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"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE UN
MATERTAL AUTOPORTANTE PARA EL RECUBRIMIENTO
INTERTOR DE TECHOS DE VEHICULOS"
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MEMORIA DESCRIPTIVA

ILa presente invencidén se refiexe é unos perfeccionamisntos
en la fabricacién de un material autoportente para el recubri=-
niento interior de techos de vehiculos, ideados con la finali-
dad de lograr con facilidad y bajo coste, un elemento aplica=
ble en un techo, oon retencién en el mismo por sus propias cone-
diciones, al objeto de ser utilizado para aislamiento térmico y

aclstico, para proteccién contra choques interiores y como ele=-

mento para el ascabado Gel techo, = = = = = @ = = = = = = - = =

Los expresados perfeccionamientos se caracterizan porgue
se realiza una accién de moldeo por la que se obtiene un bloque
en resinas sintéticas de tipo rfigido y de cierta elasticidad,
cuyo bloque es troquelado periféricamente para formar una pieza
dimensionada para su colocacifn en la parte inferior del techo
de un vehfculo, especialmente de un automévil, en el cuel ad-
quiers disposici6n curvilinea arqueada que le confiere autorre-
tencibén eléstica, por apoyo en unos resaltes del vehiculo, pre-

sentando superficie con acabado en su cara vista, = = @ = = = =

E1 bloque es obtenido seghn un estratificado en el que ca-
da capa componente aporta determinadas propiedades inherentes al

empleo 4o la piezt & OhtENOTs = = = = «@ m e w ™ " w w .- -—-——-

E1 acabado de la superficie vista de la pieza, es por me-

dio de relieves determinedos en la operacibén de moldeo. Segtn
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otra realizacibén, dicho acabado es por medio de acciones

eJercidas posteriormente al moldeo, del tipo de los gofrados

El acabado de la superficie viata del bloque se consi-
gue por medio de la capa exterior del conjunto que componen
el propio bloque. Segln otro proceder, el citado acabado se
logra por aplicacién de una ocapa exterior, a base de flocados,

tejidos, pleles sintéticas y otros, = = = = w =« «w «w w w «w = -

O0tros objetos y caramoteristicas de la invencién se irén
dando a conocer en detalle a lo largo de la descripcién que
sigue, haclendo referencia a loas dibujos ilustrativos que la

acompaﬁan. En 108 dibujos‘ - AR e e W MR M WP e e e v e " e ww W

Flgure 1, representa esquemdticamente, en seccién, la
disposicién de una pieza obtenida segin la invencidn, en la

parte inferior del techo de un vehiculO, = = = « = w « « w =

Figura 2, representa una seccién de una pieza obtenida

en un bloque homogéneo, con superficie dotada de acabado pro-

piO. My SE MR ® M SN EE WD M AR My MR WD NS Ve ER AR AR M8

Figura 3, es una vista andloga a la de la figura 2,
relativa a una pieza obtenida en un blogue homogéneo dotado

de un revestimiento para acabado exterior, = = = = = = « = =

Figura 4, es una vista anfiloga & la de las Iiguras 2 y

3, relativa a una pieza obtanlda de un bloque estratificado.-

Los perfeccionamientos de referencia, hacen alusién a
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la obtencién de un blogus moldeado formando un cuerpo base

en resinas sintéticas, siendo troquelado dicho bloque para
componer una plegzs 1 debidamente dimensionada en cada caso
para su acoplamiento en la cara inferior del techo 2 de un
automévil, lo cual tiene lugar por aﬁoyo en unos resaltes in-
teriores 3 del mismo vehfculo, con el fin de conferirle uma
curvatura arqueada, aplicada contre la cara interior de aquel
techo 2, ocon lo que la misma pieza se retiens por sus condi-

ciones de rigidez con mergen de elasticidad, = =~ = = = ~ - «

Una pieza 1A consta de un cuerpo homogéneo 4 en resi~
nes sintéticas, que tiene en su cara vista unos relieves 5
para su acabado superficial, Este acabado es también realiza-

ble posteriormente al moldeo, mediante una accién de gofrado

~ Otra pieza 1B consta asimismo de un cuerpo homogéneo
4 en el cual es aplicade una capa exbterior 6 que sirve para el
acabado externo, lo cual se comsigue por medio de una lémina
en tejido, flocado, materiael pléstico, piel sintética, etc, =

En otra pleza 1C, se tiene un estratificado compuesto
por un cuerpo base 4 en resinas sintéticas, y otras capas 7 y
8 en materiales diversos, en que la exterior compone el aca-
bado, Eventualmente, el cuerpo base 4 tiene en su cara inte-~

rior unos relieves 9 que reducen 61 PeSO, = =~ = = = = = = = =

Los materiales empleados en la obtencidén de las piezas
1 son preferentemente las resinas sintéticas, celulares o no,
con buenas condiciones fisicas para el empleo previsto, por

lo que deberén resistir temperaturas hesta 1208C sin sufrir
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deformacidén, ser ignifugos y ofrecer suticiente aislamiento
térmico y aotstico, con espesores variables comprendidos
entre 10 y 20 mm sin ser magnitudes limitativas. Es condi-
cibén indispensable que los materiales en cuestién posean la
necesaria rigidez combinada con la adecuada elasticidad,

que permitan su colocacién autoportante., Es tembién factible
agregar a los materiales ciertas cargas, colorantes u otros

A ocontinuacidn se describen algunos ejemplos priécti-

COSE e m = o0 o0 = w o o =@ @ o0 = o0 ™ B o G om s W = - o e e

Ejemplo I: Se moldea una espuma poliuretémica rigida,
con formulacibén idénea pare obtener un cuerpo celular resis-
tente a 1la compresién y ﬁo trégll, ocon una densidad de entre
60 y 120 gr/litro. En un caso particular, este cuerpo puede
tener un espesor de 10 mm y una densidad de espuma de 100
gr/litro, En un molda con su cavidad provista de agujeros
de vacio, se conforma una piel vinilica de tipo e sponjoso
flexible, llendndose con un liquido espumente que se adhiere
a la piel, ocuya piel se arrugaré por la reaccién de la espu-

ma, Se desmoldea y se obiiene la pieza con su propio acabado.

Ejemplo II: Se obtiene por moldeo un bloque de espwma
poliureténica de tipo elédstico y termoconformable, con un
egpedor de 15 mm y de una densidad de 50 gr/litro. Se corta
el bloque en una extensién igual a la neceseria en su apli-
cacibén en un techo de autombévil. En la cara exterior del

bloque se pege una piel vinilica mediante accién térmica y

PrBBién.———-- -------- - AP ev N aw A M G e S A e e
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Ejemplo ITI: Se prepara un blogue de espuma poliuretini-~
ca flexible de 20 gr/litro de densidad, corténdose el mismo en
piezas de 10 mm de eépasor, siendo impregnada cada pieza con
una mezcla acuosa de resina melaminica y l&tex de resina acri-
lica autoreticulable, en la debida pr&pofcién para alcanzar la
adecuada rigidez exenta de fragilidad, con ocspacidad para ab-
sorber golpes y compresiones. Una densidad iddénea serd la de
120 gr/litro, siendo secadas las piezas a 120=-1302¢, tras lo
cual se tqupélan dichas plezas a las medidas necesarias en
cada caso, y se coloca en su cara vista un recubrimiento én
piel o tejido. Finalmente, las piezas sometidas a una presién
con calor de entre 160 y 17090, para comnseguir el reticulado
de la resina melaminica o aciilica, con el consiguiente endu-

recimiento del material, = = = « s m w e c @ v v o - - - -

Ejemplo IV: Se moldea pollestirenc expandido en un espe-
sor de 15 mm y una densided de 60 gr/litro, con el fin de ob-
tener la forma final del cuerpo celuler autoportante. Se apli=~
ca mediante pistola, en la cara interior del cuerpo, un adhe-
sivo gue permite la colocacién de un recubrimiento compuesto
por un estrato de piel vinilica y otro estrato de espuma poli-

ureténioca de 3 mm de espesor, de tipo Flexible, = = = = = = =

Ejemplo V: Se obtiene por extrueibén une placa de poli-
propileno con una carga de serrin en la siguiente proporciéns
404 de polipropileno y 60# de serrin, con 4 mm de espesor, El
gserrin puede ser sustituido por»polv0 de poliuretano celular,
obtenido por pulverizacién de los residuos de poliuretano. Se

pone en contacto la pleza anterior con una piel vinilica unida
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& un estrato de eapuma poliureténica de 5 mm de espesor. EL
conjunto obtenido se pone en un molde a presién y calor, para
que la placa adquiera las dimensiones adecuadas pera su apli-
cacién. Durante el moldeo, el polipropileno fundente penetra

en la espums de poliuretano flexlible, asegurando la unién mu-

’bua’—----n---u--—n—n-----n---nn--

Desoritas convenientemente las caracteriasticas de la
invencién, se hace constar gue en la misma podrén introducir-

s8e ocuantas variasntes de detalle pueda aconsejar la experienw

cla, siempre que con ello no se moditfique la esenclglidad de
la miema que es la que se resume y conereta en las reivindi-

N O T 4

se declaran de novedad y propledad para Espafiz, sus

territorios y plazas de soberania, las sigulentest -« = = - =

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un ma-
teridl autoportante para el recubrimiento interior de techos
vehiculos, caracterizados porgue se realiza una accién de mol-
deo por la que se obtiene un bloque en resinas sintéticas de
tipo rigido y de cierta elasticidad, cuyo bloque es troquele~
do periféricamente para formar una pileza dimensionada para su
colocacién en la parte inferior del techo de un vehiculo, es-
pecialmente un automévil, en el cuasl adquiere disposicién cure
vilinea arqueada, por apoyo en unos resaltes laterales inte-

riores del vehfioulo, para conferirle autorretencién eléstica,
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presentendo dicha pleza un acabado en su superficie vista., =

2.=- Perfeccionamientos en la fabricecién de un material
autoportante para el recubrimiento interior de techos de ve=-
hiculos, segin la reivindicacién anterior, caracterizados por-
que el bloque es obtenido segin un estratiticado en el que ca=
da capa aporta determinadas propiedades inherentes al empleo

de la pieza & obtener, = = = = = = = @ = - - - - - - -- -

" 3.~ Perfeccionamientos en le fabricacién de un material
autoportante para el recubrimiento interior de techos de ve=-
hiculos, segin la reivindicacién 1, caracterizados porque el
acabado de la superficie vista de las piezas, es por medio de

relieves determinados en la operacidén de molded, = = = = = =

4.- Perfeccionamientos en la fabricacidén de un material
autoportente para el recubrimiento interior de techos de
vehiculos, segiin la reivindicacién 1, caracterizados porgue
el acabado de la cara vista de las plezas, se obtiene por me-
dio de acciones ejercidas con posterioridaed al moldeo, del ti-

po de los gofrados y similares, = = = = = = = « = « - - = - -

5.~ perfeccionanientos en la fabricecién de un material
autoportante para el recubrimiento interior de techos de
vehiculos, segln la relvindicaclén 1, caracterizados porque
el aczbado de la cara vista de las piezas, se consigue por

medio de la capa exterior del blogue moldeado en estratos,-

6.~ perfeccionamientos en la fabricacién de un material
autoportante para el recubrimiento interior de techos de

vehiculos, segin la reivindicacién 1, ceracterizados porque
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el acabado de la cara viste de las plezas, se obtiene por
aplicacifén en el bloque de una capa exterior en materiales del

tipo que comprends los tejidos, flocados, piel sintética y sl

/o= YPERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE UN MATERTAL
AUTOPORTANTE PARA EL RECUBRIMIENTO INTERIOR DE TECHOS DE
VEHICULOS"s = = = = = = = T

Todo ello oconforme se describe y reivindica en la presen~
te memoria que consta de nueve hojas, foliadae y mecanografia-
das por una sola de sus caras, y de cuatro figuras que la
ilustran,

MADRID, 2 2 OCT. 1974
f. A M. CUREL SUROL
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