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DESCRIPCION

Estratificado de refuerzo.
Antecedentes del invento

La practica habitual para rigidizar los paneles ex-
teriores de las carrocerias de automdviles consiste en
disponer un polimero termocurable en forma de hoja
en el interior del panel y, luego, curarlo por calor en
un horno de pintura. El rigidizador usual curado por
calor se aplica a modo de papel para paredes o en for-
ma de capa por pulverizacion. El elemento aplicado
puede ser en forma de hoja con una o dos capas. La
capa principal es una capa termocurable con o sin res-
paldo. Cuando se utiliza respaldo, éste puede se tela
de fibra de vidrio, malla metédlica o una lamina. La
pulverizacion se realiza para obtener una sola capa de
polimero sin respaldo. La capa de polimero tiene, en
general, de 0,5 a 2,55 mm (0,020 a 0,100 pulgadas)
de grosor.

En la industria de la automocién, cuando se pintan
las puertas de un vehiculo durante el curado por ca-
lor, se presenta un problema con la translectura de la
pintura debido al curado por calor del rigidizador del
panel exterior metélico de la carrocerfa y la dilatacién
y contraccién del panel exterior metdlico durante el
ciclo de coccidn de la pintura. Serfa deseable que pu-
diera disponerse de algunas técnicas para eliminar o
reducir el problema de la translectura de la pintura.

El documento EP-A-0060561 describe una estruc-
tura para reforzar un miembro a modo de placa que in-
cluye una parte expandible y una cubierta de refuerzo
estratificada sobre una superficie de la parte expandi-
ble.

Sumario del invento

De acuerdo con el presente invento, se proporcio-
na un estratificado de refuerzo para reforzar un sus-
trato que comprende una capa portadora, una capa de
espuma expandible intimamente unida a dicha capa
portadora para formar una unidad de refuerzo, tenien-
do dicha unidad de refuerzo un par de bordes laterales
longitudinales interconectados por un par de borde de
extremo transversales, y de los que al menos uno de
dicho par de bordes laterales y de bordes de extremos
no son rectos y estan ondulados.

Un objeto de este invento es proporcionar un rigi-
dizador para un panel de carroceria que suponga una
mejora con respecto a las précticas habituales.

Otro objeto de este invento es eliminar el oscu-
recimiento de la pintura o la deformacién del metal
reduciendo para ello las tensiones generadas por el
encogimiento durante el curado del polimero y el cu-
rado del panel metélico.

Todavia otro objeto de este invento es proporcio-
nar tales técnicas que sean adaptables, en particular, a
la industria de la automocion.

De acuerdo con un aspecto de este invento, se pro-
porciona un rigidizador o refuerzo estratificado para
panel de carroceria, que incluye dos capas de poli-
mero aplicadas contra un sustrato, con o sin respaldo.
Preferiblemente, una de las capas de polimero es una
espuma deformable que se dispondria directamente
contra el sustrato o miembro estructural a reforzar.
Una capa exterior o de espuma rigida se asegura al
otro lado de la capa de espuma deformable y, a la su-
perficie exterior de la capa de espuma rigida se asegu-
ra un portador, tal como una ldmina o un respaldo de
fibra de vidrio.

De acuerdo con otro aspecto de este invento, el es-
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tratificado de refuerzo para una pieza o sustrato estd
formado por un miembro rigidizador o respaldo con
una espuma expandible asegurada a él. De acuerdo
con el invento, la translectura se controla mediante di-
versas técnicas alternativas. Por ejemplo, la translec-
tura puede controlarse prescindiendo de bordes longi-
tudinales paralelos. Esto puede conseguirse aplicando
condiciones en dientes de sierra y/o con ondulaciones
en dos y/o cuatro bordes opuestos. Otra técnica para
controlar la translectura serfa mediante el grosor del
polimero material y troquelando o realizando aguje-
ros a través de las capas de polimero y de respaldo. El
disefo de agujeros puede ser ordenado o uniforme o
puede ser escalonado o tener una disposicién aleato-
ria.

Breve descripcion de los dibujos

Las Figuras 1 y 2 son vistas en seccidn transversal,
en alzado, de rigidizadores de la técnica anterior;

la Figura 3 es una vista en seccion transversal, en
alzado, de un rigidizador estratificado de tres capas
para panel de carroceria, de acuerdo con este invento;

la Figura 4 es una vista en perspectiva que muestra
el rigidizador de la Figura 3 utilizado para su aplica-
cién en puertas de automoviles;

Las Figuras 5-7 son vistas en seccion transversal
de diversas configuraciones basadas en la seccién A-
A de la Figura 4;

la Figura 8 es una vista en alzado lateral que mues-
tra el interior de una puerta de vehiculo con un estra-
tificado de refuerzo montado en ella, de acuerdo con
otro aspecto de este invento;

la Figura 9 es una vista en seccién transversal to-
mada a través de la Figura 8 por la linea 9-9;

la Figura 10 es una vista en alzado frontal de una
forma de estratificado de refuerzo; y

la Figura 11 es una vista similar a la de la Figura
10, de una forma modificada de estratificado de re-
fuerzo.

Descripcion detallada

Las Figuras 1-2 ilustran practicas habituales pa-
ra rigidizar paneles exteriores de carrocerias en auto-
mocién. Como se muestra en ellas, se proporciona un
sustrato de metal 1 sobre el que se aplica un polime-
ro 2. La aplicacién del polimero 2, que puede ser un
polimero termocurable en forma de hoja, puede reali-
zarse utilizando una técnica parecida a la seguida pa-
ra aplicar papeles de pared, como se muestra en la
Figura 1, o se le puede pulverizar, como se muestra
en la Figura 2. En la préctica ilustrada en la Figura
1, un respaldo 3 de fibra de vidrio cubre el polime-
ro 2. Una vez aplicado el polimero 2, se le cura en-
tonces por calor en un horno. Cuando para su aplica-
cion se sigue una técnica del tipo de la utilizada con
los papeles para pared, se puede aplicar una hoja con
una sola capa o con dos capas. La capa principal se-
ria una capa termocurable, con o sin respaldo. En la
alternativa de la Figura 2, se aplica una sola capa de
polimero, sin respaldo. Cuando se utiliza un respaldo,
éste puede ser de tela de fibra de vidrio, malla meta-
lica o una ldmina. Generalmente, la capa de polimero
tendria un grosor de 0,5 a 2,55 mm (0,020 a 0,100
pulgadas).

Los rigidizadores de paneles usuales, tales como
los mostrados en las Figuras 1 y 2, se encogen al cu-
rar. Dada su buena adherencia, las tensiones genera-
das al encogerse durante el curado, son transmitidas
al sustrato 1 al que estd unido el rigidizador. Consi-
guientemente, la pintura aplicada en la cara opuesta
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del sustrato 1 reflejaria las tensiones inducidas en el
sustrato.

La Figura 3 ilustra un rigidizador 4 de acuerdo con
este invento. Como se muestra en ella, una capa de
espuma deformable 5 se aplica directamente contra el
panel o sustrato metdlico 1. Una capa 6 de espuma ri-
gida se aplica contra la capa 5 de espuma deformable.
La Figura 3 ilustra, también, un portador o respaldo 7
de fibra de vidrio o ldmina en la superficie exterior de
la capa 6 de espuma rigida. Esto da como resultado un
rigidizador 4 estratificado de tres capas para paneles
de carroceria.

Cuando el rigidizador 10 estratificado de tres ca-
pas cura, la primera capa interior 5 no puede transmi-
tir las tensiones debidas al encogimiento al sustrato 1
y la capa 5 no puede oponerse a la contraccién del pa-
nel de metal exterior cuando se saca el panel del horno
porque, después del curado, no es rigida. La segunda
capa 6 es rigida después de curar, pero la transmision
al sustrato de las tensiones generadas en ella al enco-
gerse es bloqueada por la primera capa deformable.
El respaldo o portador 7 es utilizado para proporcio-
nar rigidez adicional.

La capa 5 de espuma deformable absorbe las ten-
siones debidas al encogimiento generadas durante el
curado de las capas curables por calor. Las fuertes ten-
siones debidas al encogimiento de la capa rigida 6 no
se transmiten al sustrato metélico 1 pero, no obstante,
la capa rigida 6 con su respaldo 7 seguiran rigidizando
el panel. Grosores tipicos para las capas son de des-
de 1 a 1,5 mm para la capa deformable 5 y de 25,4
a 50,0 mm (de 1 a 2,0 pulgadas) para la capa rigida
6, teniendo la capa de respaldo 7 un grosor de 0,05
a 0,10 cm (0,002 a 0,004 pulgadas). Para las capas
5 y 6 pueden utilizarse cualesquiera materiales ade-
cuados. Sin embargo, ambas capas de polimero de-
ben ser quimicamente compatibles pues, de otro mo-
do, el producto curado final de cualquiera de las ca-
pas podria verse comprometido. Se hace referencia a
las patentes norteamericanas nim. 5.575.526 y nim.
6.482.496. Ambas patentes describen materiales ade-
cuados que pueden utilizarse para la capa de espuma
a fin de crear una espuma estructural rigida y mate-
riales para el portador. Los materiales especificos no
son criticos siempre que cumplan su funcién en la for-
ma proyectada, es decir, que la capa 5 sea deformable
mientras que la capa 6 sea rigida. La capa deformable
5 puede tener caracteristicas similares a las del cau-
cho, como los materiales usualmente empleados para
las juntas de cierre de las puertas de neveras o las tiras
empleadas en las puertas de lo automéviles. La capa
5 puede ser pegajosa 0 no pegajosa.

La Figura 4 ilustra el estratificado 4 con respaldo
de lamina de este invento utilizado para aplicacién en
una puerta de automévil. Las Figuras 5-7 ilustran, en
seccion transversal, distintas configuraciones posibles
para tales aplicaciones. Como es evidente a partir de
las Figuras 3 y 5, el rigidizador 4 con tres capas de
polimero puede tener un grosor uniforme con capas
planas, como se ilustra en la Figura 3.

Sin embargo, la Figura 5 ilustra un panel 1 de
puerta que tiene una configuracién en curva somera.
El parche o rigidizador 4 se adaptaria a esa configu-
racion. La Figura 5 muestra el rigidizador 4 de grosor
uniforme. Sin embargo, las Figuras 6 y 7 muestran va-
riantes que podrian incorporarse y que exigirian gro-
sores no uniformes. Como se muestra, el portador o
respaldo de ldmina 7 incluye una seccion de canal ex-
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terior 7A que forma un nervio o reborde en combina-
cién con la parte extendida 8 de las capas de espuma
5, 6. Las capas de espuma 5, 6 podrian proporciona-
se como dos pares separados de hojas apoyadas una
contra otra en la seccién de canal 7A. Por ejemplo,
la Figura 6 ilustra las dos capas de espuma 5 apoya-
das una en otra en la superficie S5A. El respaldo 7 de
lamina también puede estar formado por dos capas
apoyadas en el centro del canal 7A.

La Figura 7 ilustra extensiones o pestafias 7B pa-
ra el respaldo 7 de 1dmina con pestafias 9 de extremo
deformables para el par de capas de espuma 5, 6 en
combinacién con una extension central 7C del respal-
do 7 de lamina y una extensién central 9A de las capas
de espuma 5, 6 para acomodar un nervio 1A del panel
1. La provisién de estas extensiones dirigidas hacia
fuera da como resultado secciones de nervio que le
aportan al panel atin mas rigidez que un estratificado
completamente plano y/o uniforme, debido al aumen-
to de seccion y a la redistribucién del refuerzo estra-
tificado con respaldo de ldmina fuera del eje neutro
del panel. Asi, las Figuras 6-7 ilustran que el rigidiza-
dor 4 incluye rebordes de rigidizacién, mientras que
la Figura 7 también incluye pestafias de extremo de
rigidizacion.

Las Figuras 8-11 ilustran otro aspecto de este in-
vento, que pretende enfocar problemas relacionados
con la translectura de la pintura originados por el os-
curecimiento o la deformacién del metal. Las técni-
cas implicadas en las Figuras 8-11 pueden utilizarse
en combinacién con la estructura de estratificado de
tres capas de las Figuras 3-7 o pueden utilizarse por
separado de estas caracteristicas.

En general, el invento ilustrado en las Figuras 8-
11 incluye proporcionar un estratificado de refuerzo
o rigidizador estratificado para una pieza o sustrato.
Los materiales del estratificado y del sustrato al que
se aplicarfa, y los usos del invento, pueden ser los ex-
puestos en relacion con las Figuras 3-7.

Como se muestra en las Figuras 8-9, la pieza o
sustrato 10 que se refuerza es una puerta de un vehi-
culo. Un estratificado 12 de refuerzo se monta en la
puerta, de preferencia generalmente en el 4rea central
de la puerta. El estratificado puede tener cualquier ta-
mafio y forma adecuados. En la realizacion preferida,
el estratificado tiene, en general, forma rectangular
con ciertas modificaciones que se describirdn poste-
riormente. El estratificado 12 comprende un respaldo
14 y una capa de espuma 16 expandible, unida inti-
mamente. La capa de espuma 16 puede ser una sola
capa de espuma estructural rigida, tal como en mis
patentes anteriormente mencionadas o puede adoptar
la forma de dos capas como se ilustra, por ejemplo,
en la Figura 3. La capa 16 se dispone contra el sustra-
to 10. Cuando se utiliza el invento en la industria de
la automocién, la Figura 9 muestra esquemadticamen-
te una tobera 18 de pulverizacién de pintura aplicando
un disefio de pintura 20 para crear una capa de pintura
22 sobre el sustrato 10. Cuando la pieza 10 se encuen-
tre en un horno de secado de la pintura, en el cual se
cura el polimero 16, podria surgir un problema con
la translectura de la pintura debido a los rigidizadores
exteriores del panel metdlico de la carroceria, curados
por calor. El presente invento ofrece diversas técnicas
para eliminar o reducir tal translectura de la pintura.

La Figura 10 ilustra una practica del invento en
la que el estratificado tiene un par de bordes latera-
les longitudinales 26, 26 interconectados por un par
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de bordes de extremo 24, 24 transversales. Como se
muestra en ella, los bordes de extremo 24, 24 opuestos
no tienen una configuracién em linea recta, forman-
do crestas y valles. Especificamente, en la realizacién
ilustrada en la Figura 10, los bordes 24, 24 tienen una
construccion en dientes de sierra. Los bordes inter-
medios 26, 26 se ilustran como bordes rectos, parale-
los entre si. Sin embargo, ha de comprenderse que los
bordes 26, 26 también pueden no tener forma recta,
por ejemplo, pueden tener una construccién en dien-
tes de sierra de forma que los cuatro bordes tengan
crestas y valles. Alternativamente, los bordes 26, 26
pueden tener la construccién en dientes de sierra y los
bordes 24, 24 pueden ser bordes rectos, paralelos.

La Figura 11 ilustra una variante segtn la cual los
bordes longitudinales 28, 28 tienen ondulaciones que
forman crestas y valles. Los bordes intermedios 30, 30
se ilustran rectos y paralelos. Sin embargo, el invento
puede llevarse a la prictica de manera similar cuan-
do los bordes 30, 30 también tengan una construccién
ondulada, similar a la de los bordes 28, 28 o bien la
construccién ondulada puede ser la de los bordes 30,
30 siendo los bordes 28, 28, rectos y paralelos.

La Figura 8 ilustra la otra posibilidad de bordes
24 en dientes de sierra y bordes 28 ondulados. Asi,
cualquier disposicion que cree crestas y valles puede
utilizarse dentro del amplio campo de practica de es-
te invento, incluyendo diferentes formas de estructura
para conseguir las crestas y los valles a lo largo de
bordes diferentes.

De acuerdo con otra préctica del invento, la trans-
lectura es controlada mediante el grosor del material
polimero y troquelando o realizando agujeros de otro
modo a través de todas las capas de polimero y de
respaldo. La Figura 10, por ejemplo muestra un dise-
flo de agujeros 32 en forma de agrupacién uniforme u
ordenada en la que todos los agujeros estdn dispues-
tos en filas y columnas rectas, alineadas entre si. Sin
embargo, la Figura 11 muestra los agujeros 34 en fi-
las y columnas rectas escalonadas. El invento también
puede llevarse a la practica cuando los agujeros adop-
ten un disefio aleatorio, en lugar de agruparse en filas
y columnas rectas.

Cuando se proporcionan agujeros a través del es-
tratificado 12, éste puede incluir, opcionalmente, bor-
des no rectos tales como las formaciones onduladas y
en dientes de sierra u opcionalmente, el estratificado
podria tener algunos o todos los bordes rectos.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

El invento puede llevarse a la practica formando la
capa de respaldo 14 con la configuracion deseada, que
incluye los bordes no rectos. La espuma no expandi-
da o polimero puede aplicarse entonces como recubri-
miento o de otro modo a toda la superficie de respaldo
14 para formar el estratificado 12. El estratificado 12
se aplicaria entonces al sustrato 10 posicionando la
capa de polimero 16 contra el sustrato 10. Cuando se
activa el polimero, la espuma se expande y ello lleva
a la capa de respaldo 14 hacia fuera, separdndola mas
del sustrato 10. La espuma se expandiria, también, ha-
cia fuera mas alld de los bordes del respaldo 14. Las
diversas técnicas utilizadas para poner en practica el
invento tendrian como consecuencia la reduccién o la
eliminacién del oscurecimiento de la pintura o de la
deformaci6n del metal al disminuir las tensiones de-
bidas al encogimiento durante el curado del polimero.
Si bien el invento se lleva a la préctica, de preferen-
cia, con un polimero expandible por calor, el invento
también se puede ejecutar con otros tipos de polime-
ros expandibles, tales como quimicamente activados,
como en la patente norteamericana nim. 6.482.496
antes mencionada.

Aunque el invento se ha descrito de manera par-
ticular con respecto a su uso preferido para reforzar
puertas de vehiculos, el concepto del invento puede
aplicarse para el refuerzo de otras piezas. Por ejem-
plo, el invento puede utilizarse para techos, tapas de
portaequipajes y parachoques de vehiculos. El inven-
to también puede utilizarse para reforzar piezas que
no sean de vehiculos. Similarmente, aunque el in-
vento se lleva a la prictica, preferiblemente, para so-
portar un sustrato de metal, pueden utilizarse otros
sustratos como los descritos en las aplicaciones an-
tes mencionadas. El respaldo 14 es, de preferencia,
una delgada lamina metélica, tal como una lamina
de aluminio. Sin embargo, el invento puede llevarse
a la préctica con otros materiales de respaldo tales co-
mo los descritos en las aplicaciones antes menciona-
das.

La provisién de las diversas técnicas para contro-
lar la translectura de la pintura puede incorporarse
en refuerzos rigidizantes que incluyan caracteristicas
afiadidas de las aplicaciones antes mencionadas o que,
simplemente, formen parte de una estructura bésica
que comprenda un estratificado de espuma y un res-
paldo.



7 ES 2274169 T3 8

REIVINDICACIONES

1. Un estratificado de refuerzo para reforzar un
sustrato, que comprende una capa portadora, una ca-
pa de espuma expandible, intimamente unida a dicha
capa portadora para formar una unidad de refuerzo,
teniendo dicha unidad de refuerzo un par de bordes
laterales longitudinales interconectados por un par de
bordes de extremo transversales y siendo, al menos,
uno de dicho par de bordes laterales y de bordes de
extremo, no rectos y ondulados.

2. Un estratificado como se reivindica en la rei-
vindicacién 1, en el que dicha forma ondulada tiene
un disefio de crestas y valles que se unen entre sf si-
guiendo un suave disefio ondulado.

3. Un estratificado como se reivindica en la rei-
vindicacién 1 o en la reivindicacién 2, en el que dicha
forma ondulada tiene un disefio de crestas y valles en
forma de dientes de sierra.

4. Un estratificado como se reivindica en una cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que dichos
bordes no rectos y ondulados son los citados bordes
laterales.

5. Un estratificado como se reivindica en una cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que dichos
bordes no rectos y ondulados son los citados bordes
de extremo.
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6. Un estratificado como se reivindica en la rei-
vindicacién 5, en el que dichos bordes laterales son,
también, no rectos y ondulados.

7. Un estratificado como se reivindica en una cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, que inclu-
ye un disefio de agujeros que atraviesan completa-
mente dicho estratificado.

8. Un estratificado como se reivindica en la reivin-
dicacién 7, en el que dicho disefio de agujeros com-
prende una pluralidad de filas y columnas de agujeros
alineadas y equiespaciadas de manera uniforme.

9. Un estratificado como se reivindica en la reivin-
dicacién 7, en el que dicho disefio de agujeros com-
prende una pluralidad de agujeros dispuestos en filas
y columnas escalonadas.

10. Un estratificado como se reivindica en la rei-
vindicacién 7, en el que dicho disefio de agujeros tie-
ne una disposicion aleatoria.

11. Un estratificado como se reivindica en una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en
combinacién con dicho sustrato, y en el que dicha ca-
pa de espuma estd intimamente unida al mencionado
sustrato.

12. Un estratificado como se reivindica en una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el
que dicho sustrato es una puerta de automévil.
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