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Esta invencién se refiere a materiales estra-

tificados & a productes laminares rellenos de pléstico

celular o expandido, téntp decorativos como estructura-
les, y més en particular, se refiere a laminas estructu
ralmente rigidas de pléstico celular que tienen fibras dd

vidrio distribuidas de manera sustancialmente uniforne

por todo el plédstico celular. Se refiere, también, a un

método para formar tal producto.
El campo de ias resinas celulares o expandi-

das es amplio y la eleccidn de resina viene determinada

no solamente por el coste y dispomibilidad, sino tawmbién
por propiedades, tales como'inflamabilidad, friabilidad,
conductividad térmica, aspecto, facilidad de formacidn

del pléastico porosc y resistencia en servicio y frente a
la humedadr Y, desde luego, es bien conoﬁido el incluir
qdrgas y aditivos para alterar las propiedades del mafe—

rial celular.

Se han hecho muchos intentos para crear mate-
riales estratificados estructurales, en particular de rg
sinas celulares, para Ser utilizados con fines de aisla-
miento, asi como para paneles de paramento y de techo.
Por esta razén, los materiales estratificados han estado
con frecuencia limitados en la eleccién de resinas celu-
lares. Alternativamente, las resinas celulapes que no
son satisfactorias en lo que respecta a ciertas propieca
des, han sido hechas aceptables mediante el uso de aditi
vos. BEstos aditivos o cargas han ofrecido diversas des-~
ventajas, tales como la naturaleza téxica de los aditi-
vos retardadores de la combustidn, que contienen halégen

y/o fésforo. También son bien conocidos los materizles
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estratificados celulares autosoportantes, tales como los
dé poliestireno y de poli(clﬁruro de vinilo), pero tie-
nen bajas'resisteuCiaé estructurales, gue limitan el usc
de tales matefialés estrétificados,
o VLos materiales estfatificados gue emplean un
nicleo de material guateado o abatanado son tambidn cong
cidos en la técnica. TLpicamente, tales materiales ado-
lecen de discontinuidades y de debilidades estructurales

Por lo tanto, es un objéto de esta invencién
crear un material estratificave, wresistente, que'esté
exento de discontinuidadesf

‘Un objeto adicional de esta invencidn es for-
mar un material estratificado, utilizando uﬁa resina po-
limera celular con una manta de fibras de vidrio recfas
y largas, para fbrmar‘un'ﬁnico‘material estratificado de
rendimiento superior y de aspecto agradable.

Sin embargo, antes de que, puedan utilizarse

materiaies estratificados de este tipo, es necesario que
éstos satisfagan las normas estructurales y de segufidad
contra incendios.

Los intentos anteriores para producir estruc
turas similares utilizaﬁdo plésticos celulares, han coi-
tado con el cardcter esponjoso de una guata uuy ésponjo—
sa o eléstica, dentro de la cual se forzaba a entfar una
resina formadora de espuma Yy, seguidameute,Ase le permi-
tia espumarse y expandirse, a la misma velocidad que se

expandia el material de guata fiuroso,‘muy eldstico. Un

ejemplo de este procedimiento aplicado a la produceidn
de un material de guata relleno de plastico celular flex

ble, puede cncontrarse en la .patente de Lstados Unidos
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Una clara desventaja se presenta por el uso

" de una guata muy elistica, debido a que la guata puede

;eéuperarseVeiésticamenté con mayor rapidez que se ex—-
pande la mezclafformadora de espuma, prodﬁciéndose, de
este modo, huecos o bolsas dentro del material resultan-
te, contribuyendo estas bolsas directamente a un posi-
ble fallo estructural del material cuando’se somete a ¢oO;
diciohes de calor extremadoc.

Por lo tanto, un objete de esta invencién es
formar un haterial estratificado estructurgl,utilizando
una manta poco elistica de fibras de vidrio rectas y lax
gas, siendo la manta dglgadé; susténcialmente incompresi
ble, aunqﬁe susceptible de expandirse bajo la sola in-
fluencia &e la expansidén de una mezcla formadora de es—

puma que penetra y rellena completamenté los dintersti-

cios existentes entre las fibras de la manta.

" Un método de producir una manta poco elistica,

que satisface el requerimiento funcional y estructural
de esta invencidén, puede encountrarse en la patente de
Estados Unidos nﬁmero,2.609,320, sieﬁpre que se impongan
al método ciertas limitaciones, DPor ejemplo,; en una man
ta aceptable para ser utilizada en wi material estratirfi

cado de acuerdo con esta invencidn, las fibras de vidrio

estén unidas entre sif, formando uniounes entre las fibrasl

mediante una cantidad de aglomerante de fibras suficien-
te para hacer que la manta de fibras de vidrio sea dimen
sionalmente estable, pero insuficiente para rexvrlenar los
1
s

intersticios existentes entre las fibras de vidrio. Prg

feriblemente, puede emplearse solamente una cantidad mi-

I
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nima de este aglomerante de fibras.. Ademis, la manta no

.debe ser expandida o hinchada en espescr, como se enseha
en la patente de Estados Unidos 2.609.320, sino qﬁe debe
ser mis bien de poca elasticidad, de tal modo que la pre

sidén aplicada a las caras de la manta no reduzca sustan-

~cialmente el espesor del fieltro 1y, de tal modo, que la

manta no Se recupore elésticamente en un grado aprecia-
ble, cuando la estructura es liberada de las caras de la
manta.' Como es natural,’se puede utilizar cualquier otrg
método que dé como resultado una éuata dé fibras de vi-
drio que tenga una estructura sustancialmente igual que
la producida por el método de la patente de Estados Uni~

i

dos 2.609.320 con estas restricciones.

‘

El material estratificado estructural de la
presente invencidén tiene por lo menos una, pero preferi-

blemente tiene dos, liminas de revestimiento, una a cada
lado del nicleo de'pléstico celular. Estas iémiuas de
revestimiento pueden estanr conéﬁituidas por ﬁha amplia di
Versidad de materiales ininflamables, tales cémo asbesto,
fibras de vidrio o metales. In los mis amplios aspecfos
de la invencidn, se puedé emplear cualguier metal, tal
como cobre, latén, hierro, acero o aluminio. E1 aluminid
es el metal preferido, debido a su ductiiidad ¥ é la fa-
cilidad con la que puede transformarse en un matexial de
espesor adecuado, '
Unida a una de- las superficies de por Jo me-
nos una de las hojas de.revestimiento, hay un pléstico
celular rigido formado a partir de una mezcla foxmadora
de espuma. La mezcla forinadora de espuma es una de ajqug

llas que den como resultado un pléstico celular rigido,
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Los poliuretanos Y,los_poliMeros fendlicos sors
materiales bien conocidos eﬁ ios materiales estratifica—
dus,.porque aguellos encierran muchgs_Qropiedades desea~-
Eles para ser utilizadas ‘en m%terialés égtratificados, er
particular, en materiales estratificades estructurales.
Otros polimero; que pueaen ser expandidos incluyen, cau-
cho, pqli(cloruro de vinilo), urea-aldehidos, melamina-al
dehidos, poliestireno, polipropileno, polietilenco, aceta-
to de celulosa, resinas epoxidicas, copolimeros de acri-
lonitrilo~butadieno-estireno, y siliconas.

En la patente de Estados Unidos ndmero
3.799.896, se deécribe ung composicidén adecuadua de resi-
na formadora de espuma.

- Una mezcla formadora de espuma adecuada come

prende los siguientes reaccionantes:

A. Una mezcla de isocianatos de polimetileno

polifenilo, de la férmula I:

(1) t-!.é:o _ I~ NCO ) NCO
| { {

CH

L ’ .__.n.
-~ .

en la que n es un entero de 0 a 8 inclusive, y
B, un diol que_tenga un peso equi;élente de
30 a 100, de la férmula IT:
(x1) HO~R*=0H
en la que Rl estd seleccionado del grupo que consiste on
alcohileno inferior-y alcoxialcohileno superior, en la

gque la proporcifn equivalente de A:B es 2:1 a 6:1.

Otra composicidn de resina formadora de espu-
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ma, adecuada, se describe en la patente de Bstados Uni-

dos nlimero 3.576.,020, La mezcla formadora de espuma CoLl

‘A, Un grupo alcohilol que contiene un polimero

fendlico, de la férmula I:

. oH R X Ol
1 .
R 3 O l 3
. ~14 ] ////
, 7 om R
Ry,

en la que: (a) R* es HOGH-, hidrégeno o un radical de 14

£érmula IIl:

R

HO

r3 CH —
R? 1!4

(b) los radicales R? estdn seleccionados in-
dependientemente dei grupo que con;iste en alcohilo in-
ferior, fenilo, benéiqu halégeno, nitro e hidrégeno,

(¢) los radicales R° estdn seleccionados in-

dependientemente de'l grupo gue consiste en HO¢H—, hidrd

. R
geno o un radical de la férmula II,

< (d) los fadicales Rh estdn seleccionados in=
dependientemente del grupo que consiste en alcohiio ine-
ferior, hidrééeno; fenilo, bencilo o furilo,
(e) m es un entero de 2 a 10 inclusive, ¥
(£) el polimexo fendiico tiene un peso mole-
cular comprendido entrs 200 y 2.000;

B, Un compuesto de la férmula V
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.xialcolileno, pueden servir como agentes humectantes pa-
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-
| R |
C. Una composicidn catalizadora, en una canti
dad y de un tipo suficiente para proporcionar a la wmezcla
formadora de espuma el tiempb deseado para cubrirse de

espuma y el tiempo deseado para solidificar;

- D. Un agente de expansidén, en una cantidad su

ficiente para dar al pléstico celular resultante, la de-

seada densidad aparente; y

\
(]

E, Un agente tensioactivo,
Composiciones adicionales de resina expansi-

ble adecuadas, se describen en las patentesde Estados

Unidos nimero 2.577.277, 2.493.621, 2.372.568, 2.623.023}

resinas expandibles.
' Las cemposiciones se resinas expandibles con-
tienen agentes de expansién que proporcionan gases cuan-

do se calientan a temperaturas apropiadas, tales como
diéxido de carbono, carbonato aménico, carbonato potdsie-

co, peféxido de hidrégeno e hidrocarburos clorados y
fluofados, tales como fluorotriclorcmetano.

Como. es bi;n sabido en la técnica, con el fin
de prﬁducir'eiertas propiedades, se pueden anadir a la

composicién catalizadores, agentes tensioactivos, colo-

rantes y otros aditivos especiales. Los agentes tensio-
activos, tales como mwonopalmitatos de polioxietilensor-
bitdn, y copolimeros de bloque de polioxietilensorbitdn,

Yy polidimetilsiloxano, y de polidimetilsiloxano Yy polic-~
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. te. La manta de fibra de vidrio que tiene esta cantidad -

‘expansidn de cualquier mezcla formadora de espuma que se
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pueden afectar al tamaiio de celda del plésfico celular al
disminuir la tensidn superficial, '

—_— Los materiales estratificados estructurales
de la presente.invencidn, incluyen una manta de fibras de
vidrio rectas y largas. Las fibras de la manta estdn dishk
puestas en capas que estdn distribuidas sustancialmente dL

manera uniforme por todo el plistico celular rigido, sien

so cada capa sustancialmente paralela a la lémina‘de ree=
vestimiento y reilenando el plééticd selular rigido por
completo los intersticios entre la; fibras de vidrio de
la manta. Las fibras de vidrio son generalmente rectas y

no rizadas, onduladas ni similares. Las fibras de vidrio

ne, son cortas, sino mds bien largas, teniendo, generalmen~
te una longitud mayox de 30 em vy, prefef&blémente, entre

1,5y 3,5 metros., Entremezclada con las fibras de vidrio
hay una proporcidén relativamente menor de un aglomerante,
prgferiblementé un aglomerante de poliéster modificado coh

. ! : ’
silano, que asciende hasta aproximadamente un 2 a un 107%

en peso de la combinacidén de fibra de vidrio y aglomeran-

de aglomerante de fibras ds dimensionalmente estable, aun

que es susceptible de expansién bajo la influencia de la

haga penetrar en los intersticios existehtes entre las [i
bras de la manta. i

La'manta de fibra de vidrio se incorpora en
el material estratificado estructural, en una cantidad

que asegure la integridad estructural continuada del ma-

terial estratificado, cuando éste se expone a una tempera
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tura elevada y a llamas abiertas, aunque no tanto como pa-

ra dar .como resultado ei deterioro de la'supefficie del

guedar expuestas fibras aisladas, La manta de fibrande
vidrio es funcionalmente eficaz cuando se le'incluye en
el margen de 1,7 a 10,2 kilogramos/metro cibico de mate-
rial estrgtificado estructural. Uﬁ material estratifica-
do estructural pomprende, preferiblemente, entre 2,6 y

6,5 gramos de wanta de fibra de vidrio por metro clbico

. .

de material estratificado estructural,

Un procedimiento particularmente adecuado para
producir un material estrafificado estructural de acuerdo
con esta invencién, comprende las operaciones de poner'én
contacto la manta previamente formada, delgada,. sustancia]
ménte incompresible, aunque expandible, de fibras de vi~
drio rectas y largas, con uné mezcla formadora de espuma,

como se ha esbozado anteriormente, colocar una lidmina de

manta, y hacer pasar la lémina de revestimiento, la man-
ta y ia mezcla formadora de espuma, por la distancia de

agérre (holgura) de dos cilindros giratorios, forzando de
este modo a que la mezcla formadera de espuia ehitre en los
intersticios existentes entre las fibras de vidrio de la
manta. La mezcla que tiene las fibras de vidrio distri-

buidas de maﬂéra sustancialmente uniforme por toda su ma-
sa, se somete a la influencia de calor anlicado de manera
régulable, mediante la circulacidn de aire calieute a una
temperatura éntre 65 y 12092C, y se cura hasta obtener un

material estratificado, estructural, de plistico celular

rigideo. Bste material estratificado estructural rigido
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t

formando de este modo paneles discontinuos.,

De acuerdo con otro aspecto de.la presente

'

invencién, se ha descubierto que el estirado de la manta
de fibras de vidrio en una direccidén paralela a la longi-~
tud mdxima de la manta, ayuda, en cierta medida, a la pro

duccién de un material estratificado estructural que tie-
L]

ne una distribucién mis uniforme de las fibras de vidrio
por toda la masa de la manta. Kl estirado se efectfia en
un grado suficiente para romper- solamente algunas de las
uniones entre fibras interiores y, en general, entre un
1y un 10% con relacién a la longitud de la manta antes

del estirado.

¢

Los materiales estratificados pueden ser utili]

zados para paneles decorativos, en cuyo caso una cara del

material estratificado es decorada o abollonada. 8Sin oem-

bargo, pueden decorarse ambas ldminas de revestimiento.

Breve descripcién de los dibujos

La figura 1 e¢s una representacidén esquemdti-
ca de un aparato adecuado para la prdctica del procedi-
’

miento de la presente invencidnj;

La fiéura X es una vista en seccidn, ampliaw=
da, de un material estratificado e;tructurai, tomada a lo
largo de la linea 2~2 de la-figura 1.

La figura 3 es una vista en planta del mate-
rial estratificado estructufal de la'figufa 2, tomada a
lo largo de la linea 3~3 de 1la figura 2.

_La‘figura 4 es una vista en planta del mate-
rial estratificado estructural de la figura 2, tomada a
lo largo de la linea 4-4 de la figura 2.

La figura 5 es umna representacidn esyuemdtica

4 .
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-de la.estructura. de énsayo para un ensayc de combustidn

' respectivamente, con tuberias flexiblés 23, 24 y 25. Lad
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-

en rincdn, de la Pactory Mutual Building, efectuado con
materiales seleccionados producidos de acuerdo con esta
invencidn,

Descripciébn de las realizaciones preferidas

En la figura 1 se muestra esqueﬁéticamente un
aparato lO,_adecuado para.ser utilizado en relacidén con
la presenfé invencién. .El aparato 10 comprende los depd
sitos 11, i2 v 13 para contenexr los ingredientes y aditi-
vbs de expansidn, tales como agentes de expansidén, agenw
te. tensiocactivo, etc.; coneptados céda uno deellos? res-
pectivamente, con las conducciones de salida 4, 15 v 16
Las pondaccipnes 14, 15 y 16 coqstituyén ia entrada a lag
bombas dosificadoras 17, 18 y 19. Las bombas 17, 18 y
19‘descargan, respectivamente, a través de las conduccio-t

nes 20, 21 y 22, las cuales estén conectadas a su vez,

tuberias flexibles 23, 24 v 25 descavgan en el colector
mezclador 29. ~ El aparato 10 estd provisto, también, de

un rollo 30 de material laminar de revestimiento infe-

rior 43, de un rollo 30! de material laminar de revesti-
miento superior #3', y de un rollo 31 de material de man
ta de fibra de vidrio. El aparato 10 estd provisto,

también, de cilindros dosificadores 32 y 33, y de un hor+t
no 35, dotado de aberturas 36 y 36' para introducir y ha+t
cer circular aire caliente. E1 apafafo 10 estd provisto
también de éilindros de traccibén 38 y 39, cada uno .de

lés_cuales tiene, preferiblemente, una funda 40 y 41 ex-
terna y flexible. El aparato 10 estd provisto, también,

de medios de corte 44 para dividir el material estratifi
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mos finitos, para producir asi paneles discentinuos.

Durante el-funciohamiento,.los depbsitos se
cargan con la mezcla formadora de espuma de cualquier ma
nera que sea conveniente y prefefida para el polimero es+
pecifico. Por ejemplo, para um plédstico celular de ure-
tano, el poliol puede estar en uno de Los depdsitos, el
polilsocianato en otro y el cétalidador en un tercero.
Se pueden utilizar otros polimeros, tales como poli(clo-
ruro de vinilo) en forma de disperéién en plastificantes
y con un agente de expansidén introducido. De lo contra-
rio, el poli(cloruro de vinilo) puede ser extruido, como
pueden serlo el poliestireho, el acetato de celulosa y
las poliolefinas, entre . otros. Caucho y urea-formalde=
hido pueden ser'espumados y mezclados con el agente de
expansidén y agente tgnsioactivo apropiados. Las veloci-
dades de las.bombas 17, lo y 19, se ajustan para gue pro

orcionen las proporciones deseadas de los ingredientes
p P ) 7

de los depdsitos 11, 12 y 13. Estos ingredientes pasan,
M) ’

respectivamente, por las conducciones 20, 21 y 22, asi

coino por las tuberfias 23, 24 y 25, después de lo cual

son mezclados en el colector mezclador 29, para formar

la mezcla 45 formadora de eépuma, gue entra en contacto
con la manta delgada, sustancialmente incompresible, aun
que expandible, de fibra de vidrio 42, alimentada desde
el rollo de manta de fibra de vidrio 31 hacia la distan-
cia de agarre 34 entre los dos cilindros 32 y 33 rectifi

cadores, giratorios.
£Ln virtud de la rotacifdn de los ciliindros de

traceién 38 y 39, la ldwina de revestimicento inferiow. 43
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e8 cobrada desde el rollo 30, la limina de revestimientc

superlor 43! eos cobrada desde el rollo 30', v la manta

de fibra de vidrio 42 es. cobradd desde el rollo 31. Las
lamlnas de revestimiento 43 } 437, teniendo la manta 4o
y la mezcla 45 formadora de espuma entre ellas, pasan a
través de la distancia de agarre 34 de los dos cilindros
dosificadores 32 y 33, giratorios. El colector mezcla-
dor 29 se desplaza desderatrés hacia delante, norinalmen
te al plano del papel, en viftud»de un medio alternativo

49. De esta manera, se puede mantener aguas arriba de

la distancia de agarre 34 y en contacto con la manta 42
de fibras de vidrio, una cantidad uniforme de mezcla 45

formadora de espuma. La manta 42 de fibras de vidrio,

siendo sustancialmente incompresible, aunque expandible,

tiene una elasticidad tan baja, que la presidén aplicada
a la manta 42 por los cilindros giratorios 32 y 33, no
reduce sustancialmente ei espesor de la manta 42, sino
que hace que la mezcla 45 formadora de espuma penetre ¥
llene completanente los intersticios existentes entre
las fibras de vidrio que forman la manta 42. Adomds, la
manta 42 es de una elasticidad tan baja, que después de
pasar_pdr la distancia de agarre 34, las fibras de vi-
drio no‘se recuperan elisticamente por si mismas, sino
que se expandén bajo la. sola influencia de la expansién
de la mezcla 45 formadora de éspuma. La velocidad de la
manta 42, cuando pasa eatre la distancia de agarre 3% de
los dos cilindros 32 y 33, es igual sustancialmente a la
velocidad de las ldminas de revestimiento 43 y 43¢, Des
pués de pasar entre la distancia de agarre 3% de los dosr

eilindros 32 y 33, la estructura compuesta 45 comprende,
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" vidrio 42, completamente ilmpregnado por la mezcla 45 for
. i
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ahora, una.lémina de'rgvestimiento inferior y superior
43 y 43', que tienen, entre ellas, una manta de fibra de

madora de espuma, la cual humedece las fibras de vidrio
de la manta 42. ‘ -

. Esta estructura compuesta 48 pasa ahora por
el horno 35, y, mientras estd en el horno 35, se expan-~
de la mezcla formadora de espuma en una zona de expal-
sidén 37. Esta expansidn se inicia por ef calor generado

. 1

en una reaccidén exotérmica entre los componentes de la
mezcla 45 formadora de espuﬁa, ¥ ésté regulada por el caz
lor aidiadido al horno 35 mediante el aire caliente proce~
dente de.la abertura 36. La temperatura dentro del hor-
no 35, se regula mediante ;a.variacién de la tewperatura
del aire caliente procedente de las abefturas 36 y 367,

"

con el fin de asegurar que la teuperatura del hoxrno sea

mantenida dentro de los iimités deseados necesariocs pa-
‘ra curar el plastico celular empleédb.' Durante la pecrma
néncia en la zona de eransi6n 37, las éapas de fibrés
50 dé la manta de fibra ae vidrio, se separan bajo la in
fluencia del pléstico celular en expansibn 53, de tal mag]
nera que son uniformemente destribuidas por toda la masa
del pléstico‘celulaf 53, en planos sustancialmenterp;ra~
lelos al plano de las léwinas de revestiﬁiento 51 y 52.
Bl pléstiéo celular 53, bajo la influencia
continua del calor aitadido al horﬁo 35 por la introduc-
cidn controlada de aire caliente procedents de las aber-
turas 36 y 36', cura para formar el mgterial estratifi-~
cado 55 de esta invencién. Bl material estratificado es

tructural 55 sale entonces del Lorno 35, pasa entre log
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-.cilindros de tracecidn 3o y'39, vy es cortado por el medio

cidn, .ampliada, de un material estratificado estructural

‘55 de la presente invencidn, tomada a lo largo de la 1i-]

las ldminas de revestimiento 55 o 60 desde el material
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de corte 44 en tramos finitos, formando de este modo pa-
neles discontinuos'57 y 37! del materi;l §stratificado
estrudtural.55., _— : ot

En la figura 2 se muestra una vista en sec-

nea 2-2 dé la figura L. Bl material estratificado es~
tructural 35 ﬁostrado en la figura 2, comprendeudos 1a~-
minas de revestimiento 53 y 60, 'Las personas con unos
conocimientos ordinarios en la té&nica, apreciardn que

un material estratificado estructural de este tipo puedsg

producirse de tal manera que tenga solamente una dnica

l&mina de revestimiento, o que puede eliminarse una de

estratificado estructural, sin perjudicar gravemente el
rendimiento funcional deseado. Dl material estratifica-
do estructural 55 mostrado en la figura 2, comprende,

ademds, un pléstioo celular rigido 61, formado a partir
de ia mezcla formadora de espuma 45 de la figura 1. Disd

tribuidas de manera sustancialmente uniforme por toda 14

masa del pléstico celular 61, hay ﬁna multitud de fibrasg
de vidrio 62, rectas y largas, dispuestas en capas 6%,

64', las cuales son sustancialmente paralelas a las 1l4-
minas de revestimiento 56 y 60, E1 plésticb celular rl
gido 61 llena coﬁpletamente los iﬁtergticios 65 existen-
tes entre las Ffibras de. vidrio 62. Las fibras de vidrioc
de caxa capa 6%, 64', estén en 4ngulo agudo con relaciéx
a las fibras de vidrio’'de cada capa inmediatamente adya-

cente. Lsto se muestra esquemdticamente, mediante el
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temente en un 4dngulo alfa con relacidén a la linea de re-

bras 62 por todo el material estratificado 55. EL espg
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examen de dos.seécioﬁes adyacentes, la primera a lo lar-
go de ;a linea 3-3 ¥ qué se muestra en la figura 3, y la
éegundg a lo largo de la linear4~4 mostfada en la figura
4, En las dos figuras 3 y 4 se muestra una vista en

plauta del material estratificado estructural de la Ifigu

ra 2, representando las lineas de referencia A-A la mis-

ma direccién en las dos figuras. En la figura 3, las i

bras de vidrio 62 se muestran extendiéndose predominan-~

ferencia A-A, mientras que en la Figura 4, las fibras de
vidrio 62 se muestran extendiéndese predominantemente en
un 4dngulo beta con relacién a la lineca de referencia A-A.
Las fibras en estas dos capas adyacentes, representadas
pér las secciones mostradas en las figuras 3 y 4, estédn
alineadas de tal modo que las fibras de una capa estdn
en un 4ngulo alfa + beta con relacién a las fibras de la
capa inmediatamente adyacente. El dngulo alfa 4 beta e¢s,
generalmente, un Angulo agudo Vs tipicamente,es inrferior
a 602 en un material estratificado .estructural producido
de acuerdo con esta invencidn. Mientras que las fibras
de vidrio 62 son generalmente largas y rectas, es decir,
no estdn rizadas ni ondulédas, las fibras (2 resultan
ligeramente onduladas dentro de las capas planas 64,
64t, las cuales son sustancialuente paralelas a la 1ld~
mina 6 liminas de revéstimiento 58, 60, del matexrial es-
tratificado estructural 55. Las'ligeras ondulaciones 10
contiguag-son ihducidas en las fibras 62 cuando se expan

de la mezcla 45 formadora de espuma y dispersa las fi-

sor total "d* de un material estratificado 353, producido
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de acuerdo con esta invencién, es tipicamente entxe 10 y

. distancia de agarre 3% de los dos cilindros giratorios 33
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50 mm, mientras que el espesor inicial de la manta de fi-
bra de vidrio 42 es inferior a 0,R5 mm y, més tipicamente
entre 0,254% y 1,270 mm., Rl espesor inicial de la manta

. _ . . 1
42 de fibra de vidrio es generalmente inferior a 15 ve-

ces la separacidén de las léminas de revestimiento en 1a

y 33, evitando la.baja elasticidad de la manta 42 cual-
guier comprésién sustancial mediante los dos cilindros 32
y 33.
El aparato preferido mediante'el cial se efec-
tia el estirado de la manta de fibra; se muestra en la Iij
gdra l. Como se muestra en 1a figﬁr£ 1, la manta 42 pasa
primeramente por-lé distancia de agarre 70_de un primer
par de cilindros'?l, 72 y, seguidauente, a través ce la
digtancia de agarre 74 de un segundo par dé cilindros 75,
76, siendo los ejes de los cilindros él, 72, 75, 76, per-
pendiculares a la'longitud mixima de la manta %2. Las
distancias de agarre 70, 74 de cada Dar de cilindros 71,
72, 75, 76, se aplican a la ﬁanta 52, La velocidad peri-
férica del segundo par de cilindros, a saber los cilin-
dros 75, 76, es mayor que la velocidad periférica del pri
mer par de cilindros, a saber, los cilindros 71, 72. La
diferencia de vélocidad periféricé se ajusta de tal modo
que ei estirado de la manta 42 se¢ realice en la direccidn
de desplazamiento o direccién de la mdquina. BEsta direc-
cidn es paralela a la lonéitud méxima de la manta 42. Una
alternativa para la disposicidn de los daos pares de ¢ili§
dros es dotar al rolilo 31 de un fremo que lentifica el

avance de la manta 42 procedente del rollo 31, cuando la
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"manta 42 es cobrada poxr los cilindros 32, 33.

Dietilenglicol 8,3 partes
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EJENPLO 1.

Se produjoxun material estratificado estructu-

PR

ral de. acuerdo con la invencidén, poniendo en contacto unsg
manta de fibras de vidrio, con una mezcla Fformadora de
espuma, . La manta de fibras de vidrio era sustancialmen-

te incompresible y tenf{a un espesor total de 0,762 mnm.
Las fibras de vidrio que formabanla manta eran fibras laz
gas y rectas, que tenian un didmetro medio inferior a 25

.

micras, y.longitudes que variaban entre 1,5 y 3,5 metros

con una longitud media de mds de 1,5 metros. Los ingre-

dientes de la mezecla formadora de esjpuma fueron dispues-

tos en los tres depésitos, de la manera siguiente:

En el depésito 1l:

Isocianato de polimetilen=polifenilo

vendido bajo la marca comercial

"PAPI-20" por la Upjohn Chemical

Company ' 100 partes

Muorotriclorometano ) 18,8 partes
Copolimeros de polidimetilsiloxano-

polioxialcohileno vendidos como

~5340 asequibles de la Union Carbide 2,16 partes
ofpany ,

En el depébsito 12:

En el depbsito 13:

2,4,6-tris (dimetilaminometil)fenol
vendido como DIMP-30 por la Rolm &
Haas Company ' 0,84 partes

2-etilhexcato potéasico 1,75 pavtes

Polioxietilenglicol (peso moleculaxr
200) vendido como Carbowax 200 por la ,
Unién Carbide Company 7,41 partes

Seguidamente, se ponen en marcha los ciliin-
dros de traccidén, asi como las bombas que distribuyen

los contenidos de los depésitos 11, 12 y 13 al colector
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" mezclador 29 en una proporcién en peso de 100: 6,87 :

‘3,04, .. Esto corresponde a una'proporcién equivalente de
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isocianato a dietilenglicolrde k,6 : 1. EL contenido del
depdsito 1l se mantiene a 1l3¢C, mientras que los conteni
dos de los depédsitos 12 Yy 13 estén é 18-24°C, La mezcla
foruadora de espuma llena por completo los intersticios

entre las fibras individuales de la manta de fibra de vi

drio, humedeciendo las fibras individuales de la manta de
fibra de vidrio. A cada lado de la manta de fibra de vid
drio y de la mezcla formaciora de espuma se colocan dos la

minas de revestimiento de hoja de aluminio, teniendo ca-

da una de ellas un espesor de aproximadamente 00,0361l mm,
y teniendo una de las laminas de revestimiento un dibujo
superficial ~ decorativo abollonado. Lés ldminas de re-~
yéstimieuto que tienen entre ellas la manta Y la mezcla
formadora de espuma, pasan entonces por la distancia de
agarre 34 de los dos cilindros giratorios ¥y entran en el
horno 3% mantenidé a una'temperatura de 107¢C, donde la
mezcla formédora de esPumé se expénde en la zona de ex-
pansién 37, hasta un espesor sustagcialmente uﬁiforme de

25 mm, estando incluido la manta de fibra de vidrio en 1&

proporcidén de 4 kg de fibra de vidrio pox m3 de material
estratificado producido.,

El material estratificado estructural conoci-
dc de acuerdo con este ejemplo, repibié el noumbre de ta-
blero aislante CELOTEX TECHNIFOAM~600 THEEMAX,

EJEMPLO 2, i

Un material éstratifipado esfructural, produ~
cido de acuerdo con esta invencidn Yy al que se le did el

nombre de CELOTEX TECHNIFOAM TPF-600, fue sometido al en-~
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"risticas de combustién de materiales de acabado para intge
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sayoe de combustidén en rincdén, de la Factory Mutual Build-

ing. Iste. ensayo estd disenado para valorar.las caracte-

riores, y'esté disefiado y construido con proporciones f£i~
sicas especiales para simular un fuego real en el rinecdn
de un edificio. La.finalidad de este ensayo es demostrar
el verdadero peligro de iucendio de los materiales de
construccién de paredes y techos, en ambientes tipicos de
incendio de edificios. Las dimgnsiones tipicas de la es-
tructura de ensayo estdn diseiiadas para eliminar todos
los problemas gue son inherentes a los ensayos pequeiios a

escala reducida.

.

Cono se muestra en la figura 5, la estructura
de ensayo 70' comprende un bastidor 7L' de acero para es-
tructuras, que se sostiene por si misumo, constituido por
la§~column;s de soporte 72' y por los travesaiios o vigas
horizontales 73, diseifiado para la fijacidén del material
74! que ha de ser ensayado. La cubierta o techo de la ap
madura 75' consiste en viguetas de celosia 76' y listonas
metdlicos de enrasillar 77. _Pér la parte interior de es=
ta estructura metalica se imstalan chapas de acero ondula]
das 78, La pared 79 tiene 15 nmetros de longitud, mientrajs
que la pared 80 tiené il,33 metros de longitud, Ambas pa

redes 79 y 80 miden 7,42 metros de altura.

Los paneles qe'lé estructura estratificada 74!
estidn fijados a la parte interior de la clhiapa de acero on
dulada,ral tiempo que detrds de la chapa de acero ondula-~
da 78 se instalaron tableros de yeso (no wostrados), para
ayudar a retenef el calor en la zona.

Bl foco del dincendio era una pila de 1,5 nie-~
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".tros de altura de paletas de madera de 1,2 x 1,2 metros,
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que pesaban aproximadameﬁte 340 kgs La ignicidén se con-
siguié con ayuda de los rollos 82 de algodén empapados
en ﬁéptano, coidcédos dentrofde la paleta 83‘inferior.
La pila de paletas de madera J1 estaba situada a 40 cm
de distancia de cada una de las paredes 79 y 80. Una
vez prendido fuego, el foco del incendio esti dispuesto
de manera qie simule la éurva ASTH tiémﬁo/temperatura du
rante un minimo de 15 minutos, produciendo 5369¢C en 5 mi
nutos o.menoé. . o

Si el material 74' no ﬁroducé un incendio, qug
se propaga for s{ mismo, dentro de los li{mites de 1la es-
tructura, como- se pone en evidencia por las llamas o por
i;s daiios méferiales,'se considera que el méterial que
estd siend; ensayado es aceptable. Ensayadas de esta ma
nera, las muestras de CELOTEX TECHHIFQAM TP-600 tal como
se dan en el Ejemplo 1, se juégaroﬁ aceptables afn cuan-
do no hayan de estar protegidas por aspersores automdti-
cos.,

EJEMPLO 3.

Un polimero fenélico, como el que se describe
en la patente de los Estados Unidos 3.876.620, se utili-
za para sintetizar un material celqlar.

L;é siguientes cantidades de los siguientes

ingredientes se combinan del modo que se indica:

Ingredientes Cantidad
Artfculo Nombre . . -§£3223
A Polimero fendlico 7 30
B Fenol 1L

c Catalizador  dcide para toluen

sulfdnico )

h
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agua - 4,3 13
D ‘CFC1 ) o : 10
3 -
304 Polidimetilsiloxano ’
Copolimero de bloque de poli (éxi
do de alcohileno) ' _ 2
P Agua : ' 9

' de Estados Unidos 3.876.620.

’ HHoja n‘l'm.e.j ) ) 290'17"‘

dcido xilensulfénico 4,3

Los articulos A a P se mezclan en um reci-

piente abierto, con logqgue sobreviene la reaccidn. Los
articulos A, B y I’ se afladen juntos, em forma de (100 g)

de la composicidén fendlica del 'Bjémplo 1 de la patente

La composicidén fenflica se distribuye a los

tres depésitos., Bl depdsito 1) se carga con la composi-

cidn fenblica mezclada con agente de expansidn, el depd

sito 12 co1 .la composicién fendlica y el agente tensiocac
tivo, y el depésito 13 se carga con el catalizador.,
La mezcla formadora de espuma rellena comple-

tamente Jlos intersticios existentes entre las fibras in-
dividuales de la manta de fibwra de vidrioc, humedeciendo

las fibras individuales de la manta de fibra de wvidrio.

Por cada cara de .la manta de fibra de vidrio y mezcla for

madora de espuma, se colocan dos ldminas de revestimien-
1o de hoja de aluminio, que tienen cada una de ellas un
espesor de aproximadamente 00,0381 mm., teniendo una de
las laminas de revestimiento un dibujo superficial deco
rativo abollonado. LAS laminas de revestimiento que tied
nen entre ellas Ié manta y la mezcla forquora de espuma
pasan entonces por la distancia de agarre 34 de los dos
cilindros giratorios y entwan én el horno 35 mantenido a

una temperatura de 107?C, donde la mezcla formadora de

espuma se expande en la zona de expansidén 37, hasta un
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—espesor sustancialmente uwniforme de 25 mm, estando inclui-
da la manta de fibra de vidrio en la proporcidn de 4 kg de
fibra de vidrio por metro cﬁbiqo de material estratificado
producido,

Auvngue la invencidn se ha descrito con detalle
considerable, con referencia a ciertas realizaciones prefe
ridas de la misma, se entenderd que pueden efectuars: va-
riaciones y modificaciones dentro del espiritu y alcance de
la invencidn como se ha descrito anteriormente y como se de

Tine en las reivindicaciones que siguen.

REIVIKDIGACIONES

Los puntos de invencidn propia y nuevd que se Ire
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patenie
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 1los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

128,- Un procedimiento para obtener un material
estratificade estructural, que comprende las operaciones
de: I. poner en contacto una manta de fibras de vidrin, dell
gada y sustancialmente incompresible, aunque expandible,
con una mezcla formadora de espuma, II, colocar una ldmina
de revestimiento sobre cada cara de la manta, y III. hacer
pasar las ldminas de revestimiento que tienen entre ellas
la manta y la mezcla formadora de espuma, por la distancia

de agarre de dos cilindros giratorios, caracterizdndose
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|_ademds la manta de fibras de vidrio porgue A. las fibras
de vidrio estdn dispuestas en capas, B. las fibras de vi-
drio dentro de cada capa son largas, rectas y sustancial-
mente paralelas, y C. las fibras de vidrio de cada capa es
tdn en un 4dngulo agudo con relacidén a las fibras de vidrio
de cad? wna de las capas inmediatamente adyacentes.

! 28,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 18,
en el que la nmezcla formadora de espuma comprende: A) un
poliisocianato orgdnico y B) un diol que tienec un peso -
equivalente entre treinta y cien.

32,- Un procedimiento segin la reivindicacidn 12,
en el que la mezcla formadors de espuma comprende: A, una
mezcla de isocianatos de polimetileno-polifenilo de la fér
mula I

(1) NCO | — NCO N NCO
! I |

—- - CH

-~ CH

en la que n es un entero de O a 8 inclusive, y B. un diol

que tiene un peso equivalente de 30 a 100, de la férmule
I1: |

(11) HO-R™~OH
en la que R1 estd seleccionada del grupo que consiste en
alcohileno inferior y alcoxi-alcohileno inferior, en el
que la proporcidn equivalente de A:B es de 2:1 a 6:1, ¥y en
el que A. el esvesor de la manta permanece sustancialmente

igual que antes de pasar por la distancia de agarre, B. la
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I
!

t velocidad de la manta es igual a la velocidad de las 1é4mi-
nas de revestimiento, y C. la mezcla formadora de espuma
rellena completamente 1os intersticios existentes entre lad
'fibras de la ménta.

2,- Un procedimiento segin la reivindicacidn 12,
en el que la mezcla formadorsa de espuma comprende; A. un

grupo alcohilol que contiene un polimero fendlico de la
férmuls I:

(1)

la II: R 1

(£1)

(b) los radicales R2 estdan seleccionados independienteinente
del grupé que consiste en alcohilo inferior, fenilo, benci—
1oy, haldgeno, nitro e hidrdgeno, (¢) los radicales RS es-

tédn seleccionados independientemente del grupo que consiste
en HOQ%—, hidrégeno o un radical de la férmula II, (&) los
radicgibs R4 estdn seleccionados independientemente del gru

po consistente en alcohilo inferior, hidrdgeno, fenilo,
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~—bencilo o furile, (e) m es un enteroc de 2 a 10 inclusive,
y (f) el polimero fendlico tiene un peso molecular compren

dido entre 200 y 2,000; B, wi compuesto de la férmula V:

.2
- " N on

I
C. %ha composicién catalizadora en una cantidad y de un tid

po suficientes para proporcionar a la mezcla férmadora de
espuma el tiempo deseado para cubrirse de espuma y el tiem
po desecado para solidificar; D. un agente de expansidn en
una cantidad suficiente para dar a la espuma resultante la
densidad aeparente deseado; y E. un agente tensioactivo.

2,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
12, en el que la manta de fibras de vidrio tiene un espesoy
inicial inferior a 1,5 veces la separacién de las ldminas
de revestimiento en la distancia de agarre de los dos ci-
lindros giratorios.

2,- Un procedimiento seglin la reivindicacidén
12, en el cual la manta de fibras de vidrio puede ser ex-
pandida bajo la sola influencia de la expansida de la mez-
‘cla formadora de espwuna.

8,- Un procedimiento segin la reivindicacidén
12, en el que la manta de fibras de vidrio tiene una baja
elésticidad, de tal modo que la presidn aplicaeda a las ca- |
ras de la mants no reducird sustanciamlmente el espesor de
la mant%.

8,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn

12, en el cual las fibras que forman la manta son humedeci
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| bles por la mezcla formadorsz de eééuma, hasta el punto de
que la meézcla formadors de espuma penetra y rellena por
completo los intersticios existentes entre las fibras de
vidrio de lo manta.

&,- Un procedimiento segin la reivindicacidn 12,
en el cual las fibras de vidrio de la manta estdn dispues-
tas en capas que son paralelas a las caras de la manta.

P 108.- Un procedimiento segin la reivindicacidn

12, en el cual las fibras de vidrio de cada capa de la man
ta @stdn en un dngulo inferior a 602.con relacidn a las fi--
bras de vidrio de cada una de las capas inmediatamente ad-
yacentes.

11l2,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
12, en el cual las-fibras de vidrio estdn fijadas una a
otra por una cantidad deraglomeranﬁe de fibras suficierte
para hacer que la manta de fibras de vidrio sea dimensio-
nalmente estable, pero insuiiciente para rellenar los in-
tersticios existentes entré las fibras de vidrio.

12&.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
12, en el que la manta de fibras de vidrio se caracteriza
ademés poroue: A. las fibras de vidrio estdn ligeramente
unidas entre si{, en sus intersecciones por medio de enlaceg
entre las fibras, y B. la manta de fibras de vidrio tiene
wna longitud mdxima indefinida, y en el que la manta de fi
bras de vidrio se estira en una direccidn paralela a su
-1ongitud méxima, en un grado suficiente para romper sola-
mente algunos de los enlaces entre las fibras, antes de po
ner en contacto la manta con una mezcla formzdora de espu—

ma. \

132.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
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122, en el cual el cstirado da como resultado un algrgam'
miento del 1 al 10%, con relacidn a la longitud de la man-
ta antes del estirado. '
. | l42,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
128, en el cual ?1 estirado se efectda haciendo pasar la
manta ?or dos pafcs de cilindros giratorios, en los cuales:
A. los'ejes de los cilindros son perpvendiculares a la lon-
gitud mdxima de la manta, B. la distancia de agarre de ca-
da par de cilindros se aplica sobre la manta, y C. la velo
cidad periférica del segundo par de cilindros es mayor
que la velocidad periférica del primer par de cilindros.

152,~ Un procedimiento segin la reivindicacién
128, en el cual el estirado se efectiua disponiendo la man-
ta en forma de rollo y, seguidamente, retzrdando la veloci
dad de avance del rollo.

162,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
142, en el que la manta de fibras de vidrio se estira en
una direccidn paralela a su longitud mdxima, hasta un gra-
do de 1 a 10%, con relacidn a la longitud de la manta antes
del estirado.

178,.~ Un procedimiento para obbtener un material
estratificado.

\ Tal y como .se ha descrito en la lemoria que an-
tecede) representado en los dibujos que se acompailan y pa-
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria congta de veintinueve hojas escri-

~

tas a miquina por una sola cara. ,
Madrid, 18.FER 1378
P.A. -

Fernando de Elzabury
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THE CELOTEY CORPORATION
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