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Case 3297-B

MEMORIA DESCRIPTIVA 

que se presenta para unir a la  so lio itud

d e

P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N  

formulada el 24 de Octubre de 1964, con d  n" 308.253

e n

E S P A Ñ A  
por DIEZ años

a nombre de JOHNS-MANVILLE CORPORATION, entidad norteameri­

cana, establecida en 22 East 40th Street, Nueva York, N.Y., 

Estados Unidos de Amórioa, por:

*  UN METODO DE FORMAR UNA ESTRUCTURA ESTRATIFICADA DE FIBRAS 

DE VIDRIO "

Esta invención se re fie re  a unidades estructurales 

compuestas de e s t e r i l la s  e stra tif ic ad a s  de fib ra  de v idrio , 

porosas e impregnadas de resina, que tienen capas protecto­

ras cubridoras. Más particularmente, la  invención se d ir i-  

8 ge a aquellas piezas estructurales que están bien adaptadas 

para su uso como forros de oapó de automóviles y paneles 

aoustioos que tienen un buen grado de fle x ib ilid ad  junto 

oon re sisten c ia  estructural y estab ilidad  dimensional, a s i
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oomo también propiedades decorativas y aoústlcas.

Las unidades estructurales compuestas de e s t e r i l la s  

de fib ra  de vidrio unidad por resina, que tienen capas cu- 

bridoras protectoras y decorativas, han encontrado rápida 

u tilidad  como forros de capá de automóviles, paneles aods- 

tio o s y amortiguadores protectores contra choques. Tales 

piezas estructurales pueden formarse uniendo, bajo calor y 

presión, e s t e r i l la s  de fib ra  de vidrio  que tienen una r e s i­

na termoendureoible no ourada aplicada a e l la s ,  a capas ex­

terio res oubridoras y protectoras oompuestas de cualquiera 

de lo s  te jid o s  ya conocidos. Las estructuras produoides de 

acuerdo con los primeros mótodos, aunque ventajosas en mu- 

ohas aplicaciones, se ha encontrado que tienen o iorto s in­

convenientes. Espeoifioamente, la  resina termoendureoibLe 

no curada contenida en la  oapa de e s t e r i l la  fib rosa , emi­

graría  a la  superficie de la  oapa protectora oubridora fre ­

cuentemente durante la  operaoión de laminado, y la s  mismas 

estructuras aoabadas son oon frecuenoia porosas por natu­

raleza, y captan fácilmente p artícu las de polvo o suoiedad 

que pueden e sta r  presentes en e l  a ire . Además cuando ta le s  

produotos han sido limpiados oon quitamanchas de tipo d i­

solvente, se han decolorado hasta cierto  grado, hasta el 

extremo de que la  resina de unión presente en el articu lo  

e stra tificad o  acabado era susceptible de ataque por e l di­

solvente, debido a la  porosidad de l a  oapa oubridora y pro­

tectora de te jid o .

Es por tanto un objeto partiou lar de esta  invención 

proveer un articu lo  de fib ra  de v idrio  unido por resina, que 

tiene una oapa oubridora decorativa y proteotora, que puede 

lim piarse fácilmente por quitamanchas de tipo disolvente.



Es otro objeto de esta invención proveer una estruc­

tura porosa de fib ra  de v idrio  unida por resina, que tiene 

una oapa cubrí dora exterior deoorativa y proteotora que es 

sustancialmente impenetrable por e l polvo y la  suoiedad.

Todavía otro objeto posterior de esta  invención es 

proveer un mátodo de fabrioar artícu lo s que tienen la s  pro­

piedades arrib a  señaladas.

En resumen, la  invención orea un mátodo de formar un 

artícu lo  e stra tificad o  de fib ra  de v idrio  sometiéndolo a ca­

lo r  y presión, oaraoterizado porque una masa de fib ra  de v i­

drio que oontiene entre un 7% y un 30% en peso de un adhesi­

vo de resina termoendurecible no curada, una oapa de te jid o  

cubridora y una hoja tennoplástica intermedia, son e s t ra t i­

ficadas una contra otra y despuás sometidas a dichos calor 

y presión. La oapa de te jido  es preferiblemente una te la  de 

fib ra  de vidrio, y la  hoja termoplástioa es po lietilen o  que 

tiene un espesor entre 0*00127 y 0*0254 om. El e s t ra t if ic a ­

do puede in c lu ir  tambión una masa adicional de fib ra  de v i­

drio oon un 7% a 30% de aglutinante, pero el aglutinante 

es ourado antes de la  aplioaolón de calor y presión.

La invenoión será comprendida más plenamente por re­

ferencia a la  siguiente descripción detallada y a lo s d i­

bujos que la  acompañan en lo s  ouales:

La figura 1 es una ilu stración  esquemática de un pro­

cedimiento para producir paneles aoástioos de acuerdo oon 

la  Invención;

La figu ra  2 ilu s tra  esquemáticamente un panel acús­

tico mixto y estra tificad o  aoabado; y

La figu ra  3 es una v ista  en sección del panel aods- 

tlco , tonada a lo  largo de la  línea 3—3 de la  figura 2.
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A moáo de ejemplo se describ irá aquí en d e ta lle  un 

procedimiento para produoir un panel acústico de fib ra  de 

vidrio  de acuerdo con el mátodo de esta invenoión. Haoiendo 

refereaoia ahora a la  figura 1, en la  que se i lu s tr a  esque­

máticamente . e l procedimiento para l a  producción de paneles 

acústioos, este procedimiento comprende desenrollar l a s  ca­

pas individuales de lo s  ro llo s  5, 6, 7 y 8 respectivamente, 

y en suoesión uno sobre otro en forma de una e s t e r i l la  de 

cuatro capas,9, pasar esta  e s t e r i l la  9 bajo una p latin a 

calentada 10 donde la s  capas individuales de la  e s t e r i l la  

9 son e stra tif ic ad a s  integralmente bajo oalor y presión, 

pasar posteriormente la s  opas e stra tif ic a d a s  bajo lo s  in s" 

trumentos de oorte, ta le s  como el plato 11, que corta l a s  

oapas e stra tific ad as  en paneles acústioos del tamaño desea­

do 12, y traslad ar lo s paneles cortados a un transportador 

o sistema adecuado 13.

Los ro llo s  individuales 5, 6, 7 y 8 están compuestos, 

de respectivamente, un te jid o  de vidrio 14, una peláoula de 

p o lietllen o  15, una e s t e r i l la  de fib ra  de v idrio  16 impreg­

nada oon un adhesivo o aglutinante que consta esencialmente 

de una resina termoendurecible no curada, y una e s te r i l la  

de fib ra  de v id rio  impregnada de un aglutinante de resin a 

ourada 17, aglutinante que consta esencialmente de una re­

sina termoendurecible, respectivamente. Las oapas in d iv i­

duales son hechas avanzar intermitentemente a travás del 

aparato que forma lo s paneles, por medio de lo s  ro d illo s  

de estirado, representados por lo s  números 18 y 19 , y la  

oorrea 20, que a su vez es conduoida por lo s  ro d illo s de 

arrastre  21. Los rod illo s de estirado 18 y 19 y la  oorrea 

20 están regulados de modo que formen y transporten una
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longitud dada de e s t e r i l la  a un intervalo dado.
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En una operación típ ica , la  oapa o pelícu la  de po- 

lie tile n o  está compuesta de una hoja de aproximadamente 

0*00508 om. de espesor, la  oapa 16 que contiene el a g lu ti­

nante no curado e stá  compuesta de una e s te r i l la  de 1*2? om. 

que tiene una densidad de aproximadamente 12 kg/metro oúbi- 

oo, y la  capa 17 que contiene la  resin a curada e stá  compues­

ta de una e s te r i l la  de 2*54 om. q¡ae tiene una densidad de 

aproximadamente 8 kg/ metro cúbico. Los ro d illo s de e s t i­

rado 18 y 19 y l a  correa sin  f in  20 aotúan para arrastrar 

longitudes dadas de e s t e r i l la  9 a intervalos predetermina­

dos, y para proyectar porciones dadas de e s te r i l la  9, prime­

ro directamente bajo l a  p latin a oalentada 10 y despuás bajo 

el p lato  oortador 11. La p latin a calentada 10, que se oa- 

lle n ta  hasta aproximadamente 177a c, por ejemplo por medios 

eláotrioos de oalefaooión 22, se regula adecuadamente por 

medio de un miembro hidráulico 23, de modo que cuando la s  

capas individuales de e s te r i l la  9 se introducen debajo de 

á l por medio de lo s ro d illo s  de estirado 18 y de la  correa 

sin  f in  20, se haoe descender la  p latina superior 10 so­

bre l a  superficie superior de la  e s t e r i l la  9 durante 12 se­

gundos aproximadamente, y bajo una presión de aproximada­

mente 352 kg/metro cuadrado. Despuás del c ic lo  de curado, 

l a  e s te r i l la  9 ahora integralmente laminada se Jbace pasar, 

con la  ayuda de lo s ro d illo s  de estirado superior e in fe­

rio r  19, bajo un p lato  cortador 11 convenientemente dimen- 

sionado, que a su vez es regulado por medio de una pieza 

h idráulica 24. El miembro hidráulico 24 haoe descender el 

plato oortador 11 sobre l a s  capas e s tra t if ic a d a s , cortando 

a s í  a p a rt ir  de e l la s  lo s paneles acustioos compuestos 12.
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Están colocadas piezas de soporte adeouadas 25 y 26 bajo 

la  p latin a  calentada 10 y e l p lato  cortador 11 respecti­

vamente, terminando la  pieza de soporte 26 en un transpor­

tador de descarga 27, sobre e l  que se entregan lo s  paneles 

5 cortados.

Durante la  operación de ourado, e l  aglutinante con­

tenido en la  oapa 16, que oonsta esencialmente de la  resin a 

t  ermo endure oíble no curada, es curado al mismo tiempo que 

se comprime la  e s te r i l la  9, uniendo a s i firmemente la s  f i ­

lo  bras entre s i  en una capa oompuesta relativamente densa, Si 

bien la  capa 16 es originalmente de un espesor de aproxima­

damente 1*27 om. antes de la  operación de ourado, es com­

primida, mientras es ourada, hasta  un espesor de aproxima­

damente 0*159 om. a aproximadamente 0*317 om. durante la  

16 operación de ourado. La temperatura proporcionada por l a

p la tin a  oaliente 10 durante l a  operación de curado reblan­

dece tambión la  pelícu la  de p o lie tilen e  15, haciendo que el 

m aterial termoplàstico fluya en una porción su p e rfic ia l, 

tanto del te jid o  adyaoente como de la  masa de f ib ra , que 

2o a su vez forma una unión con la  capa exterior de te jid o  de 

vidrio 14 y con la  capa de fib ra  de v idrio  16 que oontiene 

la  resin a  termoendureoible de ourado. La oapa de fib ra  de 

vidrio 17, cuyas fib ra s  individuales están unidas por medio 

del adhesivo que oonsta esencialmente de la  resin a  termoan- 

25 dureoible curada, retiene su re s ilie n o ia  durante la  estra- 

tifioao ión , y, a l qu itarla de debajo de la  p latin a  10, vuel­

ve rapidamente a su espesor o rig in a l. Durante la  operación 

de moldeo o e stra tific ac ió n , hay tambión una c ie rta  canti­

dad de f lu jo  de la  resin a no curada de l a  capa 16 en l a  in-

3o teroara de la s  capas 16 y 17 y entre l a s  fib ra s  individua-
[ . *
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l e s  de ambas capas, y que, a l curar, da como resultado una 

firme unión entre la s  capas 16 y 17. De este modo se pro­

duce una estructura oompuesta e stra tif ic ad a , in tegral y f i r ­

memente unida en su totalidad.

Haoiando referencia ahora a la  figu ra  2, en la  que 

se muestra el panel acústico 12 en forma ligeramente aumen­

tada, e l tejido  de vidrio está  indicado por e l número 28, 

la  capa de po lietilen o  e stá  indicada por el número 29, la  

capa de fib ra  de vidrio que originalmente contiene el aglu­

tinante resinoso no curado e stá  indicada por e l número 30, 

y la  oapa de f ib ra  de vidrio impregnada de resina ourada 

está  indicada por el número 31.

La figu ra  3 es una v ista  del panel acústico acabado 

12 tomada a lo largo de la  lín ea  3—3 de la  fig u ra  2, mos­

trando en seooiún la s  capas individuales 28, 29, 30 y 31.

Aunque la s  e s t e r i l la s  de fib ra  de v idrio  usadas en 

la  formadón de lo s artícu los e stra tificad o s arriba  descri­

tos tienen densidades relativamente bajas, estará  claro para 

e l experto en l a  táonioa que la s  propiedades del panel 12 

pueden modificarse faoilmente usando e s te r i l la s  de fib ra  de 

vidrio de densidad superior o in ferior ouando se foima el 

e stra tificad o .

El aglutinante resinoso u tilizado en la  farmaoiún de 

la s  capas 16 y 17 puede ser variado entre aproximadamente 

7 y 30 %, aunque hemos encontrado que aproximadamente un 2C% 

de agutinante, basado en el peso de la  oapa individual y d is­

tribuido uniformemente por toda dicha oapa, y principalmen­

te en la s  intersecciones de la s  f ib ra s , produoe una estruc­

tura firmemente unida. En la  p ráctica  del mátodo de l a  in­

vención se prefiere un adhesivo que consta esencialmente de
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Tesina termoendureoible, y es u tilizado preferiblemente un 

producto de condensaci án de fenol o melamina-formaldehido.

E1 uso de una pe lícu la  de po lie tilen e  como pelícu la  

term oplàstica intermedia da como resultado numerosas venta­

ja s  en e l artícu lo  acabado, por cuanto que el p o lietilen e  es 

un m aterial termoplástioo que se reblandece de aproximadamen­

te 1093 o a 112a o. La pe lícu la  de p o lie tilen e  suelda por-.oa- 

lo r  a aproximadamente 121a 0, estableciendo a s í  una unián in­

tegra l a una temperatura in ferior a la  temperatura a la  que 

la s  oapas oubridoras de tejido  ordinarias serian  perjud io ial- 

mente afectadas. Además, l a  peliou la de po lie tilen e  en el 

artícu lo  e stra tificad o  es al mismo tiempo tenaz y flex ib le  a 

l a  temperatura ambiente, y l a  ausencia de un p la st ific an te  

en l a  pelícu la  da oomo resultado unas oarao teristioas exoe- 

l a i t e s  de re siste n c ia  a l a  intemperie en el artiou lo  acabado 

bajo uso normal. Además, el mismo p o lie tilen e  es insoluble 

en disolventes orgánioos a temperatura ordinaria, de modo que 

lo s  quitamanchas oomeroiales de tipo disolvente que se acos­

tumbra a usar en l a  eliminaoián de la  suciedad su p erfic ia l 

de lo s  te jid o s, pueden usarse sin  afeotar perjudioialmente 

el aspecto del artícu lo  limpiado.

Las hojas o peliou las de p o lie tilen e  están disponibles 

en forma oolada, calandrada o extraida, y además están dispo­

n ib les fácilmente en forma extraída sobre l a  propia capa de 

te jid o . Así pues, e l te jid o  usado para formar lo s artiou lo s 

de aoaerdo oon el mátodo de e sta  invenoián puede tener in io ia l-  

mente la  p elícu la  de p o lietilen e  extruida sobre á l, corno a lte r­

nativa en el uso de capas separadas de te jido  y po lie tilen e  

en l a  operaoián de laminado arriba d esorita .

Hemos enoontrado que se obtienen lo s mejores resultados

8



ouando 3L espesor de l a s  hojas de po lietilen o  está  entre 

0,00254 y 0,01016 om., aunque se han utilizado con éxito 

espesores de 0,00127 a 0,0254 cm. Realmente, hemos encontra­

do que usando espesores de más de 0,00508 om., l a  p e lícu la  

5 de lo s  artícu los resu ltan tes formados de acuerdo oon el mé­

todo de la  invención no exhibe porosidad alguna, es decir, 

l a  pe lícu la  de polietilen o , después de la  operación de lami­

nado o moldeo, no muestra ningún poro.

lo  ble usar hojas de po lietilen o  que tienen espesores de-meaps 

de 0,00508 om. Cuando se usan ta le s  hojas en la  operación de 

e stra tificac ió n , se encuentra que la  p e lícu la  de polietilen o  

en el artioulo  aoabado tiene un oierto porcentaje de poros 

a su través, lo  que puede ser deseable, según la s  propieda- 

18 des acústicas deseadas en el artioulo acabado. El tipo y la  

magnitud del efecto del poro pueden ser regulados controlan­

do el espesor de la  capa adhesiva de po lietilen o , a s i  oomo 

también l a  configuración de la  superficie de e stra tificac ió n  

en contacto con l a  capa de te jid o . En lo  referente a la s  

2o frecuencias que son particularmente afectadas por lo s  a r t í ­

culos arrib a  descritos, ouando hay poros presentes l a s  a lta s  

son absorbidas o atenuadas más eficazmente, mientras que la  

hoja oontinua de po lietilen o  en el artioulo  aoabado es la  

más efeotiva para bajas freouenoias.

25 Como se ha señalado arriba, el po lietilen o  utilizado

en el método de e sta  invenoión puede ser en forma de hojas, 

o el po lietilen o  puede e star  extraído antes del laminado so­

bre la  capa cubridora de te jid o . Se ha encontrado aún otra 

ventaja más utilizando pe lícu las de po lietilen o  coloreadas.

3o Coloreando e l mismo po lietilen o , antes de su uso en el estra-

En algunos casos, hemos descubierto que puede ser-desea-



t i  finado, l a  apariencia general del artícu lo  acabado puede 

ser enormemente mejorada, especialmente ai ae emplean t e j i ­

dos en colores d a ro s , y s i  e l color de l a  oapa adhesiva de 

po lietilen o  es oompatlble con d io s .

5 Aunque hemos encontrado que, de l a s  pelíou las termo-

p lá s t ic a s , l a s  p e lícu las de po lietilen o  son particularmente 

convenientes para l a  práctica  de l a  invención, también hemos 

encontrado que la s  pelíou las de polipropileno, que muestran 

sustanoialmente la s  mismas deseables propiedades que l a s  pe­

lo  lío u la s  de po lietilen o , pueden también se r  igualmente u t i l i ­

zadas.

Ordinariamente se prefiere  la  f ib ra  "B" para formar 

la s  e s t e r i l la s  de fib ra  de vidrio  16 y 17. La fib ra  *B" t i e ­

ne un tamaño medio de diámetro de 3 miorones, y es fáoilmen- 

18 te adaptable a l a  formación de artícu los q¡ue tengan la s  pro­

piedades deseables, tanto aoóstioas oomo estru ctu rales. Esta­

rá  olaro para e l experto en la  técnica, no obstante, que pue­

den u tiliz a r se  igualmente fib ra s  de v idrio  y otros tipos de 

fib ra s  s i l ío io a s  que tengan menor o msyor tamaño de diámetro, 

2o y de heoho, en algunas aplicaciones, podrían ser p re ferib le s 

fib ra s  más gruesas o más fin as .

La olase de produotos de e s t e r i l la  de fib ra  de vidrio 

o s i l í c ic a  a que aloanza esta  invención puede describ irse 

además, en cuanto a propiedades inherentes, en tárminos del 

28 porcentaje de espacio de a ire  y de la s  c a ra c te r ís t ic a s  de

flu jo . Específicamente, el poroentaje de e sp ad o  de a ire  de­

fin e l a  cantidad de a ire  presente en un volumen dado de la  

e s t e r i l la  de fib ra . Esto es inherente a l  producto y se cal­

cula fácilmente por referencia al peso especifico de l a s  f l -  

3o bras de vidrio y del aglutinante, y l a  densidad de lo s  pror

lo



duotos. Para l a  olese actual de e s t e r i l la s  de fib ra  el por­

centaje de espado  de a ire  cae generalmente de 95 % a 98 %, 

pero puede caer desde aproximadamente 90 % hasta 99 %. Debe 

advertirse, no obstante, que e l porcentaje de espaoio dé 

5 a ire  no define positivamente el producto, pues d istin to s

productos de e s t e r i l la  pueden tener el mismo espaoio de a ire , 

pero pueden variar notablemente en e l  tamaño de lo s  or i  t i  .oios 

que proveen el espaoio de a ire . Para l a  d a se  de productos 

de e s te r i l la  fib rosa que alcanza la  presente invención, ,la  

lo  propiedad de flu jo  de a ire  cae generalmente entre 6,2 y.*

17,05 metros oubioos/minuto/metro cuadrado por cada 2,54* nm. 

de espesor (a 25,4 kg/metro cuadrado), pero puede caer desde 

aproximadamente 2,17 y 31 metros ciibioos/minuto/metro cuadra­

do por cada 2,54 om. de espesor. Esto es fáollmente determiná­

is ble a p a rt ir  de l a  densidad y del diámetro de fib ra  de l a  

e s te r i l la .  La oantidad de resina contribuye de forma sim ilar 

a la s  ca rac te r ística s de f lu jo ; sin  embargo su efecto es no­

minal dentro del intervalo de porcentaje de aglutinante ex­

puesto aquí. Por consiguiente, el producto presente puede 

2o ser definido en términos de l a s  propiedades inherentes de 

la  porción de e s t e r i l la  de vidrio  del mismo, como teniendo 

una e s t e r i l la  de fib ra  de vidrio que tiene un porcentaje de 

espaoio de aire  de aproximadamente entre 90 % y 99 % y una 

carao teristioa  de ilu jo  de entre 2,17 y 31 metros odbioos/

25 minuto/metro cuadrado por oada 2,54 om. de espesor, a una 

presión de 25,4 kg/metro cuadrado.

Aunque el uso de pelíoula de po lietilen o  ha sido des­

crito arriba en relación  con la  producoión de un panel aods- 

tico estra tificad o  de fib ra  de v idrio , estará claro para el 

3o experto en l a  técnica que él uso de una pelícu la de p o lie t i-

-  11 -
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leño, como tambián e l  de una película de polipropileno, au 

forma de una capa adhesiva, es aplicable a otros tipos de 

estructuras e stra tif ic a d a s , ta le s  como forros de oapó de 

automóviles y amortiguadores de choque, en los que son uti^ 

lizad as capas de e s te r i l la  de f ib ra  de v idrio  unida por 

resina, junto con, superficies exteriores decorativas protec­

to ras. Por ejemplo, a l preparar un forro de oapó de acuer­

do con el mátodo de la  Invención en el que se u tilizan  dos 

p la tin as calentadas en la  operación de e s tra t ií io a o i ón, la  

placa superior se calienta hasta aproximadamente 232a C? y 

la  p latin a  in ferior se calienta hasta aproximadamente 149a O 

Una e s t e r i l la  de tre s  capas, compuesta de oapas exteriores 

de te jid o  de fib ra  de vidrio y una e s te r i l la  de fib ra  de 

vidrio que tiene un adhesivo no curado, que consta esencial­

mente de una resina termoendureoible, api loado a e l la ,  y 

una hoja de po lletllen o  interpuesta entre dichas capas ex­

teriores, es ourada durante 2 minutos aproximadamente entre 

la s  p latin as oalentadas, bajo una presión de aproximadamen­

te 70.300 kg/metro cuadrado, estando l a  capa de te jid o  de 

vidrio en contaoto con l a  p latin a  in fe r io r  durante e l ciclo  

de curado. Las p la tin as están conformadas de modo que se de 

l a  deseada configuración de forro de capó al artioulo es­

tra tificad o  durante e l c ic lo  de curado.

Las propiedades del articu lo  acabado pueden se r  varia­

das a s í  considerablemente. Al formar ta le s  artícu lo s de 

acuerdo con e l  mátodo de la  invención, en e l <gre solamente 

son u tilizad a s e s te r i l la s  de f ib ra  de vidrio que tienen 

aplicada a ellaB  una resina termoendureoible no ourada, el 

artícu lo  a s i  produoido tiene una mayor densidad en to ta l 

oon la s  propiedades de fle x ib ilid ad  y estructurales resu l­

tantes cambiadas. ^  ¿

12



En cualquier caso, en la  operaoión de laminado de­

be u tiliz a rse  al menos una capa de fib ra  de v idrio  que ten­

ga un adhesivo que conste esencialmente de una resina ter- 

moendureoible no curada aplioada a la  misma, y debe ser 

colocada en contacto con la  hoja termopléstioa, de modo que 

se provea una unión firme por curado con dicha hoja termo- 

p lá st ic a . El uso de una capa no curada es también necesario 

por cuanto que provee, a l  ourar bajo presión, una estruc­

tura flex ib le  relativamente densa que tiene buena e s ta b il i­

dad dimensional.

Aunque la  oapa cubridora ha sido mostrada como estan­

do formada preferiblemente a p a r t ir  de fib ra s  de v idrio , 

pueden usarse otras fib ra s  ta le s  como algodón y sin té tica s 

en lugar de l a s  f ib ra s  de vidrio en l a  capa de te jid o , o en 

combinación oon e l la s .

N O T A

Los puntos de invención propia no nueva, pero no pre­

sentada, praotioada ni divulgada au España, que se  presentan 

para que sean objeto de esta so lic itu d  de patente de Intro­

ducción, por DIEZ años son lo s sigu ientes:

i s . -  Un método de foxmar una estructura e s t r a t i f ic a ­

da de fib ra s  de v idrio  sometiéndola a calor y presión, ca­

racterizado porque una masa de fib ra s  de v idrio  que contie­

ne entre el 7% y el 30% au peso de un adhesivo de resin a 

termoendureoible no curada, una capa de te jido  cubridora, 

y una hoja termopléstioa intermedia se e stra tif ic a n  una oon- 

tra otra y luego se  someten a dicho calor y presión.



2a.- un mátodo según l a  reivindicación 1, caracteri­

zado porque el estra tificad o  incluye tambión una masa de 

fib ra s  de v idrio  adicional con el 7% al 3C% de aglutinante 

resinoso, pero el aglutinante es curado con anterioridad 

5 a laaplioaoión de calor y presión.

33 .- Un mátodo según cualquiera de l a s  reivindicacio­

nes i  ó 2, -caracterizado porque la  hoja termoplástioa es 

p o lietilen o , que tiene preferiblemente un espesor entre 

0,00127 om-0,0254 cm.

lo  43,- Un mátodo según una o mós de la s  reivindicacio­

nes 1-3, caracterizado porque la  oapa de te jid o  es una te­

l a  de fib ras de v id rio .

83.- un mátodo de formar una estructura e s t r a t if ic a ­

da de f ib ra s  de v idrio .

18 Tal y oomo se ha descrito en l a  Memoria que anteoede

representado en el dibujo que se aoompaña y para lo s  f in e s  

que se han especificado.

Esta Memoria consta de oatorce hojas e sc r ita s  a má­

quina por una so la  cara .

Madrid
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