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’revestimientos murales,Vsobre todo de viviendas, y tiene.

- viviendas se efectia generalmente mediante revestimientos

- 0 menos inflamables, ¥y exigen en fodos los casos una pre—

paracibén cuidadosa de los muros. Esta preparacién consiste '

 bado con plaste. Sin tal preparacién, que'es larga'j costg

tos inconvenientes.
'ral no infiamable, ¥ que ebsorbe lasg irregularidades de losi.

sintética celular cuya cara a adherir al muro es ligeramen

» Hoju ntim, 1

La presente invencién se refiere al campo de los

p.ca/i‘ objeto un revestimiento mural no inflamable, y que ab-
sorbe las irregularidades de los muros. ‘

. Ya invencién tiene igﬁalmente por objeto un yro~v'
cedimiento para fabricar tal revestimiento. |

En la actuzlidad, la decoracidén de los muros de

decorativos, tales como papel pintado, tejidos aplicados so
bre papel, © también/papel, tejido, simii cuero dé‘policlg
ruro de vinilo o poliuretano, aplicados sobre una espuma
flexlble de polmuretano, o anélogos. |

Sin embar g0, todos estos revestlmlentOS son mis

generalmente en un revestimiento previo de yeso, seguido

por un pulido con papel de lija de dicho yeso, y por un aca

sa, todas las irregularidades del mro, a saber, marcas de
encofrado, solucién de contimmidad, o anélovos, aparecen

en el revestlmlento adherido. al YO .
‘Ta presente invencidén tiene por objeto péliar-eg -
En efecto, tiene por objeto un revestimiento mu-

miros, constituido esencialmente. por una capa de materia

te friable, deformable y modelable, y cuya otra cara, que

puede llevar decoracién, es lisa, calandrada y eléstica,

siendo de preferencia la materia sintética utilizada espu
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Hoja néim. 2

. ma de policarbodiimida, o una materia anidloga.

Segin una variante de realizacidén de la inven—
cién, el revestimiento estd constituldo por una capa de
eplicacién al muro, de espuma de policarbodiimida, y por

una capa que forma decoracién, de un material tal como un

simil cuero de policloruro de vinilo o poliuretano, un te

jido, un no tejido, papel, una hoja de aluminio, o anilo-
80,

La invencién tiene igualmente por objeto un pro
cedimiento para fabricar el revestimiento mural antes deg
crito, que congiste esencialmente en introducir en una pren
sa usual, provista de un plabto inferior liso, fijo y a tem
peratufa ambiente, y de un plato superior calentado, mévil
segin la vertical mediante un dispositivo‘mecénico, hi-
dréu};co o neumdtico de la prensa, liso o que comprende
eventualmente, sobre todo por grabado, motivos decorativos,
une placa de espums de policarbodiimida,.comprimir lz par-
te superior de la placa por accién del plato superior de
calentamiehto de la prensa, manfenef 1la pfesién durante un
periodo que permita obtener la plastifiﬁacién térmica de
1a'materia vuelta haeia el plato'de calentamiento, y por
tanto una superficie lisa, calandrada ¥y eléética, conser-
vando en la otra caras las propiedades iniciales de la espu
ma, siend& este periodo de al menos 45 segundos, y retirar
luego de la prensa el revestimiento obtenido.

Segin una caracteristice de la inveneidn, el rlg
o superior de la prensa estéd calentado a una temperafura
de 180eC + 2000, mientras que el plato inferior esté a la
temperatura ambiente del taller, es decir{ a una tempera-

tura comprendida entre 15 y 402C,
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: de fOfma de la parte superior de la placa de espuma, por

plagtificacién térmica, y por otra pagte la fusién de la

- prendida entre 15 y 30 g por litro, de preferencia de 15 a

tHoja ntm. 3
: : K V

Segin una variente de realizacién dé»la invencién
el pfocedimiento consiste en introducir en la prensa una
placa de espuma. de policarbodiimida, recubrir esta placa
con una hoja de decoracién cuya cara vuelta haciq la placa |
de espuma ha sido previamente tratada con una pelicula té;-
mopléstica de bajo punto de fusibn, comprimir el conjunto,
mantener la presién durante al menos 45 segundos, de mane-

ra que se realice, por una parte, la comnre516n y flaaclén

pelicula termopléstica, que hace a 1a!hoja de decoracién sQ|
lidaria-con la espuma, y retirar luego de 1§Vprensa el re~
Vestimiéhto obtenido.

~ Segin una caracteristica de la invencién, 1la pe-
licula termbpléstica presenta un puntO-de_fusién comprendi
do entre 100 y 1502C, y est4 constituida, por ejemplo, por
polietileno, polipropileno, acetato de vinilo o anflogos.
| Las placas de espuma de policarbodiimida utiliza
das se obtiehen por aserrado, éegﬁn métodos tradicionales,

de un blogue de espume de policarbodiimida de densida&Jcog

20 g por litro, cuya composicién es la siguiente: N
100  partes de metilfenildiisociengto, tal como el pzo
: &ucfo eonpdido bajo la denominécidn comercial
VBAYER 44 V 400,
' 5. partes de fosfato de difenilcresilos que es un
 agente ignifugo y plastificante.
426 partes de activador de dimerizacidn,'tai como. el
producto conocido bajo la denominacién comeréial

"BAYER PU 1835",
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A titulo de ejemplo, considerando qué los defec
tos de relieve de los muros no sobrepasan generalmente de
1 a 2 mm;, se propone la fabricacién de un revestimiento m
rai de 3 mm de espesor final, con longitud de 2 m y anchu
ra de 1 m, Para ello se recorta del bloque de espuma de po
licarbodiimida una placa de 2 m x 1 m x 8 mm, se dispone
esta placa en una prensa cuyo plato ipferior estéd a la tem
peratura ambisnte del taller, y el pléto superior esté ca
1ent%do a 1802C + 202C, y presenta una superficie lisa o
grabada, y luego se comprime la placa por accién del plato
superior, !

El plato superior ejerce entonces, en su descen
50, una accién mecénica de compresibn que aporta simulténeq
¥ sibitamente la alta temperatura de 1802, Asi, el plato
superior comprime la parte superior de la éspuma de poli-
carbodiimida, de tal manera que las células superficiales
son aplastadas y orientadas segin esta accibn mecénica, que
dura algunas décimas de segundo, tiempo correspondienfe a
la duracién de la carrera del plato superior para llevar

el espesor de 8 mm 2 3 mm, 0 sea una carrera util, muy pg

_quefia, de 5 mm. Esta transformacién por compresién de la

pértq superior de la espuma estd facilitada por el hecho
de que esta Ultima es friable, porque éﬁn'esté fria o ti-
bia,

En el'curso de la muy corta carrera de compresién
es cuando el cglor del plato superior se transmite a la su-
ﬁerficie de la espuma, no dando asi todo su efecto més que
después de la acciébn mecédnics de compresidén. Bajo el efec-
to de esta temperatura, que se mantiene durante al menos

45 gegundos, estando la prensa enclavada, se produce una
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¥

- plastificacién térmica que fija las muevas formas y orien-
tacién de las células, de tal manera que al abrir la pren-
sa el espesor definitivo del revestimiento'es de 3 mmy, ¥y
que la superficie de la espuma en contacto con el plato su.
perior de la prensa, caliente, es lisa, éalandrad; y elés—
tica. - - |

Segﬁn el estado de la superflcle del plato, es de'
cir, liso o grabado con relieves decoratlvos, la espuma de
pollcéfbodllmlda presentard una superficie plana o una su
perf1c1e impresa que- hace aparecer, por ejemplo, un pare~»
cido al cuero, tejido, chapa martllleada, o anilogos. Esta
superficie esté-liéta para recibir una capa de pintura, un :
revestimiento de papel pintado, o anidlogos. La superflcie
de la espuma qgue estaba en contacto con el plato inferior
de 1a_~prensa no experimenta, sin embargo, casi ninguna com
pregidn, y no esté nada calentada gl final de la operacién,
de manera que sigue siendo lig eramente frlable, modelable
¥ deformable por pre316n. . _ '

_ En el caso de la fabr10a016n de un revestlmlenxo

mural<con‘una capa de espumaz de pollcarbodllmlda ¥ una ca-~
pa que forme decofacién, esta Wltima se puede reélizér'en
simil'cuero; tejido, no tejido, hoja met4lica o anglogos.

Gracias a la invencién ée puéde realizar un‘re-.
 vestimiento mral que absorbe en su cara friable y. modela~
ble todos los defectos en relieve que lleva un mro, no es
tando limitada la importancia del relieve de estos defectos
més que por el espesor de ia espuma, y que, por otra par-
te, presenta una superficie de decoracibn perfecﬁamenﬁe ne
ta, lisa y elésficé.'

Ademds, el revestimiento celular asi obtenido prg
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| senta caracteristicas contra el fuego conformes a la nor-
ma internacional M 1. En efecto, la caracteristica M 1, pro
pia de la espuma de policarbodiimida no comprimida, ha po-

dido ser conservada por el hecho de que la compresién no se

5 ha ejercido mAs que sobre la cara de decoracién.

Bien entendido, la invencién no estéd limitada a
log modos de realigzacién descritos, Siguen siendo posibles
modificaciones sin salir, por otra parte, del campo de pro
teccién de la invencién,
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» REIVINDICAGIONES

Los puntdS'de invencién propia y nueva, que se
présentan.para gque sean.objéto de esta;solicitud de Paten
te de Invencién en Espafia, por VEINTE éﬁos, gon los que se
recogén en las reivindicaciones szgulentes. L

15. Revestimiento mural, no. in:lamable ¥ que ab‘
sorbe las irregularidades de losvmuros, caracterizado por~
que esté constituido esencialmente por una capa de materia
s1n£étlca celular cuya cara a adherlr al muro es 11geramen

te friable, deformable ¥ modelable, y cuya otra. cara es 11

' sa, calandrada y eléstlca, SLendo de preferencla la mate-

ria sintética utlllvada esnuma de pollcarbodllmlda.

28, Revestimiento segin la reivindicacién 18, cg:

racterizaao.pbrque estd constituido por una capa de aplicaés

cién al mro que es de espuma de policarbodiimida, y por

- una hoaa que Torma decorac16n, de un materlal tal como un

simil cuero de policloruro -de vinilo o polluretano, un te=
aldo, pn no tejido, papel, una hoja metédlica, o anélogos.
32, Procedimiento para fabricar un revegtimiento

mral segin la reivindicacién 18, caracterizado porque con

- giste esencialmente en infroducir en una prensa usual, pro

vista de un plato_infefior liso, fijo y a temperatura am-

biente, y de un plato superior calentado, mévil segin la vex
tical mediante el dispositivo mecénico, hidréulico o neumée-
tico de la prensa, liso o que comprende eventuslmente moti~| .

vos decorativos, sobre todo por grabado, una placa de espu
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1

|- ma de policarbodiimida, comprimir la parte superior de es-

ta placa de espuma'por aceidén del plato superior de calen
tamiento, mantener la presién durante un périodo que pexr-
mita obtener una plastificacién térmica de la materia vuel
$¥a hacia ¢l plato de calentamiento, y por tanto una super-
ficie lisa, calandrada y elédstica, conservando en la otra
céra no calentada las propiedades iniciales de la espunma,
giendo este periodo de al menos 45 seéundos, ¥y retirar lue
g0 el}revestimiento asl obtenido de lg prensa.

48, Procedimiento segin la:reivindicacién 3a,
caracterizado porque consiste en intréducir en la prensa
uha placa de espuma de policarbodiimida, recubrir esta pla
ca de una hoja de decoracién cuya cara vuelta hacia la pla
ca de egpuma ha sido tratada previameﬁte con una pelifcula
termopléstica de bgjo punto de fusién, comprimir el conjun
Yo, mantener la presién durante sl menos 45 segundos, de
manera que se realice, por una parte, la compresién y fija
cibén de forma de la parte superior dé 1a placa de espuma,.
por plastificacién térmica, y por otra parte la fusidn de

la pelicula termoplést%ea qus hace a la decoracién solidar

‘ria con la espums, y retirar luego de la prensa el revesti '

miento obtenido, _
58, Procedimiento segin cualquiera de las rei-

vihdicacioneé 38 y 48, caracterizado por el hecho de que

la superficie de la espuma en contacto con el plato infe-

rior no experimenta casi ninguna compresidn, permitiendo

aéi congervar en el revestimiento obtenido la caracteristi

ca contra el fuego propia de la espuma de policarbodiimida,
62, Procedimiento segin cualquiera de las reivin

dicaciones 38 y 48, caracterizado porque el plato superior
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‘~-de la prensa estéd calentado a una temperaturs de 180¢e¢

2090, mientras que el plato inferior estd a la temperatv-

| écet%to de vinilo o an4logos,

Hbjn nim. 9

1

ra ambiente del taller, es decir, a una témperatura comprex]
dida entre 1590,y 40¢¢C, v

78, Procedimiento segin la reivindicacién 48,
caracterizado poféue la pelicula termopléstica presenta un
pﬁnto de fusgibén comyrendido entre 10090 ¥y 150¢¢G, y’ésté

constituido, por ejemplo, por polietiieno, polipropileno,

82, Procedimiento para fab?iCar un revestimien |
to miral, no inflamable y que absorbe las irregularidades
de los muros,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an~
tecede y para los fines que se hanAeépeCificadO.

Esta Memoria consta de nueve hojés escritag a m§|

quina por una sola cara.

Medrids g1, L1976

P. A,
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