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El'pregente invento tiene como misidn pansles
configurados, a base de cartdn solidarizado con una espuma,
por medio de un elastdmero.

Afios de investigaciones en la fabricacidn de
acolchamientos configurades rsecubiertos en sl momento de
su produccidn con un matesrial de acabado y destinados a ser
utilizados como revestimigntos murales, falsos techos, te-
chos de automéviles, etc., han permitido poner a punto e
industrializar, hasta hoy dia, difsrentes procedimientos.

Asi @s como, segln un procedimiento conocido,

se aplica como revestimento por vaci{o una limina de poli(cl

10

ruro de vinilo) o un tejido hermetizado en sl fondo de un
molds, se hace colar dentroc ds éste una mezcla espumanté de
poliuretano la cual, despuds de expansidn y pollmerizecidn
en el molde cerrado, permite obtener un panel flexible, seg
mirrfgido o riéido dependiendo de la mezcla espumante uti-
lizada,

No obstante, tales pansles tienan el inconve=
niente de que su fabricacidn es relativaments costosa, son
de peso elevado y no tienen una resistencia suficients a
la temperatura.

El presente invento tisne como objeto paliar
gstos diferentes inconvenientes mediante la fabricacidn de
paneles moldeados configurando bajo presidn, en un molde,
cartdn, especialmente cartén ondulado, asociéndolo, por
ejemplo, con espuma, y un elastdémero de poliurstano,

Los paneles asi producidos seqgln presentan, eg
pecialmente gracias al empleo de dicho cartdn; una ligerezal
muy grande (aproximadaments 700 g por m2), una rigidez muy

grande y una resistencia muy buena a la temperatura. Ademais|,
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tisne un precio de qosto muy bajo.

Ensayos realizados han mostrado asi gque apli-
cando sobre un panel de 1 m por 1,50 m, producido conforme
al invento y que reposa sobre dos apoyos distantes en lm
en sl sentido longitudinal, una bisagra de dos kildgramos,
la flecha resultante no sxcede de 15 mm, contra una flscha
de 30 a 50 mm que se produce en paneles realizados segln
procedimientos conocidos y somstidos a las mismas condicio-
nes.

E£s preciso hacer observar igualmente que la
conformacidn del cartén ondulado no es apenas realizable,

a priori, debido a su sstructura que ls confiere rigidez e
indeformabilidad. En sfecto, cuando se deforma Gon una pren
sa un panel de cartén ondulado, se rompen las acanaladuras
y se provocan dobleces, de manera que el panel piserds &n &g
tos lugares que han resultado forzados todas estas caracte-
r{sticas mecénicas, Igualmsnte, la forma& proportionada en
el moldso de tal panel no &s de ningln modo permanente, to
da vez gue sl cartdn cuyas acanaladuras estdn rotas ha per-
dido su resistencia mecdnica y por lo tanto no conssrva la
forma proporcionadas

La descripcidn que sigue se refiere a un pro-
cedimiento de fabricacidn de un pansl moldeado de acusrdo
con el invento, que representa un techo de vehiculo automd-
vil provisto de una guarnicidn en su cara cdncava y que tig
ne un espesor menor por tode su contorno, dado a titulo de
ejemplo no limitativo y explicado con referencia a los diby
jos anejos, sn los cuales:

La figura 1 representa una vista en seccidn ds

un panel terminado, conforms al invento;
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Las figuras 2 a 6 representan en vistas esque-
miticas, las diferentes fases del procedimiento de fabrica-
cién del panel de la figura 1, vy

La figura 7 representa una variante de realiza
cién del panel de la figura 1.

Tal como lo muestra la figura 1, el panel ob-
jeto del invento estéd constituido por una placa 1 ds car-
tén ondulado en doble cara que constituye la armadura dai
panel y que le confiers la mayor parte de su rigidez, por
una placa 2 y por bandas 3 de sspuma de poliuretano que sir|
ven para 8l acolchamisnto dsl cartdn ondulado asi como para
el relleno y el rsfusrzo de las doblescses y de l0s desgarra-
mientos provocadas por la conformacién, por un recubrimian-
to de acabado 4, y por una solucidn de elastdmero de poliy
retano gue asegura, por un lado, la unifn intima de los di-
farentss compoﬁéntes del panel vy, bor otra parte, la rigidi
zacién después de polimerizacifn, de la espuma de poliure-
tano, as{ como del cartdén ondulado, por su proplo efecto de
constituir una pelfcula de elastémero, por lo tante refor-
zante, y por reaccidn quimica con al cartdn, segdin la cual
los radicales NCO del difenilmetano-diisocianato (MDI) con=-
tenidos en la mezcla de slastdémero ds poliuretano reaccio-
nan con los radicales libres OH contsnidos en la celulosa
del cartén para formar, por policondensacidn, enlaces qui-
micamente establee y cristalinos que provocan un epdursci-
miento del cartdn, y finalmente una buena recepcidn deo es-
tampacidn de la espuma impregnada con el alastdmero en las
partes internas del molde, con el fin de .aplicarss y consey
var, despuég de polimerizacidn, las formas y relieves del

mismo.
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A titulo de ejemplo no limitative, la solucidn
de elastdémero de poliuretano puede estar constituida por
100 partes de poliol del tipo triol o cuadrol; B85 partes de
jsocianato del tipo metil-fenil-diisocianato (Mp1); 0,05 a
0,1 partes de un catalizador que puede ser una sal orgénica
de estafo tal como octoato de estafio, naftenato de estafio,
naftenato de plomo o materia andloga; 5 a 20 partes de tri-
clorofluorometano ("freon 11") o de cloruro de metilsno o
material andloqo, destinado a diluir la solucidn para faci=-
litar su aplicacidn con pistola o con pincel, o con rodillo
impregnador, y ayudar a su impregnacidn.

Para la produccién de un panel tal como antes
se describe, se procedas, cﬁnforme al invento, de la manera
siguisnts:

se rocfa, por ejemplo por medio de pistolas 5,
con una aoluci&n de alastdmero de poliuretann, la placa de
cartfn 1 y la placa de espuma de poliureteno 2, colocadas
sobre una mesa 6 (figura 2).

Luega, la placa de espuma 2 es colocada sobre
sl cartén 1, de manara que la cara de espuma no someti&a a
rociado con solucidn de poliursetano entre en contacto con
la cara sometida a rociado del cartdn, mientras que sobre
la cara sometida a rociado de la espuma es depositada la
l4mina de tejido de acabado 4 (figura 3). Desde luego, es
igualmente posible, para mejorar la calidad y aumentar la
resistencia del panel, somstsr a rociado las dos caras de
la placa de espuma 2. A continuacidn, el emparedado obteni-
do es invertido de posicidén de manera qus presente hacia
arriba la cara de cartdén virgen, que en la operacidn siguien

te os sometida a rociado, bien sea sobre toda su superfi -
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cie, bisn ssa solamqnte sobre una cierta anchura de ssta
superficie, con solucidn de poliurstanc. Sobre ssta super-
ficie se depositan luego las cuatro bandas 3 de espuma de
poliuretano destinadas a reforzar gl cartdn sobre dicha su-
perficie (figura 41. £s evidente qus ss podria también recy
brir toda la cara del cartdn con una scla esterilla de es-
puma. Igual que anteriormente, ss procederd a una aspersidn
de solucidn de poliuretano, bien sea sobre las dos caras de
las bandas 3 y la cara de cartdn, bien sea dnicamente so=-
bre una parte de estas caras, y dependiendo del grado de
impragnacidén, y por lo tanto de resistencia qué se desas,

A& tftulo de ejemplo, la cantidad de& solucidn
de elastémero de poliuretano aplicada pueds variar de 50 g
por m2 para una solucién gcondmica, hasta 500 g por m2 pa=
ra una solucidn de alta calidad, representando un valor mg
dio una cantidéd de 100 a 200 g por m?. El emparedado asi
obtenido, que puede ser manipulado sin ninguna precaucidn
especial, toda vez qus sus diversos elementos se adhisren
mutuaments, bien sea por capilaridad, en razén de su lige-
reza, muy grande, bien sea por haberse alcanzado un estado
de curado del elestémero, es dispussto seguidamente scbre
la parte inferior 7 de un molde (figura 5). €1 estado de
curado puede ser alcanzado con mayor rapidez par calenta-
miento.

Por cierrs de la tapa 7° de este molds, se reg
liza una embuticidén del emparedado obtenido, provocando asi
dobleces y roturas de las acanaladuras del cartdn ondula-
do, pero simultdneaments también el rellsno y el refuerzo
de estos lugares dafiados, por la espuma de poliurestano y

la solucién de slastdmero {figura 6).
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Daspuéi de haberse logrado la polimerizacidn
del slastémero del,poliuretano, que pueds ser reducida a
un tiempo del orden de 3 a 4 minutos por calentamiento del
molds a 1009C, se abre la tapa 7° y se desmoldea el pansl
terminado, todos cuyos slemsntos gstdn fntimamente unidos.

Gracias a la aplicacidn de este procedimiento,
todos los lugares del cartén ondulado deteriorados y/o fra-
gilizados, han sido colmados y reforzados por la sspuma im-
pregnada con elastémero ds poliuretano y por sl elastdmero
aplicado sobre sl cartén, habiendo rigidizado su accidn tan
to al cartén como a la sspuma, Por otra parte, por las ca-
racterfsticas de la espuma y del slastdmero, que se aplicean
{ntimamente a la forma interior del molds, es posible, gra-
cias al procedimiento objeto del invento, reproducir exac-
tamerte, sobrs el pansl, las formas y rdlisves previstos an

el molde.

Segdn una variante de realizacidn, el panel
puade ger provisto, durante su fabricacidn, con piezas dg
insercién, por ejemplo en forma de lamas de metal reforzan-
tes y/o de grapas gqus sirven para la fijacidn del panel so=-
bre un soporte. Estas pieszas de insercidn pueden, por ejsm-
plo, sser engrapadas sobre el cartén y/o colocadas entre la
placa de cartén 1 y la placa 2 4 las bandas 3 de espuma de
poliuretano, y en el caso de grapas pueden formar salients
en el lado que sirve para la fijacidn.

Conforme a una variante de realizacldn del in-
vento, el procedimiento consiste esencialments en impregnar
con elastdmero de poliuretano, o material andlogo, la cara
lisa de una placa de cartdn ondulado en una sola cara, y

una cara de una hoja de papsl kraft, o material analogo,
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as{ como una cara ds una placa de espuma, en pegar sucesiva
mente la cara encelada de la hoja de papel sobre las ondu-
laciones de la placa de cartdn, la cara no encolada de la
placa de espuma sobrs la cara encolada de la placa de car-
tén y, sbbre la cara sncolada de la placa de espuma, el te-
jido de acabado, en invertir la posicidn del emparedado ob-
tenido, y en depositarlo sn un molde, en el cual se raali<
za, por cierrs de la tapa, la embuticidén del panel asi co-
mo su polimerizacidn.

Tal como lo muestra la figura 7, el panel ob-
tenido por aplicacidn de este procedimisnto estd constitui-
do esancialmente por una hoja 8 de papel kraft, o material
andlogo, por una placa de cartén ondulado.en una sola cara
9, por una placa de sspuma 10, por un tejido ds acabado
11, a material andlego, y por una solucidn de elastdmero de
paliuretano qué une a los diversos componentes,

Durante la operacifn de embuticidn y de poli=-
merizacidn del pansl, la hoja de papel 8, impregnada stbre
una ds sus caras con slastdmsro de poliuretano, es fuerte-
mente aplicada como rsvestimiento, por esta cara, contra
las ondulaciones del cartdén ondulado en una sola cara 9.

De esta manera, cuando el elastdmeroc de poliuretano, o ma=-
terial andlogo, estd polimsrizado, se realiza una solidari-
zacidén perfecta del cartén ondulado en una sola cara 9 y
dsl papel 8, cuya calidad es superior a la de los cartonssg
ondulados en doble cara existentes, por el hecho de que la
solidarizacidén de una de sus caras con las ondulaciones se
realiza por medio de un elastémero de poliurstano.

Sobre sus lados 12, el panel ssqin el invento

ha sido aplastado en algunas décimas de milimetro sobre u-
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na anchura de 2 a 3 yilfmatros, y se ha obtenido una perfsg
ta solidarizacidn de los elementos gracias a la impregna -
cidn y luego a la polimerizacidn bajo fusrte presidn del
elastdmero de poliurstano. Asf, se suprime enteramente sl
riesgo de que estos lados ss entreabran, como consecusncia
de fuartes variaciones de temperatura o de higrometria, o
como consecuencia de manipulaciones, Ademis, debido al he-
cho ds que estos lados aplastados estén encolados perfecta-
mente por el slastémero de poliuretano, se produce una bue-
na estanqueidad que evita las infiltraciones de humedad, al
mismo tiempo que permite un buen acabado del panel,

Gracias al invento, es posible fabricar un pa-
nel configurado de gran rigidez, por sl hecho de& que 8l car
tén ondulado, que forma el soporte dsl pansl, obtenide por
solidarizacifn de un cartén ondulado sn una sola cara y de
una hoja de papé; kraft, con sl elastdmero de poliuretano,
tiens una calidad muy superior a la de los cartones existen
tes; por una parte dado que el elastdmeroc de poliuretano
confiers al cartdn asi obtenido una rssistencia a la hume-
dad y a la tempsratura muy grande, contrariamantg a los pa=
gamsntos a base de almidén con los cuales es frecuents un
riesyo de exfoliacién del cartdén y, por otra parte debido
a que sl elastdmero de poliuretano confiere al Eartén ondu-
lado una gran rigidez, especialmente gracias a la reaccidn
quimica segln la cual los radicales NCO de difsnilmstano=
~diisocianato, contenidos en la mszcla de slastémero des po-
liuretano, reaccionan con los radigales libres QH conteni-
dos en la cslulosa del cartén o del papel, para formar por

policondensacidn enlaces quimicamente estables y cristali-

NOSe
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Bien entendido, el invento no estd limitado al
modo de realizaeidn descrito y representadd en los dibujos
anejos. Siguen siendo posibles modificaciones, especial-
mente desde el punto de vista de la constitueidn del panel
cuyo cartdn ondulado podria ser reemplazado por caritdén ma-
cizo, pudiendo este crrtdn igualmente ser humidificado pre
viamente, en los lugares de solicitaciones, especialmente
con un agua ligeramente jahonosa, y pudiendo estar provis-
t0 sobre sus dos caras con un revestimiento de tejido, o
material anélogo, y/o con una placa de espuma, sin salirse

por ello del campo de vroteceidn del invento,

REIVINDICACIONE

Los puntos de invencidn propiaz y nueva que se
presentan para gue sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18.~ Perfeccionamientos introducidos en un pa-
nel configurado, caracterizados porque el panel estd cons-
tituido por una placa de cartén macizo wu ondulado, prefe-
rentemente en doble cara, que constituye la armadura del
panel, por una ylaca y bandas, o por dos placas de espuma
que sirven para el acolchamiento del cartdn, asi como para
el relleno y el refuerzo de las dobleces y los desgarra-
mientos provocados por su conformacidn, por un recubrimien

to de acabado ¥y por unas peliculas de elastdmero que asegu
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-ran simulténezxmente la unidn Intima de los diferentes com-

*al
P |

Heds phan,

ponentes dal panel, la rigidizscidn de la espuma y del cer
tén, mds particularmente en los lugares fragilizazdos del
panel, y la aplicacidn intimz de la espuma impregnada pro-
vista del recubrimiento de acabado.

28,~ Perfeccionamientos segin la reivindicecién
18, caracterizados porque el panel estd constituido por
una hoja de papel Kraft ¢ andlogo, por una placa de cartén
ondulado en una sola cara, por uwia placa de espuma, DOT un
tejido de acabado andlogo, y por unas peliculas de elastd-
mero que realizan la unidén de los diferentes componentes
del panel.

38,~ Perfeccionamientos segin una cualquiera de
las reivindicaciones 18 y 28, caracterizados porgue el pa-
nel esté provisto de piezas de insercidn tales como lamnas
de refuerzo dispuestas entre la placa de cartdn y la o lag
placas de espuna.
¢ 48 ,~ Perfeccionanientos segin unz cualquiera
de las reivindicaciones 12 y 28, caracterizados porgue el
panel esté provisto de grapas disopuestas entre la placa de
cartdén y la o las placas de espuma y gue forman saliente
por el lado que sirve para su fijacidn.

58.,~ PERFECCIONAMIERTOS INTRODUCIDOS EN UN PA-
NEL CONFIGURADO. ’

Tal y como se ha descrito en la [lemoria que an
tecede, representado en los dibujos gue se acompailan y con

los fines que se han especificado.
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