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PROCEDIMIENTO CONTINUO PARA LA PRODUCCION DE ARTI 

CULOS CONFORMADOS DE MATERIAL POLIMERICO, CONFOR- 

MABLES POSTERIORMENTE.

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, an­

tidad inglesa, residente en Imperial Chemical House, 

Millbank, Londres S.M.I., Inglaterra.

Esta invención se relaciona con un procedimiento 

continuo para la producción de un articulo polimérico con­

formado capaz de sBr ulteriormente conformado.

En las Patentes británicas Nos. 1.272.984 y
/

5 1.279.673, se han descrito, Ínter alia, ciertos artículos
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 ̂ poliméricos conformados que son capaces de ser ulteriormente 

conformados, y  que se producen Paciendo, reaccionar parcial­

mente una mezcla! de los precursores de un poliuretano y los 

precursores de una resina de un poliéster oura^a. Los artícu­

los conformados son capaces de ser ulteriormente conformados 

por medios convencionales, por ejemplo, mediante moldeo por 

compresión, mediante envoltura sobre un molde o me diante ̂  con­

formado en vacio. Una vez efectuada la  ulterior.conformación, 

los artículos pueden convertirse en artículos confoimados r í ­

gidos completando la  reacción de la  mezcla de precursores.

La presente invención se relaciona con un procedí *- 

miento continuo mediante e l cual pueden producirse artículos 

conformados capaces de ser ulteriormente conformados.' --

La presente invención proporciona.un procedimiento 

para la  producción de un articulo conformado de un material 

polimérico, cuyo articulo es capaz dé ser ulteriormente con­

formado, cuyo proceso comprende cargar en una superficie so-' 

porte en movimiento una mezcla flu ida de precursores del ma­

te r ia l polimérico que comprende:

(a ) . De 5 a 95 % en peso de los precursores de un p o li- 

-uretano que comprende como mínimo un compuesto polifuncional 

que contiene por lo menos dos grupos reactivos con grupos 

isocianato y por lo  menos un poliisocianato, y

(b) De 95 a 5 % en peso de los precursores de una resina 

de po liéster curada que comprende'como mínimo un poli é a té ¡p ; 

etilenicamente insaturado y como mínimo un monómero e t ila n i-  

camente insaturado, copolimerizable con dicho poliéster,

y hacer o permitir que la  mezcla de precursores, cuando exj^pa 

en contacto con la .superfic ie soporte, reaccione en un gp^¿¡ 

ta l que se produzca un artículo conformado' mane jab leque'^e^ '
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capaz de. ser ulteriormente conformado.

El articulo conformado capaz de ser ulteriormente 

conformado puede tener por si mismo cualquier forma deseada' 

pero convenientemente consiste en un artíGUÍO'planar que t ie ­

ne un espesor sustahcial, por ejemplo, una lámina, o puede 

ser un articulo similar a una película delgada. La invención 

se describirá de aquí en adelante con relación a una lámina.

En la  mezcla de precursores, los precursores del 

poliuretano están con preferencia práctica o completamente l i ­

bres de insaturación etilón ica y en los precursores de"la"re­

sina de poliéster curada, las moléculas.de resina de poliéster 

etilenicamente insaturadas contienen por lo  menos dos gripes 

reactivos con grupos isocianáto, de modo que e l po liéster e t i 

lenicamente insaturado puede reaccionar con e l poliisocl-anato.

Igualmente, es deseable que la  mezcla de precursores 

sea homogénea, entendiéndose por ésto que no exista deseable­

mente ninguna separación de fases grosera en la.mezcla v is ib le  

a simple vista, aunque no se excluye la  posibilidad de que . 

se presente una ligera  bruma en la  mezcla.

En la  mezcla de precursores, e l políi,socÍanato pue­

de reaccionar con e l compuesto polifuncional que contiene 

grupos reactivos con isocianátos y con e l poliéster e t i le n i­

camente insaturado, en donde el poliéster contiene también

grupos reactivos con isocianatos.' Adicionalmentej' el'!'m6'nM
- ' . "  ... - 

etilenicamente insaturado puede co.polime-.ri'zár

grupos etilenicamente insaturados'del poliéster.

La superficie soporte en movimiento puede ser, por. 

e jemplo, una cinta, por ejemplo una, cinta Sinfín, la  oual 

puede, ser transportada por una pluralidad, de rod illos . Out.ap'* 

do se, desea producir un articulo conformado placar,
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pío una lámina, aquella parte de la  cinta que lleva  la mezcla 

de precursores está soportada cnavjaientemente por si misma 

para fa c i l i ta r  la  provisión de una superficie plana. Por.ejem 

pío, aquella parte de la  cinta que lleva  la  mezcla de precur­

5. sores puede estar soportada por si misma mediante una tabla 

plana, estando en contacto la  superficie in fe r io r  de la  cinta 

pon dicha tabla y soportada por esta última.

La mezcla de precursores, la  cual puede ser cargada 

intermitentemente o continuamente en la  superficie soporte.

10. debe estar a l principio lo suficientemente flu ida, es.decir, 

debe tener una viscosidad suficientemente baja, para que pueda, 

esparcirse rápidamente y homogéneamente sobre la  superficie 

soporte, o para que pueda ser esparcida rapida'y homogénea­

mente sobre la  superficie soporte. De este modo, por ejemplo,

15. .aunque en.la mezcla de precursores puede tener lugar cierta 

reacción de los.precursores de poliuretano y los precursores 

de resina de poliéster, antes de que la mezcla se cargue a la 

superficie soporte, e l grado, de dicha reacción no debe, ser 

ta l que la  viscosidad de la  mezcla incremente en un grado tal

20. que se evite e l esparcido rápido y homogéneo de la  mezcla so­

bre la  superficie soporte. Con respecto a ésto, es particular 

mente deseable que no exista una cantidad excesiva de reac- 

.ción entre el compuesto polifuncional y e l poliisocianato, 

antes de cargarse la  mezcla a la  superficie soporte.y, con e l

25. fin  de ev itar dicha cantidad excesiva de reacción, y por lo 

tanto ev itar un incremento indebido en la  viscosidad, es pre­

fe r ib le  mezclar estos dos últimos compuestos muy poco .antes 

de cargar la  mezcla de precursores a la  superficie soporte.. 

Si se deseaj e l compuesto polifuncional, e l poliisocianato,.

30. e l po liéster etilenicamente insaturado.y e l monómero e t llen í-
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carneo be :!nsat;crndo pueden 'oxi;m.erao de recipientes separados 

'y ponerse en contacto con;) un trinen te., mcHolAnddne'totalmente 

muy poco antes de cardar la mezcla a la. superficie soporte, 

si bien se ha encontrado que es muy satisfactorio extraer,los 

componentes de la  mezcla de solamente dos recipientes, conte­

niendo, uno de e llos, Ín ter a lia , e l poliisooianato y contenien 

do e l otro recipiente, in ter a lia , e l compuesto polifuncional. 

El esparcido de la  mezcla sobre la  superficie soporte puede 

ser facilitado poniendo en contacto la  mezcla con uno o más 

rodillos amasadores y/o cargando la  mezcla de precursores' a - 

la  superficie soporte desde una boquilla que oscila a través 

de la  superficie soporte en una dirección transversal'a ia  d i­

rección de movimiento de la  superficie , soporte.

El espesor de la  mezcla sobre la  superficie soporte 

puede controlarse, por ejemplo, controlando.la velocidad én 

la  cual se carga la  mezcla de precursores en la  superficie 

soporte, controlando e l ancho de la  superficie soporte y la  

velocidad de transporte de la  superficie soporte, empleando 

una cuchilla rascadora o comprimiendo la  mezcla sobre la  s u -- 

perfic ie soporte. Convenientemente, e l espesor de la  lámina* 

i puede ser de hasta 12,7 mm o superior, bebiendo con preferen­

cia un espesor del orden de 1,58 a 6,35 mm*

Cuando la  mezcla de precursores transportada por 

la  superficie soporte es tan fluida que puede tendera gotear 

de la  superficie soporte, esta superficie puede estar-dorada' 

de medios de retención para evitar que la  mezcla escurra de 

lá  superficie. Por ejemplo, cuando,la superficie soporte es ' 

una.cinta, ésta puede estar dotada convenientemente de pare­

des o precintos en o cerca de los bordes de la  cinta. Lás pa­

redes pueden servir para controlar e l ancho de l a '

- ,"y

... - ;  i'; ...



. Una vez cargada la  mezcla de precursores en la  super ' . 

f ic ie  soporte, dichos precursores reaccionarán en un grado tal 

que se producirá una lámina capaz de ser ulteriormente confor­

mada. .

- Convenientemente, los precursores deben reaccionar '
*  i

en un grado ta l que se produzca una lámina que no sea pegajosa 

si bien esto último no es esencial. La reacción debe proceder 

como mínimo al grado en e l cual la  lámina que se produce-sea 

manejable, es decir, sea auto-soportante y que no sea tan flu í 

da que fluya .prácticamente bajo su propio peso. Por o^ro*-lado, 

la  reacción no'debe proceder al grado en e l cual, la  lámina deja 

de ser capaz de una u lterio r conformación. Deseablemente^. la  

lámina producida es plegable de modo que dicha lámina^puede 

ser conformada a mano, por ejemplo puede ser envuelta.a manó 

sobre un molde.  ̂ , .

Puede elegirse una cantidad adecuada de reacción 

por medio de simple experimentación, si bien se ha encontrado 

que con e l f in  de que la  lámina producida sea capaz de ser ul­

teriormente conformada, es conveniente que el compuesto p o li-  

funcional y e l po liéster etilenicamente insatuiado, en donde 

e l po liéster contiene grupos reactivos con isocianato, se ha­

gan reaccionar sustancialmente con e l poliisocianato y que e l 

monómero etilenicamente insaturado y e l po liéster etilen ica­

mente insaturado permanezcan sustancialmente sin copolimerizar.

La reacción de la  mezcla de precursores sobre . ^ s u ­

perfic ie  soporte, puede controlarse mediante la  regulación de 

la  temperatura y mediante e l empleo de catalizadores ,e inhi­

bidores. Por ejemplo, la  reacción, del poliisocianato con el 

compuesto polifunoional y con e l poliéster etilenicamente in­

saturado , en donde e l po liéster contiene grupos reaotiyoS'POn

- 6 -
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isocianatos, puede catalizarse por catalizadores uretánicos 

conocidos en la  técnica, por ejemplo amina terciaria  y sales 

metálicas^ por ejemplo octoato estannoso y dilaurato de dibu- 

til-estaño, y la  copolimerización del monómero etilenícamente 

insaturado con e l po liéster etilenícamente insaturado puede 

catalizarse mediante generadores de radicales lib res  adecuados, 

por ejemplo peróxidos y compuestos azóicos. Si se desea,-.esta 

última copolimerización puede inhibirse mediante e l empleó de 

inhibidores adecuados para las reacciones de radicales lib res, 

por .ejemplo quinonas. Sin embargo, y puesto que la  reacción 

antes.mencionada procede generalmente a una temperatura-rela­

tivamente baja y la  copolimerización antes citada procede ge­

neralmente a una temperatura relativamente.alta, es mucho más 

preferib le, en e l proceso de esta invención, que durante a l  

tiempo en el cual la  mezcla de precursores está en contacto 

con la  superficie soporte, se controle la  temperatura para que 

los precursores de poliuretano reaccionen entre si y con e l 

poliéster etílenicamente insaturado, endonde e l po liéster ' 

contiene grupos reactivos con isocianatos, por lo  menos en un 

grado ta l que se produzca una lámina manejable y con preferen­

cia hasta prácticamente e l completamiento, y que e l po liéster 

etílenicamente insaturado y .e l monómero etilenícamente iRsatu- 

rado se encuentren prácticamente sin copolimerizar.

Cuando se u tilizan  catalizadores como por ejemplo 

catalizadores uretánicos, y gene lado res de radioales lib ^ s^  

e inhibidores, estos compuestos pueden incluirse en la  melóla- 

de precursores antes de cargar la  mezcla a la  superficie sopor­

te. . ; . . -. '

Aunque la  reacción de los precursores de poliuretano 

entre si y . opcionalmente con e l po liéster etilenicamehte

- 7 -
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turado, puede proceder a una temperatura relativamente baja, 

por ejemplo en o cerca de la  temperatura ambiente, la  mezcla 

de precursores, sobre la  superficie soporte, se Calienta con­

venientemente á l objeto de efectúar esta reacción tan tapida­

mente como sea posible, por ejemplo a una temperatura de por 

ló  menos 50BC, sin que a l mismo tiempo se efectúe una cantidad 

sustancial de copolimerización, y cón preferencia poca en ̂ el 

cáso de cualquier copolimerización del monómero etilenicánénte 

insaturado con e l po liéster etilenicamente insaturado. Adecua­

damente, la  temperatura de la  mezcla de precursores sobro-la- 

superficie soporte se mantiene por debajo de 80SC. . -

-  Cualquier copolimerización que se efectúe no deberá 

producirse en un grado ta l que se traduzca en la  obtención de 

una lámina que sea incapaz de u lterio r conformación.

El empleo de calentamiento permite la  obtención de ; 

un control superior sobre la  reacción de los precursores cuan­

do éstos están en contacto con la  superficie soporte y, con 

preferencia, la  mezcla se carga a la  superficie soporte en mo­

vimiento a una temperatura por debajo de la  cual tiene lugar 

una reacoión sustancial del compuesto polifuncional y e l p o li-  . 

isocianato, conjuntamente, y con e l po liéster etilenicamente 

insaturado, en donde e l poliéster contiene grupos reactivos 

con iso.cianatos, siendo iniciada la  reacción y controlada re­

gulando e l calentamiento a medida que la  mezcla se transporta 

con la  superficie soporte. . . ' .

Los-medios de calentamiento adecuados incluyen seca­

dores y calentadores por radiación. ;

- Es deseable,, a l objeto de que la  lámina pueda sepa­

rarse fácilmente de la  superficie soporte, qUe.el mate r í a l a  

partir  del cual se construye la  superficie soporte np se a g ie ra  .
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a la  lámina que se produce a partir de la  mezcla cargada a di­

cha superficie. Se ha encontrado que, cuando la  superficie so­

porte es una cinta, los materiales adecuados incluyen caucho 

de silicona y po li(tere fta la to  de etilen o ), en particular 

p o li( tereftalato de etileno) en forma de película Melinex 

(Melinex es una Marca Registrada de Imperial Chemical Industrie;) 

Limited). Convenientemente, la  cinta puede ser una cinta-de 

caucho con una superficie constituida por una capa de película 

de.poli(tere fta lato de etilen o ).

La lámina manejable producida puede separarse'de" la  

superficie soporte. La lámina, por ejemplo, puede cortarse en 

secciones convenientes para su almacenamiento o puede ser*la ­

minada para su almacenamiento. Alternativamente, la  lámina ma­

nejable producida puede dejarse sobre la  superficie soporte y 

almacenarse la  lámina y la  superficie soporte conjuntamente, 

por ejemplo, en forma de un ro llo . En este caso, la  lámina pue­

de separarse de la  superficie soporte antes de que la  lámina 

se emplee en la  producción de artículos moldeados. Este dltimo 

procedimiento es particularmente conveniente cuando lá  super­

f ic ie  soporte es un material de tipo película, por ejemplo de 

polietileno o p o li( tereftalato de etileno) puesto que, cuando 

la  lámina ha de almacenarse en forma de un ro llo , la  capa de 

material tipo película sirve para ev itar que las capas de la  

lámina del rollo se adhieran entre s i.

Cuando la  superficie soporte es un material similar 

a una película como antes se ha descrito, dicho material de 

tipo película puede estar soportado por sí mismo, por ejemplo 

en una cinta, y en particular sobre una cinta sinfín como ante­

riormente se ha citado.

Con el fin  de disminuir la  formación de burbujas de
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aire en. la  mezcla cargada a la  superficie soporte, se ha encon 

trado que es conveniente desgasificar la  mezcla de precursores 

antes de cargarla a la  superficie soporte. En adición, se ha . 

encontrado que es conveniente cargar la  mezcla sohre una super-¡ 

f ic ie  inclinada descendentemente en la  dirección de transporte 

de la-superficie soporte, dejándose correr la  mezcla por la  t 

superficie inclinada y sohre la  superficie soporte en movi­

miento. Es preferib le que e l borde in fer io r  de la  superficie 

inclinada pise sobre la  superficie soporte en movimiento. Ade­

cuadamente, la  superficie inclinada puede ser proporcionada 

por un material sim ilar a una película, soportado, por ejemplo, 

una película de po li(tere fta la to  de e tllen o ).

La formación de burbujas en la  lámina puede dismi­

nuirse además comprimiendo la  lámina durante su transpórte con 

la  superficie soporte en movimiento. Por ejemplo, cuando la  su 

perfic ie  soporte es una cinta o es un material similar a una 

película transportado por una cinta, la  lámina puede compri­

mirse entre un par de cintas, por ejemplo una cinta-superior y 

otra in fer io r, disminuyéndose progresivamente la  distancia 

entre ambas cintas.

En su empleo, la  lámina de material polimérico puede 

conformarse por medios ya conocidos en la  técnica. Por ejemplo, 

la  lámina puede moldearse por compresión o puede envolverse 

sobre un molde o puede conformarse en vacío. El conformado 

puede fa c ilita rse  mediante la  aplicación de calor. Una vez que 

la  lámina ha sido ulteriormente conformada, puepe completarse 

sustancialmente la  reacción de la  mezcla de precursores, por 

ejemplo por copolimerización del monómero etilenioamente insa­

turado con e l po liéster etilenioamente insaturado. La oopoli- 

merización puede efectuarse calentando el artículo ulteriormente
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conformado con preferencia en presencia de un catalizador e l 

cual puede ser un generador de radicales lib res, por ejemplo 

un peróxido, o puede efectuarse irradiando e l articulo u lte­

riormente conformado en presencia de un catalizador fotosensi- ! 

ble apropiado. Los catalizadores, que pueden estar presentes enj 

la  mezcla de precursores cargada a la  superficie soporte, se 

encuentran adecuadamente en una proporción de 0,01 a 5 J%-en 

peso del peso total de la  mezcla de precursores.

Los grupos reactivos con grupos isocianatos, dél com 

puesto polifuncional pueden ser, por ejemplo, -NHg* -0H;jy 

-C00H y, cuando e l poliéster etilenicamente insaturado contie­

ne grupos reactivos con grupos isocianatos, estos últimos" 

grupos pueden ser, por ejemplo, -OH y -COOH.

El compuesto polifuncional y e l poliisocianato pueden 

ser ambos difunci.onales en cuyo caso los precursores áe 'p o li­

uretano son capaces de formar un poliuretano lin ea l. Por otro 

lado, por lo  menos uno de los compuestos, polifuncional y p o li­

isocianato, puede tener una funcionalidad superior a 2, en cu­

yo caso los precursores de poliuretano son capaces de formar 

un poliuretano.reticulado.

Teniendo en cuenta las propiedades deseables del 

articulo preparado a partir de la  lámina, después de comple­

tarse la  reacción de la  mezcla de precursores, es preferib le 

que los precursores de poliuretano, cuando reaccionan solos 

en ausencia de los precursores de resina de po liéster u t iliz a ­

dos, sean capaz de formar un poliuretano con una temperatura de 

transición vitrea de caucho de por lo  menos 25^0 y más prefe­

riblemente de por lo menos 35SC.

Los compuestos polifuncionales, poliisocianatos, 

poliéster etilenicamente insaturado y monómeros etilenicamente
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insaturados, adecuados, que pueden ser empleados en e l proce­

so de esta invención, se descril-ea en las Patentes británicas 

Nos. 1.272.934 y 1.279*673) cuyas descripciones se incorporan 

en esta Memoria. Puede emplearse cualquier combinación de com 

ponentes de los precursores descritos en dicha^ Patentes.

Los compuestos polifuncionales adecuados incluyen, 

por ejemplo, po lio les, por ejemplo polióterpolio les y p o li-  

ésteres, en especial poliásteres sustancialmente terminados en 

grupos hidroxi.

Ejemplos de polioles adecuados, incluyen g lico les 

de estructura HO-R-OH en donde R es, por ejemplo, una cadena 

alquileno, por ejemplo e tilen g lico l, propilenglicol, butano- * 

1,4-diol, pentano-1,5-diol, hexano-1,6-diol, d i(e t ilen g lico í) 

y di (p rop ileng lico l). Otros polioles adecuados incluyen- los 

polímeros, con preferencia de bajo peso molecular, derivados 

de g lioo les , por ejemplo p o li(e t ile n g lic o l), poli(propilen­

g lic o l )  y p o li(b u tilen g lico l). Los polio les adecuados que son 

tidfuncionales e incluso de una funcionalidad superior, inclu 

yen, por ejemplo, g lice ro l, pen taeritrito l, neopentilglicol, 

trialquilolaloanos, por ejemplo trimetilolpropano, t r le t i lo l -  

propano, tributilolpropano y derivados oxialquilados en espe­

c ia l aquellos de bajo peso molecular, de dichos tr ia lq u ilo l-  

alcanos, por ejemplo trimetilolpropano oxietilado y trim etilo l­

propano oxipropilado.

Los g licero les  oxialquilados son también adecuados, 

por ejemplo derivados oxipropilados de g lice ro l, en especial 

aquellos de bajo peso molecular.

Pueden emplearse dioles que contienen grupos aromá­

ticos, por ejemplo dioles de la  siguiente estructura:
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en la  que X es un enlace directo o un grupo divalente? por 

ejemplo -SOg-, -0- ó -(CHg)^- o u derivado hidrocarbilo de 

los mismos, en donde n es un entero, con preferencia de 1 a 4.

Un diol preferido es e l 2 ,2 '-b is(p -h idroxifen il)p ro- ! 

paño que tiene la  estructura: . ,

o un derivado oxialquilado del mismo, por ejemplo un derivado 

oxietilado u oxipropilado.

Ejemplos de poliésteres adecuados, son los conñensa- 

dos de por lo menos un diol de la  estructura HO -  R con

al menos un ácido dicarboxilico de la  estructura HOOC —. R -* C00H¡ 

en donde R es, por ejemplo, una cádena alquilenó que puede ser 

igual o diferente en e l diol y en é l diácido. Ejemplos adecua­

dos incluyen poli(adipato de etileno), poli(sebacato de e t i-  

leno), poli(glutarato de etileno), poli(pimelato de etilen o ), 

poli(adipato de propileno), poli(sebacato de propileno), 

poli(glutarato<de propileno) y poli(pimelato de propileno).

Los poliésteres de funcionalidad superior a 2, que 

pueden ser mencionados en particular, incluyen un condensado 

de ácido adipico con g licero l y e tilen g lico l o propilenglicol, 

y un condensado de ácido adipico con trimetilolpropano y d i(e t i 

len g lico l) o propilenglicol.

El componente diisociánato del precursor de p o li-  

uretano puede ser, por ejemplo, un diisocianato a lifá t ic o , un 

diisocianato aromático o un diisocianato c ic loa lifá tico , O 

puede contener en el diisocianato un grupo isoclanato aromático 

y un grupo isocianato a lifá tico , un grupo aromático y un gW**
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po c ic loa lifá tico  o un grupo a lifá tico  o un grupo c ic lo a lifá ­

tico .

Como ejemplos de componentes diisocianato de los 

precursores de poliuretano, se mencionan: 4 ,4 '-d ic ic lohex il- 

metanodiisocianato, hexametilendiisocianato, 2,4-toluenodiiso- 

cianato, 2,6-toluenodiisocianato o una mezcla de dichos tolue­

no diisocianato s.

Cuando se desea que los artículos preparados por 

.completamiento de la  reacción de los precursores tenga tina, ele 

vada resistencia a l impacto y buenas propiedades flexionales, 

un diisocianato preferido consiste en uno que tiene la  es­

tructura: .

en donde X es un grupo divalente. X puede ser, por ejemplo, 

un grupo que tiene la  estructura:

en donde n es un. número entero con preferencia de 1 a 3 y 

y Bg se eligen entre átomos de hidrógeno y grupos hidrocarbi- 

lo , por ejemplo alquilo, tal como metilo. Un diisocianato pre­

ferido es e l 4,4'-difenilmetanodiisocianato.

El po liéster etilenicamente insaturado puede derivar­

se, por ejemplo, por esterificación de un ácido dicarboxilico 

insaturado o mezcla de dichos ácidos con un g lic o l saturado 0 

mezcla de tales g lico les , o por esterificación  de un ácido 

dicarboxilico saturado o mezcla de dichos ácidos con un g lico l
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insaturado o mezcla de dichos g lico les . Si se desea, puede 

u tilizarse un ácido o ácidos insai,.<.rados en combinación o en 

lugar del ácido o ácidos saturados, y puede u tilizarse un g l i  

col o g lico les ihsaturados en combinación o en lugar del g l i -  

col o g lico les saturados. En lugar del correspondiente ácido 

dicarboxilico, se puede emplear un anhídrido. Ejemplos de 

poliésteres insaturados incluyen, por ejemplo, los formados 

por esterifioación de ácidos maléico, fumárioo o itacónico, 

o mezclas de los mismos, entre sí y/o con ácidos d ioarboxili- 

eos saturados, con, por ejemplo, e tilen g lico l, propilenglicol 

o butilenglicol, o mezclas de los mismos entre sí y/o con 

otros alcoholes dihídricos. Los poliésteres insaturadós qhe 

pueden mencionarse en particular, son condensados de ácido 

iso ftá lioo  y ácido fumárioo con propilengliool, condensados 

de anhídrido maléico y anhídrido ftá lic o  con propilenglicol 

y opcionalmente con d ie tilen g lico l o ácido adipico, y conden­

sados de propilengliool con ácido fumárioo o ácido maléico y 

opcionalmente también con anhídrido ftá lic o .

Ejemplos de monómeros adecuados copolimerizables con 

los grupos etilenicamente insaturados del poliéster, incluyen 

los monómeros v in ílicos , por ejemplo, ásteres v in ilicos , com­

puestos v in ilicos  aromáticos y v in iln itr ilo s . Los ásteres v i ­

n ilicos  adecuados incluyen, por ejemplo, acetato de v in ilo  y 

ásteres de ácido acrílico  que tienen la  fórmula CHg = CH -  

COORg, en donde Rg es un grupo alquilo, a r ilo , a lca rilo , ara l- 

quilo o cicloa lqu ilo. Por ejemplo, Rg puede ser un grupo alqui 

lo con 1 a 20, con preferencia con 1 a 10 átomos de carbono. 

Los ásteres v in ilicos  particulares que pueden ser mencionados, 

incluyen, por ejemplo, acidiato de metilo, acrilato de e t ilo , 

acrilatos de n- e iso-propilo y acrilatos de n-, iso - y tero-30
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"butilo.

Otros ásteres v in ilicos  adecuados incluyen, por 

ejemplo, los ásteres de fórmula CHg = CfR^COORg en donde R̂  

puede ser un grupo alquilo, a il lo , a lcárilo , aralquilo o c i-

cloalqu ilo . En e l áster de fámula CHg = C(R^)C00R2, R̂  y R̂

pueden ser iguales o diferentes. Los ásteres v in ilicos  parti­

culares que pueden ser mencionados incluyen, por ejemplo,-.

- metaorilato de metilo, metacrilato de e t ilo  y metacrilato de 

n- e iso-propilo y metacrilato de n-, iso - y tere-butilo.

Los compuestos v in ilicos aromáticos que pueden ser 

mencionados, incluyen, por ejemplo, estireno y derivados del 

mismo, por ejemplo, o(-metilestireno, y viniltolueno.

L o s v in iln itr ilo s  adecuados incluyen, por ejemplo, 

a cr ilon itr ilo  y derivados del mismo, por ejemplo metaerilo-

n i t i l l o .

Son también adecuados los monómeros v in ilicos  p o li-  

funcionales, es decir, los monómeros que contienen dos o más 

grupos vinilo.'Monómeros adecuados son, por ejemplo, dimeta- 

crila to  de g lic o l, divinilbenceno y fta la to  de d ia lilo .

La proporción de monómero copolimerizable con e l 

po liáster etilenicamente insaturado a poliáster etilenicamente 

insaturado en los precursores de resina de poliáster curada, 

puede ser, por ejemplo, del órden de 30 a 90 % en peso de por 

lo menos un poliáster etilenicamente insaturado a 70-10 % en 

peso de por lo  menos un monómero copolimerizable con e l miaño. 

Más adecuadamente, dichos precursores comprenden de 50 a 70 % 

en peso de por lo  menos un poliáster etilenicamente insaturado 

y de 50 a 30 % en peso de por lo menos un monómero copolimeri­

zable con e l mismo.

Las propiedades de los artículos preparados comple-
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tando la  reacción de los precursores de poliuretano y pre­

cursores de la  resina de poliéster curada, dependen de la  pro­

porción de los precursores respectivos en la  mezcla a la  par­

t ir ,  de la  cual se produce la  lámina. Para obtener una buena 

combinación de propiedades, por ejemplo propiedades flexiona­

les  y resistencia a l impacto, es preferib le que la  mezcla 

comprenda precursores de poliuretano y precursores de resina 

de poliéster curada, en una proporción del orden de 20:80 % 

a 80:20 % en peso, más preferiblemente del orden de 30:70 % a 

70:30 % en peso y más preferiblemente del orden de 40:60 % a 

60:40 % en peso.

La proporción molar de grupos isocianato a grupos 

reactivos con isocianatos, en la  mezcla de precursores, puede 

ser adecuadamente del orden de 0,8:1 a 1,2:1, si bien debe 

entenderse que pueden emplearse proporciones fuera de esta 

gama y, en particular, pueden u tilizarse proporciones de gru­

pos isocianato a grupos reactivos con isooianatos considerable 

mente in feriores a 0,8:1.

La lámina producida mediante e l proceso de esta in­

vención puede in c lu ir un material de carga particulado. Dichos 

materiales, que proporcionan refuerzo en e l articu lo producido 

completando la  reacción de los precursores, incluyen, por^jem 

pío, talco, arena, dióxido de titan io, a rc illa s  y carbonato-cál 

cico. Pueden emplearse las cargas particuladas conocidas eh 

la  técnica por su empleo en las resinas de. po liéster.

Adecuadamente, e l material de carga particulado.pue­

de añadirse a uno o más de los precursores de la  mezcla^ -ó *a la  

mezcla de precursores, antes de oargarse esta última en*J.a*su- 

perfic ie soporte en movimiento. En general, la  cantidad'do^ma- 

ter ia l de carga particulado, empleado, será como mínimo del 5%
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en peso y como máximo del 70 % en peso del peso tota l del ma­

te r ia l particulado y de la  mezcla precursores.

La lámina puede inclu ir también un material fibroso 

a l objeto de proporcionar refuerzos en e l articulo producido 

completando la  reacción de la  mezcla de precursores. En gene­

ra l, dicho artículo.poseerá una resistencia al impacto mejora­

da y una resistencia a la  flexión  mejorada en comparación con 

un articulo que no contenga material fibroso. Los materiales 

fibrosos adecuados incluyen vidrio , por ejemplo en forma de 

esterilla ,-género, fib ra  cortada o fib ra  continua, asbestos, 

carbón, o fibras de un material polimérico orgánico, por ejem­

plo nylon o po li (tere fta la to  de etilen o ). En general, la  cantí 

dad de.material fibroso empleado será por lo menos del 5 % en 

peso y como máximo del 70 % en peso con respecto a l peso total 

de material fibroso y mezcla de precursores.

En general, e l material fibroso se añadirá a la  mez­

cla de precursores una vez que esta última ha sido cargada en 

la  superficie soporte. Al objeto de fa c i l i ta r  la  distribución 

del material fibroso en la  mezcla de precursores, e l material 

fibroso y la  mezcla de precursores sobre la  superficie soporte 

pueden amasarse, por ejemplo mediante rod illos amasadores. El 

material fibroso se debe añadir a la  mezcla de precursores _ 

antes de que estos últimos hayan reaccionado en un grado tal 

que e l material fibroso no pueda ya penetrar en la  mezcla^ - 

Un procedimiento preferido para incorporar material fibroso 

en la  lámina de la  presente invención, comprende las etapas 

de cargar una mezcla de precursores, como anteriormente se ha 

descrito., en dos superficies soporte en movimiento, poner en 

contacto e l material fibroso con una u otra, o ambas, de las 

mezclas de precursores sobre las superficies soporte, y poner
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conjuntamente las superficies soporte que transportan las mez­

clas de precursores de modo que la mezcla de precursores y el 

material fibroso quede emparedada entre las superficies sopor­

te. El procedimiento antes citado es particularmente d t i l  cuan ! 

do las superficies soportes comprenden dos cintas o materiales 

de tipo película transportados por dos cintas. En este caso, 

es particularmente conveniente, con el fin  de fa c i l i t a r  la  

distribución del material fibroso, someter las cintas a la  ac­

ción de rodillos amasadores. Además, dicho procedimiento es par 

ticularmente conveniente cuando la  lámina debe in c lu ir tanto 

material particulado como material fibroso, puesto que puede 

ser d i f íc i l  que el material fibroso penetre en una mezcla de 

precursores que contiene también material particulado ya que 

la  mezcla fin a l puede ser de a lta viscosidad. En este caso, se 

recomienda particularmente el empleo de rod illos amasadores.

Cuando la  lámina debe contener material fibroso y ma 

te r ia l particulado, la  cantidad de material fibroso que puede 

u tilizarse convenientemente en el caso, por ejemplo, de que se 

quiera obtener una buena humectación del material fibroso por 

la  mezcla de precursores, dependerá, in ter a lia , de la  cantidad 

de material particulado a u tiliza r . Asi, para una proporción 

determinada de material fibroso, lo más d i f í c i l  consiste bn- 

llega r  a humectar satisfactoriamente e l material fibroso con 

incremento en la  proporción de material particulado y, de forma 

correspondiente, para una proporción dada de material particu­

lado lo  más d i f íc i l  llega  a ser el humectar satisfactoriamente 

el material fibroso cuanto mayor es la  proporción de majbe'iiial 

fibroso. .

Cuando la  lámina debe contener tanto m ateria l'parti­

culado como material fibroso, es preferib le u t iliz a r  hasta 60%,



con preferencia de 10 a 60 %, de material particulado, en peso < 

con respecto a l peso tota l de material particulado y mezcla de 

precursores, y hasta 50 % y más preferiblemente de 10 a 50 %, 

y aún más preferiblemente de 10 a 30 %, de material fibroso, 

en peso con respecto a l peso tota l de material fibroso y mezcla 

de precursores.

En la  producción de una lámina que contiene material 

fibroso, y especialmente cuando se produce una lámina que 

contiene tanto material fibroso como material particulado, es 

preferib le calentar la  mezcla de precursores sobre la  super­

f ic ie  soporte con el f in  de efectuar la  cantidad deseada de 

reacción parcial de los precursores. Se ha encontrado que el 

calentamiento de los precursores posee e l efecto de mejorar 

e l grado en el cual e l material fibroso de la  lámina es humec­

tado por los precursores, en comparación con una lámina produ­

cida mediante un proceso que no comprende e l calentamiento. En 

consecuencia, las propiedades del artículo preparado comple­

tando la  reacción de los precursores en la  lámina, se mejora­

rán en general. El calentamiento de los precursores a nía tem­

peratura de por lo  menos 402C y con preferencia de por lo menos 

502C, es deseable aunque deben tomarse las debidas precauciones 

para asegurar que la  cantidad de reacción de los precursores  ̂

que se efectúa no sea tan grande que se produzca una lámina ,* 

que no pueda ser capaz ya de ser ulteriormente conformada.. En 

particular, cuando e l compuesto polifuncional se hace reaccio­

nar con e l poliisocianato y con e l po liéster etilenicamente.. 

insatúrado, en donde e l poliéster contiene giupos reactives 

con isocianatos, para producir la  lámina, deben tomarse las 

debidas precauciones para asegurar que se efectúe la  copolime- 

rización menor posible, si es que la  hay, del monómero e t ilen i—
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camente insaturado con e l poliéster etilenicamente insaturado, 

como resultado del calentamiento*

La lámina puede inclu ir otros aditivos, por ejemplo, 

antioxidantes, antiozonantes, estabilizadores contra rayos 

u ltravioletas y pigmentos colorantes, los cuales pueden ser 

añadidos a la  mezcla antes de que se cargue esta última a la  

superficie soporte. En particular, se prefiere que la  lámina 

incluya Un agente de desprendimiento, por ejemplo estearato de 

zinc, con e l fin  de que cuando la  lámina se .u tilice  en la  pro­

ducción de artículos moldeados, pueda fa c ilita rse  e l despren­

dimiento de los artículos moldeados del molde.

La lámina producida en e l procedimiento de la  presen 

te invención, puede producirse en forma de un laminado, con 

una capa de otro material polimérico oonformable, o puede pro­

ducirse en forma de un laminado en e l cual la  lámina está empa 

redada entre dos capas de otro material polimárico, siendo las 

capas iguales o diferentes. Las capas de material polimérico 

pueden ser capas de un polímero termoplástico que pueda ser 

conformado, por ejemplo, por reblandecimiento o p la s tific a - 

ción térmica de la capa o capas de polímero termoplástico.

El laminado puede formarse cargando una mezcla de 

precursores, como anteriormente se ha descrito, a una capaide 

material polimérico oonformable que proporciona la  superficie 

soporte. La capa de material polimérico oonformable puede es­

tar soportada, por ejemplo en una cinta, ta l como en una.cinta 

sinfín como ya se ha descrito anteriormente. La lámina en e l 

laminado producido por el proceso de esta invención, puede in ­

cluir material particulado y/o materiales fibrosos, como ya se 

ha indicado anteriormente. . . .

Los polímeros termoplásticos adecuados incluyen p o li-
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de fin as , por ejemplo polietileno y pro pilono, poli (halaros 

de v in ilo ) por ejemplo poli(cloru i3 de v in ilo ), un polímero 

de acriíonitrilo/butadieno/estireno y polímeros acrílicos , por 

ejemplo p o liacrilon itr ilo  y poli(metacrilato de m etilo ). ;

La invención se describirá a continuación con ayuda ! 
... * ! 

de los.siguientes Ejemplos.

En los Ejemplos 1 a 5, se u tilizó  e l aparato mostra­

do en las Figuras 1 y 2 adjuntas.

La Figura 1 es una representación esquemática del 

aparato y la  Figura 2 es una vista  -en perspectiva de una par­

te del aparato mostrado en la  Figura 1.

. El aparato comprende un recipiente de doble pared ( t )  

de una capacidad de 18,92 lit r o s  construido de acero suave.

Entre las paredes, puede hacerse circular un fluido de calen­

tamiento. El recipiente está equipado con un agitador, un ca­

lentador eléctrico , un tennopar para medir las temperaturas, 

una puerta a través de la  cual puede evacuarse e l recipiente, 

un calibre para medir e l vacio, puertas de entrada, a través 

de las cuales puede cargarse e l recipiente con los reactantes 

y a través de las cuales puede suministrarse gas inerte-al 

recipiente, y una salida a través de la  cual pueden extraerse 

los reactantes del. recipiente. Un segundo recipiente (2) de; 

una capacidad de 4,73 l it r o s  está construido con una sola pared 

de acero suave y similarmente está equipado a l igual que el re­

cipiente (1) excepto que, además, está dotado con un termóstato.

Una tubería de nylon (3) que tiene un diámetro .exte­

r io r  de 12,7 mm y un diámetro in ter io r de 9,52 mm, conduce 

desde la  puerta de salida del recipiente ( i )  a una bomba Saveiy 

(5) (Viking Engineering Co. Ltd.) que posee medios para ajus­

tar la  velocidad de flu jo , Similaimente, una tubería de nylon
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(4) conduce desde la  puerta de salida del recipiente (2) a 

una segunda bomba Savery (6 ). Las tuberías de nylon están re­

vestidas con espuma de poliuretano fle x ib le .

Una tubería de nylon revestida (7) conduce a una 

válvula de tres pasos (8) y, desde aquí, por v ía  de una tube­

ría  de reciclo, de nylon, revestida ( 9 ) a l recipiente (1) y, 

por Via de una tubería de nylon revestida (10), a l cabezal 

mezclador (15).

Análogamente, una tubería de nylon revestida (11) 

conduce a una válvula de tres pasos (12) y, desde aquí, por 

vía de una tubería de reciclo, de nylon, revestida (13), a l 

recipiente (2) y;, por v ía  de una tubería de nylon revestida 

(14) a un cabezal mezclador (15).

Desde e l cabezal mezclador (15) (Viking Type B, 

Viking Engineering Co. L td .), que está equipado con una camisa 

de calefacción, una tubería de nylon revestida ( 16) conduce a 

una boquilla (17), construida a base de tubo de cobre de 

12,7 mm de diámetro intemo. La boquilla (17) está sujeta a 

un bloque de aluminio ( 18) empotrándose en este último. El blo 

que (18) está dotado con un par de taladros y montado.para 

ser transportado sobre un par de barras de acero (19, 20). El 

bloque ( 18) está unido a un cilindro de aire (Martonair Co.n J 

Ltd.) (no mostrado) adaptado para accionar reciprocamente e l 

bloque ( 18) sobre las barras de acero (19, 20). Un par de 

micro—conmutadores (no mostrados) adaptados para oontaotarLel 

bloque (18) controla e l choque del bloque (18) sobre las.ba­

rras de acero (19, 20). *. * *
La boquilla ( 17) está situada por encima de una pla­

ca de aluminio (21) que está inclinada en un ángulo de.45S. oon
******

respecto a la  horizontal. La placa (21) tiene un ancho de 0,9
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metros en la  dirección horizontal y una longitud de 20,32 om i 

con un ángulo de inclinación de 45 s, y- está cdbierta por una ¡ 

lámina de po li(te re fta la to  de etileno) (22) (Helinex, Imperial 

Chemical Industries Limited). La lámina de Melinex (22) está ' 

en contacto con otra lámina de Melinex (23) suministrada desde 

un rod illo  (24) y situada sobre una cinta sinfín (25). La lá ­

mina (23) pasa a un rod illo  (26). La ointa (25) tiene un espe­

sor de 0,8 mm y una anchura* de 0,9 m y está construida de 

caucho de silicona reforzado con cris ta l y descansa sobre una 

mesa plana de 1,2 m de ancha (27). La cinta lleva  unos rebor­

des elevados de 9,5 mm (28,29) en e l borde de dicha cinta (25) 

y pasa alrededor de rod illos estriados de 0,3 m de diámetro . 

(30, 31) situados a una distancia entre sí de 9 m. Por debajo 

de la  tabla, la  cinta (25) está soportada por tres rodillos 

guia ( 32, 33, 34) de unos 100 mm de diámetro y contacta también 

con un dispositivo de guía de la  cinta que comprende un par 

de rod illos  de unos 100 mm de diámetro (35í 36) y un sensor 

(no mostrado) (suministrado porMount Hope Machineiy Ltd.) 

que está adaptado para guiar la  cinta (25) sobre los rodillos 

(30, 31). El rod illo  (30) está accionado por un motor (37) y 

una unidad de engranajes que peimite la  variación de la  velo­

cidad (suministrado por Allspeeds L td .). Un mandril de 15y24jcm 

de diámetro ( 38) accionado por e l motor y unidad de caja de-en­

granaje, a través de una disposición de embrague deslizante., 

está adaptado para rec ib ir, desde la  cinta, la  lámina produci­

da por e l método de la  invención. -- r .

En la  realización del método de la  invenoión,; se car­

gan en e l recipiente (1) e l poliisocianato, e l po liéster e t i -  

lenicamente insaturado y e l monómero etilenicamente insaturado. 

Se agita e l contenido del recipiente, se carga en.este último
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e l catalizador de polimerización y el recipiente se evacuá a } 

una presión de 254 mm de mercante ¡manteniéndose a esta presión 

durante 15 minutos. El vaoio del recipiente se libera entonces . 

a la  vez que se sangra nitrógeno en e l recipiente, manteniéndo 

se e l contenido de este último a una temperatura dé 25^0.

En e l recipiente (2 ), se cargan e l oompuesto p o li-  

funcional y e l catalizador de uretano y e l contenido de dicho j  

recipiente se agita y oalienta a una temperatura de 100BC y 

se evacúa a una presión de 766 mm de mercurio, manteniéndose 

la  presión en este valor durante 2 horas.

A continuación, se sangra nitrógeno en e l recipien­

te (2) y la  temperatura se disminuye a 6560. Con e l f in  de que 

las tuberías (4, 11), bomba (6) y válvula (12) puedan elevarse 

a la  temperatura del contenido del recipiente (2 ), se pone en 

marcha la  bomba (6) y se extrae e l contenido del recipiente 

(2) por la  tubería (4) y se hace recircular, durante 10 minu­

tos, de nuevo al recipiente (2) por las tuberías (11) y (13)

y válvula de tres pasos (12).

El contenido de los recipientes (1) y (2) se bombea 

entonces al cabezal mezclador (15) en las proporciones desea­

das. El cabezal mezclador (15) se callenta a una temperatura^ 

de 50SC. Desde e l cabezal mezclador (15) se hacen pasar Iag* co­

rrientes, procedentes de los recipientes (1) y (2 ), y que ahora 

se encuentran totalmente mezcladas, a la  boquilla (17) desear 

gándose sobre la  capa de lámina.de-Melinex (22) situada áobre 

la  placa inclinada (21). El bloque (18) que aloja  a la  bo-q0.illa 

(17) se acciona reciprocamente sobre las barras de acero- fl9 ,

20) a la  frecuencia deseada.

Las corrientes mezcladas corren descendentemente por 

la  lámina de Melinex (22) y van a parar sobre la  lámina de30.
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Melinex (23) situada en la  cinta (25). La cinta (25) y la  lá ­

mina de Melinex (23) se mueven, a la velocidad deseada, en 

una dirección ta l que e l extremo de la  lámina de Melinex (22) 

arrastra a la  lámina de Melinex (23).

Las corrientes mezcladas se esparcen sobre la  lámina 

de Melinex (23) situada en la  cinta (25) y, durante e l trans­

porte a lo largo de la  cinta, reaccionan e l poliisocianato, e l 

oompuesto polifuncional y e l poliéster etilenioamente insatu­

rado, para producir una lámina plegable, flex ib le  y no pegajo­

sa, siendo separada la  lámina de la  hoja de Melinex (23), a l 

fin a l de la  cinta (25) y siendo enrollada sobre e l mandril 

(38).

EJEMPLO 1

Se produce una lámina flex ib le  y plegable a partir 

de 60 % en peso de precursores de poliuretano y 40 %' en pesó 

de precursores de resina de poliéster curada, mediante e l mé­

todo descrito anteriormente, utilizando 13,28 kg de 4 :4 '-d ife -  

.nilmetanodiisocianato como poliisocianato (previamente calen­

tado a una temperatura de 40-4520), 9,9 kg de un poliéster 

etilenioamente insaturado que tiene un índice hidroxilo de 

40,3 mg KOH g**̂  y un índice de acides de 4,5 mg KOH g**̂  y 

formado por la  condensación de propilenglicol, ácido fumáxñco 

y ácido iso ftá lico  (relación molar ácido fumárico:áoido iso ftá  

lio o , 3! 1), 6,2 kg de estireno como monómero etilenioamente 

insaturado, 200 g de peróxido de tere-butilo como catalizador 

de polimerización, 200 g de dilaurato de dibutiléstaño como 

catalizador uretánico y, como compuesto polifuncional, una 

mezcla de 1,6 kg de bisfenol A oxipropilado que tiene un índice 

de hidroxilo de 333 mg KOH g**̂  y 9,12 kg de un poliést&r-poliol 

que tiene un índice de acidez de 1 mg KOH g y un índice h i-30.
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droxilo de 545 mg KOH g"** y formado por la  condensación de 

ácido adipico, g licerb l y dietilen^Licol en una proporción mo 

la rd e  3*1*23: 6,7.

El contenido del recipiente (1) se "bombea a ana ve­

locidad de 2,28 kgmin**'* y e l contenido del recipiente (2) a 

una velocidad de 0,83 kgmin*"'', siendo áooionado reciproca­

mente e l bloque ( 18) a una frecuencia de 15 oiclos/minuto, es 

decir, se realizan 30 oscilaciones separadas del bloque, y la  

cinta (25) se acciona a una velocidad de 1,2 m/min.

La lámina resultante, de 4*7 mm de espesor y 0,9 m 

de ancho, es flex ib le  y puede moldearse a mano envolvióndola

en uh molde.
Para curar totalmente la  lámina fle x ib le , se pren 

san muestras de 30,48 x 30,48 cm de la  lámina en un molde de

4,7 mm de profundidad y se calienta a una temperatura de 

130SC durante 2  ̂horas, en una prensa hidráulica. A continua­

ción, la  lámina, que se encontraba rígida, se separó del mol­

de.
La lámina rígida tenia las siguientes propiedades:

Temperatura de termodistorsión 

Resistencia a la  flexión 

Módulo de flexión  

Resistencia a l impacto Charpy

104BC

. 1285 kg cm*"̂  

30.970 kg cm"-'

Con entalladura'
6.6 kg cm cm**2

Sin entalladura
24.6 kg cm cKr¿

La temperatura de termodistorsión fuá medida.alguien

do e l procedimiento de ASTM D648/56 (4*62 kg/cm ). *.t..*

El módulo y resistencia a la  flex ión  se midieran en

un tensómetiD Hounsfield a una velocidad de carga de #miR , 

utilizando muestras conformadas de dimensiones 76,2 x 12,7 x
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4.7 mm y una cuerda de 50,8 mm.

Las resistencias al impn.-so se midieron en una má­

quina de impactos Hounsfield sobre muestras no entalladas de 

dimensiones 50,8 x 6,35 x 4,7 mm. ¡

Las resistencias a l impacto con entalladura se midie-j 

ron sobre muestras conformadas similares que tenían una mues­

tra de 3,17 mm de profundidad en e l lado de 50,8 x 6,35 mm, 

siendo e l radio de la  entalladura de 0,254 mm.

EJEMPLO 2

Se sigue e l procedimiento del Ejemplo 1 para produ­

c ir  una lámina flex ib le  y plegable a partir de 40 % en peso de 

precursores de poliuretano y 60 % en peso da precursores de 

resina de po liéster ourada, excepto que en e l recipiente (1) 

se cargan e l po liéster etilenicamente insaturado, estireno, 

bisfenol A oxipropilado y catalizador uretánioo mientras que 

en e l recipiente (2) se cargan e l poliisocianato y e l ca ta li­

zador de polimerización, omitiéndose e l po liéster-po lio l, sien 

do e l catalizador uretánico octoato estannoso, e l catalizador 

de polimerización perbenzoato de tere-butilo y e l poliisociana­

to un poliisocianato que tiene una funcionalidad isocianato de

2.7 a 2,8 y conteniendo 4:4'-difenilmetanodiisocianato (Supra-

sec DN, Imperial Chemical Industries Limited). - , '-

Las cantidades de componentes utilizados, son las

Po liéster etilenicamente insaturado 7,44 kg

Estireno 4,56kg

Poliisocianato 3,<&4 kg

Bisfenol-A oxipropilado 4,96,kg

Octoato estannoso 100 g .

Perbenzoato de tere-butilo 100 g.
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Las velocidades de "bombeo fueron: recipiente ( i )  

1*145 kg/min y recipiente (2) 0,21 kg/min siendo la  velocidad 

de transporte de la  cinta (25) de 0,6 m/nin.

La lámina resultante, flex ib le  y plegable, de 3,17 

mm de espesor y 0,9 m de ancho, fué moldeada por compresión a 

125CO, durante 15 minutos, en la  configuración de una bandeja 

que tenia una base de dimensiones 30,48 x 30,48 cm y paredes 

de 25,4 mm de altura.

EJEMPLO 3

Se sigue e l procedimiento del Ejemplo 2 para pro­

ducir una lámina flex ib le  y plegable.de 3,17 mm de espesor, y 

de 0,45 m de ancho, a partir de 40 % en peso de precursores 

de poliuretano y 60 % en peso de precursores de resina de poli* 

áster curada utilizando, en e l recipiente ( l ) :

Poliéster etilenicamente insaturado 1,30 kg

Eatireno - 0,8 kg

Octoato estannoso 20 g

Po liéster-po lio l empleado en e l Ejem­
plo 1 (en lugar del bisfenol-A ox i- 
pro pilado)

y en e l recipiente (2)

Poliisocianato (como e l usado en e l 
Ejemplo 2)

Peróxido de tero-butilo (en lugar del 
perbenzoato de tere-butilo)

0,875 kg

0,525*kg

20 g ̂

Las velocidades de bombeo fueron: recipiente ( i )- -  

0,82 kg/min y recipiente (2) 0,15 kg/min, siendo la  distancia 

entre los rebordes (28, 29) de 0,45 m, teniendo dichos ^rebor­

des una profundidad de 3,17 mm y accionándose la  cin ta-(-25-) a 

una velocidad de 0,6 m/min. '  ̂.

Una muestra dé la  lámina fuá moldeada por compresión 

a 125BC, durante 15 minutos, para producir un articulo rígido
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cupulado que tenia un diámetro de 15,4 cm en la  base de la  

cúpula y una a l tu 3ra de 15,24 cm desde la  base a l vértice de 

la  cúpula.

EJEMPLO 4

Se sigue e l procedimiento del Ejemplo 1 pa3ra produ­

c ir  una lámina flex ib le  y plegable de 3,17 mm de espesor y 

0,45 m de ancho, a partir de 50 % en peso de precursores de 

poliuratano y 50 % en peso de precursores de resina de p o li-  

éster cu3rada, utilizando las siguientes cantidades de compo­

nentes y velocidades de bombeo.

Po liéster etilenicamente insaturado 1,3 kg

Estireno 0,8 kg

4:4'**difenilmetanodiisocianato 1,18 kg

Po liéstei'-po lio l 0,78 kg

Bisfenol-A oxipropiládo 0,138 kg

Perúxido de tere-butilo 20 g

Lilaurato de dibutilestaño 20 g

Velocidades de bombeo, recipiente (1) 0,80 kg/íain

recipiente (2) 0,227 kg/nin**  ̂

La cinta (25) fuá accionada a 0,6 m/ínin, estando se­

parados los rebordes (28, 29) en una distancia de 0,45 m y 

teniendo dichos ra bordes una profundidad de 3,17 mm. ^

La lámina separada de la  cinta era. fle x ib le  y plega­

ble y pudo estirarse fácilmente y moldearse en distintas fh r-  

mas. .

Una mué stra de la  lámina fuá moldeada y curada para 

producir una bandeja, siguiendo e l procedimiento del Ejemplo 2. 

EJEMPLO 5 - .

Se sigue e l procedimiento del Ejemplo 1 para,^producir 

una lámina flex ib le  y plegable de 3,17 mm de espesor y 0,45 m
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de ancho, a partir de 40 % en peso de precursores de poliure- 

tano y 60 % en peso de precursores de resina de poliéster cu­

rada, utilizando las siguientes cantidades de componentes y 

velocidades de homheo.

Poliéster etilenicamente insaturado 2 ,6 kg

Estireno 1,6 kg

4;4 ' -difenilmetanodiisocianato 1,61 kg

Po liéster-polio l 1,06 kg

Bisfenol-A oxipropilado 0,176 kg

Peróxido de tere-butilo 30 g

Dilaurato de dibutilestaño 60 g

Velocidades de bombeo, recipiente (1) 0,90 kg/nin**^

recipiente (2) 0,193 kg/nin*^

La cinta (25) fué accionada a 0,6 m/min, estando se­

parados los rebordes ( 28, 29) en una distancia de 0,45 m y te­

niendo dichos rebordes una profundidad de 3,17 mm.

La lámina separada de la  cinta era flex ib le  y plega­

ble y pudo estirarse y moldearse fácilmente en distintas con­

figuraciones.

Una muestra de la  lámina fué moldeada a una bandeja, 

tras lo cual se curó siguiendo e l procedimiento del Ejemplo 2.

En los siguientes Ejemplos, Ejemplos 6 a 9, seau-ti- 

liz ó  e l aparato mostrado en las Figuras 3 y 4, siendo la 'F igu­

ra 3 una representación esquemática del aparato y la  Figupa 4 

una vista  en perspectiva del aparato mostrado en la  Figu-r^ ¡3*

El aparato de las Figuras 3 y 4 incluye los rep ĴP*^— 

tes y sistema de bombeo mostrados en la  Figura 1 como partes 

(1) a (16) si bien estas partes no se muestran en las Figuras 

3 y 4. En el aparato de las Figuras 3 y 4, e l mezcladQr 

mostrado en la  Figura 1 es un Kenics Static Mixer y la

\ T :
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(17) de las figuras 1 y 2 se ha reemplazado por un par de bo­

quillas ( 39) y (40 ) que proceden del mezclador (15) por vía  de 

la  tubería de nylon revestida ( 16).

El aparato mostrado en las Figuras 3 y 4) comprende 

un par de rod illos (24) 42) cada uno de los ouales lleva  una 

lámina de polietileno de 1 metro de ancho (23) 43)? estando 

situadas las boquillas (39t 40) sobre las láminas (23) 43)) 

respectivamente. Por encima de la  lámina (23) está situada 

otra boquilla (41) a través de la  cual puede distribuirse f i ­

bra cortada. Las boquillas (39, 40, 41) son f i ja s .  Por encima 

y a través de las láminas (23, 43) ,  están situadas unas cuchis 

l ia s  rascaderas (44, 45) respectivamente. La altura de las cu­

ch illas rascadoras, por encima de las láminas, es ajustable.

La lámina ( 43) pasa alrededor de los rod illos (46,

47 ) y las láminas ( 23, 43) pasan conjuntamente entre y alrede­

dor de los rod illos (49, 50, 52), siendo ajustable e l hueco 

existente entre los rod illos (49, 50, 52). Los rod illos espar­

cidores ( 48, 51, 53) están en contacto con las láminas (23, 43).

El aparato mostrado en las Figuras 3 y 4 incluye ro­

d illo s  estriados de 0,3  ni de diámetro (30, 31) .cae llevan una 

cinta de caucho de silicona, reforzado con fibiSa de v idrio , 

de 0 ,9  m de ancho, (25), un dispositivo de guia de la  cinta; 

( 35, 36) ,  rod illos ( 32, 33, 34), un mandril ( 38) y un disposi­

tivo motor y  unidad de caja de engranajes (37) como anterior­

mente se ha descrito con referencia a las Figuras 1 y 2,e x ­

cepto que la  cinta no lleva  rebordes o salientes en sus.bordes.

El aparato de las Figuras 3 y 4 incluye tambiénluna 

segunda cinta de caucho de silicona (56), transportada .por ro­

d illo s  estriados de 0 ,3  m de diámetro (57, 58), dispositivo de 

guia de la  cinta ( 59, 60),  rodillos guia ( 61, 62, 63) y ui¡ dia

J
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positivo motor y unidad de caja de engranajes (64).

El aparato de las Figurae 3 y 4 incluye una plura­

lidad de platinas (54, 55) situadas por encima y por debajo y 

en contacto con la  cinta (25) y con la  cinta (56) pudiéndose
. i

pasar a través de las mismas fluidos de calentamiento y enfria < 

miento, si asi se desea.

En. la  realización del método de los Ejemplos 6 a 9, 

se cargan, en el recipiente ( i ) ,  e l po liéster etilenicamente 

insaturado, e l monómero etilenicamente insaturado, e l compues­

to polifuncional, e l inhibidor de la  polimerización, e l pig­

mento, la  carga particulada, y el agente de desprendimiento, 

se agita y se calienta a 403C, evacuándose para eliminar aire 

de la  mezcla. En el recipiente (2) se cargan e i poliisocianato 

y el'cata lizador de polimerización y, de modo ánálogo, se agi­

ta, se calienta y se evacúa.

El contenido de los recipientes ( i )  y (2) se* hace 

circular y se bombea al mezclador (15) como anteriormente se 

ha descrito con referencia a las Figuras 1 y 2, a las ve loc i­

dades deseadas, y las corrientes mezcladas se distribuyen des­

de las boquillas (39, 40) respectivamente. Desde la  boquilla 

(43) se distribuye fib ra  de vidrio cortada sobre la  lámina 

(23) y se ajusta la  altura de las cuchillas rascadoras (43-,- - 

44) para dar e l espesor deseado de la  mezcla sobre las lá&f^- 

nas (23, 43).

Las láminas (23, 43) y la  cinta (25) se accionan-a 

la  velocidad deseada.y entre las láminas (23, 43) se forma^un 

emparedado de la  mezcla de resina, fib ra  y carga. Las láminas 

se pasan entonces alrededor de rod illos (49, 50, 52) y -la  mez­

cla, emparedada entre las láminas, se esparce mediante.-los 

lad illos  esparcidores ( 48, 51, 53). Las láminas (23, 43)'pon
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entonces transportadas por la  cinta (25) y la  cinta ( 56) entre ¡ 

las platinas (54, 55) y las platinan son respectivamente calen 

tadas con.vapor de agua y enfriadas, con agua dorante e l paso 

de las láminas de modo que las láminas (23, 43) y la  mezcla - 

entre las láminas, se calientan a 70BC durante 6 metros de su 

paso entre las platinas y, .a continuación, se enfrian de modo } 

que los últimos 1,2 m de su paso entre las platinas, las lámi­

nas y la  mezcla se enfrian a 20SC. A continuación, la  lámina 

fle x ib le  y plegable, no pegajosa, emparedada entre las láminas 

(23, 43) se enrolla sobre e l mandril (38) y se almacena hasta 

e l momento de emplearse en la  producción de artículos moldea­

dos.

En la  producción de artículos moldeados, las láminas 

de politeño (23, 43) fueron separadas de la  lámina fle x ib le  y 

plegable y esta última lámina no pegajosa se moldea y calienta 

para producir un articulo confornado rígido.

. EJEMPLO 6

Se produce una lámina flex ib le  y plegable no pegajo­

sa a partir de 36 % en peso de precursores de poliuretano y } 

64 % en peso de precursores de resina de poliéster curada, que 

comprenden los siguientes componentes:

Po liéster etilenicamente insaturado 
(como e l usado en el Ejemplo 1) 21,62\kg

Monómero etilenicamente insaturado, 
estireno 13,22'kg

Compuesto polifuncional, bisfenol-A 
oxipropilado (como e l usado en e l 
E j emplo 1) 11 ,,§9 _kg

Inhibidor, mezcla 2:1 en peso de t r i -  
e t ilen g lico l e hidroquinona 0,161 kg

Pigmento, Scott Bader and Co. Ltd. 
amarillo 199
Carga, carbonato cálcico M illicarb

1,34'kg 

75- kg
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Agente de desprendimiento, estearáto
de zinc 1,93 kg

Poliisocianato (como el usado en e l
Ejemplo 2) 7,5 kg

Catalizador de polimerización, perocto-
ato de tere-butilo 0,586 kg

Fibra de v id rio , cortada, Tipo Silenka 871S 

Velocidad de bombeo, recipiente (1) 3,5 kg/énin*"̂

recipiente (2) 0,181 kg/4nin***

La velocidad de transporte de las láminas (23, 43) 

y de las cintas (25, 56) es de 1,2 m/min. El espesor de la  

mezcla emparedada entre las láminas (23, 43) es de 2,03 mm.

En la  lámina flex ib le  y plegable, no pegajosa, de 

0,9 m de anoho, había 777 g de fibra de vidrio por metro cua­

drado de lámina (20 % de fib ra  de vidrio en peso de la  lámina).

La lámina flex ib le  y plegable no pegajosa pudo es ti­

rarse fácilmente y moldearse en distintas formas.

Se moldeó por compresión una p ila  de 10 muestras cua­

dradas de 27,94 mm, obtenidas a partir de la  lámina, y se so­

metió a calentamiento a 125^0, durante 5 minutos, a una presión 

de 10,5 kg/cm ,̂ para producir una s i l la  que tenia un respaldo 

y cuatro patas cónicas.

Una muestra de la  lámina fle x ib le  y plegable produ-^ 

cida como anteriormente se ha descrito, fuá dividida en dos. 

capas de aproximadamente idéntico espesor. La fib ra  de vidrio 

de ambas capas aparecía como humectada por. la  resina ya qubr 

exigía poca o ninguna fib ra  blanca no humectada v is ib le  en la  

resina.

En contraste, una lámina flex ib le  y plegable produ­

cida por el procedimiento antes descrito, excepto que las lá ­

minas (23, 43) y la  mezcla existente entre las mismas, ñofge
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calentaron durante e l paso entre las platinas (54, 55), oom- ,
!

prendía una proporción s ign ifica íi *a de fib ra  que no había sido¡ 

humectada por la  resina y que era blanca y fácilmente v is ib le  ¡ 

en la  lámina. '

EJEMPLO 7

Se produjo una lámina flex ib le , plegable, no pegajosa^ 

a partir  de 35 % en peso de precursores de poliuretano y 65 % 

en peso de precursores de resina de poliéster curada, que com­

prendía los siguientes componentes:

Po liéster etilenicamente insaturado
(como e l usado en e l Ejemplo 1) 3,76 kg

MonÓmero etilenicamente insaturado,
estireno 2,33 kg

Compuesto polifuncional, bisfenol-A
oxipropilado (como e l usado en e l
Ejemplo 1) . 2,08 kg

Pigmento, Scott Bader and Co. Ltd.
pigmento rojo 0,22 kg

Carga, carbonato cálcico Omya 10,1 kg

Agente de desprendimiento, astearato
de zinc 0,4 kg

Poliisocianato (oomo el usado en el
Ejemplo 2) 1,14 kg

Catalizador de polimerización, per-
benzoato de tere-butilo 0,089 kg

Fibra de v id rio , cortada, Tipo FGRE 11 -
(Fibra Glass Ltd.)

Velocidad de bombeo, recipiente (1) 1,51 kg/ónin ^

recipiente (2) 0,083 kg/min *

La velocidad de transporte de las láminas (23, 43) 

y de la  cinta (25) era de 0,6 m/nin. El espesor de la  mezcla 

emparedada entre las láminas (23, 43) era de 2,03 Rm.

En la  lámina flex ib le , plegable, no pegajosa, de 

0,6 m de ancho, resultante, ex istía  un 20 % de fib ra  de vidrio 

en peso de la  lámina.
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La láminá flex ib le  y plegable, no pegajosa, resul­

tante, pudo fácilmente ser estirada y moldeada en diferentes 

formas.

Una muestra de la  lámina fuó moldeada por compresión 

y calentada a 1352c durante 10 minutos, bajo una presión de

10.5 kg/om  ̂ para producir una caja rígida que tenia una base 

cuadrada de 45,7 cm y paredes de 45,7 cm de altura.

EJEMPLO 8

Se produjo una lámina fle x ib le , plegable, no pegajo­

sa, a partir de los componentes descritos en e l Ejemplo 7, ex­

cepto que la  lámina resultante contenía 32 % de v id rio , con 

respecto al peso de la  lámina.

Una muestra de la  lámina fuá moldeada por compresión 

y calentada a 135BC, durante 10 minutos, bajo una presión de

10.5 kg/om para producir un cilindro rígido que tenía un diá­

metro de taladro de 45,72 cm y una longitud de 45*72 cm, están 

do cerrado uno de los extremos del cilindro.

EJEMPLO 9

Se produjo una lámina fle x ib le , plegable, no pegajo­

sa, a partir de los componentes descritos en el Ejemplo 7, ex- 

oepto que la  carga de carbonato cálcico consistía en Microdol 

Xtra, la  fibra de vidrio utilizada consistía en un par deteste.' 

l i l la s  de fibra de vidrio (SuprEmat, Fibra Glass L td .), que 

se alimentaron entre las láminas (23, 43), conteniendo la '-lá - 

mina resultante 20 % de fibra de v id rio , con respecto al^peso 

de la  lámina.

Una muestra de la lámina fuá moldeada por compresión 

a 125SC, durante 15 minutos, bajo una presión de 10,5 *kg/bm , 

para producir una caja rígida ta l y como se ha descrito en e l 

Ejemplo 7.
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En los siguientes ejemplos, Ejemplos 10 a 12, se s i­

gu ió .el procedimiento desoídto *?;.:.erioimente para los Ejemplos 

6 a 9? para producir laminados moldeables de una capa de un 

material polimérico y una lámina fle x ib le , plegable y no pega- i

josa producida a partir de una mezcla de los precursores de un '
!

poliuretano y lo$ precursores de una resina de po liéster cura­

dâ  excepto que, cuando e l laminado comprendía una capa de ma­

te r ia l -polimérico, se reemplazó la  lámina de polietileno in fe­

r io r  (23) por la  capa de material polimérico, y cuando e l la ­

minado comprendía dos capas de material polimérico, se reem­

plazaron ambas capas de polietileno (23, 43) por capas de ma­

te r ia l polimérico.

EJEMPLO 10

Un laminado que comprendía un par de láminas de ma­

te r ia l polimérico y, emparedada entre las láminas, una lámina 

plegable, fle x ib le , no pegajosa, preparada a partir de una 

mezcla de los precursores de un poliuretano y los precursores 

de una resina de poliéster curada, se produjo a partir de los 

componentes descritos en e l Ejemplo 6, excepto que ambas lámi­

nas de polietileno (23, 43) fueron reemplazadas por láminas de 

0,254 mrn de espesor de una mezcla de po li (cloruro de v in ilo )/  

ABS (Vulkide 05 Imperial Chemical Industries Limited). , -  

El laminado resultante era fácilmente moldeable a 

diversas formas. ' _

Una muestra del laminado fué conformada en vaciq a 

una temperatura de 1258C y mantenida en e l molde del conforma­

dor en vacio, para producir una bandeja que tenía una base de 

45,72 x 30,48 cm y paredes de 10,16 cm inclinadas en un ángulo 

de 458 con respecto a la  base. „ -
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EJEMPLO 11

Se siguió e l procedimiento del Ejemplo 10, excepto 

que en lugar de las láminas de mezcla de poli(cloruro de v in i-  

lo)/ABS, se utilizaron dos láminas acrilicas de 0,0762 mm de 

espesor (Koiád, Lennig Chemicals). (
El laminado resultante era fácilmente moldeadle a

diversas formas.

Una muestra del laminado fué conformada en vacio 

(siguiendo el procedimiento descrito en e l Ejemplo 10) a una 

temperatura de 125SC, durante 5 minutos, para producir una han 

deja.

EJEMPLO 12

Se siguió el procedimiento del Ejemplo 10, excepto 

que de las dos láminas de politeño (23, 43) solamente se reem­

plazó la  lámina in fe r io r  de poli teño (23) y en lugar de la  

mezcla de poli(cloruro de viniloj/ABS se u tilizó  una lámina de 

0,3048 mm de espesor de poli(cloruro de v in ilo ) plastificado 

(Novan 712 Imperial Chemical Industries L td .).

El laminado resultante, después de la  separación de 

la  lámina de politeno, fué conformado en vacio siguiendo e l 

procedimiento descrito en e l Ejemplo 10, estando en contacto 

la  lámina de poli(cloruro de v in iio ) plastificado con e l molde 

del conformador en vacio. *

N O T A  . - ' .

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

asi como la  manera de realizarse en la  práotica, dehe hadarse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas Soh^sus- 

ceptibles.de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 

su principio fundamental. También se hace constar que e l  in ­

vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
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Inglaterra con el No. 57.478/71 de 10 de Diciembre, de 1.971, 

acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye 

la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pa­

tente da Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIEN­

TO CONTINUO PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS CONEORMAOOS DE MA 

TERIAL. P0LIMERIC0, CONFORMADLES POSTERIORMENTE; caracterizán­

dose por ío siguiente:

la.- Procedimiento continuo para la producción de 

artículos conformados da material poiimérico, confortables 

posteriormente, caracterizado porque comprende cargar en una 

superficie soporte en movimiento, una mezcla fluida de pre­

cursores de material polimérico, que comprende:

a) de 5 a 95 % en peso de los precursores de un po- 

liuretano que comprenden como mínimo un óqmpuesto polifuncio- 

nal que contiene al menos dos grupos reactivos con grupos iso 

cianato y como mínimo un'poliisocianaí;o, y

b) de. 95 a 5 % en peso de los precursores de una

resina de poliéstar curada que comprende como mínimo un. poli- 

áster etilénicamente insaturado y como mínimo un monómero etJL 

Tánicamente.insaturado cOpolimerizable con el mismo; y hacer 

ó permitir qüe la mezcla de precursores, cuando esta en con­

tacto con la superficie soporte, reaccione en un grado tal 

que sé produzca un artículo conformado manejable capaz de ser! 

ulteriormente conformado. }

28.— Procedimiento según la reivindicación 1, ca- ¡ 

racterizado porque la superficie soporte es una cinta.

33.- Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2, 

caracterizado porque el artículo conformado, capaz ds ser ul­

teriormente conformado, es una lámina.
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4§.— Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque los precursores 

de poliuretano están prácticamente libras de insaturacion eti 

lánica.
53.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 4, caracterizado porque en los precursores de 
la resina de poliáster curada, las moléculas de poliester etjL 

iónicamente insaturado contienen por lo tjienos dos grupos reac 

tivos con grupos isocianato.
6§.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque los precursores 

de poliuretano reaccionan sustancialmente entre si y con el 

poliáster etilánicamente insaturado, cuando el citado polies— 

ter contiene grupos reactivos con isocianatos, y el poliester 

etilánicamente insaturado y el monámero etilánicamente insa­

turado permanecen oracticamente sin copolimerizar.

7a.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado oorque la mezcla da pre­

cursores, sobre la superficie soporte, se calienta para hacer

reaccionar la mezcla de precursores.
ga.- procedimiento según la reivindicación 7, ca­

racterizado porque la mezcla de precursores, sobre la super­

ficie soporte, se calienta a una temperatura de por lo menos 

50Q C.
ga.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anterioras, caracterizado porque la mezcla de pre­

cursores, sobre la superficie soporte, contiene un material 

particulado..
loa.- Procedimiento según la reivindicación 9, ca­

racterizado porque la mezcla de precursoras, sobre la super—
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ficie soporte, contiene hasta 70 % de un material particula­

do en peso con respecto al peso total de material-particula­

do y mezcla de precursores.
Ha,- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque la mezcla de pre­

cursores, sobre la superficie soporte, contiene un.material 

fibroso.
12§.- Procedimiento según la reivindicación 11, ca­

racterizado porque la .mezcla de, precursores, sobre la super­

ficie soporte, contiene hasta 70 % da material fibroso en pé- 

so, con respecto al peso total del material fibroso y mezcla 

de precursores. ^
133.— Procedimiento sJgún cualquiera de,las reivin­

dicaciones 'anteriores, caracterizado porque la mezcla de pre­

cursores, sobre la superficie soporté, contiene hasta 60 % 

de material particulado, en peso, con respecto.al peso total 

déLmaterial particulado y mezcla de precursores, y hasta 50 % 

de material fibroso, en peso, con respecto al peso total del 

material fibroso y mezcla de precursores.

143.- Procedimiento según la reivindicación 13, ca­

racterizado porque la mezcla de precursores, sobre la super­

ficie soporte, contiene de 10 a 60 %,de material particulado, 

en peso, con respecto al peso total del material.particulado 

y mezcla de precursores, y de 10 a 50 % en peso de material 

fibroso, con respecto al peso total del material fibroso y 

mezcla de presursores.
153.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones 11 a 14, caracterizado porque el material fibroso 

as fibra de vidrio.
16a.- Procedimiento según cualquiera de las reivin-
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dicacionas 11 a 15, caracterizado porque comprende cargar una 

mezcla de precursores, como anteriormente se ha descrito en 

las reivindicaciones 1 a 15, conteniendo opcionalmente mate­

rial particulado, sobre dos superficies soporte; poner en con 

tacto el material fibroso con una ó otra, o ambas, de las mez 

clás de precursores sobre las citadas superficies soporte; y 

llevar conjuntamente las superficies soporte que transportan 

dichas mezclas, para emparedar la mezcla de precursores, que 

contiene opcionalmente material particulado, y el material f.i

broso entre las superficies soporte.
173.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque la mezcla de pre­

cursores comprende de 30 a 70 % en peso de ios precursores de 

un poliuretano y de 70 a 30 % en peso de los' precursores de 

una resina de poliéster curada.
189.- procedimiento según cualquiera de la3 reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque el articulo con­

formado, capaz de ser ulteriormente conformado, se encuentra 

en forma de un laminado con una capa de un material polimeri- 

co conformable.
igg.- Procedimiento según la reivindicación 18, ca­

racterizado porque el articulo conformado, capaz de ser ulte­

riormente conformado, se encuentra en forma de un laminado 

emparedado entre dos capas de un material polimérico confor­

mable.
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20§.- Procedimiento continuo para la producción de 

artículos conformados de material polimárico, conformables 

posteriormente, tal y como pueda sustancialmente descrito en 

la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 44 hojas escritas a máquina

por una sola cara. J 4 i!
Madrid

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LID.
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