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MEMORTIA DESCRIPTIVA
D .E
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPARNA,
A FAVOR DE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD
FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-SUR~SEINE (FRANCIA),
Boulevard Victor Hugo, nQ 62,
S 0obure:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PANELES DESTINADOS

ESPECIALMENTE A LA CONSTRUCCION"
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La presente invenclidn se refiere a los paneles
compuestos utilizados particularmente en la construccidn
de edificios, gque comprenden una parte central de resina
alveolar revestida sobre, una de sus caras por lo menos,
de una capa que forma paramento, que es mas rigida, mas
dura y menos fragil gue la parte central alveolar. Las re-
sinas utilizadas mas a menudo para constituir esta 0ltima
son las de la familia de los poliuretanos, de los poliesti-~
renos, de los polisulfonas de las resinas fendlicas, de
los poliletilenos, de los fluoretileno-propileno, de las re-
sinas vinilicas. Para constituir el o los paramentos es de
todos conocido utilizar las resinas termoendurecibles, re-
forzadas 0 no.

Actualmente, la fabricacidén de estos paneles se
realiza por los procedinientos siguientes:

-~ Se forma sepa?adamente la parte central de
resina alveolar y las capés de revestimiento, y se une todo
por encolado. Este procedimiento presenta el inconveniente
de ser de una realizacidn complicada y de conducir a precios
de costo elevados.

-~ Se utilizan placas previamente fabricadas con
la materia, que debe constituir los paramentos y sobre uno
de ellos, constituyendo un soporte, se deposita la resina
nezclada con el agente espumante, después se coloca encima
de esta Ultima la otra placa. La expansidn de la resina que
toma el estado alveolar permite el relleno del espacio com-
prendidc entre las dos placas y la adherencia de la resina
alveolar y de las dos placas de revestimliento. Después del
endurecimiento de la resina alveolar, se obtiene un panel

compuesto rigide. Sin ewbargo, se compruecba a veces que
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aparecen en la resina alveolar contracciones perjudiciales
en las regiones en contacto con las placas de revestimiento.
Esta contracciones facilitan la rotura del waterial por
desencolado de los paramentos, desencolado que arranca una
pequefia pelicula de la resina alveolar.

- Segin otro modo de fabricacion, los revestimien-
tos se realizan directamente soboe la parte central de resi-
na alveolar previamente fabricada. La resiua terwcendureci-
DLle de las placas de revestimiento, sc¢ huce rigida despues
de su colocacidén sobre la resina alveolar. Uno de los fre-
cuentes inconvenientes de este procedimiento, es que origina
countracciones entre el nicleo del panel compuesto obtenido,
vy los paramentos. Si la contraccion de estos paramentos es

"

demasiado intensa, estas contraccilones llevan consigo el
certe de la makeria alveolar gue constituye el nicleo, ©
el agrietamiento de los parawenios.

La invencics tiene por objeto, ui procedimiento
que evita los inconvenientes de estos diztintos métodos
de Tabiricacidi ¢ : pa cles coumpuesics.

Segin este procediwicrtc, se formwan simultduea—
mente la o las capes de roevestimlentbo y la espuws ue Cuns-
tituye el nlcles, couslotiendo este procudimiento, para
formar este ultimo, a partir de una resina que tenga una
consistencia pastosa y susceptible de formar una espuma:
en poner en contacto con esta resina, sobre una por lo menos
de sus caras, una resina termoendurecible compatible con la
primera, y en asegurar simultaneamente la formacion de la
espuma asi como el fraguado de las dos resinas.

La resina que constituyve el nuclec o parte central

alveolar puede ser ventajosamente un poliuretano, una
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resina epoxidica o una espuma de poliester. La resina que
constituye el o los paramentos, puede por si misma ser
ventajosamente una resina poliester o epoxidica, eventual-
mente armada de fibras minerales, tales como napas o te-
jidos de vidrio para formar asi un estratificado.

Un modo de realizacion del procedimiento de la
invencion consiste en llevar sébre un soporte mévil un
"mat" (fieltro), de fibras minerales, en impregnar este
fieltro o este tejido de resina termoendurecible, tal como
una resina poliester o0 epoxidica, en calentar eventualmente
esta ultima para provocar su gelificacidon parcial, en exten-
der, sobre la capa asifrmada la resinaj; tal como la resina
de poliuretano, epoxidica, o poliester, que debe dar lugar
a la formacidén de espuma que se presenta bajo forma pastosa,
Yy en asegurar la unidn de la espuma y de la resina exterior
bajo el efecto de la presidn ejercida por la formacién
de la espuma. .

Para la obtencién de un panel provisto de dos
paramentos, se intercala la resina destinada a formar el
nucleo alveolar del panel entre dos capas de resina termo-
endurecible, que previamente pueden ser armadas de fibras,
tales como fibras de vidrio, y que eventualmente han sido
parcialmente gelificadas.

Se opera ventajosamente en plano, segun un plano
horizontal utilizando un soporte inferior para la resina
que debe constituir el paramento inferior, y un soporte
superior para la resina que debe constituir el paramento

superior. El soporte inferlor puede ser una banda sin fln,

metadlica, en caucho u otra materia conveniente, en un

extremo de la cual se esparce la resina del revestimiento
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inferior. El soporte superior puede ser una hoja de celofan
u otra materia que se impregna con la resina del revesti-
miento superior debiendo estar esta resina suficientemente
pastosa tixotropa para que sostenga la hoja después de
vuelta, eventualmente después de la gelificacidén parcial,
para ponerse en contacto con la resina del nicleo del
panel. Sobre la resina depositada sobre el primer soporte,
se coloca la materia expansible que debe constituir la
espuna. Esta materia se encuentra intercalada entre las
resinas de los soportes inferior y superior, su expansidn
se encuentra limitada por la distancia que separa dicho
soporte. El espacio deseado entre los dos soportes se man-—
tiene por un dispositivo apropiado, por ejemplo, una segunda
banda sin fin paralela a la primera.

Es posible aportar calorias al panel en el curso
de su fabricacidn o por'el contrario, quitarlas en el caso
de que las reacciones de espumado del nlcleo y de endureci-
miento de los revestimientos sean demasiado exotérmicas.

Sin embargo, utilizando un poliuretano para constituir el
nucleo y una resina poliester para constituir los paramentos,
puede ser inGtil preveer un enfriamiento o un calentamiento,
pues el calor desprendido por la espuma en curso de forma-
cién permite a la vez su propio endurecimiento y el de los
revestimientos.

Es posible, igualmente, utilizar una capa de su-
perficie no reforzada, constituida por una resina que se
deposita previamente sobre el celofén, o una capa de pin-
tura, por ejemplo vinilica, aplicada después de la fabri-
cacidén de los paneles.

La invencién tiene también por objeto un
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perfeccionamiento a este procedimiento que consiste en
introducir la resina que debe formar la parte central
alveolar del panel, entre dos napas de la materia antes de
constituir las capas que forman paramentos, en encerrar la
resina entre esas dos napas antes que ella comience a
expansionarse, constituyendo las dos napas una envoltura
estanca que contiene dicha resina, y en provocar la forma-
cién de la espuma y la unidén de las resinas constitutivas,
de las napas, y de la espuma.

Segin un modo de realizacidén de este perfecciona-
miento, se deposita la resina que debe formar el nicleo del
panel sobre una napa en forma de cubeta, se recubre el con-
junto con la napa superior, y se prensa uno contra otro los
bordes de las dos napas durante el avance del conjunto para
asegurar el encolado de estos dos bordes Yy formar la envol-
tura estanca en la cual la resina del niicleo se transforma
en espuma.

Segiin otro modo de realizacidén, se da a la napa
inferior una forma plana,ren la proximidad de cada uno de
sus lados se dispone un cérdén enrollado que se adhiere a
la napa, se extiende scbre esta napé, entre los dos cordones,
la resina que debe constituir el nicleo, se regubre esta
Gltima de la segunda hapa y se aprietan los dos bordes de
las dos napas para constituir la envoltura en el interior
de la cual la resina del niicleo se transforma en espuma,
provocando el hinchamiento de la envoltura.

La invencidén tiene igualmente por objeto, los
dispositivos para la realizacidn antes definida, estos
dispositivos comprenden en particular sistemas de pinzas

montados sobre transportadores que agarran los bordes de
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las napas y los aprietan uno contra otrc durante la forma-
cién de la espuma y la unidn de esta (ltima con la resina
que constituye las napas.

La invencidn tiene ademds por objecto un perfec-
cionamiento a este procedimiento que consiste en introducir
la resina que debe formar la parte central alveolar del
panel, entre dos napas de la materia antes de constituir
las capas que forman paramentos, y entre perfiles dispuestos
lateralmente y en provocar la formacidén de la espuma en el
espacio delimitados por las napas y los perfiles laterales
y la unién de las resinas conditutivas de las napas vy de
la espuma asl como la unidn de los bordes de dichas napas
con los perfiles.

La invencién tiene igualmente por objetoc un dis-
positivo para la realizacidén de este perfeccionamiento que
comprende sistemas de pinzas que aseguran en particular los
bordes de la napa superior para mantenerla extendida asi.
como los drganos de empujec que act@an sobre los perfiles
para mantenerlos en posicidn durante la transformacidén de
la resina en espuma, estas pinzas y drganos de impulsado
estan montados sobre transportadores.

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciédn
se deduciran de la descripcidn que sigue vy que se refiere
a los modos de realizacién del procedimienfo seqin la inw
vencién dados: a titulo de ejemplos no limitativos.

En esta descripcién, se hace referencia a los dibujos
esquematicos adjuntos relativos a la Ffabricacidén de un
panel compuesto de una placa o nicleo de espuma de poliu-
retano y de dos paramentos de estratificado poliester.

Segin se representa en la figura 1, sobre una
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cinta transportadora l, protegida por el desenrollado de
una hoja de celofén 2, se prepara un fieltro de fibras de
vidrio cortadas, o un tejido 3, o se desenrolla un fieltro
previamente fabricade, que se impregna de resina poliester
4. Un rasero 5 regulariza el espesor de la resina. Un dispo-
sitivo de calefaccidn por radiaciones infrarrojas 6 provoca
una gelificacidn parcial de la resina. Se ektiende la crema
de poliuretano 7, uniformemente sobre todo el ancho util

de la cinta. Por otro lado sobre el soporte superior consti-
tuido por una hoja de ecelofén 8, convenientemente sostenida
por una cinta sin fin ligera 9, y por las deslizaderas meti-
licas 10, se forma, igual que sobre la cinta transportadora
1, un fieltro de fibras de vidrio 11, impregnado con resina
12 cuyo espesor estd regularizado por un rasero 13. La re-
sina sufre una gelificacién parcial bajo la influencia de

un calentamiento por radiaciones infrarrojas 1l4. El celoféan
recublerto de un espesor conveniente de resina y de fibras
de vidrio, es vuelto en el curso de un movimiento de giro

de forma que la resina quede por debajo del celofdn y se
ponga asi en contacto con la resina 4 cuya expansién en es-
puma comienza a la entrada de la maquina de cintas paralelas.
La cinta superior 15 de esta maquina ostiene la subida de

la espuma y asegura una cierta presién que favorece la
adherencia de la espuma a la resina poliester. La longitud
de la cinta 15 frente a la cinta inferior 1, estd determi-
nada en funcidn de la velocidad de avance para que, antes

de la salida, por una parte la espuma haya terminado su
espansién y fraguado Y por otra parte para que los revesti-
mientos de poliester estén endurecidas y rigidos.

Los bordes pueden estar libres si el espesor de
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la espuma no es demasiado alto, o mejor mantenidos por
guias fijas o méviles. En el primer caso, conviene recortar
lar orillas a la salida de la méquina con el fin de tener
bordes limpios.

El dispositivo representado en la figura 2 es
andlogo al de la figura 1. Permite obtener paneles cuyasorillas
estdn revestidas de la misma forma que las caras. |

Sobre esta fiqura, se ve en 16 la llegada de 13
banda de celofén, en 17 el fieltro de fibras de vidrio que
se depositan sobre la cinta 16, en 18 la llegada de la
resina con el rasero 19, en 20 la calefaccidén por radiacio-
nes infrarrojas y en 21 la cinta transportadora, la sequnda
linea que trae la banda superior de celofén 22, con la capa
de resina representada en 23, esta banda pasa bng la cinta
sin fin 24.

El poliuretano se introduce entre las dos cintas
de celofén revestidas de resina por medio de las pistolas
25, éstas estén alimentadas por los depdsitos 26.

Para facilitar la sujecidén de la banda superior
contra su cinta-soporte, se puede preveer en esta Ultima
un dispositivo de aspiracién.

Asimismo se puede preveer a la entrada de las
dos cintas, un arcén en el cual se mantiene una sobrepresidn,
Yy que contiene el dispositivo de alimentacidén de resina.

Las bandas de celoféan 16-22 tienen una anchura
superior a la de las capas de resina. Ante la zona de for-
macién de la espuma, es decir delante de las cintas 21 y 24,
se preveen los drganos conformadores 27 que lecvantan los
bordes 16a de la banda 16, los cuales estan recubiertos de

it

resina, asi como los dérganos conformadores 28 que elevan
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los bordes 22a de la banda 22, igualmente recubierta de
resina. T

En el curso de formacién del panel los disposi-
tivos de pinza 292, hacen adherirse los bordes plegados
16b v 22b de las dos handas, bordes que se han puesto en
contacto entre si.

Se pueden, igualmente preveer dispositivos 30
que introducen cordones de estanqueidad suplementarios,
impregnados de resina.

A la salida de la maquina, una sierra 31 recorta
las partes defectuosas de forma que se obtengan bordes
limpios. Los cepillos 32, obrando en presencia de agua
separan el celofan antes o después del corte transversal,
en paneles de longitud deseada, por una cortadora 33.

De urna manera general se pueden utilizar polies-
teres no saturados, eventualwente en mezcla, y modificados
por un mondmero reactivo, como el estireno, para obtener
las propiedades deseadas de viscosidad, reactividad, densi=-
dad, etc...

Se pueden también utilizar resinas poliester pre-
gelificadas susceptibles de ser conformadas bajo el efecto
de una débil presidén.

Pueden sef utilizados los numerosos catalizadores
clasicos de nolimerizacidn, tales como el perdxido de metil-
etilcetona, que provoca una gelificacidn répida.

Los aceleradores de polimerizacidn tales como el.
naftenato de cobalto, dietil-anilina o laurilmercaptan,
deben ser utilizados si la cantidad de calor desprendido
por la espuma es insuficiente para provocar un aumento de

temperatura del poliester, suficientemente fuerte para una
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polimerizacién rapida. Es el caso particular de los paneles
delgados constituidos por un ligero espesor de espuma.

Los refuerzos usuales del poliester, tales como
las fibras minerales, fibras de vidrio, o fibras de amianto,
convienen particularmente para obtener paneles rigidos que
tengan muy buenas propiedades mecanicas. Se pueden utilizar
otros tipos de refuerzos, tales por ejemplo, los obtenidos
por incorporacidén de tejidos diversos.

Las cargas corrientemente utilizadas con las re-
sinas poliésteres son ventajosas desde varios puntcs de
vista. Modifican las propriedades reoldgicas de la resina;
las bentonitas, el cloruro de polivinilo en polvo, por ejem-
plo, dan tixotropia a la mezcla, lo que es intéreéante en
particular para el revestimiento superior utilizado en los
dispositivos descritos anteriormente, que debe ser vuelto
para que se introduzca en la resina por debajo de su soporte.
Por otra parte, las cargas disminuyen la contraccidén y los
riesgos de resquebrajadura durante la polimerizacién y
permiten la opacificacidn o la coloracidén del estratificado.
Se pueden utilizar, ademads de las ya citadas, las cargas
usuales tales como carbonato calcico, dolomia, caolin, mica,
amianto, sulfato cdlcico, sulfato bdfico, talco, «..

Se pueden también utilizar los ignifugos, tales como el
tridxido de’ antimonio y las ceras cloradas que aumentan la
resistencia a la combustidn.

Como constituyente de la materia que forma los
paramentos, se pueden utilizar las mezclas corrientes que
sirven para la fabricacidén de placas planas u onduladas de
poliésteres reforzados, por ejemplo, cualguiera de las

formulas ponderales siguientes:
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Formula I :

Resina poliester al estireno, de gran
Estireno
Hidroperdxido de metiletilcetona
Naftanato de cobalto al 6 %
Cargas poco absorbentes
Fibras de vidrio

Esta £oérmula conviene espec
de paneles de poco espesor, para los
de calor aportado por el espumado de

es poco importante.

Foérmula IT :

Resina poliester de gran reactividad
Perdxido de benzoilo

Cargas o mezclas de cargas diversas p
Fibras de wvidrio

Esta formula conviene parti

reactividad 100
5
2
0,2
120
15
ialmente en el caso
cuales la cantidad

la materia del nicleo

100

2
oco absorsorbentes 80
15

cularmente en el caso

de paneles gruesos, en el caso de la utilizacién como ma-

teria del nicleo, de una espuma muy e
de su expansidén y endurecimiento, y e
aportacién de calorias por calentauie
Férmula IIT :
Resina poliester de gran reactividad
Perdxido de benzoilo
Silice fina
Bentonita
Dolomia
Fibras de vidrio

Esta férmula permite obtene

que queda muy adherida al soporte de

xotérmica en el curso
n el caso de una

nto de la médquina.

100

80

25

r una mezcla tixétropa,

celofén y no se desliza
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en posicibn vertical.

Férmula IV :

Resina poliester de gran reactividad 100
Catalizadores y aceleradores 2
Cargas a0
Oxido de antimonio 13
Parafina clorada 5
Fibras de vidrio 15

Esta férmula conduce a un producto autcextinguible.
Se puede también obtener esta calidad sin afiadir la parafina
clorada y el dxido de antimonio, utilizando un tipo de resi-
na poliester autoextinguible por si misma a base de &cido
tetracloroftalico por ejemplo.

La composicidén del poliuretano utilizada para el
nlicleo estd dosificada de modo que se obtenga un tiempo de
cremado bastante corto y un tiempo de espumado medic. Es
preciso que el arranque del espumado se efectie poco tiempo
después de la salida de la materia sobre el transportador
inferior, de preferencia solamente después de un segundo
paso de la pistola alimentadora, en el caso en que ésta se
encuentre animada de un movimiento alternativo de vaivén.

El espumado, por si mismo, debe ser bastante répido para
limitar la longitud de la miquina y bastante lento para no
provocar irfegularidades en la celularizacidén del producto.

A titulo indicativo se puede utilizar la composi-
cién siguiente, al cuasi prepolimero:

Composicién de la espuma de poliuretano:

Isoclanato 100
Poliol 100
Fredn 25
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Silicona 1,5

Catalizadores (trietileno diamina 0,2
dibutildilaurato de estafio 0,08

Oxido de antimonio 10

Entre las ventajas que proporciona el procedi-
uiento segin la invencidn, se pueden en particular citar
las siguientes:

La capa de resina poliester sobre la cual se
vierte la espuma de poliuretano, esti ligeramente caliente
vy relativamente poco conductora del calor. Resulta que,
contrariamente a lo que se produce frecuentemente en otros
procedimientos, las capas periféricas de poliuretanc no
adquieren una densidad mayor que la del ndcleo de la espuma
y la homogeneidad de la espuma se encuentra asi grandemente
me jorada.

La presencla de la capa de poliester sobre los
dos lados de la espuma es pues, una ventaja para el buen
desenvolvimiento de esta espuma. Reciprocamente, la presen-—
c¢ia de la espuma en curso de formacidn es favorable al
endurecimiento del poliester, porque las calorias despren-
dldas por la espuma de poliuretanoc eleva la temperatura de
los paneles en curso de fabricacidn, lo que acelera el
endureciniento del poliester.

La contraccién importante que acompafia a la poli-
merizacion de las resinas poliester lleva consige en muchas
aplicaciones usuales, contracciones molestas. En efecto,
esta contraccidén es del orden del 3 al 6 por ciento; para
una resina no cargada, y del orden del 0,2 al 2 por ciento,
aproximadamente, para una resina cargada. Si la resina po-

liester se deposita sobre un soporte aislante, la resina
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se adhiere a este soporte, se gelifica en ese lugar vy la
capa en curso de endurecimiento tiende a contraerse. Si

el soporte aislante estd constituido por una espuma orgé-
nica, generalmente las proricdades mecdnicas relativas

del poliester y de la espuma son tales que se produce una
rotura de la espuma en un plano muy ligeramente por debajo
de su superficie en contacto con el poliester.

Al contrario, gracias al procedimiento de la in-

vencidén, la contraccién se efectlia antes que la espuma 3¢ haya

endurecido completamente y por este hecho las contracciones
no aparecen como consecuencia de la disposicidén posible de
la materia. Resulta que, scbre los paneles acabados, no
puede haber contracciones entre el nicleo y los paramentos
y por consiguiente el riesgo de desencolado entre éstos.
Esta ventaja es muy importante para los paneles autcporta-
dores que deben, sin alterar sus propiedades, soportar
cargas o esfuerzos mecénicos variados.

Los paneles utilizados en los edificios, sufren
también contracciones mecénicas debidas a las variaciones
de temperatura embientec y a las eventuales diferencias de
temperatura entre las dos caras del panel.

En el caso en que los paneles tengan contracciones
preexistentes debidas a su forma de fabricacibn, aquellas
contracciones mecénicas pasajeras, se superponen a éstas,
corriendo el riesgo de llegar a ser demasiado fuertes y
sobrepasar los limites de resistencia a la rotura de la
materia, lo que ocasionaria fisuras y por lo mismo una

degradacidén importante de las cualidades de los paneles.

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciédn

se deducirén de la descripcidén que sigue y que se refiere
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a las formas de realizacidén y a los dispositivos de la

invencién dados a titulo de ejemplos no limitativos.

En esta descripcién se hace referencia a los dibujos que

muestrans: ’

- figuras 3 a 6, vistas en corte transversal de paneles
obtenidos conforme a la invencidn;

- figuras 7 a 10, vistas en corte transversal relativas
al modo de realizacion de la invencidn con cordones
adaptados;

- figuras 11 y 12, vistas esquemdticas en seccién vertical,
relativas a la colocacidén de las napas;

~ figura 13, una vista esquemdtica en seccion vertiéal del
conjunto, durante la transformacidén en espuma;

~- figura 14, vista esquemitica en planta, relativa a la
figura 13;

- figura 15, vista en pepspectiva que muestra los transpor=-

tadores con las pinzas;

- figuras 16 y 17, vistas de detalle, relativas a las pinzas;

- figuras 18 y 19, vistas en alzado y de perfil de otro
dispositivo de pingzas;

- figura 20, una vista en seccién transversal que muestra

un dispositivo de sujecidn por medio de cadenas giratorias.

Sobre las figuras 3 a 6 y sobre la figura 10, se
ve en lfla napa inferior en forma de cubeta, en 2’ la napa
superior y en 3’ el nliclec de espuma de resina. Los dos
bordes de cada una de las napas estén soldados uno a otro
formando las aletas 4’ que son suficientemente rigidas
después de endurecerse para permitir la sujecidén de los
paneles. Estas alas pueden utilizarse igualmente COomo

espigas que se encajan en toda su longitud en las ranuras
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previstas en los postes montados entre paneles en el mo-
mento de la constitucidn de una pared vertical u horizontal
por ejemplo.

En el caso de fabricacidén de paneles de un cierto
espesor, las pinzas utilizadas para el prensado de las
napas pueden tener una forma ltal, gue den a los bordes del
panel, perfiles particulares, tales como los representados
en las figuras 5, 6 y 10. Se puede dar tawbién a las alas,
formas particulares que permiten facilitar la fijacidn de
los paneles o la realizacidén de juntas estancas, bien sea
entre dos paneles, o bien entre un panel vy otro elemento
de construccidn.

Se observara que las formas de las figuras 5 vy
10 presentan la ventaja de que las alas no sobrepasan el
plano de los bordes. La forma representada en la fiqura 6
permite realizar paneles con desenganche que pueden asegu-
rar un recubrimiento en el wmomento de su utilizacidn. Se
puede, en este sentido, obtener formas de alas, por ejemplo
asimétricas, para poder, en el momento de la utilizacién,
realizar un encajado de los paneles, unos en otros, o en
los elementos que permiten este encajado.

Los paneles de las figuras 3 a 6 se han obtenido
por medio de dispositivos que se describirdn a continuacién.

Ei panel de la figura 10 se ha obtenido poniendo
en practica el procedimiénto con cordones mencionado ante-
riormente. Los dos cordones 5  se han pegado sobre la napa
inferior 2 , mantenida tensa (fig. 7). Entre los dos cordones

se dispone la resina 3 antes de su espumado ¥ se fija en

’
a

seguida sobre dichos cordones la napa superior 1 . Después

del espumado de la resina gue se efectla en el momento
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en que las napas 1’y 2’ son mantenidas paralelas entre si

y cerradas por sus alas 4 , se obtiene el panel (figura 10).
Los cordones 5 ° pueden estar constituidos ventajosamente
por mechas de fibra de vidrio impregnadas de resina més o
menos gelificadas. Estos cordones pueden igualmente ser
utilizados, en particular en el caso de las figuras 3 y 4
para la union de las dos napas‘con el fin de reforzar el
pegado de éstas y evitar un retroceso de las superficies

en esta zona.

Utilizando tales cordones, es posible, sin perju-—
dicar la solidez final del panel, cortar las alas 4’ del
panel al ras de los bordes del panel.

Las figuras 11 a 14 muestran esqueméticamente
un dispositivo para la obtencidn de paneles tales como los
representados en las figuras 3 a 6.

La resina 3’a que debe formar el nlcleo alveolar
del panel, se extieﬂggﬁpor un distribuidor 6  sobre una
napa 2’ que tiene forma de cubeta. El conjunto constituido
por esta resina y por la napa inferior, se recubre inmedia-
tamente por la napa superior 1’, al mismo tiempo que se
prensan los bordes de las dos napas, este prensadc provoca
el pegado de los bordes de las dos napas una contra otra.
La trailda de la napa superior 1’ se realiza de forma pro-
gresiva con el fin de no aprisionar aire en la envoltura
formada. Esta traida puede obtencrse haciendo pasar la
napa 2° bajo un cilindro 7’ de didmetro conveniente (figu-
ra 11) o déndole un cierto &ngulo con la ayuda de dos ci-
lindros 8'y 9  (figura 12).

La resina B'a comienza en seguida a expansionarse

haciendo hincharse la envoltura. Durante la expansién de
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los bordes de esta Gltima, se mantienen prensados uno
contra otro por medio de pinzas 10~ llevadas por el trans-
portador 11 . Estos transportadores estan dispuestos de
modo que sus pinzas permitan ¢l acercamiento de los bordes
de las napas uno hacia el otro y por consiguiente la dis-
minucién de la anchura de las napas (figura 14). Durante
este tiempo las napas avanzan hacia la salida del aparato,
estando mantenidas por las cintas horizontales, superior
12" e inferior 137, formando asi una especie de prensa con-
tinGa. El hinchamiento de la resina se encuentra asi limi-
tado hacia arriba y hacia abajo, lo que conduce, después
que el hinchamiento ha terminado vy que la resina de las
napas se ha unido a la de la resina alveolar, a productos
tales como los representados en las figuras 3 a 6. La sec-
cién recta de estos productos tiene la forma general de un
rectangulo mds o menos akargado cuyos &ngulos naturalmente
se redondean. La forma de esta seccién se obtiene dando a
los dos transportadores i;; que sosticnen las pinzas, una
posicién tal que dichas pinzas se encuentren a la distancia
deseada unas de otras.

El endurecimiento de la resina alveolar del niicleo
Y de la resina que constituye las napas, se efectia durante
el paso del conjunto en el aparato. El calor desprendido
por la resiﬁa del nlGcleo durante este paso puede, en cier-
tos casos, ser suficiente para aseguarar el endurecimiento
de las napas. No obstante puede ser necesario o deseable
acelerar el endurecimiento de las napas calentando las
cintas 12°-13" asi como los extremos de las pinzas 10°.

La materia que, en su fase flexible, permite cons-

tituir la envoltura de la resina espumante, llega a ser,
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por el paso en el aparato, dura y resistente de suerte
gue la espuma se encuentre recublerta finalmente por un
material mds duro y mis resistente que ella misma. Se
obtiene, pues, en definitiva un panel aislante compuesto
que presenta excelentes cualidades mecanicas.

La figura 15 muestra un dispositivo de sujecidn
de los bordes de las napas 1’y 27. Comprende las pinzas
10" montadas sobre los eslabones 14 ° de dos cadenas late-
rales que pasan sobre los pifiones 157 vy lﬁ;' Estos esla-
bones de cadena con pinzas estdn provistos de poleas 17°
que ruedan sobre los railes 18°- 19°. LLevan igualmente
poleas laterales 20° destinadas a acercar las mandibulas
de la pinza para asegurar su prensado sobre las alas de
las napas {(figura 17).

Al pasar las cadenas por los railes-guias 18°-
19’ ; las pinzas estén ablertas. Pasan después frente a
las napas, continuanéo su movimiento, pasan por los railes
21’ que aseguran el cierre de las mandibulas de las pinzas
sobre las alas. Ademds, como se representa en la figura
15, las pinzas estan guiadas lateralmente por los railes
~g; permitiendo la disminucidén de la anchura del producto
en curso de fabricacidn. Se puede preveer también el cierre
de las mandibulas, por resortes dispuestos sobre cada una
de las pinzas; la abertura se efectlla entonces en el momen—
to deseado por la accidn, sobre las poleas de abertura de
las mandibulas, de rampas apropiadas.

En el caso en gque el producto adquiera previamen-
te la forma deseada, el dispositivo no Ileva los railes
de guia 22°.

Las figuras 18 y 19 representan otro tipo de
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pinzas con mandibulas 23" cuyo prensado se asegura por

una lamina de resorte 24° asimismo en forme de pinza fijada
sobre un eslabdn de cadena 25°. La abertura de las mandi-
bulas 23’ se obtiene con la ayuda de un resorte 26°, esta
abertura se produce cuando el resorte esta en contacte de
la rueda, de la extremidad hacia abajo 27  del transpor-
tador.

En la disposicién representada en la figura 2C,
la sujecidn de las alas sae obtiene por medio de las cadoenas
28°—- 29" que giran en plancs inclinados y pasan sobre los
pifiones 30°- 31°. El prensado se efectla en el momento de
la llegada de las cadenas al contacto de las alas i;, este
contacto se produce frente a .0s pifiones 30 - 317,

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn
se deducirdn de la descripcidn que sigue y que se refiere
a un modo de realizacién y a un dispositive de la invencidn
dados a titulo de ejemplos no limitativos.

En esta descripcidén se hace referencia al dibujo
adjunto que muestra: '

- figura 21, una vista en alzado del conjunto del dispositivo;

- figura 22, una vista en seccidn transversal, a mayor esca-
la, gue muestra las pinzas y los brganos de empuje;

- figura 23,'una vista en corte del panel obtenido.

Como se ve en particular sobre la figura 21, la
napa 1" que debe constituir uno de los paramentos del panel,
es traida en continlo por un transportador 2". Scbre esta
napa se dispone en cada lado los perfiles tales como
AL 3"a, estos perfiles pueden ser traidos por cargadores
de cualquier tipo apropiado. La resina 4" que debe formar

el nicleo alveolar del panel, es extendida por un distri-
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buidor 5" sobre la napa 1", entre los perfiles. El conjunto,
constituido por esta resina 4", la napa 1", y los perfiles 3"-
3”a es en seguida recubierta por la napa superior 6" que pasa
;;Eé el transportador 7",

La resina 4" comienza en sequida a expansionarse en el

espacio delimitado por las napas 1"-6" y los perfiles laterales

3"—3“a. Durante esta expansidn, las napas se mantienen extendi-

das por pinzas y los perfiles son retenidos por drganos que ejer
cen sobre ellos un empuje del exterior hacia el interior. lLas
napas son al mismo tiempo mantenidas paralelas entre si por los
transportadores 2" y 7". El hinchamiento de la resina se encuen-~
tra asi limitado hacla arriba y hacia abajo por las habas y late
ralmente por los perfiles cuya altura corresponde sensiblemente
al espesor del panel fabricado.

Si la resina de las napas no es suficientemente pegajosa
para asegurar directamente una buena adherencia con los perfiles,
se deposita una ligera capa de cola sobre los perfiles o sobre
las partes de las napas y frente a dichos perfiles.

Despues del endurecimiento del conjunto, a la salida de
la maquina, se cortan las partes de los bordes de los paramentos
gue sobrepasan los perfiles y se mecanizan ligeramente, si hubi-
ese necesldad el enlace de estos paramentos a los perfiles. Se
obtiene asi un panel cuya seccién estd representada en la fig.23.

Los perfiles pueden estar constituidos por una materia
plastica, reforzada o no, resistente a la temperatura de endure-
cimiento de los paramentos y de la espuma, o por cualquier otro
material que tenga preferentemente un coeficiente de dilataciédn
préximo al de los paramentos, por ejemplo aluminio o sus aleaci-
ones o también de madera, aglomerado de particulas de madera,
etc.. Pueden igualmente estar constituidos por un producto celu-

lar de densildad y resistencia mecénica convenientes.
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La forma de los perfiles puede ser paraleclipédica con
bordes longitudinales vivos o redondeados. Se puede igualmente
preveer formas mis complejas que permitan utilizar estos perfi-
les para realizar empotramientos o empalmes entre paneles conse~
cutivos, o entre paneles y otfos elementos de construcciédn.

La forma y la naturaleza de 16s perfiles npueden escogerse
de manera gque mejoren las cualidades de aislamiento aclstico de
los pancles. Se pueden en particular utilizar perfiles de dé&bil
seccidén o constituidos de un material resiliente para evitar la
formacidén de puentes fénicos entre los dos paramentos.

Los perfiles pueden ser rigidos; son entonces como en
el ejemplo descrito anteriormente, introducidos en la maquina
con la ayuda de un cargador, en elementos de longitud deter-
minada, colocados extremo con extremo.

Pueden ser lo suficientemente flexibles en el sentido
de su longitud para sufrir una curvatura que permita su
introduccidén en la mdquina en elementos de una longitud muy
grande. Estos perfiles pueden ser introducifcs de manera con-
tinua a partir de aparatos que sirvan para su fabricacidn
y dispuestos en la proximidad de la mAquina para la produc-

cidn de los paneles.

Para asegurar la tensidén de las napas y para mantener
los perfiles contra el empuje ejercido por la resina duran-—
te su espumado, se pueden utilizar todos los dispositivos
de pinzas y d6rganos de empuje convenientes.

Sobre la figura 22 se ha representado un ejemplo dé
estos dispositivos :

La napa inferior 1" v la napa superior 6" se man-
tienen extendidas por medio de pinzas cuyas mandibulas

moviles estdn representadas en 8" - 9" vy la mandibula fija
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estd representada en 10". Las mandibulas 10" constituyen
los eslabones de las cadenas laterales que ruedan por las
poleas l;j_del eje vertical y las poleas 12" de eje hori~-
zontal, sobre los railes 13",

Sobre las mandibulas 10" estdn ademds montados
los brganos 14", que constituyén los drganos de empuje
sobre los perfiles.

Eventualmente, solo la napa superior esti exten-
dida por medio de pinzas, la napa inferior puede por
si misma extenderse por medio de juegos de poleas ligera-
mente inclinados con relacién a la direccidn de avance
de la napa.

Es igualmente posible suprimir el dispositivo
de tensidén de la napa superior, manteniendo ésta, antes
que la espuma haya terminado su expansién, por una sobre-
presién de aire. En este caso se pueden mantener en su
sitio los perfiles por rodillos dispuestos lateralmente.

NOTA

En resumen, esta patente de invencidn se contrae
a las siguientes reivindicaciones :
18.~ "Un procedimiento de fabricacién de paneles destinados.

especialmente a la construccidén", del tipo constituido
por una parte central de resina alveolar termoendure—
cible revestida, sobre una al menos de sus caras, de
una capa gue forma paramento, caracterizado porque
consiste en formar la parte central, a partir de una
resina que tenga una consistencia pastosa y suscepti-
ble de formar una espuma, en poner en contacto con
esta resina, sobre una por lo menos de sus caras,

una resina termoendurecible compatible con la primera,

Y en asegurar simulténeamente la formaciédn de la
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espuma asi como el fraguado de las dos resinas.

"Un procedimiento de fabricacidn de paneles destinados
especialmente a la construccién", seqgun reivindica-
cién 12 que comprende en particular las caracteristi-
cas siguientes, tomadas separadamente o en diversas
combinaciones, caracterizado porque la resina que
constituye la parte central es un poliuretanc, una
resina epoxidica o una resina poliester, y la de los
paramentos es una resina poliester o una resina €po-
xidica, estando esta resina armada de fibras, en par-
ticular de fibras minerales tales como fibras de
vidrio, en particular bajo la forma de napas o tejidos,
y asociada a cargas minerales.

"Un procedimiento de fabricacidén de paneles destinados
especlalmente a la construccidn", segln reivindicacidn
la, caracterizado porque consiste en llevar sobre
un soporte movil un fieltro de fibras minerales,
impregnar este fieltro con resina termoendurecible,
tal como una resina poliester, en calentar eventual-
mente esta Gltima para provocar una gelificacién por-
cial, en esparcir sobre la capa asi formada, una
resina tal como una resina de poliuretano, que debe
dar lugar a la formacion de espuma y que se presenta
bajo forma pastosa, y en asegurar la unidén de la
espuma y de la resina exterior, bajo el efecto de la
presidén ejercida para la formacidén de la espuma.

"Un procedimiento de fabricacidén de paneles destinados
especialmente a la construccidn", seglin reivindicacién
38, que comprende en particular las caracteristicas

siguientes, tomadas separadamente en diversas
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combinaciones, caracterizado porque para la obtencidn
de un panel provisto de dos paramentos, se intercala
la resina destinada a formar el nlcleo del panel

entre dos capas de resina termopléstica, tales como
poliester, previamente armadas de fibras minerales,
tales como fibras de vidrio y que eventualmente se

han gelificado parcialmenée y entre el soporte mdvil

v la resina termoendurecible se intercala una hoja

de celofén u otra materia, utilizando un soporte in-
ferior constituldo por una cinta sin fin que se des-
plaza horizontalmente y un soporte superior paralelo
al primero, estos dos soportes estén separados de las
resinas termoendurecibles por hojas, tales.como hojas
de celofén, y su separacidén asi como su longitud estén
determinadas de forma que antes de la salida, la espu-
ma haya terminado su:expansién y su fraguado, y que
estos revestimientos estén solidificados; se dispone
que la resina que deﬁe formar el paramento superior

es llevada sobre una hoja horizontal de celefén, u,
otra materla sobre la cual se asegura su armado por
fibras minerales y su gelificacién parcial, esta hoja
a la cual se adhiere la citada resina armada, es vuel-
ta para pasar bajo el soporte superior y ser puesta

en contacto con la resina de poliuretano, los bordes
del panel en curso de realizacidn se mantienen por
gulas, y por Gltimo se dejan desbordar lateralmente
las capas de resina que deben formar los paramentos
superior e inferior, de modo que se recubran, reali-

zandose asi la estanqueidad completa del conjunto

del panel.
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"Un procedimiento de fabricacidn de paneles destinados
especialmente a la construccidén”, caracterizado porgue
se introduce la resina que debe formar la parte central
alveolar del panel, entre dos napas que deben consti-
tuir las capas que forman paramentos, en encerrar la
resina entre estas dos napas antes de quc ella comicn-
ce a expansilonarse, estas dos napas constituven una
envoltura estanca que contiene dicha resina, v en pro-
vocar la formacidén de la espuma, asi como la unidn

de las resinas consitutivas de las napas y de la
espuma.

"Un procedimiento de fabricacion de paneles destinados
especialmente a la construcgién", caracterizado porque
se deposita la resina que debe formar el nlcleo del
panel sobre una napa en forma de cubeta, se recubre

el conjunto con una napa superior y se prensan uno
contra otro, los bordes de las dos napas durante el
avance del conjunto para asegurar el pegado de estos
dos bordes y formar la envoltura estanca en la cual

la resina del nicleo se transforma en espuma.

"Un procedimiento de fabricacidn de paneles destinados
especialmente a la construccién", caracterizado porque
se da a la napa inferior una forma plana ¥y en la pro-
ximidad de cada uno de sus lados, se pega un corddn
después de lo cual se extiende sobre esta napa, entre
los dos cordones, la resina qgue debe constituir el
nicleo del panel, se recubre esta Gltima con la segunda
napa y se prensan los dos bordes de las dos napas para
constituir la envoltura en el interior de la cual

la resina del nlcleo se transforma en espuma.
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8a,- "Un procedimiento de fabricacién de paneles destinados
especilalmente a la construcecidn®, caracterizado porque
durante la formacidén de la espuma las dos napas se
mantienen prensadas sobre la resina al mismo tiempo
gue las pinzas actuando sobre los bordes de dichas
napas, las mantienen a la separacidn deseada, y las
pinzas montadas sobre traﬁsportadores cogen los bor-
des de las napas y los prensan uno contra el otro
durante la formacién de la espuma v la unidén de esta
Gltima con las napas, las cuales son aplicadas sobre
la resina del nGcleo, durante su espumado, por medio
de dos cintas paralelas.

%8.~ "Un procedimiento de fabricacidn de paneles destinados
especlalmente a la construccidn, caracterizado porcue
los paneles compuestos asi obtenidos se les han dota-
do de alas laterales rigidas para que puedan ser uti-
lizadas éstas para la fijacién de dichos paneles,
entre si & a elementos de construccidén y cuyos bordes
limpios estan realizados por el corte de dichas alas
laterales.

108.- "Un procedimiento de fabricacidén de paneles destinados
especlalmente a la construccidn", caracterizado porque
se introduce la resina que debe formar la parte central
alveolar del panel entre dos napas de la materia que
debe constituilr las capas que forman paramentos vy
entre perfiles dispuestos lateralmente, v se provoca
la formacion de la espuma en el espacic delimitado
por las napas y los perfiles laterales, vy la unién
de las resinas constitutivas de la napas y de la

espuma asi como la unidn de los bordes de dichas
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napas con los pefiles.

lla.~ "Un procedimiento de fabricacién de pencles destinadcs
especialmente a la construccidn®, caracterizade porque
los perfiles estan constituidos por una resina, even-—
tualmente armada, resistente a la temperatura de endu-
recimiento de los paramentos y de la espunz, estando
fabricados en aluminioc o aleaclones de aluminio, en
madera o aglomerado de particulas de wmadcra, & en un
material resiliente para cvitar la Fformacidn de un
puente fénico entre los jparamentos.

128.- "Un procedimiento de fabricacidén de paneles destinados
especialmente a la construccidn®, caracterizado porque
durante la formacidén de la espuma, los sistemas de
pinzas sujetan en particular los bordes de la napa
superior para mantenerla tensa y los drrgancs de cmpuje
actian scbre los perfiles para mantenerlos en posicion,
estas pinzas vy drganos de empuje estdn montados schre
transpertadores.

133.~ "Un procedimiento de fabricacidn de pancles destinados
especialmente a la construccidén', caracterizado porque
las napas son aplicadas scbre la resina de la parte
central, durante su espumado, por medio do dos cintas
paralelas.

l4a.- "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PANELES DESTINADOS
ESPECIALMENTE A LA CONMSTRUCCION", segin queda descrito
y reivindicado en las precedentes memorias y nota
reivindicatoria que constan de 29 paginas wmecanografia-—
das y dihujos adjuntos. 22 MAR 1553

Madrid,
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