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El presente invento se relaciona con une tela
destinade a la fabricacién de complejo estratificado
con una resina, y con un complejo estratificado que com
prende a dicha tela; se relaciona igualmente con un pro

Se cedimiento para la obtencidn de este complejo.
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En el trensourso de la presente descripeidn
se designard por "complejo estratificado" un meterial
de dos ¢ tres dimensiones en el espacio, que presents
dos dimensiones mayores con respecto a la tercera, od
tenido asociando alternativamente una resina en mate-
ria pldstica y una materia textil, generalmente teji-
da, denominada "pliegue". Estos materiales reciben nu
merosas aplicaciones pricticas, especialmente en ia
construccidn o por lo que alll respecta: elementosm
congtitutivos de tabiques, vanos, balcones, paredes,
puertas, muebles, etc., cuando se trata de un elemen-
to plano, y tubos, canales, terminales, etec., cuando
se trata de un elemento tridimensional.

Para fabricar estos articulos, se ha propues
to impregnar tejidos de vidrio por medio de una resi-
na apropiada, y después segiin el espesor final desea-
do, superponer varios tejidos asi impregnados. Pero,
para la realizacidén de materiales estratificados espe
sos, este téenica necesita, por uns parte, un mimerc
importante de pliegues, y, por otra es costosa de lle
varge & la priotica.

Pera paliar estos inconvenientes, se ha suge
rido utilizar tejidos en fibras discontinuas de vidrio
(verranne), o ain tejidos en hilos continuos de vidrio
(silionne), una de cuyas partes, al menos, ha sido que
brada en la superficie. Pero, pars la realizacidn de
materiales estratificados espesos, estas soluciones ne

cesitan adin el empleo de varios pliegues. Ademds, la
segunda idea sugerida disminuye notablemente las carac

toristicas dinemométrices de los tejidos de refuerszo.
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Por dltimo, el hecho de utilizar una tela enteramente
de vidrio, no permite realizar, con resinas tefiidas,
transparentes o traslieides, efectos decorativos ha~
ciendo jugar diferentemente el colorido sobre la te
le de fondo y sobre las ondulaciones,

Paralelamente, la febricacidn de materiales
estratificados que presentan un relieve en hueco y en
seliente, de intensidad mds o menos variable, no ers
satisfactoria, pues, como consecuencia de la ausencie
de refuerzo textil de lag partes en saliente, estas
partes se rompian durante su uso. Este mayor incoxve~
niente, haeia imposible la fabricacidn de complejo es-
tratificado en relieve, mientras que 4stos se requerian
cada vez mds, para numerosas aplicaciones especialmente
bajo la forms de paneles,

La presente invencidn palia los inconvenientes
de las soluciones propuestas hasta el presente.

Este invento primeramente tiene por objeto una
tele, destinada a la fabricacidn de complejos estrati-
ficados con una resina, que como base estd compuesta
por hilos gquimicos contraidos después del tejido y que
presenta, por 1o menos en una de sus dos caras, ondula-
ciones en forma de bucles a base de hilos normales sen=
siblemente sin contraccidn. En una forma de realizacién
preferida, las dos caras de la tela presentan ondulacio
nes en forma de bucles.

Un procedimiento para la fabricacidén de esta
tela, consiste en preparar de un modo en si conocido,
une, tela constitufda principalmente por hilos quimicos

retractables ¥y que pregenta, por lo menos en una de sus
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dos caras, ondulaciones a base de hilos sensiblemento
gin contraccién, y después por un tratamiento apropis
do, en provocar la contraccidén de los hilos de fondo
retractables, de modo gue las ondulaciones se extien-
dan formando bucles. En la préctica, le diferencia de
contraceidn entre las dos clases de hilos, es como uf
nimo del 5% y preferentemente superior 2l 10%; la te~
le se teje y la contraccidn se efectia por via térmi-
ca. Se utilizan ventajosamente en urdimbre y en {reama
hilos sintéticos de multifilamentos continuos retracta
bles con el calor a base de polipropileno o poliester,
y en ondulaciones hilos a base de vidrio, en fibras
discontinuas o en multifilamentos continuos textura~-
dos.

El presente invento se relaciona igualmente
con un nuevo complejo estratificado, constituido por
wna resina de uso corriente en este campo de aplica-
ciones, reforzada por, al menos, un pliegue en una te-
la, tal como la definida anteriormente. Este nuevo ma-
terial se caracterizado porque presenta, como minimo
en una de sus dos caras, un relieve en hueco y en sa-
liente, en el gue las partes en saliente se refuerzan
por las ondulaciones en hilos normales, sensiblemente
sin contraccidn. En una forma de realizacién ventajo-
sa, la proporeidn de pesos de resina con relacidn a
los pesos de materia textil, es superior a 1, y prefe—
rentemente a 5.

El complejo estratificado, de acuerdo con la
invenecidn, puede ser plano o tridimensional.

Ademds de la posibilidad de fabricar con un
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solo pliegue un material que tenga un espesor aprecie
ble, pueden tembién obienerse nuevos efectos decorati-
vos que no era posible de realizarse hasta ahora.

Un procedimiento de realizacifn de tal come
plejo estratificado consiste, en depositar, sobre una
superficie enti-adherente, una capa de una regina sin-
tética de uso corriente en la fabricacidén de los ea-
tratificados, en hacer penetrar en esta capa de resina
una tela, formada al menos en parte, por hilos quimi-
cos retractables, después del tejido, y presentandon,
como minimo, en una de sus dos caras, ondulaciones en
forma de bucles a base de hilos gensiblemente no re-
tractables, tales como los constitufdos a base de vi-
drio, en recubrir el conjunto de una nueva caja de la
mismg resina, en aplicar eventualmente de nuevo una
superficie anti-adherente, ¥, por Hltimo, despuds de
la reticulacidn, en retirar el complejo estratificado
formado,

Bn una forma de realizacidn ventajosa, para
la fabrifacidén de complejos estratificados tridimen-
gionales, cuando comienza la gelificacidn de la dlti-
ma capa de resina depositade, se transporta el conjun
t0 en un molde hembra, donde se le deja para que la
reticulacidn termine, En la prdctica, la sup rficie
del molde hembra es uma superficie desarrollable: ci-
lindro, cono, etc., lo que permite realizar ventajosa
mente tubos, cenales, terminales, ete. La expresidn
fouando comienza la gelificacidn" designa el instante

en que la regine cesa de fluir para transformarse pro
gresivamente en una masa sélida bajo el efecto de agen



tes apropiados: gantés égjgis o fisicos (calor,
tiempooe. ). Un experto en la materia aprecia fa011mqg
te egbe cambio de sstado, por ejemplo, al contacto
con el dedo (en el momento del comienzo de la gelifi-

56 cacidn, la resina no tiene ya tendencis a pegarse a
los dedos o a fluir).

Los procedimientos para la fabricacidn de
complejo estratificado, segin el invento, no necesitan
la aplicacidn previa de la capa conocida por "gel-ccat".

10, Estos procedimientos me caracterizan entonces, respeg
40 a los procedimientos anteriores conocidos para i
fabricacidén de complejos estratificados con pliegues
tradicionales, esencialmente por wna economia de tiem=
po, de materias de base (tela especial) y de revegti-

15. mientos.

Como superficie anti-adherente, se puede uti-
lizar cuslquier materia conocida como tal. Esta super-
fdicie puede presentar en hueco y en saliente el relie-
ve inverso del que se desea realizar,

20, De un modo completamente inesperado, se ha
comprobado, que el empleo sin otras precauciones, de
superficies anti-adherentes, plaenss y lisas, tales como
las peliculas en materia plistica, conduce a complejos
que tienen un aspecto martillado. De este modo, por la

25, eleccidn de una resina incolara o ligeramente coloreada,
este modo de realizacidn preferido permite obtener pane
les traemslicidos que evocan sl vidrio catedral. Tales
drticulos son muy ventajosos y solicitados en la cons~
truccidn, especislmente para la construceidn de tabiques,

30. puertas, paredes, etc,
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terial que presente en una de sus dos caras un aspecto
martillado y sobre la otra un relieve acentuado.

Para la realizacion del complejo estratifica-
do, segin el invento, como ya se ha dicho, se puede
utilizar cualquier resina de uso corriente en este cam
po de aplicaciones., Esta resina puede ser rigida, fle-
xible, transldcida, opaca, recargada, ete.

Segin las caracteristicas deseadas para el
complejo estratificado terminado, un experto en la ma~
teria puede fécilmente seleccionar una resina aprovia~
da. Se han obtenido buenos resultados con las resinas
termoendurecidas a basge de poliester,

Los ejemplos que siguen, dados a titulo ilus-
trativo, pero sin limitacidn de alcance, muestran la
forma en que la invencidn puede realizarse y las ven=

tajas que de ello se deducen.

EJEMPIO 1 -

De un modo conocido, se realize un tejido de
armgdura de tela que presenta ondulaciones sobre sus
dos caras, Este tejido estd compuesto:

- en urdimbre y en trama por hilos de polipropileno
retractebles 760 deniers/160 cabos (84,4 tex.).

-~ en ondulaciones por hilos de verrenne Nm 3 (3.000
deniers o 333,3 tex.).

Después de la contraceidn por paso a través
de un conducto caldeado a 130°C, este tejido pesa alre-
dedor de 540 g/mz, y presenta wn 70% en peso de verranne.

En una pelicula lisa de politereftalato de eti

leno, se deposita una capa de 2 mm, de espesor aproxima-
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damente, de una regina de poliester incolora, constitqi

da por una solucién tisotrdpica que comprende:

- 40% en peso de estireno,

- 60% en peso de un poliester formado a partir de
dcidos maléico, f£tdlico y adipico y de propileno y eti-
lenglicol, en las proporciones molares aproximadas 10/10/1,
20/1; esta resina contiene igualmente, 1% en peso de pe-
réxido de metiletilcetona y 0,05% de octoato de cobalto.

Sobre esta capa de regina, se aplica el tejido
que se deja embeber sélo durante 15 minutos. A conbirvaw
cidn, se deposita una nueva capa de 2 mm, de espesor de
la misma resina. Por dltimo, despuds de heber igualudo
la resina en el rodillo nivelador, se aplica una nueva
pelicula lisa de politereftalato de etileno, y después,
sobre el conjunto, una placa de vidrio. Se deja gelifiw~
car durante 40 minutos a la temperatura ambiente (20-2200),
y despuds se deja reposar durante 48 horas.

El penel estratificado obtenido es transldcido
¥, presente un aspecto martillado bastante marcado.

Por d¥ltimo, para un espesor medio de 4,2 mm.,
egte panel pesa alrededor de 4,9 kg/m?. Iuego es mucho
més ligero que los estratificados cldsicos del mismo
espesor.

Pars un espesor considerable, el producido, se-
gin el invento, no necesita nada mis que un solo pliegue
de tejido, lo que se traduce por una proporcidn elevada
entre la relacién del peso de la resina y el peso del
tejido (prdéximo a 8), y como consecuencia por una gran
economia, Ademds, este nuevo panel estratificado, rigido

¥y resistente a los choques, se caracteriza, con respecto
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a los producidos ante:j;EZente, por un efecto decorati-
vo nuevo debido al relieve y por una excelente resisten
cia mecdnica de las partes salientes, como consecuencia
de su refuerzo textil. Estas propiedades permiten utili
zarse ventajosamente con éxito en numerosas aplicaciones,
especialmente en la construceidén como elemento congtitu-
tivo de puertas, tabiques, paredes, balcones, muebles,
ete,
EJEMPIQ 2 =

Se realiza un tejido, armadurs de tela, que pre
senta ondulaciones en sus dos caras, con:

- en urdimbre y en trama hilos de polipropileno ie-
tractables 760 deniers/160 cabos,
- en ondulaciones por hilos de verranne Nm 5,25,

Después de la contraceién en las mismas condi-
ciones que en el caso precedente, este tejido pesa 340
g/m? ¥ presenta un 55 % en peso de verranne, En la par-
te hembra de un molde (matriz) en forma de olla, se afla
de la misma resina de poliester que en el ejemplo 1, en
cantidad suficiente para empaper la cara interior del
moldae,

Se dispone a continuacidén el tejido en el inte-
rior de este molde y, de un modo conocido, se aplica la
parte macho (punzén) del molde, con la presidn neceseria
para obtener el espesor deseado.

Después de la reticulacidn y el tronzado, se
obtiene une olla én resina reforzada, que tiene un espe-
sor medio de 3 mm., para un peso aproximedo de 3,5 kg/mz.

EJEMPLO 3 -

Se reproduce el mismo tejido que en el ejemplo
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2, reemplazando el hilo de polipropileno por un hilo de
politereftalato de etileno 1.000 deniers/200 cabos, re-
tractebles alrededor del 10 % a 150% en aire seco,

Después de la contraccidn, por paso a través
de un conducto caldeado a 150°C este tejido pesa 400
g/h? y presenta un 45 % en peso de verranne,

En un hilo liso de politereftalato de etileno,
se deposita una capa de 2 mm. de espesor aproximademen~
te, de la misma resina de poliester que en el e¢jemplo 1.
Sobre esta capa de resina ge aplica el tejido que se do=-
sea embeber solo, y despuds se aplica una nueva caps de
la misma resina.,

Cuando la resina de poliester no se pega ya al
dedo (comienzo de gelificacidén), se transporta el conjun
$0 a un molde hembra en forma de semicilindro de revolu-
cidn.

Después de 48 horas de reticulacidn a la tempe=
ratura ambiente, se obitiene un material que pesa 3,5 kg/h?,
aproximadamente, que tiene un espesor medio de 3 mm, y
que sirve particularmente para la reelizacidén de canales.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleze del inven-
t0 as{ como la manera de realizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que las disposiciones amberiormente indi=-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamental., Tembién se ha-
ce congtar que el invento corresponde a wnas solicitudes
de patente presentadas en Francia con los niémeros PV,
47.787 de 5 de Octubre de 1966, PV. 83.867 de 16 de Noviem
bre de 1966 y PV. 102.293 de 11 de Abril de 1967, acogien-



5e

10.

15.

20.

25,

30.

L5 7 60°
dose por lo tanto a 303 'erZcQsQue conceden los Con-

venios Internacionasles en vigor, siendo lo que consgtitu—

ye la esencia del referido invento y por lo que se goli
cite Patente de Invencidén por 20 afios en Espafia sobre:
"PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UN COMPLEJO ESTRATL
FICADO", caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para la preparacidn de un com-
plejo estratificado, que es plano, o que tiene tres dimen
siones en el espacio, que adopta la forma engendrada por
una superficie desarrollable, y que presenta especialmente
un aspecto martillado, siendo susceptible de utilizarse
en elementos de construccidn y decoracidn, caracterizado
porque en une primera etapa, se deposita sobre une super=-
ficie anti-adherente una capa de una resina sintética in-
colora o coloreada, de uso corriente en la fabricacidn de
estratificados, en una segunda etapa se hace penetrar en
dicha capa de resina, al menos, un pliegue de una tela,
compuesta a base de hilos quimicos contraidos después del
tejido, y que presenta, como minimo, en una de sus dos ca-
ras ondulaciones en forma de bucles a bage de hilos norma-
les, sensiblemente sin contraceidén, en wna tercera etapa,
el conjunto se recubre con una nusva capa de la misma resi
na, en una cuarta etapa se aplica, eventualmente, de nuevo
una superficie anti-adherente, y en una quinta y dltima
etapa, se retira, después de la retioculacidn, el complejo
formado, que presenta en, por lo menos, una de sus caras,
un relieve en hueco y en saliente, en el que las partes en
saliente se refuerzan mediante hilos normales sensiblemen=-
te sin contraccidn,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carac
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terizado porque ¢ mien

Wltime capa de resina depositada, se transports el con-

junto a un molde hembra de forma apropiada, en el que se
deja que la reticulacidn termine.

3.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 1, ca
racterizado porque la proporcidn, peso de resina y peso
de tela, es superior a 1 y preferentemente g 5.

4.~ Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la resina se conatituye preferentemen
te a base de poliester.

5.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 1, va-
racterizado porque los hilos contraidos de la tela se cong
tituyen preferentemente a base de polipropileno ¢ poliegw
ter,

6.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque las citadas ondulaciones se constituyen
preferentemente a base de hilos de vidrio en fibras discon
tinuas o en filamentos texturados.

7.~ Procedimiento para la preparacidén de un comple

jo estratificado, tal y como gqueda sustancialmente descrito
en la presente Memoria. ;& '

JBsta Memoria co:
na por una sola\cara. ;
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