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La presente invencion se refiere a la fabri-
cacion de paneles moldeados en forma de rellenos recu=-
biertos, durante su fabricaciqn, de un material de aca-
bado tal como, por ejempldi s{mil-cuero, tela, 0 gimi-
lares, y que se emplean pérticularmente cémo revestimien-
tos murales, falsos techos, pabellones y guarnic1ones
de portezuelas de vehiculos automov1les.

, Actualmente, estos paneles se fabricen por
procedimientos diversos. o

" Segin unos - de estos prooedimientos, los pane-

~les se realizan por colada de una mezcla espumante de

poliuretano en un molde cuyo fondo estd recubierto ds
una lémina de poli(cloruru de vinilo) o de tela impeyr=
meable. La expansion g la polimerizacién, en celiente
o en frio, de la eepuma en el molde cerrado, permiten
Obtener, de este modo, y segun 1a @leccidn de mezola es~
pumante empleada, un panel de eepuma flexible, semi-rf
gida ) rigida. : s ,'.

Sin embargo, este procedimiento no permite
realizar paneles que,rpara un espesor constante, tengan
flexibilidades diferentes. Por otro lado, casi se hace

" imposible infroduqir en 1os paneles, durente su fabri-

cacidn segin este procedimiento, inserciones que sirven
después para su fijaoidn, '
 Para resolver estos inconvenientes, la inven-
-2-
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cidn tienerpdr objeto wn prbcedimiento de fabricacidn
de paneles, dé éuesta gn;préctica sencilla y rdpida,
de costes bajbs, y gracias ai-cual es posible realizar
paneles que'pueden presentar fléxibilidades diferentes
para un espesor idéntico.. |

La invencidn tiene también por objeto, como
nuevo prddﬁctorinduétrial; cuélquier panel realizedo
segin este procedimiénto}v" o

- Segtn le invencidn, el procedimiento de fa-
bricacidn de paneles- consiste por un lado en hacer pe~
netrar Intimamente, en las células de la masa constitu-
yente de un adpoité, ééﬁp pdr'ajemplo une ldming de espu~
ma de poliurétano,'bieﬁrpor rociado, recubrimiento o
inmersidn, y peso posterior entre:doa cilindros de pren-
gado, productos de impregnacidn.destinados & dar al so-
porte las fiexibilidadee 0 las rigldeces desesdas en los
emplazamientos elegidos,“y,'por otro lado, colocar es-
te sOporte,‘prefgriblementé-oﬁandé los productos de im-
pregnacién que pasan del estado 1{quido en le polimeri-
zacidn, alcanzan un estado pegajoso, en wa de las par-
tes de un molde, por ejemplo la parte inferior, reocubier-
ta 8l se desez de un materisl de gusarnicidn, y finalmen-
te, formar la cubierta del molde para dar al soporte la
forma deseada, estabilizada por la polimerizacidn de es-
tos productos de impregnacién, bien a temperatura ambien-
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te o por calentqmiento.

La descripeidn qﬁe aigue se refiere a wn pro-
cedimiento de reslizacidn de un panel que forme un te-
cho de vehfculeo automdévil, dado a modo de ejemplo no li-
mitativo, y explicado con referencia a los dibujos ane-
xds, en los que:

la figura 1 es una vista en corte de un panel
realizado_aegﬁn el procedimiento de la invencidnj

la figure 2 es una vista en corte de un mol-

de abierto; provisto de soporte, que sirve para la fa-

bricacién del panely ,
1affigura 3 a8 tna viste endloga a la figura
2y estando sin emﬁérgo el molde representado en poeicidn

cerrada, y _ )
la figure 4 es una viste en corte de un penel

- realizado segin el brocedimientq dé la inveneidén y pro-

visto de inserciones‘ﬁafa'su fijacién.

. Como mueétfarla figura-1, el panel objeto -
de la presente invencidén estd constitufdo por un sopor-
te 1 que forma el volumen del-panel, pof productos de
impregnacidén destinados a dar al soporte les diferentes
flexibilidades o rigideces aeseadas, y & fijar la foma
del panel, y por un meterial de acabado 2 tal oomo,'por
ejemplo, sfmil-cuero, tela, etc, solidarizado con el so-
porte gracias a los productos de impregnacidn, pudiéndo
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tembién ester recubierta la care no visible 1' del so-
porte, durante el empleo de éste, por cualyuier mate-
rial de acabado secundario, tal como papel O cartdn,
solidariZado:con el soporte por medio de los productos
de impregnacidn. - ' 7 ,

b Como ejemplo de reslizacidn, podrie emplear-
se como sdporte une 1lémina de espuma de poliuretano
flexible y simi—rigida, pero preferiblemente flexible
y de densidad baje, tal como 20 g/&m3 Ha de entender-
88 que podria utilizarse igualmente una lémina reali-

gada en otro material oelular, como por ejemplo poli(clo
Turo de vinilo) o una lémina de fibras naturales o ar-
tificiales, éomo orin, fibra de vidrio, o similares;

"En 10 que se refiere al producto de impreg-
naoidn, estd constituido préfaribiemente, gpegm la in-
venoidn, pbf.una meécla_dé poliol, isocianato, un cata-
lizador, tal ocomo cotoato de estafio, y une cantidad su-
ficiente de triclorofluorometenc o sustancia similar, yue
glrve pararéiluir la mezola y llevarla a la viscosidad
apropiada para penetfar {ntimemente en todas las célu-.
las del soporte. El triclorofluorometano, que se ha

slegido por su excelente misoibilidad con las mezolas

de poliol e_isooianatb,‘podria sustituirse, por ejemplo,

por cloruro de metileno o una sustancia similar.
‘Las proporciones de tel producto de impregna—

-5-



cién podrian ser, por ejemplo, las siguientés:
100 pgrtes de poliol del tipo triol o tetrol,
85 partes de isocianato del tipo del metil-fenil-diiso
clanato, 0,05 a 0,1 parfes de un catalizador, que puede
ger una sel organica de estafio, tal como octoato de es~
tafio, naftenato de estafio, naftenato de plomo o un mate-
rial similar, 5 a 2O7partes de triclorofluoromsetano
(Freon 11) o cloruro de metileno o sustancie similar
destinada a.ﬁiluirbla disolucidn, pudiendo emplearse
10 cantidades que llegan hasta 70 partes, perticularmente
en el caso en que el produoto de ihpregnaeién se ailade
&1 soporie por inmeréiéh.
la obtencidn de flexibilidades o rigideces
diferentes en pOsicibnes bien determinadas del panel,
15 s posible empleando'en el producto ¢ impregnacién po-
lioles .de calidades diferentes.
Para la realizacién de un penel segin la in-
vencién y tel como sé ha desorito entes, se procede del
- modo siguientes o
20 : El BOporter1 se oorts en una placa de espuma
de poliuretano & las dimensiones deseadas, y se rocia por
Bus 4os oaras, en emplazamientos que deban mostrar fle-
xibilidades diferentes, con le mezcla de impregnacidn co-
 rrespondiente., Asi, en la zona en la que el panel debe
25 : quedar flexible se emplea una mezcla de impregnacibn que
23.12.75 . -G -



10

15

20

25

23.12.75

contiene poliol flexible; en la zona del panel que

deba presentar una estructura semi-rigida se em-
plea una mezcia qﬁe contiene poliol gemi-rigido, y en la
zong que deba ser rigida se emplea una mezcla yue con-
tiene poliol rigido.

Este_rociqdq del soporte 1 puede realizarse
por medio de méquinas conocidas, blen por medio de una
maquina de puiferizacién de dos o varios componentes,
de modo que el poliol, previamenfe mezclado con el ca-
talizador ylel triclorofluorometand, no se une al iso
cianato més gue en el mismo momento de la pulverizacidn,
gracias al cabezal dermazola dé que estd provista la
méquing, © vien por medio de une mdquina de recubri-
nlento, ouyos cilindroé reoub?idores estén alimentados
por un oebezal de colada montado en vaeivén, o bien por
medio de una instalacidn de inmersidn, en la yue el so-
porte se'aumepge en un bafio de la mezcla de impregnacién,

y después =T eacurre'entre doe oilindros pura evacuar el

‘exceso de mezela.

Despuds de esta operacién de rociado o pulve=
rizacién, o de recubrimiento o inmersién que permite
obtene; un soporte de espuma de poliuretano impregnado
{ntimamente con la mezcla, y, preferiblemente, a partir
del moémento en gue dicha mezcla de impregnacidn, duran-
te su polimerizacidn, alcenza un estado pegajoso, el so-
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porte se coloca en el molde 3 cuyo fondo 3' se ha
dotado previamente del material de guarniciénro de
acabado,

Alternativamente, el soporte 1 podria colo-
carse igualmente sobre el material de guarnecido 2 an-
tes de ponerlo en el molde 3, forma de trabajar que
evita cuglquier riesgo de arrugas en el material de

guarnecido 2,

La tapa 4 del molde 3 ss cierra después y se

efectia la polimerizaoién de la mezcla de impregnacidn,

"blen a tumpsratura ambiente, o bajo el efecto de un ca-

lontamiento que acelera el procesd.

En el caso en que la cara no visible 1' del
panel deba recubrirse tanbién de un material de aoaba-
0, este Wltimo se coloca sobre el soporte antes de ce-
rrar la tapa del molde.-Ha de entenderse que es igual-

mente posible realizar un panel sin material de acaba-

do, en cuyo caso el foﬁdo del molde y la ocara interlor

de le tapa del molde se recubren con un agente de des-
moldeo, tal como una emulsidn ds cera.

Segun d¢tra caracter{stica de la invencidn, es
poaible izualments realizar panecles constitufdos por
dos léminas de espuma 5 y 6, rociadas con la mezcla de
impregnacidn y superpuestas una a otra, con una inser-
cidén interpussta entre sllas, tal como un material tex~

-8 -
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til 7, una hoja de cartén, etc, destinada a armar el pa~-
nel y a aumentar su resistencla a la flexiédn vy al rasga=-
do. Igualmente, pueden disponerse entre las dos ldminas
unas inserciones 5 y 6, tales como unas grapas 8, que pue-
den servir para la fijacién del panel.

Ha de entenderse que la invencidn no se li-
mita a los ej;mplos descritos y representados, v son aln
posibles diversas modificaciones, sin apartarse por lo tan~

to de su campo,

RETVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para gue sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén, en Espafia, son los que se recogen en

las reivindicaciones siguientes:

12,- Perfeccionamientos introducidos en pa-

neles moldeados, caracterizados porque dichos paneles es-
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tdn constituidos por un soporte que forma el volumen del
panel, por productos de impregnacidén diferentes segfn los
lugares escogidos, y, si se desea, por un material de aca-
bado solidarizado con el soporte por medio de los produc-
tos de impregnacién.

- 28 ,~ Perfeccionamientos segin la reivindi-
cacién 18, ca;acterizados porque dichos paneles estdn cons-
tituidos por dos soportes superpuestos, una insercién in-
tercalada entre los dos soportes, unos productos de impreg-
nacién diferentes y, si se desea, un material de acabado,
siendo todos estos elementos solidarios entre sf gracias a
los productos de impregnacién,

32 ,~ Perfeccionamientos segin cualquiera de
las reivindicaciones 12 y 22, caracterizados porque el so-
porte estd constituido por una ldmina de material celular,
tal como una ldmina de espuma de poliuretano flexible.

42 ,~ Perfeccionamientos segin cualqulera de
las reivindicaciones 12 y 28, caracterizados porgue cada
producto de impregnacién estd constituido por una mezela
de poliol, isoxlanato, un catalizador, tal como octoato
de estaﬁd, y un diluyente, tal como triclorofluorometano,
conteniendo un poliol flexible el producto aplicado sobre
la zona del soporte gue ha de quedar flexible, contenien-
do un poliol semi-rigido el aplicado sobre la zona del so~
porte que ha de quedar semi-rfgida, y conteniendo un po- -

liol rfgido el aplicado sobre la zona de soporte que ha

- 10 =
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de quedar rigida. .

2 .-~ Perfeccionamientos segin la reivindi-
cacién 48, caracterizados porque la mezcla de impregna-
cidén estd constitulda por 100 partes de poliol de tipo
triol o tetrol de la calidad deseada, 85 partes de isocia-
nato de tipo metil-fenildiisocianate, 0,05 a 0,1 partes

-

de octoato de estafio, 5 a 20 partes de triclorofluorometa-
no,

62 ,~ Perfeccionamientos segén la reivindi-
cacidn 28, caracﬁerizados porque la insercidn estd consti-
tufda por un material tal como un material textil destina~
do a armar el panel y a aumentar su resistencia a la flexidn
y al rasgado.

78,= Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 22, caracterizados porque la insercidén estd constitufl-
da por una o varlas grapas que pueden servir para fijar el
panel,

8#,~ Perfeccionamientos introducidos en pa-
neles moldeados,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y

para los fines que se han especificado,

- 11 =



Esta Memoria consta de doce hojas escritas

a mdquina por una sola cara,

T2.NOV.1976

MADRID

Alberto de Elzabury
por) s

4.,10,16 - 12 -
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