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ES 2518394 T3

DESCRIPCION
Complejo unido mediante agujas
Sector de la técnica

La invencién se refiere a un complejo unido mediante agujas previsto para su impregnacién por una resina en el
contexto de la produccién de un material compuesto. El complejo asocia varias capas de diferentes materiales que
se yuxtaponen en paralelo entre si y tiene al menos una capa de una estructura de refuerzo fibrosa (para reforzar el
material compuesto final) y una capa de un material que modifica considerablemente el espesor de dicho complejo,
que a continuacion se denominard material de espesamiento.

Estado de la técnica

En el documento de patente WO 2005/054 559 A1 se da a conocer un método para preparar una estera de vidrio
punzonada.

En el documento de patente EP 08 22 062 A1 se da a conocer un sustrato de material compuesto para el refuerzo
de plastico, que comprende una estera de fibras y una lamina de espuma de célula cerrada que se integran
mediante punzonado.

Objeto de la invencion

En las reivindicaciones 1 y 22 adjuntas se definen respectivamente un procedimiento para la preparacion de un
complejo y un complejo segun la invencién.

El material de espesamiento puede tener diferentes funciones y particularmente al menos una de las siguientes dos
funciones:

1) si el material es particularmente permeable a la resina de impregnacién, su papel puede ser espesar el complejo
para facilitar la progresion de la resina durante la etapa de impregnacién;

2) si el material tiene propiedades mecénicas particulares tales como una buena rigidez, por ejemplo, su papel
puede ser proporcionar sus propiedades mecanicas al material compuesto final.

Descripcion detallada de la invencion

Pueden preverse otras funciones del material de espesamiento, en particular tal como ayudar a ocupar el volumen
del molde (el caso del procedimiento de RTM) o ayudar a alcanzar un determinado espesor en la pieza final sin
aumentar excesivamente el peso de la pieza. En el caso del procedimiento de RTM, se tiene como objetivo en
particular un refuerzo fibroso que esté préximo a los dos lados del material compuesto. Si la distancia entre las dos
partes del molde es demasiado grande (el espacio entre las dos partes del molde se conoce como espacio libre),
existe el riesgo de acumulacién de todo el refuerzo hacia un solo lado del material final, mientras que el otro lado
tendra mas resina, con el riesgo de proporcionar al material unas propiedades mecanicas no satisfactorias. El
material de espesamiento, situado en el centro, con la estructura fibrosa a ambos lados del mismo permite
solucionar este problema.

En general, el material de espesamiento se sitia entre dos capas de estructura de refuerzo fibrosa que contiene
generalmente fibra de vidrio. En todos los casos, el complejo se ensambla por unién mediante agujas. Como el
material de espesamiento se sitla generalmente entre dos capas de estructura de refuerzo fibrosa, generalmente no
es visible a simple vista en el material compuesto final.

Segun la invencién, el material de espesamiento espesa la totalidad, lo que incluye las estructuras fibrosas y el
propio material de espesamiento, antes de la uniéon mediante agujas. Por tanto, se observa espesamiento cuando se
yuxtaponen las diferentes capas del futuro complejo entre si en el orden correspondiente al del material compuesto
final, al menos cuando no se somete a una fuerza de compresién ejercida sobre sus lados, en comparaciéon con el
mismo conjunto sin material de espesamiento.

Segun la invencion, se lleva a cabo una operacion de union mediante agujas muy particular con el fin de ensamblar
las diferentes capas del complejo, dandole una consistencia suficiente, sin romper ningun filamento o rompiendo
muy pocos filamentos, y sin formar ningln orificio que pueda verse a simple vista en su superficie. Segun la
invencion, la unién mediante agujas se realiza mediante agujas que se mueven al mismo tiempo que la estera, con
esencialmente la misma velocidad que la estera en una direccion paralela a la direccién de movimiento de la estera.
Ademas, se reduce el nimero de impactos de aguja y es de como maximo 25 impactos por cm?, y preferiblemente
como maximo 15 impactos por cm?, e incluso mas preferiblemente como maximo 10 impactos por cm? e incluso
puede ser inferior a 5 impactos por cm®. Generalmente, el nimero de impactos de aguja es de al menos 1 impacto
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por cm? y preferiblemente al menos 2 impactos por cm®.
Por tanto, la invencién se refiere en primer lugar a un procedimiento para la preparacién de un complejo, que incluye

a) la produccién de una lamina asociando al menos una capa de una estructura de refuerzo fibrosa y una capa de
material de espesamiento,

b) la unién mediante agujas usando agujas con puas que pasan a través de al menos dicha capa de estructura
fibrosa y al menos parcialmente a través de la capa de material de espesamiento y que se mueven en la direccion
de la lamina a aproximadamente la misma velocidad que la ldmina cuando pasan a través de la misma, con una
densidad de impacto que oscila entre 1 y 25 impactos por cm?.

Preferiblemente, las plas de las agujas apuntan hacia su soporte (habitualmente denominado tabla de agujas),
aunque también pueden estar orientadas en el sentido opuesto. Preferiblemente, al menos 1 pua y preferiblemente 2
puas de cada aguja penetran con cada impacto en la lamina. Preferiblemente, las agujas tienen un diametro (circulo
mas pequeno que contiene en su totalidad cualquier seccion transversal de la aguja incluyendo las puas) que oscila
entre 0,2 y 3 mm e incluso mas preferiblemente entre 0,5 y 1,5 mm. Una unién mediante agujas de este tipo lleva a
un complejo que puede manipularse, que no pincha en las manos, sin marcas de orificios en la superficie. Gracias a
esta operacién de unién mediante agujas muy particular, la lamina puede avanzar a altas velocidades, por ejemplo,
al menos 2 metros por minuto e incluso al menos 5 metros por minuto e incluso al menos 8 metros por minuto.
Generalmente, la velocidad es de como maximo 35 o incluso como maximo 30 metros por minuto, o incluso como
maximo 20 metros por minuto. Durante el paso de las agujas a través de la estructura fibrosa, se enganchan los
filamentos en las plas y se arrastran formando bucles sin romper los filamentos. Estos bucles unen el complejo y
permiten que se deforme facilmente mientras todavia funcionan como elemento de unién. Estos bucles no pinchan
en las manos porque los filamentos no se rompen.

Para llevar a cabo una unién mediante agujas de este tipo es posible, por ejemplo, usar determinadas maquinas de
unién prepunzonadoras disefiadas normalmente para procesar fieltros de fibras de polimero, tales como la maquina
denominada PA169 o PA1500 o PA2000 comercializada por Asselin (grupo NSC). En este tipo de maquina, las
agujas describen un movimiento eliptico con una componente horizontal que permite que las agujas en el complejo
lo sigan en su movimiento.

Segun una primera realizacion, el material de espesamiento puede seleccionarse para facilitar la progresion de la
resina del material compuesto final durante la etapa de impregnacién. El material de espesamiento debera tener en
ese caso una mejor permeabilidad a la resina que la capa de estructura fibrosa con la que esta asociado, en
condiciones de impregnacién, lo que puede ir de la mano con la necesidad de tener una mayor resistencia al
aplastamiento. En efecto, existen diferentes procedimientos para la produccion de materiales compuestos, y en
particular el procedimiento de inyeccion (denominado “RTM” en inglés “Resin Transfer Molding’, “moldeo por
transferencia de resina”) y el procedimiento de infusién. Estos procedimientos son bien conocidos en cuanto a sus
principios por el experto en el campo.

Segun el procedimiento de RTM, una estructura que va a impregnarse con resina se situa entre un molde rigido y un
contramolde rigido (ambos compuestos generalmente por metal o un material compuesto), y tras la aplicacion de un
vacio, se inyecta resina para que migre y llene todo el espacio entre el molde y el contramolde (denominado
“espacio libre”). Entonces, bajo el efecto de un vacio, determinados moldes y/o contramoldes deformables
(particularmente aquellos compuestos por un material compuesto) pueden aplastar la estructura que va a
impregnarse, lo que puede impedir considerablemente la migracion de la resina dentro de dicha estructura.

Segun el procedimiento de infusion, la estructura se sitda entre un molde rigido y una pelicula de plastico (o
cubierta), siendo esta ultima responsable de comprimir la estructura que va a impregnarse bajo el efecto de un vacio
antes de la impregnacién. En este caso, la capacidad de la estructura para resistir el aplastamiento bajo el efecto del
vacio puede tener una gran influencia sobre la velocidad de flujo de la resina. En el caso de piezas grandes, el
operario sitia drenajes (o conductos) sobre la estera para ayudar a la migracién de la resina. Estos conductos se
retiran al mismo tiempo que la cubierta tras la polimerizacién de la resina.

Por tanto se observa que los procedimientos de RTM y de infusién provocan el aplastamiento de la estructura que va
a impregnarse, lo que la hace mas densa en el momento de la impregnacién y por tanto menos permeable a la
resina de impregnacién. Un material de espesamiento seleccionado por su resistencia al aplastamiento y por ser
particularmente permeable proporciona una solucion a este problema. Puede elegirse un material de espesamiento
de este tipo de la lista de los siguientes materiales: material textil no tejido de fibras de polipropileno rizadas, material
textil no tejido compuesto por poliéster comercializado con la marca Soric de la empresa Lantor, lamina
tridimensional compuesta por poliamida tal como la compuesta por nailon comercializada con la marca Enkamat de
la empresa Colbond. Los materiales que acaban de mencionarse tienen un efecto de espesamiento en toda la
anchura del complejo.

Obsérvese que como material drenante (con respecto a la resina de impregnacion) es posible utilizar materiales que
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no espesen particularmente el complejo. En efecto, aun con esta idea de mejorar la progresion de la resina de
impregnacion, seria posible utilizar, como material drenante, un canal, situado paralelo a la estructura de refuerzo
fibrosa, y que drena la resina. El canal forma un trayecto preferido para la resina dentro del cual ésta fluye
rapidamente, mas rapido que directamente a través de la estructura de refuerzo fibrosa. Este método de drenaje es
objeto de una solicitud de patente diferente a ésta, presentada el mismo dia a nombre de la misma empresa
solicitante.

Segun una segunda realizacion, el material de espesamiento puede seleccionarse para proporcionar al material
compuesto final determinadas propiedades mecanicas. En particular, el material de espesamiento puede ser una
espuma tal como una espuma de poliuretano. Se hace referencia en este caso en particular a las aplicaciones de
tipo para suelos de embarcaciones o paredes de camiones. Una espuma de este tipo tiene generalmente una
porosidad cerrada de modo que la resina de impregnacién normalmente no puede pasar a través de la misma. Sin
embargo, la unién mediante agujas utilizada en el contexto de la presente invencion, y prevista para unir la
estructura de refuerzo fibrosa al material de espesamiento, perfora al menos el lado de la espuma en contacto con la
estructura de refuerzo fibrosa, lo que permita la penetracion de la resina de impregnacién también en el material de
espesamiento, en el lugar de los impactos de aguja. Si la uniébn mediante agujas pasa a través del material de
espesamiento, la resina puede incluso pasar a través de la totalidad de su espesor. En todos los casos, el llenado de
las aberturas creadas por las agujas en el material de espesamiento da como resultado una unién excelente entre
las diferentes capas contenidas en el material compuesto, lo que tiende a reducir los riesgos de delaminacion.
Ademas de la penetraciéon de la resina en el material de espesamiento, la unién mediante agujas hace que los
filamentos de la estructura de refuerzo fibrosa penetren en el material de espesamiento, lo que también contribuye a
mejorar la unién entre los diferentes constituyentes del material compuesto. El material compuesto final tiene dos
capas exteriores de resina separadas entre si por la espuma lo que hace que los esfuerzos mecanicos se
comuniquen de una capa exterior a otra. Esta separacion contribuye a aumentar la rigidez del material compuesto
final. Para este tipo de aplicacion, el material de espesamiento tiene generalmente un espesor de entre 1 mm y
20 mm. La resina que ha penetrado y llenado los orificios creados por la unién mediante agujas lleva a la produccién
de verdaderas espigas conectadas a al menos una capa exterior de superficie compuesta por resina y que entran de
nuevo en la espuma transversalmente con respecto al plano del material compuesto final. La cantidad de espigas
conectadas a la superficie del material compuesto final corresponde a la cantidad de impactos de unién mediante
agujas.

Por tanto, la invencion se refiere también a un material compuesto que contiene un complejo segun la invencion y
una matriz de resina, siendo el material de espesamiento una espuma; unas espigas conectadas a al menos una
capa exterior de superficie incluyendo la capa textil y la resina, entran de nuevo en la espuma transversalmente con
respecto al plano del material compuesto final, con una densidad de las espigas de como maximo 25 espigas por
cm® de capa exterior de superficie incluyendo la capa textil, o incluso como maximo 15 espigas por cm” de capa
exterior de superficie incluyendo la capa textil, o incluso como méaximo 10 espi%as por cm® de capa exterior de
superficie incluyendo la capa textil, o incluso como maximo 5 espigas por cm” de capa exterior de superficie
incluyendo la capa textil. En particular, esta densidad puede ser de al menos 1 o incluso al menos 2 espigas por cm?
de capa exterior de superficie incluyendo la capa textil. El lugar de las espigas corresponde al sitio en el que las
agujas han perforado la espuma, y como las agujas han llevado fibra desde la estructura fibrosa al interior de la
espuma, las espigas que penetran en la espuma pueden contener fibra.

En todos los casos, el material de espesamiento espesa la lamina al menos localmente en al menos el 25% con
respecto a la misma lamina sin material de espesamiento.

La unién mediante agujas particular utilizada en el contexto de la presente invencién (de 1 a 25 impactos por cm?e
incluso menos de 5 impactos por cm2) conserva en gran medida la integridad del material de espesamiento, lo que
es particularmente ventajoso en especial en el caso de una espuma que por naturaleza es fragil con respecto a
cualquier uniéon mediante agujas. La unién mediante agujas convencional (considerada buena por el experto en el
campo cuando es de mas de 25 impactos/cm?) en efecto tiende a destruir la estructura interna de la espuma, que
entonces ya no tiene la misma resistencia al aplastamiento y resistencia a la flexion. Una buena resistencia a la
flexién de la espuma en particular hace posible la adecuada manipulacion del complejo antes de la migracion. La
unién mediante agujas moderada segun la invencion hace posible conseguir este objetivo.

La estructura de refuerzo fibrosa puede ser de un tipo con filamentos cortados o con filamentos continuos.
Generalmente contiene fibra de vidrio. Para el caso en el que la estructura de refuerzo fibrosa contiene filamentos de
vidrio, los filamentos de vidrio se han encolado preferiblemente mediante una composiciéon con contenido en agua,
conteniendo el extracto seco de dicha composicion del 1 al 30% en peso de un agente de acoplamiento y del 30 [sic;
70] al 99 % en peso de polivinilpirrolidona, entendiendo que los filamentos pueden secarse parcial o totalmente o no
secarse en absoluto antes de la unién mediante agujas. Tal encolado era el objeto de la solicitud internacional de
patente PCT/FR2007/050968 del 20 de marzo de 2007.

La estructura de refuerzo fibrosa puede ser una estera con filamentos continuos unidos por unién mediante agujas (y

sin aglutinante quimico) tal como se describe en el documento WO2005/054559. Por tanto, la estructura de refuerzo
fibrosa puede unirse quimica 0 mecanicamente antes de asociarse con el material de espesamiento por unidn
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mediante agujas. Sin embargo es posible que no se una, proporcionando entonces la union mediante agujas
particular que tiene lugar en el contexto de la presente invencién toda la union necesaria para el complejo, la de
entre sus diferentes capas y las de cada una de sus capas consideradas individualmente. Si la estructura de
refuerzo fibrosa no se ha unido previamente antes de su asociaciéon con la capa de material de espesamiento, es
posible, por ejemplo, proceder de esta manera para producir el complejo: se comienza con el material de
espesamiento seleccionado ya fabricado, que se desplaza horizontalmente sobre una cinta y se proyectan
filamentos continuos sobre el mismo mediante desenrollado desde carretes gracias a un brazo que realiza un
movimiento de balanceo a través de la cinta que esta desplazdndose. Para méas detalles sobre esta técnica de
proyeccion es posible remitirse en particular a los documentos W002084005 o W0O2005054559. En lugar de
desenrollar filamentos continuos desde carretes, también es posible fabricar un filamento de manera continua bajo
una hilera, encolarlo y proyectarlo directamente, inmediatamente tras la extrusién, sobre la cinta que esta
desplazandose. Por tanto, la invencion también se refiere al procedimiento segin el cual la Iamina se produce de
manera continua, formandose con fibras el filamento de vidrio de manera continua e incorporandose a continuacion
en dicha lamina de manera continua, sin almacenamiento intermedio del filamento de vidrio (en forma de carrete, por
ejemplo). En un procedimiento continuo de este tipo, el material de espesamiento generalmente se prefabrica, se
enrolla para su almacenamiento y se desenrolla para su incorporacion en la ldmina formada de manera continua. El
material de espesamiento también puede apilarse en bloques y extraerse de la pila para su incorporacion en la
lamina formada de manera continua.

La lamina asi formada y que contiene el material de espesamiento cubierto con una capa de filamentos continuos se
envia entonces al dispositivo de uniéon mediante agujas, que procede a unir el complejo. Generalmente, el complejo
tiene una capa de estructura de refuerzo fibrosa a ambos lados del material de espesamiento. En el ejemplo que
acaba de darse, entonces es suficiente con proyectar los filamentos continuos sobre la cinta antes de depositar la
capa de material de espesamiento y a continuacion la segunda capa de filamentos continuos mediante proyeccién.

La unién mediante agujas siempre se realiza en el lado de una capa de estructura de refuerzo fibrosa de modo que
las agujas llevan filamentos de la estructura de refuerzo fibrosa a través de la capa de material de espesamiento. El
complejo puede consistir en una sola capa de estructura fibrosa y en una sola capa de material de espesamiento, en
cuyo caso la unién mediante agujas se realiza en el lado de la capa de estructura fibrosa para llevar sus fibras al
interior del material de espesamiento. Una capa de estructura de refuerzo fibrosa también puede colocarse y unirse
mediante agujas a ambos lados del material de espesamiento. Para el caso en el que el complejo tiene dos capas
de estructura de refuerzo fibrosa situadas a ambos lados del material de espesamiento, pueden tener lugar dos
operaciones de uniéon mediante agujas simultaneas o sucesivas desde ambos lados del complejo. Ademas, una
capa de estructura fibrosa puede incluir varias subcapas apiladas de estructura fibrosa. Por ejemplo, una capa de
estructura fibrosa en un lado del material de espesamiento puede contener una subcapa de material textil o
multiaxial en contacto directo con el material de espesamiento y una subcapa de filamentos continuos hacia el
exterior del complejo. La subcapa de material textii o multiaxial se fija entonces al material de espesamiento
mediante los filamentos continuos procedentes de la subcapa de filamentos continuos que pasan a través de la
misma, que se unen mediante agujas con el material de espesamiento.

En el contexto de la presente invencidon no se excluye que las agujas de un primer dispositivo de uniéon mediante
agujas pasen en primer lugar a través de una primera capa de material de espesamiento siempre que

1) bajo la primera capa de material de espesamiento haya primero una capa de estructura fibrosa y a continuacion
de nuevo por debajo de ésta una segunda capa de material de espesamiento de modo que las fibras de la estructura
fibrosa se lleven al interior de la segunda capa de material de espesamiento, y

2) un segundo dispositivo de union mediante agujas se sitie en el lado de la segunda capa de material de
espesamiento y haga que las fibras de la estructura fibrosa entren en la primera capa de material de espesamiento.

Segun esta variante, ciertamente se produce una union mediante agujas de la segunda capa de material de
espesamiento “en el lado de la estructura de refuerzo fibrosa” por medio del primer dispositivo de unién mediante
agujas, y se produce una unién mediante agujas de la primera capa de material de espesamiento “en el lado de la
estructura de refuerzo fibrosa” por medio del segundo dispositivo de unién mediante agujas.

Por tanto el complejo segun la invencidén puede tener dos capas de material de espesamiento entre las que hay una
capa de estructura fibrosa, habiendo unido la totalidad dos dispositivos de unién mediante agujas situados a ambos
lados del conjunto de las diferentes capas yuxtapuestas.

La resina de impregnacién para la produccion del material compuesto puede ser de tipo de termoplastico aunque
generalmente es de tipo de termoendurecimiento (poliéster, éster vinilico o resina epoxidica).

Descripcion de las figuras

La figura 1 ilustra un complejo segun la invencién que tiene una capa (1) de filamentos continuos, una capa (2) de
material de espesamiento y una capa (3) de filamentos continuos idéntica a la capa (1). Se ha llevado a cabo una
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operacion de unién mediante agujas en el lado de la capa (1) mediante agujas con puas, moviéndose las agujas en
la direccién de la lamina esencialmente a la misma velocidad que la lamina cuando pasan a través de la misma, con
una densidad de impacto de 1 a 25 impactos por cm?. Esta unién mediante agujas provocé la formaciéon de bucles
(4) de filamentos procedentes de la capa (1) y que pasan completamente a través de las capas (1) y (2) y parcial o
completamente a través de la capa (3).

La figura 2 ilustra muy esquematicamente el principio de la unidbn mediante agujas gracias al cual las agujas
acompanian al complejo cuando penetran en el mismo. El complejo (5) avanza por debajo de la tabla (6) dotada de
agujas (7) con puas orientadas hacia su soporte, la denominada tabla de agujas (la orientacion de las puas podria
haber sido a la inversa), confiriendo a dicha tabla un movimiento con dos componentes, una horizontal (CH) y la otra
vertical (CV), gracias a un sistema de bielas que giran alrededor de un punto (8) fijo. Las dimensiones de estos
diferentes elementos de la maquina se determinan de modo que la componente (CH) horizontal sea esencialmente
idéntica a la velocidad del complejo (VM) cuando las agujas estan en el complejo. La ilustracion de la figura 2 es
muy esquematica y en comparacién con el movimiento circular simple que sugiere la figura 2, aunque es
satisfactorio, se prefiere un movimiento eliptico (siendo el eje principal de la elipse vertical y siendo el eje secundario
de la elipse horizontal), lo que permite que la componente horizontal siga mejor la velocidad del complejo que
generalmente es constante.

La figura 3 ilustra un complejo unido mediante agujas segun la invencion para una aplicacion de tipo para suelos de
embarcaciones o paredes de camiones. Este complejo asocia dos capas (9) y (10) de filamentos de vidrio continuos
y una capa (11) de espuma de poliuretano con porosidad cerrada. En este caso, teniendo en cuenta el elevado
espesor de la capa de espuma, la union mediante agujas se llevé a cabo desde ambos lados del complejo (resulta
evidente que la uniéon mediante agujas podria haberse realizado pasando completamente a través de la espuma).
Por tanto, los bucles (12) de filamentos procedentes de las capas de filamentos continuos se han introducido en un
determinado espesor de la espuma, en ambos lados de esta capa de espuma. Este complejo esta previsto para su
impregnacion con resina, particularmente una resina termoendurecible. Entonces, se forman unas espigas de resina
termoendurecible, conectadas a las capas exteriores de superficie compuestas por material compuesto reforzado
por estructuras (9) y (10) de refuerzo fibrosas en los orificios de las agujas, particularmente en el lugar de la
formacion de los bucles de filamentos dentro de la espuma.
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REIVINDICACIONES
Procedimiento para la preparacién de un complejo, que incluye:

a) producir una lamina asociando de manera yuxtapuesta al menos una capa de una estructura (1, 3) de
refuerzo fibrosa y una capa de un material (2) de espesamiento que espesa considerablemente dicha
lamina,

b) unir mediante agujas dicha lamina en el lado de la estructura de refuerzo fibrosa haciendo pasar agujas
(7) con puas a través de dicha al menos una capa de una estructura fibrosa y al menos parcialmente a
través de la capa de material de espesamiento mientras la lamina se esta moviendo, teniendo las agujas
una componente de movimiento (CH) que es paralela al movimiento (VM) de la lamina, teniendo la
componente de movimiento esencialmente la misma velocidad que la lamina cuando las agujas pasan a
través de la lamina, teniendo la unidon mediante agujas una densidad de impacto que oscila entre 1 y 25
impactos por cm?,

en el que dicha al menos una capa de una estructura (1, 3) de refuerzo fibrosa y dicha capa de un material
(2) de espesamiento son materiales diferentes.

Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la capa de una estructura (1, 3) de refuerzo fibrosa
contiene filamentos de vidrio continuos.

Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la estructura fibrosa contiene filamentos de vidrio
que se han encolado mediante una composicién con contenido en agua, conteniendo el extracto seco de
dicha composicion del 1 al 30% en peso de un agente de acoplamiento y del 30 al 99% en peso de
polivinilpirrolidona.

Procedimiento segun cualquiera de las dos reivindicaciones anteriores, en el que la lamina se produce de
manera continua, siendo el filamento de vidrio fibra que se forma de manera continua y a continuacion se
incorpora en dicha lamina de manera continua, sin almacenamiento intermedio del filamento de vidrio.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la densidad de impacto de la unién
mediante agujas es de como maximo 15 impactos por cm?.

Procedimiento segun la reivindicacion anterioré en el que la densidad de impacto de la union mediante
agujas es de como maximo 10 impactos por cm®.

Procedimiento segun la reivindicacion anteri<)2r, en el que la densidad de impacto de la union mediante
agujas es de como maximo 5 impactos por cm®.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la densidad de impacto de la unién
mediante agujas es de al menos 1 impacto por cm®.

Procedimiento segun la reivindicacion ar21terior, en el que la densidad de impacto de la union mediante
agujas es de al menos 2 impactos por cm®.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, en el que la lamina avanza a una velocidad de
al menos 2 metros por minuto.

Procedimiento segun la reivindicacién anterior, en el que la ldmina avanza a una velocidad de al menos 5
metros por minuto.

Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la lamina avanza a una velocidad de al menos 8
metros por minuto.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, en el que la lamina avanza a una velocidad de
como maximo 35 metros por minuto.

Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la ldmina avanza a una velocidad de como
maximo 30 metros por minuto.

Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la lamina avanza a una velocidad de como
maximo 20 metros por minuto.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el material (2) de espesamiento se
selecciona de la lista de los siguientes materiales: material textil no tejido de fibras de polipropileno rizadas,

7
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material textil no tejido compuesto por poliéster, lamina tridimensional compuesta por poliamida.

Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 15, en el que el material (2) de espesamiento es una
espuma y se forman bucles (12) ininterrumpidos de la estructura fibrosa en la espuma por unién mediante
agujas con agujas (7) con puas.

Procedimiento segun la reivindicacion 17, en el que la espuma estd compuesta por poliuretano y tiene una
porosidad cerrada.

Procedimiento segun la reivindicacién 17, en el que el material de espesamiento tiene un espesor de entre
1y 20 mm.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones 16 6 17, en el que el material de espesamiento espesa al
menos localmente la lamina en al menos el 25%.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 16 6 17, en el que una capa de estructura (1, 3) de
refuerzo fibrosa se coloca y une mediante agujas en ambos lados del material (2) de espesamiento.

Complejo que comprende una lamina que contiene al menos una capa (1, 3) de refuerzo textil y un material
(2) de espesamiento, en el que dicha al menos una capa de refuerzo textil y dicho material de
espesamiento de dicha lamina se conectan mediante una operacion de unién mediante agujas que incluye
hacer pasar agujas (7) con puas a través de dicha al menos una capa de refuerzo textil y al menos
parcialmente a través de dicho material de espesamiento mientras la lamina se esta moviendo, teniendo las
agujas una componente de movimiento (CH) que es paralela al movimiento (VM) de la lamina, teniendo
dicha componente de movimiento (CH) esencialmente la misma velocidad que la lamina cuando las agujas
(7) pasan a través de la lamina, en eI que la densidad de impacto de la operacion de uniéon mediante agujas
oscila entre 1 y 25 impactos por cm?, y

en el que dicha al menos una capa (1, 3) de refuerzo textil y dicho material (2) de espesamiento son
materiales diferentes.

Material compuesto que contiene una matriz de resina y un complejo segun la reivindicacion 22, en el que
dicho material de espesamiento es una espuma y en el que se forman bucles (12) ininterrumpidos de fibras
desde dicha al menos una capa de refuerzo textil en la espuma mediante las agujas (7) con puas utilizadas
en la operacion de union mediante agujas, y en el que las espigas que se forman en el lugar de los bucles
como resultado de la operacién de uniéon mediante agujas se conectan a una capa exterior de superficie
que incluye dicha al menos una capa textil y dicha resina, entrando de nuevo dichas espigas en la espuma
transversalmente con respecto al plano del material y teniendo una densidad de como maximo 25 espigas
por cm? de capa exterior de superficie incluyendo la capa textil.

Material segun la reivindicacion anterior, en el que la densidad de las espigas es de como maximo 15
espigas por cm? de capa exterior de superficie incluyendo la capa textil.

Material segin la reivindicacion anterior, en el que la densidad es de como maximo 10 espigas por cm? de
superficie del material compuesto.

Material segun la reivindicacién anterior, en el que la densidad es de como maximo 5 espigas por cm? de
superficie del material compuesto.

Material segun una de las reivindicaciones 23 a la re|V|nd|caC|on anterior, en el que la densidad de impacto
de la unién mediante agujas es de al menos 1 espiga por cm? de superficie del material compuesto.

Material segun una de las reivindicaciones 23 a la re|V|nd|caC|on anterior, en el que la densidad de impacto
de la uniéon mediante agujas es de al menos 2 espigas por cm? de superficie del material compuesto.
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