una resina de po-
liuretano.

ll8,~ "METODO PARA LA PRODUCCION DE PANELES PARA PARE-
DES EXTERIORES O SIMILARES",

Segin queda sustancialmente descrito en la presente me-
moria descriptiva que consta de diez hojas escritas a mdquina por
una séla cara acompafiada de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 29 de Marzo de 1.966
Sr. D, ENNIO BORTOLASO
PP, e T
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FIANCISES GARCIA CATRERIZO

Firmado: M.? Dolores Jorguera
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