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Mejoras introducidas en el objeto de la patento principal 
na 340*079, concedida el 13 de noviembre de 1967, por 
Procedimiento para la preparación de un artículo troquelado.

7^¿%bá%a<y¿6.- SOCIEIE RHODIACETA, entidad, francesa, residente en 
21, rué Jean-Goujon, Paris 8&me, Francia,

La presente adición se refiere a un nuevo ar­
tículo embutido asi como a un procedimiento para obtener­
le.

La patente principal tiene por objeto un artí­
culo embutido,, compuesto de una napa textil, de praforen-
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oia no tejida, de tipo spunbonded, impregnada por medio 
de una resina de polímero sintética de preferencia ter- 
moendurecible. Tal articulo presenta el ínteres de alear 
a la vez la flexibilidad.y la rigidez, pero su realiza­
ción no se ha revelado completamente satisfactoria. En 
particularlos artículos obtenidos no son suficientemen­
te homogéneos lo que perjudica su calidad. Su resistencia 
al choque, principalmente, no es satisfactoria para cier-. 
tas aplicaciones, como las carrocerías de automóviles y 
ciertos artículos caseros de gran uso.

La presente adición permite mejorar estos ar­
tículos. Se refiere a un articulo embutido, compuesto de 
una resina de polímero sintético reforzado por al menos 
una napa textil formada por filamentos orgánicos con es­
tructura orientada, sensiblemente continuos y dispuestos 
al hazar, de ¡forma no paralela a través de la napa, están 

. do caracterizado además el articulo, porque:
1) cada napa está revestida de 0,01 a %  de 

preferencia de 0,3 a 0,8% en peso referido a la napa de 
una capa de un organopolisiloxano retioulado,

2) contiene eventualmente al menos un tejido de 
vidrio textil.

Ventajosamente, los artículos embutidos segán 
la invencién comprenden un conjunto de napas textiles y 
de tejidos de vidrio textil, en el que una napa spunbonded 
aparece al menos en la cara exterior del articule.

La presente adición se refiere igualmente a un 
procedimiento de obtención de un articulo tal como el des 
crito anteriormente, que consiste en impregnar por medio 
de una resina de polimerización diferida, al menos una na



3821gy
pa textil formada de filamentos orgánicos con estructura 
orientada, sensiblemente continuos, dispuestos al bazar 
de forma no paralela a través de la napa en ensamblar las 
napas impregnadas, en embutir el material obtenido a la 
forma deseada, en las condiciones suficientes para provo­
car la polimerización de la materia depositada, el proce­
dimiento se caracteriza porque:

- antes de su impregnación por la resina, la o 
las napas de filamentos orgánicos se tratan por medio do R° 
más de 5% y de preferencia de 0,3 a 0,8% referido al peso 
de la napa de un organosiloxano reticulable, a continuación
eventualmente-^secados. "

- eventualmente la o las napas de filamentos
f

orgánicos se ensamblan con al menos un tejido de vidrio

Por tejido en el sentido de la presente adición 
se entiende una tela, un tricot, una napa no tejida, una 
rejilla etc... formados de filamentos continuos 6 de fibras 
discontinuas.

Como en la patente principal, cada napa no teji­
da formada de filamentos orgánicos continuos es de tipo 
"spunbonded" tal como se-define en dicha, patente. Antes 
de la impregnación, esta napa puede tratarse si es pre­
ciso, de forma decorativa, por ejemplo por tintura o im­
presión y puede presentar un ligero relieve por granulado, 
estampado, troquelado eto...

La napa anterior se impregna entonces por medio 
de una dispersión acuosa de una solución de un disolvente 
orgánico de un organosiloxano reticulable, bien a la tem­
peratura ambiente, bien en caliente. La impregnación puede 
hacerse por cualquier medio conocido, como inmersión en 
pleno baRo,' pulverización, etc...
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Tras escurrido y eventualmente secado, se impregna, 

con la resina de polímero sintético, la napa preimpregna­
da y eventualmente uno o vacíos tejidos de vidrio textil. 
Las napas impregnadas se ensamblan y el ensamblado se so­
mete a una deformación bajo presión durante la cual se 
efectúa simultáneamente la polimerización de la resina. 
Esta etapa puede realizarse ocgán un procedimiento en 
si conocido, tal como prensado en frió, prensado en oa- . 
líente, moldeo y perfilado quo depende de la naturaleza 
de la resina de polimerización diferida. De preferencia 
la resina utilizada es de poliester no saturado, pero 
las restantes resinas citadas en la patente principal no 
quedan excluidas. Un tipo de resina particularmente in­
teresante es el de las resinas utilizadas para la fabri­
cación de las napas denominadas preimpregnadas J- Tales pro­
ductos no se-polimerizan mas que mucho tiempo despuós de 
su aplicación, lo que permite almacenar las napas preim­
pregnadas que están de este modo listas para su conformado, 

Los artículos segdn la invención poseen, además 
de sus buenas características dinamometricas, una resis­
tencia al choque muy superior a la de los artículos des­
critos en la patente principal, en razón de una mejor 
homogeneidad debida probablemente a un mejor contacto en­
tre las napas y la resina.-

Además, con relación a los estratificados a 
base de tejido únicamente de vidrio, los artículos segón 
la presente adición poseen además de una densidad menor, 
una resistencia al choque muy superior. Esto se traduce 
principalmente por una mejora importante de la resisten­
cia al descascarillado debida al deslaminado de la resina
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que aparecería tras el ohoque.-
Por otra parte, según la técnica anterior de 

conformado por contacto, no es necesario depositar sobre 
el molde, antes de la resina de estratificación propia­
mente dicha, una capa de resina pigmentada, generalmente 
reforzada, de algunos milímetros de espesor, que es a 
continuación gelificada. El material a conformar (resina 
de estratificación y su refuerzo) se deposita entonces 
sobre esta capa y a continuación se conforma. Esta capa 
evita de este modo que el refuerzo del estratificado 
aflore a la superficie do moldeo. La aplicación del pro­
cedimiento según la invención con esta técnica hace inútil 
el depósito de la primera capa y simplifica sensiblemente 
el proceso de estratificación.

Finalmente, en los artículos preferidos según 
la invención, la presencia cerca de la superficie de 
zación, de una napa spunbonded le asegura un mejor aspecto 
cuando se somete continuamente a rociamientos.

Los ejemplos siguientes están, dados a titulo 
indicativo pero no limitativo para ilustrar la invención. 
EJEMPLO 1

En una extrusionadora monohusillo - se funde gra­
nulado de politereftalato de etileno de viscosidad intrín­
seca 0,65 tras secado (determinada a 25-C sobre una solu­
ción al 0,5% en ortoclorofenol) con un grado de humedad 
residual inferior a 0,01%. Por medio de una bomba se en­
vía la masa fundidada una hilera calentada a 2903C, provista 
de 45 orificios de 0,9 mm de diámetro, El caudal en materia 
extruida se regula a 3,9 g/mn/'orlficio. En continuo se re­
coge el haz de filamentos en una boquilla de estirado dis-



- 6 -

puesta a 175 cm de la hilera, de forma que, durante este 
trayecto hilera-boquilla, el haz se refrigere. Se alimen­
ta la boquilla de estirado con aire comprimido a 6 bares 
(presión leída en el manómetro),

Tras estirado, los filamentos tienen las pro­
piedades siguientes:

Titulo medio 6,7 dtex;
- Alargamiento, 50%;

Tenacidad, 32 HKM .
Por medio de un deflector oscilante, se envia 

el haz de filamentos orientados sobre una cinta móvil 
sin fin, sobre la cual se forma una napa no tejida cons­
tituida de filamentos continuos, dispuestos al hazar do 
forma no paralela, que pesan aproximadamente 280 g/m2.
En continuo, se calibra esta napa por paso entre dos ci­
lindros, calentados a 1209C, y cuya separación está re­
gulada a 1,5 mn¿'

A continuación, se pasa esta napa "spunbonded" a 
un telar de agujetear, equipado de agujas de nueve barbas, 
regulado de forma que se obtenga una densidad de horada­
ción de 75 golpes/cm2 y un espesor de 3 mm aproximadamen­
te. La napa pesa entonces 300 g/6n2.

Esta napa se trata entonces por pulverización 
por medio de una dispersión acuosa el 1% de viniltris(me- 
toxi-etoxi)silano de manera que el porcentaje de materia 
seca con relación a la rapa sea de 0,5. Tras secado de la 
napa, esta se impregna en una artesa que contiene una 
solución en estireno de una resina a base de poliftalato y 
polimaleato de propilenogliool, asi como peróxido de metíl- 
etilcetona como catalizador, calculado al 1% en peso con
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relación a la resina, y 0,1% en peso de esta misma resina 
de octoato de cobalto como acelerador, estos dos compues­
tos se introducen en solución alcohólica. A continuación 
se escurre y se seca.'

Tres napas idénticas asi obtenidas se super­
ponen y el conjunto se coloca entre las dos partes macho y 
hembra de un molde para puerta de armario eléctrico, y 
se mantiene 2 horas a 203C bajo una presión relativa de 
aproximadamente 5 bares.

El producto acabado, de 60 cm de longitud, 30 
cm de anchura y 3 mm de espesor, pesa 1460 g, la resina 
representa el 70% del peso del material.
EJEMPLO 2 '

Una napa no tejida spunbonded calandrada como se 
ha descrito en el ejemplo 1 se imprime según un motivo 

. con flores amarillas y blancas sobre fondo rojo, estilo 
provenzal, por medio de una pasta que contiene colorantes 
dispersados, Tras secado la napa impresa se trata, como 
en el ejemplo 1 por pulverización, por medio del mismo si- 
lano, se impregna con la misma resina poliester y se moldea 
pero con un molde sin reborde. Se obtiene de este modo una 
placa decorativa de 4 mm de espesor, que pesa 1530 g/m2, 
la resina representa un peso de aproximadamente 80% del 
peso total del material.
EJEMPLO 3

Entre dos napas no tejidas, calandradas, aguje­
readas, impregnadas como en el ejemplo 1, se intercala un 
mat de fibra de vidrio que pesa 450 g/m2 bajo una presión 
relativa de aproximadamente 5 bares en un moldo de aleta 
trasera izquierda de un automóvil. La pieza obtenida pesa
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3600 g/m2 de los cuales 2450 g son de resina y tiene un 
espesor de aproximadamente 3 mm.
' La misma experiencia se efectúa a partir de
un mat de fibras de vidrio de 450 g/m2 y dos napas no 

5V tejidas en hilo poliester aiálogas a las napas preceden­
tes, salvo que su peso es de 200 g/m2 y que la cantidad 

/ de.resina representa el 76% del peso del material termi­
nado. Sobre la parte sensiblemente plana de la pieza t e r ­
minada y sobre la de un estratificado del mismo espesor 

10. que comprende únicamente un mat da fibras de vidrio de 450

g/m^ y resina, se efectúa un ensayo de resistencia al cho, 
que que consiste en. dejar caer desde una altura dada, bo­
las de acero de pesos diferentes, y comparar el rebote 
resultante. Se comprueba que el mismo rebote sobre las dos 

15* piezas se obtiene dejando caer desde una altura de 1,50' . i
- m. una bola de 2 Kg sobre la pieza únicamente a báse de

* fibras de vidrio y una bola de 3 Kg sobre una pieza segán 
la invención. De este modo en este último caso, la resis­
tencia al choque se mejora en un 50%, lo que es particular- 

20* mente apreciable en materia de carrocerías de automóviles.'
EJEMPLO 4

:. Se efectúa el mismo ensamblado de napas que en 
el ejemplo precedente, una de las napas spunbonded se im­
prima v de la misma forma que en el ejemplo 2, sobre su su- 

25,? perfioie exterior. Este ensamblado se prensa en las mismas
condiciones que en elejemplo 3* si es que el molde no tiene 
la forma de un plato. Se obtiene un plato decorado de bue- 

. na resistencia al choque y al descascarillado en particu­
lar del borde, propiedad particularmente apreciada en los 
restaurantes y auto-servicios¿30v
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EJEMPLO 5

De una manera análoga a la descrita en el ejem­
plo 1 se efectúa una napa espunbonded calandrada, aguje­
reada, de peso igual a aproximadamente 50 g/m2. Esta na­
pa se trata con el mismo silano que en ejemplo 1, a ra­
zón de 0,5% en peso de materia seca y se impregna con la 
mioma resina poliester.

Tras un prensado en las mismas condiciones de 
15 napas asi impregnadas y superpuestas, se obtiene una 
pieza de 2,1 mm de espesor y de 2.700 g/m2 de peso en la 
que resina representa el 72,5% en peso:
EJEMPLO 6

Se efectúa la superposición de las 5 capas si-í "*
guientes:

a) una napa spunbonded impregnada como se ha dos 
crito en el ejemplo 1%

b) una tela de filamentos continuos de vidrio 
que pesa 320 g/m2y

c) una napa (a);
d) una tela (b)
e) una napa (a)
El conjunto se embute durante 1 hóra 30 minutos 

a 70SC bajo una presión relativa de 5 bares.
Se-obtiene un estratificado conformado de 38 mm 

de espesor de peso 5*000 g/m2 con una proporción de resi­
na del 69% del peso del material'^

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento, asi como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que.las disposiciones anteriormente
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indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 
en cuanto no alteren su principio fundamental. También 
se hace constar que el invento se refiere a una solici­
tud de patente presentada en Francia na 69*25 514 de 25 
de julio de 1969; acogiéndose por lo tanto a los bene­
ficios que conceden los Convenios Internacionales en vi­
gor y siendo lo que constituye la esencia del referido 
invento y por lo que se solicita 1er. Certificado de 
Adición por: Mejoras introducidas en el objeto de la 
patente principal n& 340.079; concedida el 13 de noviem­
bre de 1967; por Procedimiento para la preparación de un 
artículo troquelado; caracterizándose por lo siguiente:

15.- Mejoras introducidas en el objeto de la 
patente principal na 340.079; concedida el 13 de noviembre 
de 1967; por Procedimiento para la preparación de un artí­
culo troquelado, compuesto de una resina de polímero sin­
tético reforzado por al menos una napa textil formada por 
filamentos orgánicos con estructura orientada, sensible­
mente continuos dispuestos al hazar, de forma no paralela 
a través de la napa, caracterizados porque:

- cada napa está revestida de 0,01 a 5% en peso 
referido al peso de la napa, de una capa de un organopoli- 
siloxano retioulado,

- eventualmente, contiene al menos un tejido de 
vidrio textil.*

28.- Mejoras según la reivindicación 18, carac­
terizadas porque cada napa se reviste con 0,3 a 0,8% en 
peso, referido al peso de la napa, de una capa de un or- 
ganopolisiioxano reticulable.

38.- Mejoras según la reivindicación 18, carao-
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terizadas porque se impregna por medio de una resina de 
polimerización diferida, al menos una napa textil formada 
por filamentos orgánicos con estructura orientada, sensible 
mente continuos, dispuestos al hazar de forma no paralela,

5.' a través de la, napa, se ensamblan las napas impregnadas,
a continuación eventualmente tras secado, se embute el 
material obtenido a la forma deseada, en condiciones su­
ficientes para provocar la polimerización de la materia 
depositada, tratándose, antes de su impregnación por la 

10. resina, las napas de filamentos orgánicos por medio de
0,01 a 5% en peso, referido al peso de la napa, de un or- 
gsnosilóxaño reticulable, y a continuación eventualmen­
te se secan, y se ensamblan las napas de filamentos orgá­
nicos continuos impregnados antes de su conformado, eventual- 

15.' mente con al menos un tejido de vidrio textil.*
43.- Mejoras introducidas en el objeto de la pa 

tente principal na 340.079, concedida el 13 de noviembre 
de 196?, por: Procedimiento para la preparación de un ar- 

. tículo troquelado, tal y como queda sustancialmente descri 
20V to en la presente Memoria.
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