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Esta invencidén se refiere a materiales estra-
tificados y a prbductos laminares rellenos de plastico

.

celular o expandido, tanto decorativos como gstruétura—
les, y mis en particular, se refiere a liminas estructu
5 ralmente rigidas de plistico celular que tienen fibras de¢

vidrio distribuidas de manera sustancialmente uniforme
por todo el pléstico celular. Se refiere, también,j; un
método para formar tal producto. o

A El campo de ias resinas celulares o expandi-

10. as’ es amplio y la eleccidén de resina viene determinada

no solamente por el coste y disponibilidad, sino tawbién
por propiedades, tales coﬁo inflamabilidad, friahilidad,.
‘conductividad térmica, aspecto, facilidad de forwacién

del pléstico poroso y resistencia en servicio y fiente a
i5 la humedad. Y, desde luego, es bien conocido el incluir

cargas y aditivos para alterar las propiedades del mate-

)

-

rial celular.

Se han hecho muchos intentos para crear mate-
riales estratificados estructurales, en particular de re
20 sinas celul&fes, 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 celula;es que no.
25 . son satisfactorias en lo que respécta a ciertas propieda
des, han sido hechas aceptables mediante el uso de aditi
. vos., Estos aditivos o cargas han ofrecido diversas des-
7 ventajas, tales como la naturaleza téxica de los aditi-

vos retardadores de la combustidn, que contienen halégenTs

30 y/o f£ésforo. También son bien conocidos los materiales

-~
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estratificados celulares autosoportantes, tales como los
de poliestireno y de poli{cloruro de vinilo), pero tie-
nen bajas resistencias estructurales, que limitan el uso

de taleé materiales estratificados.,

Los materiiles estrutificados que emplean un
: / o
nﬁ%leo de material guateado o abatanado son también cong

cidos en la téonica. Tipicamente, tales materiales ado~

lecen de discontinuidades y de debilidades estructurales

-

Por lo tanto, es un objeto de esta invencién

crear un material estratificauo, resistente, yue esté
exento de discontinuidades.

Un objeto adicional de esta invencidn es rfor-
mar un slaterial estratificadeo, utilizando uﬁa reasina po-
l{mera celular con una manta de fibras de vidrio rectas
y largas, para formar’un'ﬁnico‘material estratificado de

rendimiento superior y de aspecto agradable.

Hin embargo, antes de que puedan'utilizarse

materiales estratiricados de este tipo, es necesario que
éstos satisfagan las normas estructurales y de seguridad

centra incendios,

».

Los iﬁtentos anteriores para producir estruc
turas similares utilizando plédsticos celulares, han con-
tado con el cardcter esponjosc de una guata muy esponjo-
sa 0 eldstica, dentro de la cual se forzaba a entrar unaj
resina formadora de espuma y, seguidamente,Ase le permi-]
tf{a espumarse y expandirse, a la misma velocidad que se

expandia el material de guata fiovroso, muy eldstico. Un

ejemplo de este procedimiento aplicado a la produccién

[{20

de un material de guata relleno de pléstico celular flex

ble, puede encontrarse en la patente de bkstados .Unidos
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Una clara desventaja se presenta por el uso
de una guata muy elistica, devido a que la guata puede
recuperarse eldsticamente con mayor rapidez que se ex-
pande la mezcla formadora de espuma, producidudose, de
este modo, huecos o bolsas dentro del material re§ui%an-

te, countribuyendo estas bolsas directamente a un pg¢si-

ble fallo estructural del material cuando se somete a coO;

diciones de calor extremado.

Por lo tanto, un objeto de esta invencién es
formar un material estratificado estructurgl,utilizando
una manta poco elistica de fibras de vidrio rectas y lar
gas, siendo la manta-delgadé; sustancialmente incompresi
ble, aungue susceptible de expandirse bajo la sola in-

fluencia de la expansiéa de una mezcla formwadora de es-

puma gue penetra y retilena completamenté los intersti-

cios existentes entre las fibras de la manta.

Un método de producir una manta poco eldstica,
que satisface el requerimiento funcional y estructural
de esta invencidn, puede encontrarse en lg patente de
Estados Unidos niéimero 2.,609.320, sienipre que se impongan
al método ciertas limitaciones, Pox ejemplo, en una man
ta aceptable para ser utilizada en un material estratifi
cado de acuerdo con esta invencién, las fibras de vidrio
estin unidas entre si, formando unioues ehtre las fibras
mediante una cantidaa de aglomerante de fibras suficien-
te para hacer que la manta de fibras de vidrio sea dimen

sionalmente estable, pero insuficiente para reilenar los

intersticios existentes entre las fibras de vidrio. Pre

feriblemente, puede emplearse solamente una cantidad mi-

L3
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.la producida por el método de la patente de Estados Uni=-|

Hojs anm 5 S ' 29017-

debe ser expandida o h;nchada en espesor, como se ensena
en la patente de Estados Unidos 2.609.320, sino que debe
sexr més bién de poca elasticidad, de tal modo que la pre
sién aplicada a las caras de la manta no reduzca sustan=

cialmente el éspesor del fieltro y, de tal moudo, quec la

manta no se recupere eldsticamente en un grado aprecia-~
éle, cuando la estructura es liberada de las caras de la
1aqﬁa."Como es natura;,-se puede utilizar cualquier otxrg
método que dé ;omo resultado una guata dé fibras de vi=

drio gue tenga una estructura sustancialmente igual que

dos 2.609,.320 con estas restricciones.
81 material estratificado estructural de la
presente invencidén tiene por lo menos una, pero preferi-

blemente tiene dos, léq}nas de revestimiento, una a cada
lad9 del nicleo de pléstico celular. Estas léminas de
rovestimiento pueden estar constituidas por una amplia di
versidad de materiales ininflamables, tales como asbesto
Fibras de vidrio o metales. kn los mds amplios aspectos
de la invencién, se puede emplear cua}quier metal, tal
como cobre, latén, hierro, acero o aluminio. .El aluminig
es el.metal preferido, debido a su ductilidad y é la fa-
cilidad con la que puede transiormarse en un material de
espesor adecuado. _ o
Unida a una de las superficies de por lo me-
nos\hna de las hojas de revestimiento, hay un pldstico
celular rigido formado a partir de una mezcla formado;a

de espuma. La mezcla formadora de espumi es una de aqueg

llas que den como resultado un plidstico celular rigido.
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Los poliuretanos y los polimeros fenélicos son
ma.teria.les bien conocidos en los materiales estratifica-
dos, porque aquellos encierran muchas propiedades desea-
bles para ser utilizadas en materiales estratificados, er
particular, en materiales estratificados estructurales.
Otros polimeros que pueden ser expandidos incluyen, cau-

cho, poli (cloruro de vinilo), urea-al"dehidos, melamina-aj

dehidos, poliestireno, polipropileno, polietileno, aceta-
to de celulosa, resinas epoxidicas, copolimeros de acri-
lonitrilo-butadieno-estireno, y siiliconas.

En la patente de Estados Unidos nuUmero

3*799.U96, se describe una composicidn adecuada de resi-
na formadora do espuma.
Una mezcla formadora de espuma adecuada com-

prende los siguientes reaccionantes:

A. Una mezcla de isocianatos de pollmetileno

en la que n es un enterd de 0 a 8 inclusive, y
B. un diol que tenga un peso equivalente
30 a 100, de la foérmula II:
(1) Ho-R"*-OH
en la que R*™ esta seleccionado del grupo que consiste en
alcohileno inferior y alcoxialcohileno superior, en la
que la proporcidn equivalente de A:B es 2:1 a 6:1.

Otra composicion de resina formadora de espu-

de
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ma, adecuada, se describe en la patente de Estados Uni-

dos numero 3*076.020. La mezcla forjadora de espuma com

prende:
t

A. _Un grupo aicohilol que contiene un polimero
i

fendélico, de la formula I:

en la que: @ R1 es HGAH—, hidrégeno o un radical de la

formula 11:

HO

(b) los radicales R estan seleccionados in-
dependientemente del grupo que consiste en alcohilo in-

ferior, fenilo, bencilo, halégeno, nitro e hidrégeno,

\ (©) los radicales R*™ estan seleccionados in-
dependientemente del grupo que consiste en HO$ji-, hidré
geno o un radical de la férmula 11, n

() los radicales R™ estan seleccionados in-

dependientemente del grupo que consiste en alcohilo in-
ferior, hidrogeno, Tfenilo, bencilo o furilo,
(e m es un entero de 2 a 10 inclusive, y
(P el polimero fendlico tiene un peso mole-

cular comprendido entre 200 y 2.000;

B. Un compuesto de la férmula V
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C. Una composicién catalizadora, en una canti
i >

dad y de un tipo suficiente para proporcionar a la mezclu
formadora de espuuta el tiempo deseado para cubrirse de

espuma y el tiempo deseado para solidificar;

D. Un agente de expansion, en una cantidad su

ficiente para dar al plastico celular resultante, la de-

seada densidad aparente; y
E. Un agente tensioactivo.
Composiciones adicionales de resina expansi-

ble adecuadas, se describen en las patentes de Estados

Unidos namero 2.377.277, 2.496.621, 2.372.563, 2.623.023,
y 2.461.942. Se pueden utilizar otras composiciones de
resinas expandibles.

Las composiciones se resinas expandibles con-
tienen agentes de expansidn que proporcionan gases cuan-

do se calientan a temperaturas apropiadas, taies como
didoxido de carbono, carbonato aménico, carbonato potasi-

co, peroxido de hidrégeno e hidrocarburos clorados y

fluorados, tales como fluorotriclorometano.
\ Como es bien sabido en la técnica, con el fin

de producir ciertas propiedades, se pueden afiadir a la

composicion catalizadores, agentes tensioactivos, colo-

rantes y otros aditivos especiales. Los agentes tensio-
activos, tales como monopalmitatos de polioxietilensor-
bitan, y copolimeros de bloque de polioxietllensorbitan,
y polidimetilsiloxano.y de polidimetilsiloxano y polio-

xialcohileno, pueden servir como agentes humectantes pa-
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ra la adherencia de las fibras al plistico celuiar, y

pueden afectar al tamaino de celda del plésfico celular al

disuwinuir la tensién -superficial.

Lps materiales estratificados estructurales

i

de 1la presen@é.invencién, incluyen una manta de fibras de

vidrio rectas y largas. Las fibras de la manta estdn dis

puestas en capas que estén distribuidas sustancialwente d
1

manera uniforme por todo el plistico celular rigido, sien

50 cada capa'sqptancialmente paralela a la lémina.dé.re-
vestimiento y rellenando el plistico celular rigido por
completo los intersticios entre las fibras de vidrio de
la manta, Las fibras de vidrio son generalmente ;éctas Yy
no rizadas, onduladas ni similares. Las fibras de vidrio
no son cortas, sino mis bien largas, teniendo genecralmen-
te una longitud mayor de 30 cm y, prefefiblementé, entre
1,5 y 3,5 metros. Entrewezclada con las fivras de vidrio
hay una proporcién relativamenie menor de un aglomerante,
prefgriblementé un aglomerante de poliéster modificado co

silano, que asciende hasta aﬁroximadamente un 2 a un 10%
en peso de la combinacién de fibra de vidrio y aglomeran-
tei La manta de fibra de vidrio que tiene esta cantidad

dexiilomerante de fibras ds dimensionalmente estable, aun

que B8 susceptible de expansiém bajo la influencia de la

‘expansién de cualquier mezcla formadora de espuma que se

haga penetrar en los intersticios existentes entre las fi
bras de la manta. '

Lalmanta de fibra de vidrio se incorpora en
el material estratificado g¢structural, en una cantidad
que'asegure la integridad estructural continuada del ma=~

terial estratificado, cuando éste se expone a una tempgera
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tura elevada y a llamas abiertas, aunque no tanto como pa-
ra dar como resultado el deterioro de la superficie del
material estratificado estructural, como consecuencia de
quedar expuestas Tfibras aisladas. La manta de fibra de
vidrio es funcionalmente eficaz cuando se le incluye en

el ﬁargen de 1,7 a 10,2 kilogramos/metro cubico de mafé-
rial estratificado estructural. Un material estratifica-
do estructural comprende, preferiblemente, entre 2,0y
0,5 gramos de manta de fibra de vidrio por metro cubico

do material estratificado estructural.

Un procedimiento particularmente adecuado para
producir un material estratificado estructural de acuerdo
con esta invencion, comprende las operaciones de poner en
contacto la manta previamente formada, delgada, sustancia®
mente incompresible, aunque expandible, de fibras de vi-
drio rectas y largas, con una mezcla formadora de espuma,
como se lia esbozado anteriormente , colocar una lamina de
revestimiento en contacto con por lo menos una cara de la
manta, y hacer pasar la lamina de revestimiento, la man-
ta y la mezcla formadora de espuma, por la distancia de
agarre (holgura) de dos cilindros giratorios, forzando de
este\modo a que la mezcla formadora de espuma entre en lojs

intersticios existentes entre las fibras de vidrio de la

manta. La mezcla que tiene las fibras de vidrio distri-
buidas de manera sustancialmente uniforme por toda su ma-
sa, se somete a la influencia de calor aplicado de manera
regulable, mediante la circulacién de aire caliente a una
temperatura éntre 65 y 120SC, y se cura hasta obtener un
material estratificado) estructural, de plastico celular

rigido. Este material estratificado estructural rigido
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-se divide entonces, periddicamente, en tramos finitos,

formando de¢ este modo paneles discontinuos.

De acuerdo con otro aspecio de la presente

"invencidén, se ha descubierto que el estirado de la manta

de fibras de vidrio en una direceién paralela a la longid
tud méxima de la manta, ayuda, en cierta medida, a la pro

duccién de un material estratificado estructural qﬁe‘tieJ
[

ne una distribucién m&is uniforne de las fibras de vidrio

por.toda la masa de la manta. Ll estirado se efectfia en
un grado suficiente para romper solamente algunas de las
uniones entre fibras interiores y, en general, entre un

1 y un 10% con relacién a la longitud de la manta antes

del estirado. e

P

«pan

Los materiales estratificados pueden ser utilj

zados para paneles decorativos, en cuyo caso una cara del

material e¢stratificado es decorada o abollonada. Sin em-

bargo, pusden decorarse ambas ldminas de revestimiento.

Breve uescripeidn de los dibujos

La figura 1 e¢s uaa répéesentacién esquemiti-
ca de un aparato adecuado para la priotica del procedi-
miento de la presente invencidn;

La figura 2 es una vista en seccién, amplia-
da, de un material estratificado estructural, tomada a lo

largo de la linea 2-2 de la figura l.

La figura 3 es una vista en planta del mate-
rial estratificacdo estructural de la figufa 2, tomada a
lo largo de la linea 3~3 de la 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 una representacién es uemdtica

’
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en rincdn, de la Factory Mutual Building, efectuado con
materiales seleccionados producidos de acuerdo con esta

invencién.

Descripcldén de las realizaciones preferidas

H s
i En la figura 1 se muestra esquemdticamente’ un
I .

apérato 10, adecuado para ser utilizado en relacidén con

la presenté invencidén. EL1 aparato 10 comprende loé depd
sitos 1ll, 12 y 13 para contener los ingredientes y aditi+
vos de expansidén, tales como agentes de expansién, agen=
te. tensioactivo, etc., conectados cada uno ueellos,‘res-
peetivamente, con las conducciones de salida 14, 15 y 16{
La# conducciones 14, 15 y 16 coqstituygn la entrada a las
bombas dosificadoras 17, 18 y 19, Las bombas 17, 18 y
19 descargan, respectivamente, a través de las conduccio+
nes 20, 21 y 22, las cuales estdn conectadas a su vez,
respectivamente, con tuberfas flexiblés 23, 24 y 25. Lag
tubérias flexibles 23, 24 y 25 descargan en el colector
mezclador'29.‘ El aparato 19 esﬁé provisto, también, de

un rollo 30 de material laminar de revestimiento infe-

rior 43, de 'un rolle 30! de material laminar de revesti-
mignto superior 43', y de un rollo Blhde material de wan
el

e fibra de vidrio. EL aparato 10 estd provisto,

v

también, de cilindros dosificadores 32 y 33, y de un hory
no 35, dotado de aberturas 36 y 36' para introducir y hat
cer circular aire caliente, El aparafo'lo estd provisto
también de cilindros de tracecién 38 y 39, cada uno .de

los cuales tiene, preferiblemente, una funda 40 y 41 ex~

terna y flexible. El aparato 10 esti provisto, también,

de medios de corte 44 para dividir el material estratifi
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HHojn nim

" cado estructural producido por este procedimiento, en trg

hos finitos, para producir asi paneles discontinuos.

i . .
-Durante el funcionamiento, los depésitos se

cargan con la mezcla formadora de espuma de cualguier ma

nera que sea conveniente y preferida para el polim:ro ess

pecifico. Por ejemplo, para un plistico celular de ure=-
tano, el poliol puede estar c¢n uno de los depésitos, el
oliisocianato en otro y el -catalizador en un tercoro.
ze ‘pueden utilizar otros polimeros, tales .como polif(clo~
ruro de vinilo) en forma de disperéi6n en plastificantes
y con un agente de expansién introducido. De lo -contra-

" on

rio, el poli(cloruro de vinilo) puede ser extruido, :como

las poliolefinas, entre otros. Caucho y urea-formalde-

hido pueden ser espumados y mezclados con el agente de

expansiédn y agente tensjoactivo apropiados. Las veloci-

~

dades de las bombas 17, lo y 19, se ajustan para que pro
porcionen las proporciones deseadas de los ingredientes

de los depdsitos 11, 12 y 13, Estos ingredientes pasan,
respectivamente, por las conducciones 20, 21 y 22, asi
coio por las tuberfas 23, 24 y 25, degpués de lo cual

son mezclados en el colector mezcludor 29, para formar

la wezcla 45 formadora de espuma, que entra en contacto
con la manta delgada, s.stancialwente 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 entrs los dos cilindros 32 y 33 rectifi

cadores, giratorios.
Bn virtud de la rotacidén de lus ciiindros de

traccién 38 y 39, la ldmina de revestimisnto inferior 43

~—
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es cobrada desde el rollo 30, la limina de revestimiento
superior 43' es cobrada desde el rollo 30', y la manta

de fibra de vidrio 42 es cobrada desde el rolle 31. Las
l1iwinas de revestimiento 43 y 43', teniundo la manta 42
y ﬁa mezcla-45 formadora de espuma entre ellas, pasan a

través de la distancia de agarre Bh'de los dos cilindros

dosificadores 32 y 33, giratoriose. El colector mezcla-

te al plano d;l papel, en virtud de un medio alternativo
L9, 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 me;cla k3
formadora de espuma., La manta 42 de fibras de vidzio,

siendo sustancialiiente incompresible, aunque expandible,

tiene una elasticidad ian baja, que la presiémn aplicada
a la manta %2 por los cilindros giratorios 32 y 33, no
reduce sustancialmente el espesor de la manta 42, sino
que hace que la mezcla 45 formadora de esphma penetre y
llene completamente los intersticios existentes entre
las fibras de vidrio que forman la manta 42, Ademés, 14
manta +2 es de una elasticidad tan béﬁa, que después de
p:ggr por la distancia de agarre 3%, las fibras de vi-

drio no se recuperan elidsticamente por si mismas, sino

que se expanden bajo la sola influencia de la expansién

de la mezcla 45 formadora de espuma. La velocidad de la
manta 42, cuando pasa eatre la distancia de agarre 34 de
los dos cilindros 32 y 33, es igual .sustancialmente a la
velocidad &e las ldminas de revestimiento 43 y 43'. Des|
pués de pasar entre la qistancia de agarre 34 de los dos

cilindros 32 y 33, la estructura compuesta 48 comprende,
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de la mezcla formadora de espuma en una zona de expans-
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43y 43', que tienen, entre ellas, una manta de fibra de

vidrio 42, completamente impregnade por la mezcla 45 for

!
madora de espuma, la cual humedece las fibras de vidrio

de la mantalhé.

)

Esta estructura compuesta 48 pasa ahora por

el horno 35; y, mientras esti en el horno 35, se expan-

sién 37. Estﬁwexpansiﬁn se inicia por el calor géﬁérado
en una reaccidn exotérmica entre los ;omponentes de "la

mezcla 45 formadora de espuma, y esté regulada pex el ca
lor aradido al horno 35 mediante el aire caliente proce-
dente de la abertura 36. La temperatura dentro del hor-

no 35, se regula mediante la variacién de la teuwperatura

del aire caliente procedente de las aberturas 36 y 36!,

L4

con el fin de asegurar que la temperatura del horno sea

maﬁtenida dentro de los limites deseados necesarios pa-
ra curar el plédstico celular empleédo. Durante la Péfmg
néncia en la zona de eipansién 37, las capas de fibras
50 de la manta de fibra de vidrio, se separan bajo la in
f}uencia del pléstico celular en expansién 53, de tal ma
\ | ]

nexa que son uniformemente destribuidas por toda la mas

\

del plédstico celular 53, en planos sustancialmente para-

Jelos al plano de las 14minas de revestimiento 51 vy 52.

El pléstico celular 53, bajo la influencia

continua del calor aiadido al horho 35 por la introduc-
cidn controlada de aire caliente procedente de las aber-
turas 36 y 36', ocura para foruwar el material estratifi-
cado 55 de esta invencién. El material estratificado es

tructural 55 sale entonces del iorno 35, pasa entre los
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cilindros de tracciéon 30y 39*y es cortado por el medio
de corte 44 en tramos finitos, formando de este modo pa-

neles discontinuos 57 y 57" del material estratificado
estridtural 55%*

%n la figura 2 se muestra una vista en sec-
ci;6n, ampliéda, de un material estratificado estrhétaral
55 de la presente invencién, tomada a lo largo de la li-
nea 2-2 de la figura 1. EI material estratificado es-
tructural 55 mostrado en la figura 2, comprende dos l&a-
minas de revestimiento 50 y 60. Las personas con unos
conocimientos ordinarios en la técnica, apreciaran que
un material estratificado estructural de este tipo puede

producirse de tal manera que tenga solamente una Unica
lamina de revestimiento, o que puede eliminarse una de
las laminas de revestimiento 50 o 60 desde el material
estratificado estructural, sin perjudicar gravemente el
rendimiento funcional deseado,. El material estratifica-
do estructural 55 mostrado en la figura 2, comprende,
ademas, un plastioo celular rigido 61, formado a partir
de la mezcla formadora de espuma 45 de la figura 1. Dis-
tribuidas de manera sustancialmente uniforme por toda le
masa del plastico celular 61, hay una multitud de fibras
de\vidrio 62, rectas y largas, dispuestas en capas 64,
64", las cuales son sustancialmente paralelas a las la-
minas de revestimiento 50 y 60. (1 plastico celular rl
gido 61 llena completamente los intersticios 65 existen

tes entre las fibras de.vidrio 62. Las fibras de vidri

de cada capa 64, 647, estan en angulo agudo con relaciér
a las fibras de vidrio de cada capa inmediatamente adya-

cente. Esto se muestra esquematicamente, mediante el
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examen de dos secciones adyacentes, la primera a lo lar-

"ma direccién en las dos figuras. En la figura 3, las £i
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go de la linea 3-3 y que se muestra en la figura 3, y la

segunda a lo largo de la linea %-4 mostrada en la figura
4, En las dos figuras 3 y 4 se muestra una vista en

plauta del material estratificado estructural de la figu

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

bras de vidrio 62 se muestran extendiéndose predomihan-

temente en un 3dngulo alfa con relacién a la linea de re-
ferencia A~A, mientras que en la figura 4, laé fibras de

vidrio 62 se muestran extendiéndose predominantemente en
un dngulo beta con relacién a la linea de referercia A-A
Las fibras en estas dos capas adyacentes, representadas
por las secciones mostradas en las figuras 3 y 4, estén
alineadas de tal modo que las fibras de una capa estin
en un angulo alfa 4 beta con relacidén a las fibras de la
capa inmediatamente adyacente. Bl &ngulo alfa 4+ beta es,
gen;ralmente. uh dngulo agudo y, tipicamente,es inreriox
a 60? en un material estratificado estructural producido
de acuerdo con esta invencién. Mientras que las fibras
de vidrio 62 son generalmente largas y rectas, es decir,
no estdn rizadas ni ondulédas, las fibras 62 resultan
ligeramente onduladas dentro de las capas planas 64,
64', las cuales son sustancialmente paralelas a la l4-
mina o liminas de revestimiento 58, 60, del material es~
tratificado estructural 55. Las ligeras ondulaciones no
contigu#s son ihducidas en las fibras 62 cuando se expan
de la mezcla 45 formadora de espuma y dispersa las fi-
bras 62 por todo el material estratificado 55. El espe

sor total "“d" de un material estratificado 55, producido
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. de acuerdo con esta invencién, es tipicanente entre 10 y
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50 mum, mientras que el espesor inicial de la manta de i

bra de vidrio 42 es inferior a 0,25 mm y, mis tfpicamente
entre 0,254 § 1,270 mmu. BEL espesor -inicial de la wanta

k2 de fibra éé vidrio es gene?almente inferior a 1%
ceJ la Sepéfaei6n de las ldminas de revestimiento en-la

 ve-

distancia dé agarre 34 de los dos cilindros giratorip# 32
y 33, evitando‘la.baja elasticidad de la manta 42 cual-
guler compresién sustancial mediante los dos cilindros }2
y 33.

El aparato preferido mediante el cual se efec-
tfia el estirado de la manta de fibra, se muestra cl la fi
gura 1. Como se muestra en la figdré 1, la manta 42 pasaq
primeramente por la distancia de agarre 70-de un primer
par de cilindros 71, 72 ¥y, seguidamgnte, a través'de la
distancia de agarre 74 de un seéundo par de cilindros 75,
76, siendo los ejes de los cilindros 71, 72, 75, 76, per-
pendiculares a la lougitud mixima de la manta 42. Las
distancias de agarre 70, 74 de cada par de cilindros 71,
72\ 75, 76, se aplican a la manta 52.°' La velocidad peri-
férlca 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 velocidad perifdérica se ajusta de tal modo
que'él estirado de la manta 42 se.realiée en la direccién
de desplazamiento o direccidén de la méquina. iﬁsta direc-~
cidén es paralela a la 1onéitud méxima.de la manta 42. Una
alternativa para la diéposic;6n de los dos pares de cilin

dros es dotar al rollc 31 de un freno que lentifica el

avance de la manta 42 procedente del rollo 31, cuando la

~
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"manta 42 es cobrada por los cilindros 32, 33.
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EJEMPLO 1.

Se 'produjo un material estratificado estructu-

ral de a;uerﬁo con la invencidn, poniendo en contacto ung
manta de rib;és de vidrio, con una mezcla formadora de
eséuma. ALa; manta de fibras de vmdrio era sustancialmeni
te incompresxble y tenfa un espesor total de 0,762 mm.

Las fibras ‘de vidrio que formabanla manta eran fibras lax

gas y rectas, gue tenfan un diimetro medio inferior a 25
micras, y longitudes que variaban entre 1,5 y 3,5 metros

con una longitud media de mis de 1,5 metros. Los_ingre-

dientes de la mezcla formadora de espuma fueron dispues-~
tos en los tres depésitos, de la manera siguiente:

En el depdsito 1ll:

Isocianato de polimetilen-polifenilo

vendido bajo la marca comercial

"PAPI-20" por la Upgjohn Chemical

Company 100 partes

Fluorotriclorometano 14,8 partes

Copolimeros de polidimetilsiloxano-
polioxialecohileno vendidos como

~5340 asequibles de la Union Carbide 2,16 partes
ompan
En el depésito 12: .
Dietilenglicol 3,3 partes

En el depésito 13:

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

2-etilhexoato potasico 1,75 partes
Polioxietilenglicol (peso molecular

200) vendido como Carbowax 200 por la
Unién Carbide Company. 7,41 partes

Seguidamente, se ponen en marcha los cilin-

dros de traccibén, 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
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3,04, BEsto corresponde a una proporcién equivalente de

{ a

isocianato a dietilenglicol de 4,6 : L. El contenido de
depdsito 11 se mantiene a 1ldeC, mientras que los conteni

dos de los depésitos 12 y 13 estin a 18-249C. La mezcla

-

formadora de espuma llena por completo los intersticios

entre las fibras individuales de la manta de fibra de vi

drio, humedeciendo las fibras individuales de 1la manfa dg
fibra de vidrio. A cada lado de la manta de fibra de vit
drio y de la mezcla formacdora de éspuma se colocan dos 1i
minas de revestimiento de hoja de aluminio, teniend&'ca-
da una deellas un espesor de aproximadamente 0,0331 mm,
y teniendo una de las laminas de revestimiento un dibujo
superficial  decorativo abollonado. Las lidminas de re-
vestimiento que tienen entre ellas la manta y la mezcla
formadora de espuma, pasan entohces por la distancia de
agarre 34 de los dos cilindros giratorios y'éntran'en el
horho 35 mantenido a una temperatura de 107¢C, donde 1la
mezcla formadora de espuma se expande en la zona de ex-
pansidén 37, hasta un espesor sustancialmente uniforme de
25 mm, estando incluido la manta de fibra de vidrio en 1%

proporcién de 4 kg de fibra de vidrio por m? de material
estratificado producido.

El material estratificado estructural conoci-
do de acuexrdo con este ejemplo, repibi6 el nombre de ta-
blero aislante CLLOTEX TECHNIFOAM-600 THERMAX,

EJEMPLO 2, :

Un material estratific&do estructural, produ-
cido de acuerdo con esta invencidén y al que se le did el

nombre de CELOTEX TECHNIFOAM TF-600, fue sometido al en-
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sayo de combustién en rincén, de la Factory Mutual Build-
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ing. -Este ensayo estd disenado para valorar las céracte-
risticas de combustién de materiales de acabado para inte
riores, y esti disefiado y counstruido con proporciones £i-
sicas especiales para simular un fuego real en el rincén
de un edificio. La finalidad de este ensayo es demostrar)
el verdadero peligro de incendio de los materialesrde:
construccién de paredes y techos, en ambientes tipiccs de
incendio de edificios. Las dimensiones tipicas de la es-
tructura de ensayo estin disefladas para eliminar todqs
los problemas que son inherentes a los ensayos pequeiios a

es¢cala reducida.

Como se muestra en la figura 5, la estructura
de ensayo 70! comprende un bastidor 71' de acero para es-
tructuras, que se sostiene por si miswo, constituido por
las columnas de soporte 72' y por los traveSaﬁos o vigas
horizontales 73, disenado para la fijacién del material
74' que ha de ser ensayado. 'La cubierta o techo de la ar

madura 75' consiste en viguetas de celosfa 76' y listones

metdlicos de enrasillar 77. Por la parte interior de es=
ta estructura metilica se instalan chébas de acero ondula
das 75, La pared 79 tiene 15 metros de longitud, mientraF
que la pared 80 tiene 11,33 metros de longitud. Ambas pa

redes 79 y 80 miden 7,42 metros de altura.
Los paneles de la estructura estratificada 74'

estdn fijados a la parte interior de la cl:apa de acero on
dulada, al- tiempo que detrds de la chapa de acero ondula-
da 76 se instalaron tableros de yeso (no mostrados), para
ayudar a retener el calor en la zona.

El foco del incendio era una pila de 1,5 me-
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- tros de altura de paletas de madera de 1,2 x 1,2 metros,
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que pesaban aproximadamente 340 kg La ignicién se con-
siguié con ayuda de los rollos 82 de algodén empapados
en heptano, colocados dentro de la paleta 83 inferior.
La pila de paletas de madera Jdl estaba situada a 30 cm

de distancia de cada una de las paredes 79 y 40, Una’

vez prendido fuego, el foco del incendio estd dispﬁé;to

de manera gue simule la curva ASTM tiempo/temperaturé du
rante un minimo de 15 minutos, produciendo 53092C en 5 mi

nutos o menos.
Si el material 74' no produce un incendio, qué
se propaga por s8i mismo, dentro de losrlimites de la es-
tructura, como se pone en evidencia por las llamas o por
los daiios materiales, se considera que el material que

estd siendo ensayado es aceptable. Ensayadas de esta ma
nera, las muestras de CELOTEX TECHNIFOAM TF-600 tal como
se dan en el Ejemplo 1, se juzgaron aceptables alin cuan-
do no hayan de estar protegidas pox asperso¥es automdti-

CO0S.,

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.

Las siguientes cantidades de los siguientes

ingredientes se combinan del modo que se indica:

Ingredientes Cantidad
Artfculo Nombre ' _ 7 gramos
A Polimero fenélico 80
B Fenol 1y

c Catalizador 4cido para toluen

sulfénico b,3
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4cido xilensulfénico 4,3

. agua 4y3 13
D CFC1 ) 10
3
E . Polidimetilsiloxano
Copolfmero de bloque de poli (6xi
do de alcohileno) ' 2
F ‘Agua _ ' 9

Los artficulos A a F se mezclan en un reci-

piente abierto, con loqgue sobreviene la reaccién., Los
articulos A, B y P se afladen juntos, en forma de (100 g)
de la composicidn fenélica-del Ejemplo 1 de la patente
de Estados Unidos 3.876.620.

La composicién fenélica se distribuye a los
tres depdsitos. El depdsito 11 se carga con la composi-
cién fendlica mezclada con agente de expansién, el depf

sito 12 coi .la composicidn fenélica y el agente tonsioag

tivo, y el depésito 13 se carya con el catalizador,

. La mezcla formadora de espuma rellena comple-

tamente los intersticios existentes entre las fibras in-
dividuales de la manta de fibra de vidrio, humedeciendo

las fibras individuales de la manta de f{ibra de vidrio.

Por cada cara de .la manta de fibra de vidrio y mezcla fo,

madora de espuma, se colocan dos ldminas de revestimien-
to de hoja de aluminio, gue tienen cada una de ellas un
espesor de aproximadamente 00,0351 mm., teniendo una de

las laminas de revestimiento un dibujo superficial decpo
rativo abollonado. Lés laminas de revestimiento que tie
nen 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 emn el horno 55 mantenido a

una temperatura de 1072C, donde la mezcla formadora de

espuma se expande en la zona de expansidn 37, hasta un

[3]
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| espesor sustancialmente uniforme de 25 mm, estando inclui- |
da la manta de fibra de vidrio en la proporciédn de 4 kg de
fibra de vidrio por metro clibico de material estratificado
producido.

Aunque la invencién se ha descrito con detalle
considerable, con referencia a ciertas realizaciones préfé;
ridas de la misma, se entender& que pueden efectuarse va- ,
riaciones y modificaciones dentro del espiritu y alcancé_dé
la invencién como se ha descrito anteriormente y como se de

fine en las reivindicaciones que siguen.

= REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nueva gque se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

la,- Perfeccionamientos introducidos en un mate-
rial estratificado estructural que comprende: A. por lo
menos una lémina de revestimiento plana; B. un pléstico
celular rigido fijado a una superficie de la lémina de re-
vestimiento, estando formado el pléstico celular rigido a
partir de una mezcla formadora de espuma; C. una manta de

fibras de vidrio, en la cual: I, las fibras de vidrio de 1lg

¥
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manta estén distribuidas de manera sustancialmente uniforme

por toda la masa del pléstico celular rigido, II. las fibraT

de vidrio son rectas, III. las fibras de vidrio son largas,

IV. las fibras de vidrio de la manta estén dispuestas en ca
pas; ¥y V. cada una de las capas de fibras de vidrio es sus-
tancialmente paralela a la lémina de revestimiento.

28,- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei~
vindicacién &, segln los cuales hay dos léminas de revestit
miento paralelas, una sobre cada cara del pléstico celular
rigido.

38,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 18, segfin loe cuales la l4mina de revestimiento
es una hoja metélica de un espesor comprendido entre 0,254
y 0,0254 mm.

42.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-|
vindicacién 12, segfin los cuales la superficie de la lémina
de revestimiento del anverso a aquélla fijada al pléstico
celular rigido, estd gofrada decorativamente.

5&,=- Perfeccionemientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, segfin los cuales el pléstico celular rigido
rellena por completo los intersticios existentes entre las
fibras de vidrio de la manta.

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, seglin los cuales las fibras de vidrio den-
tro de cada capa son sustancialmente paralelas entre si.

72 ,« Perfeccionamientos de acuerdo con la rei=-
vindicacién 12, segfin los cuales las fibras de vidrio de
cada capa estén en fngulo agudo con relacibn a las fibras
de vidrio de cada una de las capas inmediatamente adyacen-

tes.
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8&.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacion 1&, segln los cuales la manta de fibras de vi-
drio se caracteriza ademas porque: I. las fibras de vidrio
no estan rizadas, 1l. las fibras de vidrio dentro de cada
capa son sustancialmente paralelas, Ill. las fibras de vi-
drio de cada capa estan en angulo agudo con relacién a las
fibras de vidrio de cada una de las capas inmediatamente
adyacentes, y IV. la mezcla formadora de espuma rellena
por completo los intersticios existentes entre las fibras
de la manta.

9" .- Perfeccionamientos introducidos en un ma-
terial estratificado estructural.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiséis hojas escri-

tas a maquina por una sola cara.

Madrid, O01MAR1978

P.
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