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ES 2367370 T3

DESCRIPCION

Procedimiento para la obtencién de elementos compuestos a base de materiales aislantes térmicos minerales u
organicos utilizando un adhesivo.

La presente invencion comprende un procedimiento para la obtencién de elementos compuestos de, al menos, una
capa de cubricion y un material aislante térmico, por ejemplo, una placa de fibra mineral o placas de poliestireno
expandido (EPS) utilizando un adhesivo.

Se conoce la fabricacion de elementos compuestos de, especialmente, capas de cubricion metdlicas y un nucleo de
material aislante térmico. Especialmente, la fabricacion de placas que contienen un nudcleo de lana mineral, a
menudo llamados elementos sandwich MW (de lana mineral), en plantas de cinta doble de trabajo continuo se
realiza en cantidades cada vez mayores. La ventaja fundamental de dichos elementos es, ademas de la utilidad
como elemento de construccion, su elevada resistencia a los efectos de la llama. Los elementos tipo sandwich MW
se utilizan especialmente para la configuracion de fachadas y tejados de las mas diversas construcciones en las que
es muy importante una elevada proteccion contra incendios. Como capa de cubricién se utilizan, ademas de chapas
de acero revestidas, también chapas de acero inoxidable, de cobre o de aluminio.

Para la adhesién del material del nucleo, especialmente, de las placas de lana mineral entre si o con las capas de
cubricién metalicas han demostrado ser adecuados los adhesivos mono o bicomponente a base de isocianato. La
adhesion con la capa de cubricién metalica puede llevarse a cabo, a su vez, de diversas maneras. Por ejemplo,
puede aplicarse sobre la chapa un componente poliol activado y un componente isocianato por separado en forma
de gotas o trazas de liquido y ser mezclados con una escobilla oscilante. La desventaja de dicho procedimiento
simplificado es la calidad insuficiente de mezclado y el consecuente consumo elevado de material con sélo una baja
adhesividad. La mezcla de reaccion también puede obtenerse por maquina con técnica de alta o baja presion y
aplicarse mediante rastrillos de colada oscilante o chorro de pulverizacion sobre la chapa o la lana mineral. La
utilizacién de un rastrillo de colada presupone una proporcion relativamente elevada de adhesivo, dado que el tubo
de colada se tapona facilmente con cantidades reducidas de paso y debe ser cambiado a menudo. En muchos
lugares se ha impuesto por ello el chorro de pulverizacién. Pero también este tipo de aplicacion presenta
desventajas. La velocidad de la cinta doble de trabajo continuo es limitada por la velocidad maxima de oscilacién
posible del cabezal de mezcla. Ademas, es desventajoso que con un aumento de la oscilacion se aplique mas
adhesivo en el area de los bordes y menos en el area central de la capa de cubricion. Esto provoca una adherencia
insuficiente entre el material del ndcleo y la capa de cubricion metdlica. Ademas, dicho modo de funcionamiento
conlleva el peligro de la formacion de aerosoles. Estos son dafiinos para la saludo y también contaminan las bocas
de aspiracion en las instalaciones de cinta doble.

Como consecuencia de ello, se desea encontrar un procedimiento que distribuye un adhesivo, especialmente, un
adhesivo a base de isocianato, de la manera mas regular posible sobre la capa de cubricion y/o el material del
nucleo, que no reduzca la velocidad de produccion, no forme aerosoles y garantice una adherencia suficiente pese a
la cantidad reducida de adhesivo. El procedimiento tiene que poder ser utilizado de modo continuo o discontinuo. Un
procedimiento discontinuo puede utilizarse, por ejemplo, en procesos de puesta en marcha de la cinta doble y en
prensas de trabajo discontinuo.

Una manera posible de garantizar la adherencia con un uso reducido de material es la aplicacién sobre las capas de
cubricion o el material del nicleo en forma de gotas del adhesivo que, preferentemente, es una mezcla de reaccion
de poliuretano de mezclado 6ptimo. Las gotas se pueden generar y distribuir facilmente, aplicando el adhesivo de
manera continua sobre un disco rotatorio y lanzando por centrifugacion la mezcla de reaccién. Los discos circulares
tienen la desventaja de que provocan acumulaciébn de material en el &rea de los bordes, lo cual afecta
negativamente la densidad de gotitas en el area central del elemento.

Un procedimiento similar al spin-coating (revestimiento por rotacién) también utiliza un dispositivo rotatorio. Sin
embargo, en este caso la sustancia es lanzada lateralmente por la rotacion del disco. Con dicha técnica se pueden
revestir muy bien los tubos u otros espacios huecos, como se describe, por ejemplo, en las memorias US 3349568,
DE 2808903 y WO 9959730. Un perfeccionamiento de dicha técnica sirve para el revestimiento de piezas
moldeadas y también de chapas. Sin embargo, en todos los procedimientos descritos, las capas de cubricion a
revestir son conducidas alrededor del disco y la sustancia siempre es lanzada del disco en rotacion en direccion
lateral a la capa correspondiente, como se describe, por ejemplo, en la memoria DE 2412686. A su vez, para una
mejor aplicacion se crea adicionalmente un campo electroestatico. Sin embargo, en todos estos procedimientos se
pueden formar en gran medida aerosoles dafiinos para el medio ambiente y para la salud.

En la memoria US-A-3 297 474 se describe un procedimiento para la obtencién de elementos de tipo sandwich con
un nucleo de espuma de poliuretano. En ese caso, el sistema liquido de espuma es aplicado mediante un dispositivo
mezclador en el cual la mezcla liquida se aplica sobre un cuerpo rotatorio conico y alli se distribuye en la capa de
cubricion inferior, en donde endurece formando espuma. En este caso se trata del tipico procedimiento para la
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obtencion de elementos tipo sdndwich de poliuretano, que sélo se diferencia de otros procedimientos similares en la
configuracion del dispositivo de aplicacién para el componente inicial liquido del poliuretano.

El documento US-A-5 296 303 describe un dispositivo para la aplicaciéon de un revestimiento en un sustrato. En este
caso, el material de revestimiento se lanza de un cuerpo rotatorio contra otro cuerpo rotatorio formado como cuba
invertida y desde alli llega al sustrato.

El objeto de la presente invencién es encontrar un procedimiento de aplicacion adecuado de un adhesivo sobre una
chapa horizontal o un material aislante en forma de chapa, adecuado para la fabricacion de elementos tipo
sandwich, que no libere aerosoles, requiera de poco mantenimiento, no limite la velocidad de produccion de las
plantas de cinta doble y garantice una distribucién lo mas uniforme posible del adhesivo sobre todo el ancho del
panel.

El objeto se alcanza, sorprendentemente, aplicando el adhesivo sobre la capa de cubricion mediante un cuerpo
rotatorio horizontal plano, preferentemente paralelo a la capa de cubricion o al sustrato de la placa. Dicho cuerpo
puede presentar la forma de una estrella plana, preferentemente, de cuatro o cinco puntas con las puntas curvadas
hacia arriba o un disco plano con rebordes que se elevan en forma de cascada.

Es objeto de la presente invencion un procedimiento para la obtencién de elementos compuestos formados por, al
menos, una capa de cubricion a) y un material aislante térmico b), en donde entre la capa de cubricion a) y el
material aislante térmico b) se aplica un adhesivo c), especialmente, un adhesivo a base de isocianato, asimismo, la
capa de cubricion a) se desplaza en forma continua, y el adhesivo c¢) es aplicado sobre el material aislante térmico b)
ylo sobre la capa de cubricion a), y la capa de cubricién a) y el material térmico b) son unidos entre si, caracterizado
porque la aplicacion del adhesivo c) se realiza mediante un cuerpo rotatorio plano, aplicado horizontalmente sobre la
superficie o en una desviacion reducida, de hasta 15° de la horizontal, preferentemente, paralela a la capa de
cubricion a) o al material aislante térmico b).

Es objeto de la invencion, ademas, un dispositivo para la obtenciéon de elementos compuestos de, al menos, una
capa de cubricién a) y un material aislante b), en donde el material aislante y el adhesivo c) estan unidos entre si,
que consiste en un suministro continuo de capas de cubricién a) y de material aislante b) asi como un dispositivo
para la aplicacion del adhesivo c), caracterizado porque la aplicacién del adhesivo c) se lleva a cabo mediante un
cuerpo rotatorio plano, aplicado horizontalmente sobre la superficie 0 en una desviacion reducida, de hasta 15° de la
horizontal, preferentemente, paralela a la capa de cubricion a) o al material aislante térmico b).

Como capa de cubricién se pueden utilizar placas de carton yeso, un azulejo de vidrio, peliculas de aluminio, chapas
de aluminio, cobre o acero, se prefieren las peliculas de aluminio, chapas de aluminio, cobre o acero, vy,
especialmente, las chapas de acero. Las chapas de acero pueden estar revestidas o no revestidas.
Preferentemente, no se someten a un tratamiento con corona, en ese caso, la capa de cubricion o el material
aislante se encuentran, desde el momento de la aplicacion del adhesivo, en una posicién horizontal o ligeramente
inclinada.

A su vez, los elementos compuestos pueden contener s6lo una capa de cubricién, con la cual se une el material
aislante térmico b).

En el caso de los elementos tipo sandwich usuales el material aislante térmico es rodeado por una capa de cubricién
inferior o superior. Para la obtencién se deben pegar ambas capas de cubricién con el material aislante mineral u
orgénico. Para la adhesion de la capa de cubricion superior con el material aislante térmico, el adhesivo puede ser
aplicado sobre la capa de cubricién superior o sobre el material aislante térmico. La aplicacion sobre la capa de
cubricién superior también se lleva a cabo preferentemente, con el dispositivo acorde a la invencién para la
aplicacion del adhesivo.

En el procedimiento acorde a la invencién para la obtencion de los elementos compuestos, y en el caso de que se
utilicen chapas o peliculas como capa de cubricion, dichas capas de cubricion se desenrollan sucesivamente de los
coils, eventualmente se perfilan, calientan y, eventualmente, se someten al tratamiento corona. Luego se aplica el
adhesivo sobre la capa de cubricién o el material aislante y se conduce por la cinta de placa doble calentada, en
donde se lleva a cabo la adhesién en si y se endurece el adhesivo. Mediante una sierra se corta la cinta sinfin en el
tamafio deseado para el elemento.

Es favorable, a su vez, que sea reducida la distancia entre la aplicacion del adhesivo y el momento de contacto entre
las capas de cubricidn y las placas de material aislante. De esta manera se reduce al minimo el desecho originado
en dicho procedimiento al comienzo y al final y durante interrupciones imprevistas en el proceso de produccion.

La descarga del adhesivo para la adhesion de la capa inferior de cubricién con el material aislante o del material
aislante con la capa superior de cubricion se lleva a cabo, como ya hemos descrito, a través de un cuerpo rotatorio
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plano, que estd montado horizontalmente, preferentemente, paralelo a la capa inferior de cubricion y puede ser
desplazado mediante un accionamiento en rotacién. El cuerpo rotatorio también puede ser aplicado con una
desviacion de hasta 15° de la horizontal. El cuerpo puede presentar, preferentemente, la forma de una estrella plana,
de cuatro o cinco puntas que, en una vista en planta tiene puntas curvadas y no presenta lineas rectas, o un disco
plano con rebordes en la cara superior que se elevan en forma de cascada y con aberturas de salida,
especialmente, perforaciones.

La figura 1 muestra la vista en planta de una estrella de cuatro puntas que no presenta lineas rectas. A su vez, el
suministro del adhesivo se lleva a cabo, preferentemente, a través del centro.

El lanzamiento de las gotas desde el disco en forma de estrella se lleva a cabo en la cara superior. La estrella es
plana y su espesor es de, preferentemente, entre 0,5 y 20 mm. Su radio es, segun el ancho de los elementos
compuestos, de 4 a 30 cm por fuera'y 1 a 20 cm por dentro. Preferentemente, el radio externo es de 5a 20 cmy el
radio interno de entre 2 y 10 cm. La estrella se confecciona a partir de materiales sobre los cuales el poliuretano no
se adhiere o solo tiene una baja adherencia. Preferentemente, se utilizan poliolefinas, como polietileno,
polipropileno, teflon o soportes metalicos revestidos con dichos polimeros. La totalidad de la cara exterior de la
estrella esta, como se describié anteriormente, ligeramente curvada, de modo que en la vista en planta no se
observa ninguna linea recta ni &ngulo agudo u obtuso. El radio interno es la distancia mas préxima del borde exterior
desde el centro del eje (1), en el cual esta sujetada la estrella, y el radio externo es el correspondiente punto mas
alejado. Eventualmente, en el borde de lanzamiento pueden disponerse 2 a 10 entalladuras adicionales. Dicha
estrella esta representada en la figura 2. El borde de lanzamiento es el borde longitudinal que se encuentra del lado
de sotavento de la direccion de rotacién de un chorro de la estrella.

La figura 3 muestra una vista lateral de un disco circular con forma de cascada. En él, el eje (A) se encuentra en el
centro del disco. El lanzamiento de las gotas desde el disco con forma de cascada se lleva a cabo a través de las
perforaciones (B). Las cascadas (C) se encuentran en la cara superior del disco. Estan dispuestas de forma
ascendente hacia fuera. Se trabaja con dos hasta siete cascadas, asimismo, se utilizan preferentemente dos a
cuatro cascadas. En los angulos internos de las cascadas individuales se encuentran las perforaciones (B),
orientadas en forma inclinada hacia abajo y afuera. El &ngulo de dichas perforaciones se encuentra entre 10 y 80°
hacia abajo en relacion con la horizontal, preferentemente, sin embargo, entre 30 y 60°. La cantidad de
perforaciones por cascada y su diametro se orienta segun la cantidad a aplicar, con el objetivo de una distribucion lo
mas uniforme posible en el ancho del elemento por producir. Se trabaja con 2 a 8, preferentemente, con 4 a 6
perforaciones por cascada. La distancia de las cascadas puede estar distribuida en forma regular a lo largo del radio
o también en forma irregular en el sentido de que la distancia aumente desde dentro hacia fuera.

El disco con forma de cascada presenta, dependiendo del ancho de construccion del elemento compuesto, un
diametro de entre 4 a 40 cm, preferentemente, de 5 a 30 cm. Esta aplicado a una distancia de 1-20 cm,
preferentemente, de 3-10 cm, de la capa de cubricién a) o el material aislante b) por humectar.

La aplicacion del adhesivo desde abajo sobre la capa superior de cubricién se lleva a cabo mediante una estrella
con cuatro o cinco puntas curvadas hacia arriba, cuyo contorno exterior esta configurado en forma curva, de modo
gue no se presenten lineas rectas o angulo agudos u obtusos. Esto corresponde, en su forma, preferentemente a la
estrella descrita anteriormente, representada en la imagen 1. A su vez, el suministro del adhesivo también se lleva a
cabo, preferentemente, a través del centro. Mientras rota la estrella curvada, se aplica el adhesivo en la proximidad
del eje de giro y es lanzado a través de la fuerza de flujo en los bordes. A su vez, el nUmero de revoluciones y la
distancia hacia la capa superior de cubricion deben ser seleccionados de modo que las gotas alcancen la capa de
cubricién antes del cenit de su recorrido e inicien el descenso y reduzcan la velocidad debido al efecto de la fuerza
de gravedad.

La estrella esta curvada como en un segmento esférico. La altura del segmento esférico se encuentra entre 1y 10
cm. El diametro exterior descrito por la rotacion de las puntas de la estrella es de entre 8 y 60 cm, preferentemente,
de 10 a 40 cm. El didmetro interno de la estrella describe, en la rotacién, un didmetro circular de 2 a 40 cm,
preferentemente, sin embargo, de 4 a 20 cm.

El material tiene un espesor de entre 0,5 y 20 mm. La estrella también se confecciona a partir de materiales sobre
los cuales el poliuretano no se adhiere o sélo tiene una baja adherencia. La totalidad de la cara exterior de la estrella
también esta ligeramente curvada, de modo que en la vista en planta no se observa ninguna linea recta ni angulo
agudo u obtuso. Eventualmente, en el borde de lanzamiento pueden disponerse 2 a 10 entalladuras adicionales.

El radio de humectacion del adhesivo se debe regular a través de la velocidad de rotacién y la distancia del cuerpo
rotatorio, de modo que se abarque la totalidad del ancho de construccion del elemento tipo sandwich.

El nimero de revoluciones del cuerpo rotatorio plano se halla, preferentemente, entre 200 - 2500 min'l, de modo
especialmente preferido, entre 200 - 2000 min’l, y, especialmente, entre 300 -1500 min™t,
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La cantidad del adhesivo c¢) aplicado se encuentra entre 30 - 300 g/mz, preferentemente, entre 40 - 200 g/mz, de
modo especialmente preferido, entre 50 -150 g/m2 por cara.

El adhesivo c) se mezcla con maquina antes de la aplicacion sobre el cuerpo rotatorio plano, asimismo, se pueden
utilizar mezcladores de ala o baja presion, preferentemente, de baja presion, y aplicado sobre el cuerpo rotatorio
plano mediante un dispositivo de aplicacion adecuado, por ejemplo, un 6rgano de rotacion posconectado. Si el
cuerpo rotatorio plano se hace rotar mediante un accionamiento, se lleva a cabo una distribucién plana del adhesivo
c) sobre la capa de cubricion que se encuentra debajo y que avanza en forma continua o el material aislante. Lo
mismo ocurre en el caso de la utilizacidn de la estrella curvada para la humectacién de la capa superior de cubricion.
El suministro de la mezcla de reaccion se lleva a cabo, en general, a través del eje de giro. Para mezclar y aplicar el
adhesivo sobre el cuerpo rotatorio se puede utilizar, por ejemplo, un 6rgano rotatorio de plastico. La cantidad
aplicada de adhesivo c) se determina en funcion de la velocidad de la cinta doble de trabajo continuo, de modo que
se pueda efectuar la cantidad deseada de aplicacién por m? de chapa. En primer lugar se coloca el adhesivo sobre
la capa inferior de cubricion, luego se coloca encima el material aislante y finalmente con un dispositivo de aplicacion
rotatorio se aplica adhesivo para adherir la capa superior de cubricién sobre el material aislante.

A diferencia del estado actual de la técnica, el adhesivo c) es lanzado lateralmente, pero debido a la baja velocidad
de rotacién y de la configuracion de la construccién del cuerpo rotatorio, se distribuye en la capa de cubricién que se
encuentra horizontal, preferentemente, paralela y debajo, o también encima del cuerpo rotatorio.
Sorprendentemente, se descubrié que la aplicacion mediante la técnica descrita no sélo es libre de aerosol, sino que
también se puede efectuar de modo fundamentalmente uniforme.

Se entiende por aerosoles aquellos sistemas coloidales formados por gases, como aire, con las particulas liquidas
de distribucion fina de, aproximadamente, 107 a 10 cm de diametro.

En la préactica, hasta ahora se habia declarado como objeto para la adhesion de placas de material aislante con
capas de cubricion, aplicar una pelicula de adhesivo lo mas cerrada y delgada posible, sorprendentemente, se ha
descubierto ahora que una adhesién puntual por aplicacion en forma de gotas representa una solucién fundamental
en lo que respecta al ahorro de materiales, conservando una adhesividad mayor a la traccidn transversal del material
mineral u organico.

También fue sorprendente descubrir que debido a la forma del cuerpo estrellado y la configuracion en forma de
cascadas de discos circulares con aberturas de salida orientadas en diagonal hacia fuera, la imagen de aplicacién
del adhesivo es més uniforme que en el caso de la utilizacion de un disco circular.

La figura 4 muestra un dispositivo para la obtencion de elementos tipo sandwich utilizando el disco con forma de
cascada acorde a la invencion. A través de un dispositivo de dosificacion (2) se introduce el adhesivo en el disco con
forma de cascada (3). Sobre la capa inferior de cubricion (5) se aplica el adhesivo (4), mediante el disco con forma
de cascada (3) rotatorio, y luego se coloca encima la placa de material aislante. Posteriormente se puede distribuir
nuevamente, y con otro disco con forma de cascada (4b) el adhesivo sobre la cara superior de la placa de material
aislante y colocar encima la capa superior de cubricion (4b).

Preferentemente, se utilizan como adhesivo c) aquellos sistemas a base de isocianato, especialmente, los sistemas
reactivos de poliuretano de uno o multiples componentes.

A su vez, se pueden utilizar los adhesivos conocidos en el estado actual de la técnica a base de isocianato. Estos se
pueden obtener, en general, a través de la conversidon de poliisocianatos con compuestos de dos atomos de
hidrégeno reactivos ante isocianato, asimismo, la proporcién de conversion se elige, preferentemente, de modo que
en la mezcla de reaccién la proporcion de la cantidad de grupos isocianato respecto de la cantidad de grupos
reactivos ante isocianato sea de 0,8 a 1,8 : 1, preferentemente, de 1 a 1,6 : 1.

Como poliisocianatos se pueden utilizar los di y/o poliisocianatos usuales alifaticos, cicloalifaticos y, especialmente,
aromaticos. Se utilizan preferentemente el diisocianato de toluileno (TDI), el diisocianato de difenilmetano (MDI) vy,
especialmente, las mezclas de diisocianato de difenilmetano y polifenilenpolimetilenpoliisocianatos (MDI crudo).

Como compuestos con, al menos, dos atomos de hidrégeno reactivos ante isocianato se pueden utilizar, en general,
aquellos que portan en la molécula dos o mas grupos reactivos, seleccionados entre los grupos OH, SH, NH, NH, y
CH écidos, como por ejemplo, los grupos 3-diceto.

Preferentemente se utilizan los polieteroles y/o poliesteroles, de modo especialmente preferido, los polieterpolioles.
El indice hidroxilo de los polieteroles y/o poliesteroles utilizados es de, preferentemente, 25 a 800 mg de KOH/g, el
peso molecular en general es mayor que 400. Los poliuretanos pueden ser obtenidos sino o con prolongadores de
cadena y/o medios de reticulacion. Como prolongadores de cadena y/o elementos de reticulacién se pueden utilizar,
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especialmente, aminas y alcoholes bi o trifuncionales, especialmente, dioles y/o trioles con un peso molecular
inferior a 400, preferentemente, de 60 a 300.

A su vez, los componentes poliol del adhesivo ¢) presentan, preferentemente, una viscosidad de 100 -1000 mPas,
preferentemente, de 100 - 800 mPas, de modo especialmente preferido, de 100 - 400 mPas a 35 °C.

El adhesivo c) puede contener, eventualmente, agentes ignifugos aditivos o reactivos. Dichos agentes ignifugos en
general se utilizan en una cantidad de 0,1 a 30 % en peso, en relacion al peso total del componente poliol.

A la conversiéon de los poliisocianatos con los polioles no se agregan, preferentemente, agentes de expansion
fisicos. Los polioles utilizados pueden contener, sin embargo, restos de agua o se les puede agregar una cantidad
reducida de agua que actla como agente de expansion. Los adhesivos de poliuretano resultantes presentan, por
ello, una densidad de 40 a 800 g/l, preferentemente, de 50 a 500 g/I, de modo especialmente preferido, de 60 a 200

gll.

Los materiales aislantes térmicos inorganicos minerales b) utilizados para el procedimiento acorde a la invencién
como material del nicleo son, sobre todo, materiales aislantes de lana mineral o de lana de roca que usualmente se
pueden adquirir como material de placa o de cintas arrolladas en capas miltiples. Los materiales del nucleo
inorganicos se prefieren, sobre todo, cuando los elementos compuestos requieren una elevada seguridad contra
incendios.

Los materiales aislantes térmicos organicos son placas usuales en el mercado de plasticos espumados, por ejemplo,
poliestireno espumado (EPS, XPS), PVC espumado, poliuretano espumado o espumas de resina de melamina.

La densidad del adhesivo de poliuretano utilizado es de 40 a 800 kg/ms, preferentemente, de 50 bis 500 kg/m3,
especialmente, de 60 a 200 kg/ms.

El espesor de los elementos compuestos se encuentra, usualmente, en el rango de 5 a 250 mm.
Ejemplos

A) Composicion del sistema adhesivo

Componente A

20 partes de polieterol 1 que consiste en sacarosa, pentaeritrito y éxido de propileno, funcionalidad 4, indice hidroxilo
400 mgKOH/g

25 partes de polieterol 2 que consiste en glicerol y éxido de propileno, funcionalidad 3, indice hidroxilo 400 mgKOH/g
41 partes de polieterol 3 que consiste en propilenglicol y 6xido de propileno, funcionalidad 2, indice hidroxilo 250
mgKOH/g 10 partes del agente ignifugo triscloroisoproilfosfato, TCPP

2 partes de estabilizador con silicona

1 parte de agua

1 parte de amina terciaria

Componente B

isocianato Lupranat M20, MDI polimérico (BASF AG)

Los componentes A y B se mezclaron entre si en tals proporciones que el indice se hallaba en el rango de 110.
B) composicién del sistema PUR II.

Componente A

50 partes de polieterol 4 que consiste en sacarosa y Oxido de propileno, funcionalidad 4,5, indice hidroxilo
480mgKOH/g 25 partes de polieterol 3 que consiste en propilenglicol y 6xido de propileno, funcionalidad 2, indice
hidroxilo 250 mg-
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KOH/g

20 partes de agente ignifugo 1 triscloroisopropilfosfato, TCPP

0,5 parte de agua

1,5 partes de estabilizador con silicona

3 partes de amina terciaria

Componente B

isocianato Lupranat M20, MDI polimérico (BASF AG)

Los componentes A y B se hacen reaccionar en tales proporciones que el indice se hallaba en el rango de 120.

El sistema adhesivo se mezcla a una temperatura de 30-50 °C mediante una maquina de baja presion (UNIPRE) y
se aplica sobre el cuerpo rotatorio un 6rgano de agitacion de plastico. La cinta doble tenia un ancho de 1,2 my se
acciondé con una velocidad constante de 3 6 m/min. Las cantidades aplicadas de adhesivo se varia de modo que las
cantidades de aplicacion sean de 100, 120 y 140 g/mz. La temperatura de la cinta doble fue de 30 a 45 °C. La
cantidad aplicada para el tercio central y el rendimiento de aplicacion en total se determinaron en pruebas
independientes. En ellas, la mezcla de reaccion se aplicd sobre una cinta de papel con un gramaje constante. La
aplicacion se llevo a cabo distribuyendo sobre el cuerpo rotatorio la mezcla de reaccion proveniente de un cabezal
de mezcla. Mediante el movimiento de rotacion, la mezcla de reaccion fue lanzada a través de las perforaciones del
disco con forma de cascadas o del borde del disco en forma de estrella y alcanz6 en forma de gotitas la capa
inferior de papel. Tras el endurecimiento se midié por peso un metro de papel continuo, se separ6é en tres y se
determind la cantidad del tercio central.

La diferencia entre la aplicacion total y la aplicacion en el tercio central es la medida de distribucién del adhesivo en
todo el ancho del panel.

Tras el endurecimiento del sistema se serrucharon los cuerpos de prueba con las dimensiones 100x100x5 mm vy la
adherencia del material aislante respecto de la capa de cubricion se determind segin DIN EN ISO 527-1 / DIN
53292.

Tabla 1. Pardmetros de prueba y resultados. Los ejemplos 9 y 10 son ejemplos de comparacion para la obtencion de
elementos tipo sdndwich con un disco circular simple, desde el cual se lanza el material desde el borde.

cuerpo cuerpo Falla de la resistencia a la | Sustrato | Producto total | Aplicacién  tercio
rotatorio rotatorio traccion tercio central (g/mz) central (g/m2 )
inferior superior

1A A en MW MW 120 105

2| A A en EPS EPS 100 88

3|B A en MW MW 120 101

4| C C en MW MW 140 126

5|D A en MW MW 120 100

6| D D en MW MW 140 127

7| E F en MW MW 100 92

8| F F en EPS EPS 120 102
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(continuacién)

cuerpo cuerpo Falla de la resistencia a la | Sustrato | Producto Aplicacién tercio
rotatorio rotatorio traccién tercio central total (g/mz) central (g/m2 )
inferior superior

9 |G G Adhesivo/chapa MW 120 83

10| H H Adhesivo/chapa MW 120 80

En MW significa: MW presenta una mayor adherencia a la chapa que su propia resistencia a la rotura/resistencia a la
traccién transversal. Se obtiene una chapa cubierta de fibras de MW repeladas. En EPS significa: EPS presenta una
mayor adherencia a la chapa que su propia resistencia a la traccion transversal. La chapa esta cubierta de trozos de
EPS desgarrados.

Adhesivo/chapa significa: Cantidad insuficiente de adhesivo, quedan partes sin cubrir en la chapa o las cantidades
reducidas de adhesivo se unen mas a las fibras MW que a la chapa.

Tabla 2: Geometria de disco utilizada de los discos en forma de estrella

Disco n° | denominacion geometria | radio externo (mm) | radio interno (mm)
A Disco de estrella de 4 puntas | plano 10 6
B Disco de estrella de 4 puntas | plano 7 4
C Disco de estrella de 5 puntas | plano 12 4

Tabla 3. geometria de disco utilizada de los discos en forma de cascada y circulares

Disco | denominacion radio | cantidad de | Cantidad de | angulo de | Diametro de las
n° cascadas perforaciones por | incidencia de las | perforaciones
cascada perforaciones
D Disco con forma | 4cm | 2 4 45° 2mm
de cascada de 2
E Disco con forma | 10 3 4 45° 1,5 mm
de cascada de 3 cm
F Disco con forma | 8cm | 2 6 45° 1,5mm
de cascada de 2
G disco circular 4cm | - - - -
H disco circular 8cm | - - - -

Con dichos discos sélo se pueden humectar con el adhesivo las capas inferiores de

aislantes desde arriba.

cubricién o los materiales
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la obtencion de elementos compuestos formados por, al menos, una capa de cubricion a) y un
material aislante térmico b), en donde entre la capa de cubricién a) y el material aislante térmico b) se aplica un
adhesivo c), asimismo la capa de cubricién a) se desplaza en forma continua, sobre la capa de cubricion a) se aplica
el material aislante térmico b) y sobre éste, eventualmente, otra capa de cubricién a) y el adhesivo c) es aplicado
sobre el material aislante térmico b) o sobre la capa de cubricion a), caracterizado porque la aplicacion del adhesivo
c) se realiza mediante un cuerpo rotatorio plano, aplicado horizontalmente sobre la superficie o en una desviacion
reducida, de hasta 15° de la horizontal, preferentemente, paralela a la capa de cubricion a) o al material aislante
térmico b).

2. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio plano esta conformado
como una estrella de, al menos, cuatro puntas.

3. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio plano esta conformado
como una estrella de, al menos, cuatro puntas con dichas puntas curvadas hacia arriba.

4. Procedimiento acorde a la reivindicaciéon 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio plano esta conformado en
forma de disco plano con rebordes elevados en forma de cascada.

5. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio plano presenta, en su
configuracién como estrella, cuatro o cinco puntas.

6. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio conformado como estrella
de cuatro o cinco puntas no presenta lineas rectas y sélo esquinas curvas.

7. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio conformado como estrella
de cuatro o cinco puntas estd conformado como estrella de cuatro o cinco puntas con las puntas curvadas hacia
arriba.

8. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo rotatorio conformado en forma de
disco plano con rebordes elevados en forma de cascada presenta aberturas de salida.

9. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque para la aplicacion del adhesivo c) sobre la capa
inferior a) y/o la cara superior del material aislante térmico b) se utiliza como cuerpo rotatorio una estrella plana de
cuatro o cinco puntas o un disco plano con rebordes elevados en forma de cascada.

10. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque para aplicar el adhesivo c¢) sobre la capa de
cubricién superior a) se utiliza como cuerpo rotatorio una estrella de cuatro o cinco puntas con las puntas curvadas
hacia arriba o un disco plano con rebordes que se elevan en forma de cascada.

11. Procedimiento acorde a la reivindicacién 1, caracterizado porque como material aislante térmico b) se utilizan
materiales aislantes de lana mineral o materiales de lana de roca, poliestireno espumado, PVC espumado,
poliuretano espumado o espumas de resina de melamina.

12. Procedimiento acorde a la reivindicacion 1, caracterizado porque como adhesivo c¢) se utiliza un adhesivo a
base de isocianato;

13. Procedimiento acorde a la reivindicacién 1, caracterizado porque como capas de cubricién a) se utilizan placas
de cartén yeso, un azulejo de vidrio, peliculas de aluminio, chapas de aluminio, cobre o acero.

14. Dispositivo para la obtencion de elementos compuestos de, al menos, una capa de cubriciéon a) y un material
aislante b), en donde el material aislante y el adhesivo c) estan unidos entre si, que consiste en un suministro
continuo de capas de cubricion a) y de material aislante b) asi como un dispositivo para la aplicacién del adhesivo c),
caracterizado porque la aplicacion del adhesivo c) se lleva a cabo mediante un cuerpo rotatorio plano, aplicado
horizontalmente sobre la superficie 0 en una desviacion reducida, de hasta 15° de la horizontal, preferentemente,
paralela a la capa de cubricidn a) o al material aislante térmico b).
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