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ICI CASE P 23921/24762 -SPAIN

PROCEDIMIENTO PARA MANUFACTURAR UM ELEMENTO DE DOBLE 

PARED.

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa, re­

sidente en Imperial Chemical House, Millbank, Londres, 

S.Ut.I., Inglaterra.

La presente invención se refiere a un proceso pa­

ra manufacturar un elemento de dobla pared. Además se refiere 

a elementos de doble parad que son adecuados para trabajos de 

vitrificación y a procesos para manufacturar dichos elementos 

5. mediante técnicas de termoconformado.
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El empleo de elementos vitrificados de doble pared 

en edificios o vehículos como caravanas es un mátodo bien cono­

cido da perfeccionar el aislamianto del calor y del sonido de 

tales estructuras. Un mátodo perfeccionado de manufacturar ele­

mentos de dobla pared se ha descubierto ahora.

Según esto se proporciona un mátodo para formar un 

elemento de doble pared que comprende las etapas da seleccionar 

dos láminas, una primera lámina que tenga un perímetro que se 

ajuste totalmente dentro o se acorpla al perímetro da la segunda 

lámina, siendo por lo manos una da las láminas de material ter- 

moplástico, y la otra (que no precisa ser de material termopláa- 

tico) provista por lo menos de una abertura para permitir el pa­

so del aire, suministrando medios para la unión da las dos lá­

minas y para calentar al manos una lámina termoplástica a una 

temperatura superior al punto da reblandecimiento del material 

termoplástico, dilatando la lámina termoplástica calentada res­

pecto a la otra lámina unida mediante la aplicación da una dife­

rencia da presión atmo3fárica, y permitiendo ál elemento enfriar­

se por debajo del punto de reblandecimiento del material termo- 

plástico.

El calor requerido para reblandecer la lámina debe 

producirsa antes, dsspuás o simultáneamente a la etapa de unión 

de las láminas. El proceso puede realizarse, por ejemplo, en 

un mátodo en el que la lámina calantada es puesta en contacto 

con la otra lámina la cual puede o no ser calentada y por la 

aplicación de unos medios de fijación mediante los cuales se 

unan diches láminas al ejercer la presión sobre el área da las 

láminas puestas en contacté mediante medios de fijaoión. Alter­

nativamente, las láminas puadBn unirse antes de fijarlas en un 

bastidor y aplicándo calor para reblandecer al menos una de las 

láminas y permitir a ésta ser tarmoconformada. Incluso en otro
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método imaginado las láminas son ensambladas en un bastidor 

da fijación y al calor se aplica al bastidor de fijación pa­

ra proporcionar unos medios da unión de las láminas, y adicio- 

nalmenta, el calor se aplica por lo manos a una da las láminas 

5. termoplásticas que sa utilizan, por ejemplo, con un calentador

portátil de rayos infrarrojos para reblandecer la lámina lo su­

ficiente como para permitir que sea termoconformada según el 

proceso de la invención.

En su forma más simple la invención comprende un má, 

10. todo da producir un artículo de dobla pared a base de dos lámi- -

ñas de material termoplástico termoconformando simultáneamente, 

por lo menos una de las láminas y uniendo las láminas sobra una 

banda estrecha que se extiende hacia dentro desdé sus bordes.

Las paredes de los artículos formados por el proceso de esta 

15. invención pueden ser dispuestas entre sí de cualquier forma ade­

cuada según la aplicación que se vaya a dar el artículo. Por 

tanto,una de las paredes del elemento de doble pared debe ser 

plana mientras que la otra ha de ser curva, por ejemplo, da for­

ma semiesfúrica. Alternativamente, cuándo el artículo ha de 

20. emplearse como un elemento de doble vitrificación para una ven­

tano las paredes separadas pueden estar an una posición esencial­

mente paralela entre sí. Es más, cuando el elemento de doble pa­

red producido por el proceso da la invención se emplea para uti­

lizarlo como un plafón de dobla pared, el elemento puede tener 

25. la forma de una cúpula contenida dentro de una segunda cúpula

mayor, uniendo las partes inferiores de las cúpulas,

Un proceso de acuerdo con la invención, adecuado pa­

ra 'la formación de un elemento da doble pared que tenga paredes 

distanciadas en posición sustancialmente paralela, puede compran- 

30. dar el termoconformado de una de las dos láminas termoplásticas,

las cuales han sido unidas previamente, mediante la aplicación 

da una diferencia de presión atmosfúrica ejercida sobre la lá-



mina calentada hasta su rsblandacimiento, y posteriormente ajus­

tando las presiones sobre cualquier lado de la lámina tensada 

para llevar a ásta a una posición sustancialmente paralela con 

la segunda lámina. Esto se lleva a cabo suministrando un miembro 

de soporte en forma de un cerco erecto el cual en contacto con 

la lámina tensada en al proceso de termoconformado por lo cual 

se proporciona un cierre ajustado de la lámina con el acero y 

permitiendo que la conformación de esta parte de la lámina ten­

sada junto con el cerco son controlada posteriormente por el 

ajuste de la presión sobre cualquier lado da esta parte de la 

lámina.

Según alio se proporciona además un mátodo de forma­

ción da un elemento de doble pared tal y como el definido ante­

riormente en el que la lámina tarmoplástiea no abierta es calen­

tada y tensada fuera de la'lámina abierta mediante una diferencia 

de presión atmosfárica ejercida hasta que la lámina tensada 

entre en contacto con el acero de soporte separado de la lámi­

na no abierta, aplicándose entonces rápidamente la presión atmos­

fárica sobre cualquier lado de la lámina tensada para poner las 

láminas separadas en una posición sustancialmente paralela en­

tre si, antes de que el elemento sea refrigerado por debajo del 

punto de reblandecimiento del material termoplástico.

Los medios para unir la láminas puedan consistir 

solamente en la qjlicación de presión a las zonas da las láminas 

que están en contacto y recalentadas. Sin embargo, es preferi­

ble que un adhesivo, el cual sea capaz de formar una unión en­

tre las láminas con o sin la aplicación de calor y/o presión, 

sB aplique a una zona elegida da por lo menos una de las lámi­

nas.

En un modo de realización dal proceso una tira de
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material la cual puede ser activada por calor y/a presión pa­

ra formar un material adhesivo puede ser insertada entre las 

láminas antes de que sea aplicada la presión para formar una 

unión entre las láminas. En otro modo de realización un adhesi­

vo susceptible de ser activado por calor en forma de solución 

puede ser aplicado a la superficie de la zona elegida de una de 

las láminas por lo menos y la solución puesta a secap proporcio­

nar una películaadhesiva la cual as activada para formar una 

unión entre las láminas cuando las láminas reblandecidas al ca­

lor son fijadas antes de la operación de tarmoconformado. Por 

ejemplo cuando las láminas utilizadas en el proceso de la invehí 

ción sean dB poli (metilo metacrilato) un adhesivo que conviene 

emplear es "Tensol" No. 10 (Imperial Chemical Industries Limi­

ted). "Tensol" No. 10 es una solución dB bajo peso molecular 

poli (metil metacrilato) en metacrilato da metilo y puede se­

carse con una película no adhesiva a temperatura ambiente. Las 

láminas,tratadas con este adhosivo pueden almacenarse juntas 

durante períodos de tiempo considerables sin perjuicio para la 

eficacia da unión posterior.

El calor de la lámina o láminas que han de ser tar- 

moconformadas puede producirse por cualquier mátodo de los ya 

expresados. Por consiguiente, las láminas pueden calentarse 

en un horno a una temperatura superior al punto de reblandeci­

miento del material termoplástico y a continuación ser lleva­
das al aparato termoconformador.

Con objeto de que la invención puede comprenderse 

mejor, y aparezcan más características de la invención, la 

invención ae describe ahora con referencia a los dibujos adjun­

tos. La figura 1 os un corte transversal en vertical a través 

de un vacio que forma el aparato utilizado para producir un30.
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elemento de doble pared de la invención, la figura 2 es una vista 

en perspectiva de un elemento de doble parad producido por el pro- 

CB80 de esta invención Binplacndo al aparato de la figura 1. La 

figura 3 es un corte transversal an vertical a travás de un apa­

rato para formar un plafón de doble pared. Las figuras 4, 5 y 6 

muestran la fabricación de una ventana de caravana de doble pa­

red utilizando el proceso de la invención.

En la figura 1 un vacío cilindrico que forma la cá­

mara 1 comporta una tapa rebordeada circular 2 la cual se adapta 

para tañer un orificio de forma exagonal que se extiende aproxi­

madamente aobre la mitad dai area de la tapa rebordeada. El vacio 

se aplica por medio de una bomba al vacío (no indicada en el gra­

bado) a una boca de salida 3 en la pared de la cámara. El borde 

da la tapa Va provisto de cuatro abrazaderas codilladas 4 distan­

ciadas por igual alrededor del perímetro de la tapa. Las abraza­

deras acodilladas proporcionan unos medios de sujeción muy firmes 

de las láminas termoplásticas 5 y 6 entre un anillo de sujeción 

cilindrico 7 y la tapa 2. El vacio que forma la cámara contiene 

un recipiente cilindrico B abierto por su extremo situado en el 

centro con respecto al orificio exagonal y que porporciona una 

separación de 3 cm. aproximadamente ontre eL cerco del recipien­

te 8 y la superficie inferior de la lámina 5. El recipiente lle­

va una toma de entrada 9 que pa3a a travás de la pared del vacio 

que forma la cámara y que termina en un grifo de paro 10.

El vacio que forma la cámara 1 está hecho de paredes 

transparentes, preferentemente de poli (metil metacrilato), pa­

ra permitir visibilidad en la cámara durante la operación de for­

mado.

30
En la operación dos láminas termoplásticas calanta' 

das hasta su reblandecimiento y en forma da disco, una de las
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cuales tiene un pequeño orificio y una por lo menos ha sido tra­

tada con un adhesivo sobre la zona correspondiente al área cubisr^ 

ta por el anillo ds sujección 7, son sujetadas mientras tanto 

en condiciones de reblandecimiento entre al anillo de sujeción 

7 y la tapa 2. Entonces se aplica el vacío a la cámara y la lá­

mina no abierta 5 aa traída hacia e¡ orificio hasta que la ampo­

lla furmada de este modo quedé sobre el cerco del recipiente 8 

cerrando al extrema abierto de este recipiente. El vacío en al 

espacio limitado por el recipiente 8 y la lámina 5 se libera en­

tonces rápidamente para equilibrar la presión sobre cualquier la­

do de la lámina 5. La liberación del vacío actúa sobre la zona 

da la lámina contenida dentro del .¡-cerco delmecipiante 8 para 

aplanar y proporcionar un elemento que tiene las caras aproxima-, 

demente paralelas. El elemento obtenido da este modo ae muestra 

en perspectiva en la figura 2.

El proceso da la invención no se limita a los deta­

lles del'modo de realización ilustrado en la figura 1. Particu­

larmente el cerco que proporciona al soporte para la lámina ten­

sada no ha da ser proporcionado necesariamente por un recipiente 

separado sino que puede estar formado integramente con la tapa 

del vacío que forma la cámara. Adicionalmenta, cuando se pro­

duzcan artículos de grandes dimensiones puede resultar convenien­

te mantener la lámina tensada sobra una mesa de modo que el área 

central de la lámina no se tense inadecuadamente antes que las 

extremidades exteriores de la lámina se pongan en contacto con al 

cerco de soporte. Dicha mesa debe ser protegida por mátodos co­

nocidos en el proceso, para evitar la unión de la superficie ter- 

moplástica, usando por ejemplo un paño suave de los del polvo 

para cubrir la mesa. En la práctica, el tiempo que la lámina 

reblandecida permanece en contacto con un soporte de está tipo30.
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es muy limitado, efectuándose al procedimiento de equilibrar 

las presionas sobre cualquier lado de la lámina para retirar 

la lámina reblandecida de la mesa tan pronto como la lámina en­

tra en contacto con el cerco que la soporta.

En otro de realización del proceso al conjunto de 

sujeción pueda estar pouisto de un borde afilado que permita a 

los bordes del elemento ser cortados en el tamaño adecuado duran­

te al proceso de tormoconformado. Esto proporciona un procodimion 

to fácil para cortar el elemento de la forma deseada y evita 

la necesidad de cortar los bordes del elemento después de su fa­

bricación por lo cual se disminuye el riesgo de dañar al elemen­

to.

El proceso de esta invención puede aplicarse igual­

mente a un proceso en el cual las láminas reblandecidas sean 

tarmoconformadas empleando una presión adecuada en vez de va­

cío. En este caso la presión puede aplicarse sobre el lado 

abierto del conjunto para tensar la lámina no abierta separa­

da de la lámina abierta para que entre en contacto con al oar­

co de soporte. La lámina tensada puede aplanarse entonces equi­

librando rápidamente las presiones sobre cualquier lado de la 

lámina tensada o aumentando la presión sobre el lado no abierto 

o disminuyendo la presión sobre el lado abierto, del conjunto.

La figura 3 indica un modo ulterior de realización 

del proceso en el que un par de láminas tarmoplásticas pueden 

termoconformarse para proporcionar una cópula de doble pared.

En la figura 3 un soplador para el moldeo comporta 

una mesa rígida de soplado 13 y un borde de soplado 14 adecuado 

para forma un artículo de doble pared a partir de dos láminas 

11 y 12 termoplásticas precalentadas. El aire comprimido aa 

suministra por medio de una tubería 15 qua pasa a través de
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la masa da soplado y dal borda de soplado. El borde da sopla­

do se adapta para tenar un rebaje 16 con objeto de permitir que 

el aire a presión sea aplicado sobre un área más amplia de la 

lámina que ha de ser formada. El borda soplador se cubre con 2 

piezas de paño suave de ios del polvo (ao indicados) para evi­

tar que la superficie de La lámina reblandecida se estropee al 

entrar en contacto con al borde de soplado. La mesa dé soplado 

13 y el borde 14 son adaptados además para recibir una tubería 

estrecha 17. Un anillo da sujeción IB que se ajusta alrededor 

del borde da soplado 14 puede sujetarse de forma adecuada des­

pula de la inserción de las láminas reblandecidas 11 y 12 me­

diante abrazaderas acodilladas (no ilustradas).

El procedo de la invención da asta modo de reali­

zación se realiza suministrando la lámina termoplástica 12, que 

tiene un espesor da aproximadamente 8 mm y con otras dimensiones 

que adapten el perímetro del borde de soplado, con una abertura 

19, de un tamaño adecuado al diámetro exterior de la tubería 

estrecha 17, situada de tal forma que-cuando el perímetro de 

la lámina 12 se sitúa con el perímetro del borde de soplado 14 

la tubería 17 puede alojarse dentro de la abertura. Una banda 

estrecha de adhesivo activado al calor.de coloca alrededor dal 

borde de la lámina 12. La segunda lámina reblandecida al ca­

lor 11 que tiene el mismo espesor pero distintas dimenaiones al 

extenderse más alia del perímetro de la.lámina 12 se coloca en­

tonces sobre la lámina 12 y el conjunto da completa colocan­

do el anillo de sujeción 18 y aplicando presión mediante abra­

zaderas acodilladas (no ilustradas). La adherencia entre las 

láminas se efectúa por la acción del calor y de la presión so­

bra la banda adhesiva. El aire comprimido se introduce a tra- 

vós de la tubería estrecha 17 para separar las láminas ligara-



i

!I

i

I!

5.

10.

15.

2 0.

25.

10

monte. El aire comprimido se introduce entonces por las tu­

berías 15 y 17 para termoconformar ambas láminas a la vez y 

proporcionar un artículo de doble pared en el que las paredes 

queden separadas por la distancia deseada.

Las figuras 4, 5 y 6 muestran la fabricación de 

una ventana de dobla pared para caravana utilizando un aparato 

conformador al vacío dispuesto verticalmente.

El aparato conformador al vacío ilustrado esquemá­

ticamente en la figura 4 consista en una caja abierta 20, lla­

mada así por lo general, [trovista da un borde 21 y da un cerco 

de cierre 22 montado interiormente. Una tubería 23 de salida- 

va en la caja 20 sobre la parte baja 24 definida por una pared 

exterior 25 de la caja 20 y el cerco de cierra erecto 22. La 

tubería de salida 23 lleva una válvula 26 a través de la cual 

puede aplicarse el vacío.t Una parte central 27 de la base de 

la caja 20 lleva una tubería de salida 2B. Una válvula 29 

alojada en la tubería de salida permite la introducción da 

aire dentro del aiarato conformador al vacío.

Las láminas termoplásticas 30 y 31, la lámina 30 

va provista de una abertura 32, son suspendidas mediante abra­

zaderas 33 desda un riel 34 que se extiende horizontalmente 

desde el aparato conformador al vacío.

Las láminas calentadas son sujetas contra el bor­

de 21 por medio de un anillo de sujeción 35 y una serie de abra­

zaderas (no ilustradas). El perímetro externo del anillo dB 

sujeción 35 lleva una pieza a guisa de cuchillo deslizante 36 

que pueda aar lanzada al actuar unos medios (no ilustrados) 
hacia el borde 21.

En la operación las láminas 30 y 31 termoplásticas

30. son calentadas a una temperatura superior al punto de reblan-
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decimiento del material termoplástico en un horno de aire 

(no ilustrado) mientras permanecen suspendidas en posición 

vertical, evitándose el contacto de las láminas al per calen­

tadas mediante la interposición de una hoja de papel de color 

g, castaño 37. Las láminas calentadas son a continuación suspen­

didas verticalmente desde al riel 34 y la lámina 37.interpues­

ta separada. Las láminas se fijan entonces contra el borda 21. 

Después de aplicarse el vacío por mediación da la válvula 26 

la lámina 31 es llevada hacia abajo hasta que se establece el 

10, contacto con el cerco erecto 22 como indica la figura S. La

válvula 29 se abre entonces a la atmósfera mientras que se man­

tiene el vacío en esta parta de la cámara definida por la pa­

red externa 2S, el cerco de cierra erecto 22 y la parte de la 

lámina 31 tensada entre la pared 25 y el cerco 22. La libé­

is, ración del vacío a través de la válvula 29 pueda regularse pa­

ra asegurarse de que la lámina 31 de desplaza hacia una po­

sición aproximadamente paralela a la lámina no tensada 30 co­

mo se indica en la figura 6. Mientras las láminas permanecen 

en condiciones de reblandecerse al calor los bordes pueden cor- 

2Q. tarse accionando el miembro 36 a guiaa da cuchillo como se in­

dica en la figura 6.

En los modos de realización del proceso descritos 

con referencia a loa dibujos la unión de la superficie de las 

láminas se evita porque el proceso suministra láminas capaces 

2S* de ser termooonformadas sin recurrir al uso de moldes que ade­

más deben producir defectos su parficiales.

El proceso as de un espacial valor en la formación 

de lámina de poli (metil metacrilato) y especialmente para fa­

bricar elementos vitrificados partiendo de una lámina transpa- 
30* renta. Para este material la temperatura preferida empleada



s.

10.

20.

25.

30.

4 0 3 1 7 Q
para reblandecer la lámina oscila entre los 14QB C y 17QBC. El 

proceso puede aplicarse igualmente a una lámina formada con un 

copolímero que contenga mayor cantidad de metacrilato de metilo.

El proceso puede aplicarse también a la construcción 

de artículos de doble parad partiendo de otros materiales termo- 

plásticos, como por ejemplo celulosa da acetato-butirato, polí­

meros y copolímaroe de estirano, polímeros y copolímeros de clo­

ruro de vinilo y amalgamas adecuadas de cualquiera de los mate­

riales descritos incluyendo*poli (metil metacrilato). ñdicional- 

mante, pueden emplearse amalgamas de gomas y resinas, por ejemplo, 

gomas de copolímero butadieno/estireno y resinas-de copolímero 

estireno/acrilonitrilo.

Las láminas termoplásticaa utilizadas Bn ql proceso 

de la invención pueden contener aditivos, como por ejemplo es­

tabilizadores, pigmentos o rellenos, incluyendo rellenos metá­

licos introducidos para proporcionar un efecto decorativo. - 

También son útiles las láminas termoplásticas transparentes que 

hayan sido parcialmente recubiertas de un material adeouado pa­

ra reflejar radiación infra-roja como una pintura que contenga 

aluminio. Los artículos formados a base de talas láminas parcial^ 

mente recubiertas son especialmente útiles en la fabricación da 

plafones para uso en edificios en los que se requiere disminuir 

el calor acumulado en el edifico debido a la radicación infra-ro­

ja incidonte.

Los elementos da doble pared fabricados de lámina 

transparente son adecuados para utilizarse en muchas aplicaciones 

dB vitrificación, especialmente en caravanas en las que las - 

propiedades térmicas y acústicas proporcionadas por el elemento 

son especialmente útiles. En esta aplicación la lámina de poli 

(metil metacrilato) es de un material especialmente adecuado pa-
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ra la construcción a causa de su alevado grado de claridad, ba­

ja densidad, buen aislamiento térmico y consistencia. .

Otras aplicaciones incluyen plafones de doble pa­

red, apliques luminosos, señalas de carrocería, y en general 

cualquier cubierta que pueda formarse a partir de un par de lá­

minas según al proceso de esto invención.

- N O T A  -

Descrita suficientemente la naturaleza del invonto, 

así como la manera de realizarlo en la práctica deba hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteran su 

principio fundamental. También se hace constar que al invento 

as refiere a una solicitud da patente presentada en Inglaterra 

con fecha 25 da mayo de 1971, bajo al.número 16870/71, y cogna- 

te con fecha 17 da Febrero de 1972, bajo el número 7428/72, aco­

giéndose por lo tanto, a los beneficios que conceden los Conve­

nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esen­

cia del referido invento y por lo que se solicita Patente de 

Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA MA­

NUFACTURAR UN ELEMENTO DE DOBLE PARED, caracterizándose por lo 

siguiente:

1.- Procedimiento para manufacturar un elemento de 

doble parad, caracterizado porque comprende las etapas de se­

leccionar dos láminas, una primera lámina que tenga un períme­

tro ajustado totalmente dentro d acoplado al perímetro da la se­

gunda lámina, siendo por lo menos una de las láminas de material 

termoplástico, y la otra (que no precisa ser de material termo- 

pláatico) provista de por lo manos una abertura para permitir 

el paso de aire, proporcionando medios parq,¡unir las dos láminas 

y calentar por lo menos una lámina termoplástica a una tempe*-
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ratura superior al punto da rablandecimiento de la lámina tor- 

moplástica, tensando la lámina tarmoplástica calentada respecto 

a la otra lámina, unida mediante una diferencia ejercida en la 

presión atmosférica, y permitiendo al elemento enfriarse por 

debajo del punto de rablandecimiento del material termopláatico.

2.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizados porque se aplican unos medios de sujeción a las 

láminas por los que se unen éstas mediante la aplicación de pre­

sión sobre el área de las láminas que entran en contacto median­

te los medios do sujeción, tensando la lámina tarmoplástica ca­

lentada respecto a la otra lámina mediante una diferencia ejer­

cida en la presión atmosférica, y permitiendo al elemento enfriar 

se por debajo del punto de reblandecimiento del material termo- 

plástico.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la lámina tarmoplástica no abierta, es ca­

lentada y tensada aparta de la lámina abierta mediante una di­

ferencia ejercida en la presión atmosférica hasta que la lámina 

tensada antre an contacto con un miembro a guisa da soporta dis­

tanciado da la lámina no abierta, equilibrando la presión - 

atmosférica sobre cualquier lado de la lámina tensada rápida­

mente para llevar las láminas distanciados a una posición sus­

tancialmente paralela entre sip antes de que al elemento le sea 

permitido enfriarse por debajo dei punto de rablandecimiento del 

material termopiástico.

4. - Perfeccionamientos según cualquiera dn las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizados porque los medios de 

unión se suministran en forma de una banda de material el cual 

e3 activado por calor y/o presión para formar un adhesivo.

30 5.- Perfeccionamientos aegún la reivindicación 5,
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caracterizados porque la banda de material es una película adhe­

siva aplicada bajo la forma de solución.

6. - Perfeccionamientos según caulquiera de las reivin- 

dicacidnss 1 a 6 caracterizados porque ambas láminas son de un ma­

terial termoplástico transparente.

7. - Procedimiento para manufacturar un elemento de

doble pared, tal y como queda sustancialmeñte descrito en la pre­

sente Mamoria y dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta da 15 hojas escritas a maquina 

por una sola cara.

Madrid, 2S H M B 72
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.
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