MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA @ NUMERO Al
Registro de la Propiedad Industrial ES @ 482,286 )

FECHA YK PRESENTACGION

ido el Barlatra da acy 1@
Concedido el Rrrtatra s acuerde 6 Julio 1979

con loe d= ~fins e e ia pres
sente descii, v Y w0 el cons

tenido de la M.einoiia ayjunta.

PATERTE DE [INVERNCION

ESPANA
PRICRIDADES: .
@NUMERO @ FECHA @ PAIE
78-213%29 7 Julio 1978 Francia
@FCCHA DE PUBLICIDAD @CLA!IFICACIDN INTERNACIONAL F.‘TENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

T

BREB "%a, 8328 %3' ,%0

@TITULO DE LA INVENCION

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, POR DEFORMACION EN PRENSA Y A
ELEVADA TEMPERATURA, DE PANXLES DE ESPUMA DE POLIURETANO MOL-
DEADOS Y REFORZADOSW '

@ BSOLICITARTE (3)

ROTH FRERES, S.A. .
(B.5984)

DIMICILIO DEL SOLICITANTE

5, .rue Schertz, Strabourg-Meinau, Bas-Rhin, Francia

@ INVENTOR (E3)

Paul SEILER y Guy LUDWILLER

@ TITULAR (£8)

@ REPRESENTANTE

DON PFERNANDO DE ELZABURU MARQUEZ
(P . "72 . §7 3)

Jea

UNE A-4  MOD, 3100 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMOIRIA



10

15

20

2>

/ ofun nam. L

La presente invencidn se refiere al &mbito
de la fabricacidén de pancles moldeados, destinados prin-
cipalmente a la realizacidn de falsos-techos, de paneles
de vehiculos automdviles, y analogos, y tiene por objeto
un procedimiento de fabricacién, por deformacidn en pren-
sa y a elevada temperatura, de paneles de espuma de poliv-
retano moldeados y reforzados.

La invencidn tiene asimismo por objeto, un
panel obtenido aplicando este procedimiento.

Existen actualmente espumas de poliuretano
rigidas o semi—rigidas,_que presentan una muy buena ca-~
racteristica de termo-plasticidad, de tal modo que una |
placa constituida con dicha espuﬁa pueda ser calentada
con vistas a su reblandecimiento,_y a continuacidn ser
colocadas entre las placas de una prensa equipada con un
Util punzén-matriz, presentando el panel obtenido después
del accionamiento de la prensa formas permanentes, desde
el momento en que se enfria la espuma. E1 enfriamiento
de la espuma es rapido, debido a que se efectiia durante
la compresidn en el Gtil, siendo, ademis, este Ultimo,
ventajosamente enfriada a este efecto.

Estas placas, transformadas en paneles mol-
deados, son obfenidas, ya por serrado a lo largo con el
espesor deseado de bloques espﬁmados libremente, ya por
formacién de espuma leminada entre dos cintas transporia-
doras, determinéndose el espesor de las placas por la
distancia que separa a las cintas transportadorsas.

La espuma de poliurctano utilizada es una

espuma de dos componentes, a saber, un primer componente

constituido por:
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- 106 partes en peso de una resina poliés-
ter, tal como la conocida bajo la denominacidén comercial
Desmophen 1077 A de la sociedad Bayer

h - 0,2 a 1 parte en peso de un activador de
trimerizacidén formador de poliisocianuréto, tal como el
conocido bajo la denominacidén comercial 1026 de la Socie-
dad Bayer, ¥y

- 0,5 a 2 partes en peso de agua, ¥y un so-
gundo componente constituido por:

- 230 partes en peso de metil-fenil-diiso~
cianato, tal como el conocido bajo la denominacidén comer-
cial Desmodur 1844 6 44 y 20 de la Sociedad Bayer.

Los‘paneles obtenidos por los procedimien—
tos conocidos son, sin embargo, de un precio de coste y
de un peso elevados. ZEn efecto, para la obtencidén de un
panel moldecado de 2m2 ¥y de un espesor de 8 mm, gque pre~
senta una rigidez suficiente para ser auto-portante, por
ejemplo, para la realizacibén de un techo de la carroceria
de un automdévil, se parte actualmente de una placa de es-
puma de 40 mm de espesor, y de una densidad de 80 gramos
por litro. Después del conformado y compresibn con un

2 presentara un peso

espesor de 8 mm, dicho panel de 2 m
de 6,400 kgs,-que es incompatible con un precio de coste
bajo. |

La presente invencidén tiene por finalidad
paliar estos inconvenientes.

En efecto, tiene por objeto un procedimien-
to de fabricacibn, por deformacién en prensa y a elevada

temperatura, de paneles de espuma de poliuretano moldea-

dog y reforzados, que consiste, esencialmente, en proveer
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una hoja de rigidizacidn, recubriéndose la placa y/o las
hojas con un agente de solidarizacidbn, en poner la placa
con las dos hojas en una estufa o entre dos placas calen-

tadoras, durante 1 6 2 minutos, a una témperatura de 170
a 2209C, a continuacién retirar el compuesto caliente ob-
tenido de su fuente de caior, y situarlo inmediatamente,
en un lapso de Tiempo couprendido entre 3 ¥ 10 segundos,
por término medio 5 segundos, entre los platos de una
prensa, equipada con un punzbén y una matriz, quedando
prensado el compuesto durante 30 segundos hasta su enfria-
miento, y finalmente abrir la prensa y retirar el panel
nmoldeado definitivo.

De acuerdo con una caracteristica de la in-
vencidn, el agente de solidarizacidn es un elastdémero de
poliuretano irreversible, reactivable en caliente, y que
presenta dos componentes polimerizables.

. Segin otra caracteristica de 1a invencién,
el agente de solidarizacidén sirve, después de su reacti-
vacibén por el calor, para la lubricacidén de las hojas de
rigidizacidén, a lo largo de la placa de espuma.

De acuerdo con otra caracteristica de la
invencién, el sgente de solidarizacidén presenta un fend-
meno de polimerizacidn, posterior a la licuacién por ca-
lentamiento, y que prosigue después del moldeo durante 48
hojas, de tal wmodo que el proceso llegue a2 ser irreversi-
ble, incluso cuando el panel moldesdo sea sometido a una
temperatura de 1502C,

. Segln otra caracteristica de la iﬁvencién,

el elastdémero de poliuretano, que forma el agente de s0li-]
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— darizacibn, presenta la composicidn preferente siguiente:

- Componente 1: 100 partes en peso de resi-
na de poliuretano mono-componente, tal como la conocida
bajo la denominacién comercial Desmocoll de la Sociedad
Bayer, o bajo la denominacibén Witcobond 5240 de la Socie-
dad Witco.

~ Componente 2: 5 a 10 partes en peso de
isocianato endureccdor, tal como el conocido bajo la de-
nominacidén comercial de Witco XB de la Sociedad Vitco.

La invencidén tiene asimismo por objeto, a
titulo de nuevo producto industrial, un panel moldeado
obtenido por aplicacidén del procedimiento anteriormente
descrito, y esencialmente constituido por una placa delga-
da de espuma de poliuretano, y por dos hojas de rigidiza-
c¢idn, pegadas sobre las dos caras de la placa por medio
de un agente de solidarizacién, bajo forma de un elastd-
mero de poliuretano irreversible.

La invencidn seréd mejor comprendida gracias
a la siguiente descripcidn, que se refiere a una forma de
realizacidn preferida, proporcionada a titulo de ejemplo
no limitativo, y explicada con feferencia a log dibujos.
esquemdticos anejos, en los que:

las figuras 1 a 3 muestran diferentes fases
del procedimiento de fabricacidén de acuerdo con la inven-
cibn, y la figura 4 es una vista en corte de un panel de
acuerdo con la invencidn.

Una placa de espuma de poliuretano y/o dos
hojas de rigidizacién son aplicadas previamente con un
elastémero de poliuretano irreversible de dos componentes.

A este efecto, los dos componentes son mezclados en una
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— cuba, a la que se halla enlazada una pistcla de aspersidn,

que perumite la pulverizacidn de la mezcla de elastdmero
de poliuretano sobre la placa y/o sobre las hojas de ri-
gidiz;cién. Esta wezcla se seca en dos o tres horas a
temperatura ambiente, 0 en algunos minutos en el caso de
un secado con aire caliente, de infrarrojo, o anilogo,
en una estufa.

Como muestra lé figura 1, se forma entonces
un emparedado dotando a la placa de espuma 1, sobre sus
dog caras, de dos hojas 2, a continuwacidn se coloca el

conjunto ‘entre dos placas calentadorass 3, 6 en una estu-

fa, llevando estas placas la temperatura de 170 a 220°C.

Después de un tiempo d¢ calentamiento de 1 a 2 mimutos,
la espuma se reblandece, y el revestimientec de elastémero
se licha, siendo entonces desencadenado por el calor su
proceso de polimerizacién., EL componente caliente asi
obtenido es retirado de las placas, o0 de la estufa, ¥y es
inmediatamente colocado entre los platos de una prensa,
equipada con un punzdén 4 y una matriz 5, es decir, en un
lapso de tiempo comprendido entre 3 y 10 segundos, por
término medio 5 segundos, para la puesta en forma moldea-
da por embuticidén (figura 2). La prensa queda entonces
cerrada, y en el curso de la deformacidén de la placa por
embuticidén, las hojas de rigidizacidén se deslizan sobre
las caras de la espuma sin desgarrarse, y adapténdose sin
tensidn a todas las formas, gracias al efecto lubricante
aportado por el elastdémero de poliuretano licuado (figu-
ra 3). El compuesto es mantenido bajo presidn entre los
platos de la prensa durante 30 segundos, que corresponden

a la duracidén del enfriamiento, gracias a una circulacidn
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— de agua‘fria en el interior del punzén 4 y de la matriz
5. Después de este enfriamicento, la prensa estd abierta
ﬁara la extraccidén del panel moldeadc 6, cuyas formas
han liegado a ser permanentes, y que presenta una gran
rigidez, debido a la fuerte adherencia de las hojas de
rigidizacién a la espuma, habiéndose endurecido el elas-
témero al pasar de la funcibén de lubricante a la de agen-
te solidarizante.

Después de esta extraccidn del panel 6 de
la prensa, el proceso quimico de polimerizacidn prosigue
aun durante 48 horas para ser completo, llegando enton-
ces a ser irreversible, de tal wodo que, si el panel es-
t4 sometido a una temperatura de 1509C, la licuacién del
elastémero no tiene lugar.

Las hojas de rigidizacién 2 estan consti-
tuidas por papel, principalmente papel kraft, por una ca-
pa de fibra de vidrio, por un no-tejido, por tejido, por
un material laminado, o andlogo.

La rigidez del panel moldeado © es‘obtenida
gracias a las hojas 2, que estin pegadas durante el mol-
deo contra la placa 1. En el curso de este moldeo, el
elastémero de poliuretano irreversible, licuado por el
calentamiento, permite un deslizamiento de las hojas 2 a
lo largo de las superficies de la placa 1 en curso de
embuticibén, de tal modo que las citadas hojas 2 siguen
los cambios del relieve de la espuma, que son imprimidos
por el Gtil de premsa, y se adaptan a las formas sin des-
garro ni tensidn parésita ulterior.

Gracias a la invencidn, es asi posible fa-~

bricar, por ejemplo, un panel moldeado auto-portante de
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™ 2m2, de'uﬂ peso de 1.500 kg, partiendo de una placa de
espuna de 15 mm de espesor y de una densidad de 50 gramos
por litro.

‘ Como es evidente, la invencidn no se limita
a la forma de realizacidn deserita y representada en los
dibujos anejbs. Son posibles mcdificaciones, principal-
mente desde el punto de vista de 1la composicién del agen-

te de solidarizacidn, sin salirse por ello del Ambito de

proteccidén de la invencién.
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- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes :

12,- Procedimientec de fabricacién, por de-
formacidén en prensa y a elevada temperatura, de paneles
de espuma de poliuretanoc moldeados y reforzados, caracte-
rizado porque consiste, esencialmente, en disporer en unes
placa delgada de espuma, sobre sus dos caras, una hoja de

rigidizacibén, estandoc la placa y/o las hojas revestidas

con un agente de solidarizacibén, en poner la placa con

las dos hojas en una estufa, o entre dos placas calenta-
doras, durante 1 a 2 minutos a una temperatura de 170 a
2208C, en retirar el compuesto caliente obtenide de su
fuente de calor y en colocarlo inmediatamepte, én un lap-
so de tiempo comprendido entre 3 y 10 segundos, como pro-
medio 5 segundos, entre los platos de una prensa equipa-
da con un punzén y una matriz, para prensar el compuesto
durante 30 segundos hasta su enfriamiento, y finalmente,
en abrir la premsa y retirar el panel moldeado definiti-
VO.

28,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque el agente de solidarizacidén es
un elastbémero de poliuretano irrevergible, reactivable

en caliente, y que presenta dos componentes polimeriza-

bles.
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328.- Procedimientc segin una cualquiera
de las reivindicaciones 1% y 22, caracterizado porque el
agente de solidarizac;én sirve, después de su reactiva-
cién por el calor, para la lubricacidn de las hojas de
rigidizacién a ;o largo de la placa de espuma, y después
del enfriamiento, para actuar como agente solidarizante,

42,- Procedimiento segin una cualquiera
de las reivindicaciones 12 a %2, caracterizado porque
el agente de solidarizacidén es un elastdémero que se po-
limeriza posteriormente a la licuacién por calentamiento,
prosiguiendé esta polimerizacibén después del moldeo du~-
rante 48 hojas, de tal modo que el procesc llegue a ser
irreversible, incluso cuando el panel moldeado estéd so-
metido a una temperatura de 1502C.

52,- Procedimiento segin una'cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 48, caracterizado porque el
agente de solidarizacién irpeversible presenté la siguieg
te composicién preferente: componente 1: 100 partes en
peso de reéina de poliuretano‘mono;componente, tal como
la conocida bajo la denominacibén comercial Desmocoll de
la Sociedad Bgyer, 0 bajo la denominacidén Witcobond 5240
de.la Sociedad Witco; y componente 2:5 a 10 partes en
peso de isocianato endurecedor, tal como el conocido ba-
jo la denominacidén comercial Witco XB de la Sociedad .
Witco.

62.~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, POR
DEFORMACTION EN PRENSA Y A ELEVADA TEMPERATURA, DE PANE-
LES DE ESFUMA DE POLIURETANO MOLDEADOS Y REFORZADOS.

Tal y como s¢ ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en los dibujos que se acom-

(<
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— oafian y para los fines gue se han especificado.

“sta Memoria consta de diez hojas escri-

tas a mAgquina por una sola cara.

Madrid, 14MY197¢

P.A.

Fernando de

P.
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