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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE IXNTRODUOCCION
formulade el 24 de Ootubre de 1964, con el n® 305.253
en '
ESPARNGA
por DIEZ sfios
a nomtre de JOHNS-MANVILLE CORPORATION, entidad nortsameri-
oana, establecida en 22 East 40th Street, Nueva York, N.Y.,
Estados Unidos de Amériea, por:
» UN METODO DE FORMAR UNA ESTRUCTURA ESTRATIFICADA DE FIBRAS
" DE VIDRIO #

Esta invenoién se refiere a unidades estructurales
compuestas de esterillas estratificadas de fibra de vidrio,
porosas e impregnadas de resina, que tienen capaes protecto=
ras cubridores. Més partioulamente, la invencidn se diri-
g6 a aquellas plezas estructurales que estan bien adaptadas
pare su uso ecomo forros de oapd de automéviles Y paneles

acustiocos que tienen un buen grado de flexibilidad junto

con resistenoia estrustural y estabilidad dimensional, as{
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oomo también propledades desorativas y acusticas,

Las unidades estructurales ocompuestas de esierillas
de fibra de vidrio unidad por resina, que tienen ocapas ou-
bridoras proteotoras y decorativas, han sncontrado répida
utilidad como forros de oapd de automéviles, paneles acds-
ticos y amortiguadores protectores contre choques. Tales
plezas estructurales pueden formarse uniendo, bajo calor y
presién, esterillas de fibra de vidrio que tienen una resi-
na termoendurscible no ocurade aplicada a ellas, a capas exe
terlores cubridoras y protectoras compuestas de cuelquiera
de los tejidos ya conocidos, Las estructuras producides de
acuerdo con los primeros métodos, aungue ventajosas en umu~
chas aplicaciones, se ha encontrado que tienen oiertos in-
convenientes, Espeocificamente, la resina termoendureoibke
no curada contenida en la capa de esterills fibrose, emi-
grarfa a la superficie de la capa protectora oubridora fre-
cuentemente durante la operaocidn de laminado, y las mismas
estructuras aoabadas son econ frecuencia poroses por nabtue-
raleza, y ocaptan faollmente particulas de polvo o suciedad
que pueden estar presentes en el aire, Ademds cuando tales
produetos han sido limpisdos con quitamanchas de tipo di=-
solvente, se han decolorado hasta ecierto grado, hasta el
extremo de que la resina de unién presente en el artieulo
estratificado acabado era susceptible de ataque por el Ai=-
solvente, debldo a la porosidad de la oapa cubridora y pro-
teoctora de tejido,

Es por tanto un objeto partioular de esta invenocidn
proveer un articulo de fibra de vidrio unido por resina, que
tiene una cepa oubridora decorativa y protectora, gque puede

limpiarse facilmente por quitamanchas de pipo disolvente,
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Es otro objeto de esta invenocidn proveer una estrue-
tura porosa de fibra de vidrio unide por resine, que tiene
une oapa cubridora exterior decorativa y protectora que es
sustaneialmente impenetrable por el polvo y la suociedad,

Todavia otro objeto posterior de esta invencidn es
proveer un método de fabricar articulos que tienen las pro-
piedades arribe seiialadas,

En resumen, la invencidn orea un método de formar un
art{culo estratifioado de f£ibra de vidrio sometiendol¢ a oee-
lor y presién, caracterizado porque una masa de fibra de vi-
drio que contiene entre un 7% y un 30f en peso de un acdhesi-
vo de resina termoendurecible no curada, una capa de tejido
cubridora y una hoja temopléstioca intermedia, son estrati-
ficadas una contra otras y después sometidas a dichos calor
y presidn. Le capa de tejido es preferiblemente una tela de
fibra de vidrio, y la hoja termoplédstica es polietilenc que
tiene un espesor entre 0°00L27 y 0’0254 om, El estratifice-
do puede inoluir tembién una mesa adicionsl de fibdra de Vi=
drio con un 7% & 30% de aglutinante, pero el sglubinante
es ocurado antes de la spliocacibn de calor y presidn,

Ia invencidn serd comprendida méds plenemente por re-
ferencia a la sigulente descripoidn detallasda y a los di-
bujos que la acompafian en los cuales:

La figura 1 es una ilustraoeidn esquemdtica de un pro=-
cedimiento para producir paneles acdsticos de acuerdo con
la invencidn;

La figura 2 ilustra esquemétiocamente un panel aocus-
tico mixto y estratificadc acebado; y

La figura 3 es una vista en seccidn del panel acds-

tico, tomeda a lo largo de la linea 3--3 de la

- kg pe
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figura 2,
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A modo de ejemplo se desoribird aqui en detalle un
procedimiento para producir un panel acdstioco de Ffibra de
vidrio de aocusrdo con el método de esta invencidn. Haeiendo
néticamente . 8l procedimiento para la produceién de paneles
acdsticos, este procedimiento comprende desenrollar las ce-
pas individuales de los rollos §, 6, 7 y 8 respeotivemente,
y en sucesién uno sobre otro en forme de una esterilla de
cuatro capas,9, pasar estas esterilla 9 bajo una platine
odlentada 10 donde las capas individueles de la esterilia
9 son estratificadas integralmente bajo calor y presién,
pasar posteriormente las copes estratificadas bajo los inse
trumentos de ocorte, teles como el plato 11, que corta las
capas estratificadas en paneles acdsticos del tamafio desea-
do 12, y trasladear los paneles cortados a un transportador
o sisteme adecuado 13,

Los rollos individusles 5, 6, 7 y 8 estén compuestos,
de respectivemente, un tejido de vidrio 14, una pelfoula de
polietileno 15, una esterilla de fibra de vidrio 16 impreg=-
nada oon un adhesivo o aglutinente que consta esencialmente
de una resing termoendurecible no ocurads, y una esterilla
de fibra de vidrio impregnada de un sglutinente de resins
ourada 17, aglutinante que consta esenclalmente de una re-
sina termoendurecible, respectivamente. Ies cepas indivie-
dusles son heches avenzer intermitentemente a través del
aparato que forms los paneles, por medio de los rodillos
de estirado, representados por los ndmeros 18 yi9 , y la
oorrea 20, que a su vez es conducida por los rodillos de
arrastre 8l. Los rodillos de estirado 18 y 19 y la correa

20 estén regulados de modo que formen y transporten una
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longitud dada de esterilla a un intervalo dedo,

En una operaecidn tipiea, la capa o pelfoula de po=-
lietileno estd compueste de una hoja de aproximedsmente
0?00508 om, de espesor, la capas 16 que contiene el agluti~
nente no curado estéd oompuesta de unz esterilla de 137 om,
que tiene ura densidad de aproximademente 12 kg/metro odbi-
00, ¥ la capa 17 que contiene la resina cursda estd compues-
ta de una esterilla de 2’064 om, que tiene una densidad de
aproximedemente 8 kg/ metro ofibico, Los rodillos de esti=
rado 18 y 19 y la correa sin fin 20 actden para arrestrar

longitudes dadas de esterilla 9 a intervalos predetermina-
dos, y para proyectar poreciones dadas de esterilla 9, prime-
ro directamente bajo la platina calentada 10 y después tajo
el plato eortador 11, Ia platina calenbtbada 10, que se oca~
lienta hasta eproximedamente 1772 0, por ejemploc por medios
eléotricos de calefaccidn 22, Be'regula adeonadamente por
medio de un miembro hidrdulico 23, de modo que ocuanio las
capas individuales de esterilla 9 se introducen debajo de
&1 por medio de los rodillos de estirado 18 y de la correa

gin fin 20, se haoe descender la platina superior 10 so-
bre la superficie superior de la esterilla 9 dursnte 128 se-
gundos eproximadsmente, y bajo una presién de sproximada=-
mente 352 kg/metro ouadrado. Después del eciolo de ourado,
la esterilla 9 ahora integralmente laminade se hace pasar,
oon la syuda de los rodillos de estirado superlior e infe-
rior 19, bajo un plato corfador 11l convenientemente dimen-
sionado, que a su vez ©s regulado por medio de una pieza
hidrdulicae 24. El miembro hidrdulico 24 hace descender el
plato cortador 1l sobre las capas estratificadas, cortando

asf a partir de ellas los paneles acusticos sompuestos 12,
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Estdn oolocadas piezas de soporte adecuadas 25 y 26 bajo
la platina calentada 10 y el plato corbtador 1l respecti~
vamente, terminaddo la pieza de soporte 26 en un transpor-
tador de descarga 27, sobre el que se entregan los paueles
cor bados,

Dursnte la operacién de ourado, ol aglutinante con-
tenido en la ocapa 16, que consta esenciglmente de la resina
termoendureeible no curadas, es curado &l mismo tiempo que
se comprime la esterilla 9, uniendo asi f{rmemente las fi~-
bras entre si en una capa compuesta relativamente densa, Si
bien la capa 16 es originalmente de un espesor de sproxima-
demente 1*27 om, antes de la operacidn de curado, es aom-
primide, mientras es curada, hasta un espesor de groxima-
damente 0’159 om, a aproximedamente 0’317 em, durante la
operacidn de ourado, Ie temperaturs properoionada por la
platina caliente 10 durante la operscién de cursdo reblan-
dece también la pelfoula de polietileno 15, haciendo que el
material termoplédstico fluya en una poroidn superficisl,
tanto del tejido adyacente como de la mase de fibra, que
a su vez forma une unidn con la oapa exterior de tejido de
vidrio 14 y con la capa de fibra de vidrio 16 que contiene
la resina termoendurecible de ocurado. La oapa de fibra de
vidrio 17, ouysas fitras individuales estan unidas por medio
del adhesivo que consta esenoislmente de la resina termoen~
dureocible curade, retiene su resiliencia durante la estra-
tificacién, y, sl quiterla de debajo de la platina 10, vuel=
ve rapidamente a su espesor original, Durente la operaocidn
de moldeo o estratifiomcidn, bay tembién una clerta canti-
dad de flujo de la resina no curada de la capa 16 en la in-

tercara de las capas 16 y 17 y entre las fibras individua=-
- 6 - -
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les de ambes ospas, y que, al curar, da como resultado uma
firme unidn entre las capas 16 y 17. De este modo se pro-
duce una estructura compuesta estratificeda, integral y fire
memente unide en su totalldad,

Haoiendo referencie ahora & la figura 2, en la que
ge muestra el panel acistico 12 en forma ligeramente sumen-
tada, el tejido de vidrio estd indieado por el ndmero 28,
la capa de polietileno estd indicada por el nimero 29, 1a
capa de fibra de vidrio que originslmente contiene el aglu-
tinante resinoso no curado esté indioade por el ndmero 30,
¥y la oapa de fibre de vidrio impregnade de resing curada
estd indlcada por el nidmere 31,

La figura 3 es una vista del panel acdstico acabado
12 tomada a lo largo de la lfinea 3=-3 de la figura 2, mos-
trando en seccién las ecapas individusles 28, 29, 30 y 31,

Aunque las esterillas de fibre de vidrio usadas en
la formaocién de los artioulos estratificados arrida descri-
tos tienen densidades relativamente bajas, estard eclaro para
el experto en la téoniea que las propiedades del panel 12
pueden modificarse facilmente usando esterillas de fibra de
vidrio de densidad superior o inferior cusndo se forma el
estratifioado,

El aglutinente resinoso utilizedo en la farmaocién de
les cepas 16 y 17 puede ser variado entre aproximadamente
7 y 30 %, aungque hemos encontrado que eproximademente un 20
de asgutinente, basado en el peso de la capa individuel y dis=-
tribuido uniformemente por toda disha ocspa, y principalmen=
te en las intersecciones de lasg Pibras, produce una estiue~
ture firmemente unidas, En la prédotica del método de la in~

venoidén se prefiere un adhesivo que consta esencislmente de
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resina termoendurscible, y es utilizado prefseriblemente un
producto de condensacién de fenol o melamina-formsldehido,

El uso de una pelfenla de polietileno como pelfoula
termopldstica intermedis da como resultado numerosas vente-
jas en ol artfoulo acabado, por cusnto que el polietileno es
un material termoplédstico que se reblandece de aproximadamen=-
te 1092 ¢ a 1122 0, La pelfoula de polietileno suelde por-ca~
lor & aproﬁ.madémente 121e 0, estableciendo asi{ una uniéa in-
tegral a una temperatura inferior a la temperatura a la que
las ogpas oubridoras de tejido ordinerias serian perjudioigl=-
mente afectadas, Ademds, la pelienla de polietileno en &l
artfculo estratificedo es al mismo tiempo Henaz ¥ flexidble a
le temperatura smbiente, y la susencis de un plastificante
en la pelfoula da como resultado unas carscteristicas exce-~
lentes de resistencia a la intemperie en el artioulo aocsbado
bajo uso normal, Ademés, el mismo polietileno es insoluble
en disolventes orgdnicos & temperatura ordinaria, de modo que
log quitamanchas oomerciales de tipo disolvente que s8¢ moos~
fumbra a usar en la eliminacidén de la sueieded superficial
de los tejidos, pueden usarse sin afectar psrjudicialmente
el aspecto del artfoulo limpiado.

Las hojes o pelioulas de polietileno estén disponibles
an forma oolade, calamdrade o extruida, y ademés estdn dispo-
nibles féoilmente en forme extruida sobre la propia oapa de
tejido, Asf pues, el tejido usado para formar los artioulos
de acuerdo oon el método de esta invenocidn puede tener iniocial=~
mente la pelfoula de polietile;no extruida sobre &1, como alter-
nativa en el uso de cspas separades de tejido y polietileno
en la operasoidn de laminado arriba desorita,

Hemos enoontrado que se obtienen los me jores resultedos

P
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cuando €l espesor de las hojas de polietileno esté entre
C,00854 y 0,01016 om,, sungue se han utilizado con &xito
egpesores de 0,00L27 & 0,0254 om, Realmente, hemos encontra-
do que usando espesores de méds de 0,00508 om,, la pelieula
de los art{oulos resultantes formedos de acuerds oon el mé-
todo de la invenoidn no exhibe porosidad elguna, es deoir,
la pelfouls de polietileno, después de la operacidn de lamie

nado o moldeo, no muestra ningdn poro,

v

aaaaa

ble usar hojas de polietileno que tienen espesores de menps
de 0,00508 om, Cusndo se ugan tales hojag en la operacagz de
estratificacién, se encuentre que la pelfeula de polietileno
en el articulo acebado tiene un oiexrto porcentaje de poros
a su través, lo que puede mer deseable, segin las propieda-
des acdsticas deseadss en el art{oulo acsbado. El tipo y la
magnitud del efecto del poro pueden ser regulados controlan-
do el espesor deé la ocapa adhesiva de polietileno, asi oomo
tembien la configurecién de la superficie de estratificacidn
en contecto son la caps de tejido, En lo referente a las
frecuencias que son partiouls rmente afectadas por los arti-
oulos arriba desoritos, cuando hay poros presentes las altas
son abgorbidas o atenuadas més efioasmente, mientras que la
hoja oontinua de polietileno en el articulo aocahado es la
mis efeetiva para bajas freouencias,

Como se ha sefialado arriba, el polietileno utilizado
en el método de esta inveneidn puede ser en forme de hojas,
0 el polistileno puede estar extruido antes del laminado so=-
bre la oapa cubridora de tejido. Se ha encontrado adn otra
ventaja mds utilizendo pelioculss de polietileno ooloresdas,

Coloreando el mismo polietileno, antes de su uso en el estra-

-9 - W fw &
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tificado, la aparienaia general del artfoulo scabado puede
ser enormemente me jorxads, especialmente 8i se emplean teji-
dos en colores olaros, y si el eolor de la capa adhesiva de
polietilenc es compatible con ellos,

Aunque hemos enoontrado que, de las peliculas termo-
pléstioas, las pelfculas de polietileno son particularmente
convenientes para la préetica de la invenoidn, tembien nemos
enocntredo que las pelfoulas de polipropilenoc, que muestran
sustanoclalmente las mismas desesbles propisdades que las pe-
1{oulas de polietileno, pueden tembien ser igualmente usili-
zadas,

Ordinariamente se prefiere la fibrs »B» para formar
las esterillas de fibra de vidrio 16 y 17, Ie fibra wBn tie-
ne un tamafio medio de didmetro de 3 miorones, y es f4oilmen-
te adaptable a la formacidén de artfoulos que tengen las pro-
pledades deseables, tanto eedstioas como estmoturales. Esta-
rd olaro para el experto en la tecnioa, no obstante, gue pue=
den utilizarse iguslmente fibras de vidrio y otros tipos de
fibras silfoioas que tengan menor o mayor temeiio de didmetro,
y de heoho, en algunas aplicaciones, podrian ser preferibles
fibras mds grueses o mds Pinas,

La olase de productos de esterilla de fibra de vidrio
o silfcioa a gue sloanza esta invenoidn puede describirse
ademds, en ouanto a propiedades inherentes, en términos del
porcentaje de espacio de aire y de las caracteristicas de
flujo, Especificamente, el porcentaje de espacio de aire de-
fine la oantidad de aire presente en un volumen dado de la
esterilla de fibra, Esto es inherente al producto y se ocal-

oula Phoilmente por referencia al peso especifico de las fi-
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duetos, Para la olese actusl de esterillas de fibra el por-
centaje de espacio de aire cae gemeralmente de 95 % a 98 %,
pero puede ocaer desde eproximadamente 90 % hasta 99 #. Dobe
advertirse, no obstente, que el porcentaje de espacio de
sire no define positivamente el prodncto, pues distintos
productos de esterilla pueden tener el mismo espacio de wuire,
pero pueden variar noteblemente en el tamsfio de los orifiecios
que proveen el espaocio de sire. Para la olase de producics
de esterilla fibrosa que aloanza la presente invenoidn, :J,:g
propiedad de flujo de aire oae generalmente entre 6,2 'y’ }
17,05 metros odbicos/minuto/metro cuadrado por cada 3,5é;ﬁm.
de espesor (a 25,4 kg/metro ouadrado ), pero puede caer desde
aproxinadsmente 2,17 y 31 metros odbicos/minuto/metro cuadra-
do por cada 2,54 om, de espesor. Esto es féoilmente determina-
ble a partir de la densided y del didmetro de fibra de la
esterilla., ILa oantidad de resine contribuye de formae similar
a las caracteristioas de flujo; sin embargo su efescto es no-
minal dentro del intervelo de porcentaje de sglutinante ex-
puesto aquf, Por consiguiente, el producto presente puede
ser definido en términos de las propiedades inherentes de
la poreidn de esterilla de vidrio del mismo, como teniendo
una esterilla de fibra de vidrio que tiene un porocentaje de
espaolo de eire de aproximademente entre 90 #y 99 4y uma
caracteristioa de flujo de entre 2,17 y 31 metros efibicos/
minuto/metro cuadrado por oada 2,54 em, de espesor, a una
presidn de 25,4 kg/metro ouadredo.

Aunque el uso de pelfoula de polietileno ha sido des-
orito arriba en relmoién son le produceién de un penel aois-
tioo egtratificado de fibra de vidrio, estard olaro para el

experto en la téenica que 6. uso de una pelifnla de polieti«
Do o

¢ i?
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leno, como tembién el de una pelfeula de polipropileno, e
forma de una oapa adhesiva, es apliecable a otros tipos de
estructuras estratificades, tales como Fforros de capd de
antomoviles y amortiguadores de chogue, en los que son ubie
lizadas capas de esterilla de fibra de vidrio unlda por'
resina, junto con superficies exteriores decorativas protec~
toras, Por ejemplo, &l preparar un forro de sapé de acuer-
do eon el método de la invencién en el que se utilizen dos
platinas calentadas en la operacidn de estratificaoién; la
placa superior se calienta haste aproximademente 232% (, ¥y
la platina inferior se celiente hasta sproximadements 1492 ¢
Una esterilla de tres ocspas, compueste de capes exberiores
de tejlido de fibras de wvidrio y una esterille de fibra de
vidrio que tiene un adhesivo no ourade, que oonsta esencieal=-
rente de una resina termoendurecible, aplicado a elle, ¥
una hoja de polietileno interpuesta entrs dichas capas ex-
teriores, es surada durente 2 minutos aproximadeamente entre
las platinas calentadas, bajo una presién de aproximedemen=-
te 70,300 kg/metro cuadrado, estando la capa de tejido de
vidrio en contasto con la platina inferior durante el oiclo
de curado, Las platinaes estan conformadas de modo que se de
la deseada configuracién de forro de cepd el articulo es=~
tratificado durante el oieclo de curedo,

Las propiedades del articulo acabedo pusden ser varie-
das as{ considerablemente, AL formar tales articulos de
acuerdo con el método de la inveneidn, en el que solamenbe
pon utilizadas esterillas de fibra de vidrio que tienen
eplicada a ellas una resina termoendurecible no curade, el
ert{oulo as! producido tiene une meyor densided en total
con las propiedades de flexibilided y estructurales resule

tantes cambiadas, ﬁ% ST P
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En oualquier ceso, en la operacidén de lsminado de-
be utilizarse al menos una capa de fidra de vidrio que ten-
ga un adhesivo que consfe esencialmente de una resina fere
moenduresible no ourada eplicaeda a la misma, y debe sex.
colooada en contacto econ la hoja termopléstioa, de modo que
se proves una wnién firme por curado con dicha hoje termo-
pléetica, El uso de una capa no curada es también neeesario
por cuanto que provee, al curar bajo presidn, une estruge
tura flexible relativeamente denss gque tiene buena estsbili-
dad dimensional, ,

Aungue la oapa cubridora ha sido mostrada como estan-
do formada preferiblemente & partir de fibras de vidrio,
pueden usarse otras fibras tales como algodén y sintétioces
en lugar de las fibras de vidrio en la cape de tejido, o en

combinseidn con ellas,

NOT&

Los puntos de inveneidn propia no nueva, pero no pre-
sentada, praoticada ni divulgade en Espafia, que se presentan
para que sean objeto de esta solia tud de Patente de Intro-
duceidn, por DIEZ afios son los sigulentes:

12,- Un método de formar una estructura estratifioca-
da de fibras de vidrio sometiendola & calor y presién, ca-
ragterizado porgue uns mesa de fibras de vidrio que contie-
ne entre el 7% y el 30% en pego de un adhesgive de resins
termoendurecible no curada, una capa de tejido ocubridora,

y una hoja termopldstica intermedia se estratifican una con-
tra otra y luego se someten a dicho oa;g; g;ngs}é#i s

€7
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20,- Un método segdn la reivindiocacidén 1, caracteri-
zado poréue el estratificado inoluye también uns mesa de
fibres-de vidrio adicional con el 7% al 30% de aglutinante
resinoso, pero el aglutinante es curado con anterioridsd
a lasplicacién de calor y presién,.

3R, Un método segin ouslquiera de las reivindicacio-
nes 1 § 2, .caracterizado porque la hoja termopléstica es
polietileno, que tiene preferiblemente un espesor entre
0,00L27 om-Q, 0264 om,

48,~ Un método segin una o mds de las reivindicanio=
nes 1-5,‘oaracterizado porque la capa de tejido es una e~
la de fibras de vidiio.

52,~ Un método de formar una estructura estratificas
da de fidres de vidzio.

Tal y oomo se ha deserito en la Memoria que antecede
representado en el dibujo que se acompaiia y para los fines
que se han especlificado,

Esta Memoria oconsta de catoree hojas escritas a mé-

quina por una sola cara.

4R Ry
Madrid, |8 hUJ, IWHES.
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