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| aglomerado o .comprimido que forma el soporte del panel almohat

La presente memoria descriptiva tiene como fin
la declaracién del objeto sobre el que ha de recaer el pri-
vilegio de explotacidén industrial exclusivo en el territorio
nacional de una Patente de Introduccién, de acuerdo con la vig
gente Legislacién, que como el enmunciado indica se trata de
_"PROCEDIMIENTO DE OBTENCION POR MOLDEO, DE PANELES ALMOHADI-
~LLADOS". ‘

Esta invencién se refiere a un método para la
Aobtenoién industrial por moldeo, rdpida y econdmica, de pane-
les almohadillados formados por una cape exterior decorativa
de un material termopldstico mas o menos flexible, generalmen-
te un cloruro de polivinilo coﬁ 0 sin soporte de tejido, otra

14mina més o menos rigida, por ejemplo de tipo celulésico

‘dillado y entre ambos un acolchado de un poliuretano expandi-
do semirrigido;

Estos paneles pueden emplearse con fines deco=
rativoé segin sean los relieves del molde o los coloreé y di=-
‘bujos de la ldmina flexible exterior. Asf, son apropiados pa-
ra tapizar interiores de carrocerias, almohadillado interior
de las puertas de los coches, aislamiento térmico o acidstico
de salas, etc., puesto quefigualmente puede fabricarse gin el
soporte consistente para adaptarse a superficies no planas
0 en grandes planchas para el recubrimiento de paredes.

Lz fabricacidn actual de estos paneles trae
consigo -un empleo considerable de mano de obra y tiempo para
la fijacién de las ldminas exteriores, rigida y flexible, a
la hoja intermedia de material sintético expandido.

En cambio con nuestro procedimiento de fabrica-

cién se consigue el producto final en una sola operacién y
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con una unién mgs perfecta. Para ello se sujeta la hbja de
material sintético flexible sobre el borde de.un molde cuya
capacidad es igual a la pieza acabada que se.deséa obtener,
Esta hoja se puede calentar opcionalmente a fin de provocar
en ella un reblandecimiento en funcidn del tipo de poliure-
tano expandible que se haya de emplear. Sobre dicha hoja
se extiende la masa que ha de originarvla espuma depoliure-
tano. En el contramolde se'dispone.opcionalmente un panel-
consistente y al producirse la reaccién de gxﬁansién~quedarén
sodidarios los tres elementos componentes; soporte,'polimero
celular y lamina, reproduciendo esta ¥ltima la superficie de-
forma de molde; con lo cual en la misma y inica operacién se
obtiene el panel completamente terminado y perfectamente soli-
darizadas entre si las tres capas heterogéneas como resultado |
de la unidn por contacto de la espuma de poliuretano con .1os
elementos exteriores conseguida en la misma reaccidén de ex-
pansidn. .

Para comprender mejor ls naturaleza del
invento, en el plano adjunto hacemos una representacién esque-
mftica de su utilizacién, no siendo en absoluto limitativa y
susceptible por ello de las modificaciones accesorias que nb'
alteren las caracterfsticas esenciales.

‘Ta figura 1, es una vista seccionada del
molde. '

La figura 2, muestra una seccidn del pa-
nel almohadillado desmoldeado.

Detalles aclaratorios:

1.~ Léming de material consistente.

=
[

2em Poliuretano expandido.

=
]

N¢ 3.~ Cierre del molde, o contramolde.
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Ne 4.~ Hoja.de material sintético flexible.
- N2 5.~ Acoplamiento a la bomba de vaclo.
Ne 6.- Lumbreras de la superficie de molde.
Ne 7.~ Molde.
_Ne 8.- Cavidad interior del molde.

El poliuretano expandido empleado es del tipo
conocido como -gemirrigido, intermedio entre los tipos flexi-
ble y rigido. Bnsayado el tipo.flexible en bloque de 75 mm de
'espesor bgjq un disco de compresién de 200 mm de didmetro
muestra aproximsdamente una compresibiiidad de 25% bajo una
presidn de 35g/cm®, el 50% bajo 70 g/em? y el T5% a 250 g/cn
En cambio &l tipo rigido precisa para los mismos porcentajes
de comprésién unas cargas de 140, 560 y 700 g/cm? respectiva-
mente. Ia compresibilidad del poliuretano semirrigido estd
comprendida entre los valores citados.

~ Ia hoja flexible de material sintético debers
tener ‘un alargamiento apropiado para poder adaptarse a la sﬁ-
pérficie de forma del molde bajo la presién del poliurétano
durante la reaccidn de expansién. As{ se empleardn hojas de
polietileno o de propileno, pero preferentemente cloruro de
polivinilo, con o sin tejido, que podrd llevar aditivos con-
vencionales comd plastificantes, estabilizadores, pigmentos
y similares. EL éspesor de dicha hoja podrd variar segin los
usos g que se destinen ios paneles as{ conformedos, pero ge=
neralmente oscilard entre 0,1 y 2,5 mm.

Ia composicidén del poliuretano semirrigido ex-
pandible empleado puede ser un prepolimero de poliuretano y
un catalizador.

Tanto uno como otro deben permanecer separados

entre s{ en depdsitces independientes y vnicamente se mezclan
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en la proporcidén ponderal aproximada de 8 partes de'éatalizadc

por 100 de prepolimero inmediatamente antes de su empleo pues
la reaccién es muy rdpida. |

En el caso de espumas de poliuretano poliéter
los principales componentes del prepolimero son un isoc;anatd
y un poliéter poliol. Entre los isdcianatos:aplicables~a;nuesw
tro caso pueden emplearse. los siguientes:~he;gmetileno di-is0-
cianato, difenilmetano di-isocianafb, toluideno di-isocianato
¥y m-xilileno di-isocianato, pero Gsaremos preferentémente el
tolueno di-isocianato. Dos isdmeros de este compuesto se pue-
den emplear; el o,p~ ¥ el 0,0- y.ello en dos mezclas princips]
mente con las siguientes proporciones 65% del isémere o;p,y:
35% del isdémero 0,0~ o bien 80 y. 20% respectivamente.. ¢1“an

Los poliéteres polioles méds adecuados son;lds
derivados de polioles con 4 o mds gruposﬁhidroxi como el pen-
taeritritol, sorbitol, manitol, el dulcitol y otros. Una mez-
cla de polioles con'4 grupos hidroxi (90%).y-polioles con 6 ..
grupos (10%) es particularmente interesante para nnestios»fi—
nes. Los poliéteres se pueden preparar por oxialguilacién de
los alcoholes libres. con 6xidos alquileno como el éxido de.
etileno, q preferentemente, el 6xido db.proPileno..Sizfuéra.
necesario.se emplean agentes de entrecruzamiento para incre-
mentar lg rigidez del expandido o espuma. “ -

Las eSpumas de poliure%ano poliéster también
pueden emplearse eh el proceso gque se preconiza. Los princi-
pales componentes del prepolimero correspondiente-son:ﬁn di-,
isocianato y un polidster poliol.-ios’polioles empleados debe
rén contener por lo menor tres grupos hidroxi libres, como el
glicerol. E1 poliéster correspondiente se. prepara por esteri-

ficacién de los alcoholes libres por fcidos como el.ft4lico 0
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trecruzamiento. De este modo la relacidén de grupos isocianato

1 a1 total de grupos hidroxi del poliéter o polidster polioles

deral adecuada serd esta: 66-68 partes de poliéter o de poliéT-

el adfpico. Es’conveniente';ncorporar a estos prepolimeros und
pequefia cantidad de agente reticulante por ejemplo de 2 a 10
partes ‘en‘peso por cada 100 partes de prepolimero. El efecto
de esta incorporacién es aumentar la rigidez del poliuretano
obtenido con eétos prepolimeros y favorece la obtencién del
producto expandido semirrigido deseado. Agentes apropiados
son el trimetil propano, el 1,2,6- hexanetriol, la glicerina,
entre otros. 7

En la preparacidén de estos prepolimeros de po-
liéter o bien de poliéster polioles (convenientemente mezcla-
dos con el agente de entrecruzamiento), es conveniente calen-
tarlos previamente a una températura preferentemente de 110~
1308C y el di-isocianato afiadirlo en dos etapas. Primero se
afiade una pfoporcidn de 1,4~2 equivalente mol de di-isociana-

t0 por cada equivalente mol de poliéter poliol y agente de ent

serd de 1,4-2:1. La temperatura se mantiene durante la reac-
cibén de condensacién que tiene lugar y luego se afiade mds di-
isocianato haste alcanzar una proporecidén de 2,5-4 equivalente
mol.de isocianato por equivalente mol de poliéter o poliéster

polioles mds el agente de entrecruzamiento. Una proporciénbon

ter polioles, 4-2 partes de agente y 30 de tolueno di-isocia-
nato afiadiendo la mitad de este Ultimo en una primera etapa y
el resto en otra. El producto de la condensacién se enfria
por debéjo de los 135¢C y es el prepolimero de poliuretano
ezpendible.

- ¥l ‘catalizador estd compuesto por un hinchador

v agentes de curado apropiado. El agua sirve como hinchador
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y la densidad del producto espumado obtenido depende de las PJ

porciones en su empleo.

Como agentes de curado se empleardn preferentet

mente el VISCO L-652 y el BTHOFAT 242/25. El primero.es un .
compuesto de férmula (HOCH20H2)2_NGH20H2N (CHZCHZOH)Z’y el
segundo tiene por férmula general RCOO (CHQCHQO)xH donde R es
un radical alqufdico derivado de 4cidos grasos de trementina
¥ x tiene un valor de 15. Una mezcia muy apropilada es la de
los productos VISCO 1-652, BTHOPAT 242/25 y agua ‘en una pro-.
porcién ponderal correlativa de 3:2:2. .

Ta mezcla del prepolimero con el catalizador
no debe efectuarse sino inmediatamente antes de su empleo Pue1
el curado, reaccidn de expansién, o espumado es.muy répido no
precisando calentamiento aunque tampoco es pérjudicial sobre
todo al final del proceso de curado. »

Cuanto se ha dicho no limita el campo pars el
preparado de producfbs similares, Unicamente ha sido de tipo
orientativo, pero que se empleard preferentemente en lé,rea-
liZacién prdctica de nuestro invento. Por ejemplo, una cdompo=-
sicién apropiada estard formaeda por un poliéter- poliol,- iso-
cianato, catalizador y agente hinchador que s€ mezclen irme-
diatamente antes del empleo de la mezcla. . o y

El primer paso de nuestro método derobméncidn;
por moldeo de paneles almohadillados consiste en colocar la -
hoja flexible (4) de cloruro de polivinilo sobre larsuperfi-
cie de forma de molde (7). Dicha hoja se fijaré a los bordes
del molde (7) con objeto de que las tensiones originadas du-
rante la reaccién de expansién del poliuretano expandible (2).
no formen en ella arrugas indeseables que harfan inservibles g

los paneles con tales defectos.,

Qe
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0tro paso lo constituye la extensién del com-

’ !}l "1
d 1o,
i
W
1’ X

puesto expandible o formador de espuma (2) sobre la hoja fle~
xible (4). Un método interesante es hacerlo en linea en zig-
zag pero en general serd preciso, segin los modelos, una pre-
via experimentécién.

Despuds de estas operaciones se cierra el mol-
de hasfa que la espuma se forme y el poliuretano expandido o
celular'(a), junto con la hoja flexible (4) queden integral—
mente moldeados formando una pieza tUnica. En muchos casos re-
sulta - interesante proveer al producto asi conformado de una
1ldmina de material consistente (1) por la cara opuesta a la
hoja flexible (4) sirviendo de soporte al panel almohadilla-
do. Egta ldmina-(1l) puede solidarizarse al producto previa-
mente moldeado mediante adhesivos apropiados pero, preferen-
temente se dispondrd en la cara interna del contramolde (3)
resultando as{ el panel completo en la misma y UYnica opera-
cidn ~figura 2~ quedando la espuma del poliuretano (2) empa-

redada entre los elementos exteriores, hoja flexible (4) y

ldmina ‘consistente (1), sirviendo de nexo de unién y como ma-
terial que proporciona el almohadillado.

La naturaleza de esta ldmina consistente (1) piede

variar segin los usos a que se destine y segin los casos se-
r£ de cartén duro, madera, pldsticos rigidos como cloruro de
polivinile rigido y poliestireno, etc.

El molde (7) estard provisto de lumbreras (6)
distribuidas para la expulsién del aire del espacio que debe=-
r4 ocupar la espuma del poliuretano cuyo espesor se controlar
segin la profundidad del polde.‘Dicho molde (7) presenta una
cavidad iﬁteyior (8) que se comunica con el exterior mediante

la embocadura (5) por donde saldrd el aire expulsado del mol-
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de (7) a través de las lumbreras (6). Incluso se éodré aco=-

plar a dicha embocadura (5), cuando por los materisles: em-

P

t

pleados sea preéiso; una . bomba de vacfo que fuerce la expul
gién del aire comprendiéo entre la hoja flexible (4) y la su-

perficie de forma del molde (7.

Descrita suficientemente la naturaleza del pre
sente invento, asf{ como su reaXizacién indusfgial, c61o cabe
afiadir que en su conjunto y partes comstitutivas del misﬁo,”
es posible introducir cambios de foi:mé, materia.'jr disposicidu
en cuanto tales alteraciones no supongén‘variaéidn sustancial
del mismo. ‘

La Patente de Introducciﬁn'qhe se solicita por
diez afios para Espafia, de acuerdo con la vigénté‘iégiélaéiEn,

no se ha dado a conocer en Espafia, la fuente de origen es: ™

NOTA
1a Patente de Introduccién que se solicita ek
Espafia, por diez afios, deberé recaer sobre'"PROCEDiMIEﬁﬁO IE 1
OBIENCION, POR MOLDEO, DE PANELES ATMOHADILTLADOS®, eﬁ'tbao' ‘
de acuerdo coﬁ las siguientes,

REIVINDICACTIONES :

12,- Procedimiento de dbtenbién,‘pdr'h6ldeb}7
de paneles almohadillados, caracterizado porque, sobre el mol-
de se coloca una hoja de material flexible extendidndode a
continuacién sobre dicha hoja un compuesto termopldstico éxpa;_
dible; todo ello de modo quefal varificarse la reaccién de
expansién dentr6 del molde cerrado, el termopldstico eipanéi;
do, se une por contacto a la hoja flexible presiondndola con-
tra la superficie de forma del citado molde cuya configura=’

cién adoptard, cualquiera que ésta séa, conformando una piééé

/%
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Unica moldeada.

22,- Procedimiento de obtencidén, por moldeo,
de paneles almohadillados en todo de acuerdo con la anterior
reivindicacidn, caracterizado porque la hoja exterior flexille
serd de poliétileno o de propileno y preferentemente de dloru-
ro de polivinilo con o sin soporte de tejido; pudiendo llevar
aditivos convencionales como plastificantes, estabilizadores,
pigmentos y similares y su espesor serd de una a cinco déci- ;
mas de milimetro; todo ello de modo que la citada hoja se su-
jetard por sus bordes a los respectivos del molde, pudiendo '
ser previamente calentada ‘o no segin el tipo de composicidn
empleada.

38,~ Procedimiento de obtencidén, por moldeo,
de paneles almohadillados, en todo de acuerdo con la primera
reivindicacién, caracterizado porque el compuesto expandible
estd formado por un prepolimero de poliuretano y un cataliza-
dor cuya mezcla se efectda inmediatamente antes de emplearse
el compuesto. '

| 42,~ Procedimiento de obtencidn por moldeo, de

paneles almohadillados, en todo de acuerdo con la tercera
reivindicacién, caracterizado porque el prepolimero puede
ser de poliuretano poliéter o bien de poliuretano polidster
siendo los prncipales componentes del poliuretano poliéter
un isocianato, preferentemente el tolueno di-isocianato, y
un poliéter poliol obtenido por oxialguilacién, preferente-
mente con éxido de propileno, de polioles; los principales
componentes del.poliuretano poliéster son un isocianato y un
poliol poliéster obtenido por esterificacibn de polioles; el
catalizador estd compuesto por un agente hinchador y un agen-

te de curado; todo ello de modo que la porporcidén ponderal em-

i
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pleada serd aproximadamente de ocho partes de catalizador por
cien de prepolimero.

5&,~ Procedimiento de obtencidén, por moldeo,
de paneles almohadilladog, en todo de acuerdo con la cuarta
reivindicacién, caracterizado porque como agentes reticulan-
tes pueden emplearse el trimetrilol propano, el uno, dos, seig
exametriol o la glicerina,

68,- Procedimiento de obtencién por moldeo,
de paneles almohadillados,,en todo de acuerdo con las ante-
riores reivindicaciones, caracterizado porque al producto asi
obtenido, formado por una -capa de poliuretano expandido soli-|’
dario por una de sus caras a una pelfcula flexible, se le
puede adosar por la cara opuesta un panel consistente solida-~
rizdndolo mediante un adhesivo apropiado pero, preferentemen-
te, esta Unidn se realiza sgin adhesivo alguno durante la mis-
ma operacién de moldear sujetdndolo a la cara interiof del
contramolde resultando asf emparedado el poliuretano expandi-
do entre la hoja flexible y dicho panel que servird de sopor-|’
te rigido.

72,~ Procedimiento de obbencidén por moldeo, de
paneles almohadillados, en todo de gcuerdo con la sexta rei-
vindicacibn, caracterizado porque el panel consistente po-
drd ser de cartén duro, de madera o similares y también de
materiales sintéticos diversos, como el cloruro de polivini- .
lo rigido o el polidstireno. |

2,- Procedimiento de obtencién, por moldeo,de

paneles almohadillados, en todo de acuerdo con las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque el molde dispondrd de

una serie de lumbreras en su parte inferior destinadas a la

?ﬁpulsidn del aire, contenido entre la pared del molde en di-

I
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cha zona y la hoja flexible, al producirse la reaccién de ex~
pansidn; todo ello de modo gue para favorécer esta operacidn
puede aplicarse opcionalmente a dichas lumbreras un disposi-
tivo convencional extractor del aire o productor del vacio.

9¢.- "PROCEDIMIENTO DE OBTENCION, POR MOLDEO,
DE PANELES ALMOHADILLADOS".

Seglin queda sustancialmente descrito en la pre-
sente memoria que consta de doce hojas mecanografiadas por unai
sola cara, acompafiada de sus correspondientes dibujos.

Madrid, O FEf. *»

Bl Agente Oficial

MGUEL FERNANDEZ-LOAYSA PIRZON
P. P.
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El Agente Oficial

MIGUEL FERKARNEZ-LBAYSA PIHZON
P. P,
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