
ES
 2

 7
13

 4
93

 T
3

11 2 713 493

OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPAÑA

19

Número de publicación:

51 Int. CI.:

B32B 27/12 (2006.01)

B32B 27/18 (2006.01)

B32B 27/40 (2006.01)

D06N 3/00 (2006.01)

D06N 3/14 (2006.01)

D06M 11/45 (2006.01)

D06M 11/68 (2006.01)

D06M 15/564 (2006.01)

E04D 5/10 (2006.01)

12 TRADUCCIÓN DE PATENTE EUROPEA T3

96 Fecha de presentación y número de la solicitud europea: 30.11.2009 E 09177494 (3)

97 Fecha y número de publicación de la concesión europea: 05.12.2018 EP 2191964

Tejido flexible para la realización de áreas cortafuegos Título:54

30 Prioridad:

28.11.2008 FR 0858137

45 Fecha de publicación y mención en BOPI de la
traducción de la patente:
22.05.2019

73 Titular/es:

PORCHER INDUSTRIES (100.0%)
38300 Badinières, FR

72 Inventor/es:

VERAN, STÉPHANE y
MERLE, GRÉGORY

74 Agente/Representante:

SALVÀ FERRER, Joan

Aviso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicación en el Boletín Europeo de Patentes, de
la mención de concesión de la patente europea, cualquier persona podrá oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposición deberá formularse por escrito y estar motivada; sólo se
considerará como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposición (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesión de Patentes Europeas).



 
 

 
2 
 

DESCRIPCIÓN 
 
Tejido flexible para la realización de áreas cortafuegos 
 
[0001] La presente invención se refiere a tejidos para su uso en edificios, y más particularmente para la 5 
creación de áreas cortafuegos sobre los tejados, por ejemplo, alrededor de los lucernarios. 
 
[0002] Convencionalmente, se utilizaron tejidos de vidrio, pegándose dichos tejidos a las membranas que 
constituyen el revestimiento del techo, siendo estas membranas con frecuencia de cloruro de polivinilo (PVC). 
 10 
[0003] Estos tejidos deben ser ignífugos debido a las regulaciones actuales a y su situación debido a que las 
áreas en las que se aplican pueden ser la causa de la propagación de un posible incendio por el tejado. 
 
[0004] Por ejemplo, en Europa deben ser clasificados como M0. 
 15 
[0005] Los tejidos utilizados tradicionalmente se fijan por adhesión a la membrana que constituye el 
revestimiento del techo con la provisión de un adhesivo. 
 
[0006] Se han propuesto evoluciones de estos productos, con tejidos revestidos previamente con un 
adhesivo termofusible que permitía pegar el tejido en la membrana sin añadir adhesivo y simplemente por 20 
calentamiento, lo que permitía simplificar las técnicas de implementación. 
 
[0007] Debido a la situación de estos tejidos en el tejado, es importante que los acabados sean estéticamente 
satisfactorios y fijos para evitar cualquier desprendimiento, una resistencia al viento que pueda conducir el desgarro 
de dichos tejidos, y cualquier fallo de estanqueidad. 25 
 
[0008] Convencionalmente, los tejidos usados tenían una cara exterior revestida con un polímero a base de 
silicona debido a la buena resistencia al envejecimiento de las siliconas. Sin embargo, estos revestimientos a base 
de silicona no permiten adhesiones eficaces y definitivas y, especialmente, no permiten la adhesión por termo-
soldadura si hay revestimiento en el acabado. 30 
 
[0009] Para superar este inconveniente, también se han utilizado poliuretanos. Se conoce particularmente a 
partir del documento DE19609311 el uso de poliuretano, que comprende grupos hidrófilos en la fase acuosa. Sin 
embargo, los poliuretanos en fase acuosa tienen inconvenientes importantes, especialmente en términos de 
envejecimiento y tienen una influencia negativa en las propiedades de los materiales obtenidos. Por lo tanto, una vez 35 
seco, un poliuretano derivado de una fase acuosa comprende funciones iónicas y/o no iónicas hidrófilas, así como 
residuos de agua, constituyendo estas funciones tanto un punto de anclaje para el agua procedente de las 
condiciones externas (humedad, condiciones climáticas, etc.) como, por lo tanto, una fuente de degradación del 
poliuretano. 
 40 
[0010] Se conoce también a partir del documento JP20040124617, composiciones que comprenden una 
resina de poliuretano alifática que tiene un enlace carbonato, un lubricante y un plastificante retardante de llama. 
Estos poliuretanos requieren la presencia de un plastificante para poder implementarse. La mezcla del poliuretano 
con plastificantes permite ablandar el polímero. Sin embargo, solo existe una compatibilidad parcial entre el 
poliuretano y el plastificante (el plastificante no es un disolvente del poliuretano). Por lo tanto, una vez que se forma 45 
la película, los plastificantes tenderán a migrar y a acumularse en la superficie del material. Sin embargo, los 
plastificantes son productos grasos que se acumulan en la superficie y hacen que estos últimos sean más sucios. 
Además, los plastificantes acumulados en la superficie se "lavan" por las inclemencias climáticas, lo que provoca 
una alteración de las propiedades de la película: se vuelve más rígida, más quebradiza y disminuye la resistencia al 
fuego. Para ralentizar estos fenómenos, es necesario un recubrimiento de acrílico o barniz de poliuretano. Las 50 
composiciones obtenidas no son termosellables. Su implementación requiere soldadura de alta frecuencia. Para la 
soldadura de alta frecuencia, a diferencia de la termosoldadura, no es la flexibilidad ni la temperatura de 
ablandamiento lo que importa, sino la masa del poliuretano. Las masas de composición involucradas conducen a 
recubrimientos pesados. 
 55 
[0011] Para fijar permanentemente estas conexiones, también es posible realizar fijaciones mecánicas, por 
ejemplo, mediante remachado, que no son estéticamente satisfactorias, o usar adhesivos especiales que complican 
las técnicas de instalación y obligan al uso de herramientas que también pueden degradar las membranas. 
 
[0012] Además, estos tejidos deben tener propiedades de resistencia al fuego y los aditivos comúnmente 60 
utilizados comprenden sales de antimonio asociadas con compuestos halogenados. Por un lado, el antimonio puede 
contener trazas de metales pesados como el plomo, y el trióxido de antimonio se clasifica en la categoría 3 como 
sustancia preocupante para el hombre debido a los posibles efectos cancerígenos en Europa (OJEC, 1994). Por otro 
lado, los derivados halogenados como los polibromobifenilos o los éteres de difenilo polibromados se clasifican 
como CMR (cancerígeno, mutágeno, reprotóxico) y están cubiertos por la legislación europea RoHS (2002/95/EC). 65 
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[0013] Un tejido que se puede usar en áreas cortafuegos, para que ya no presente los problemas planteados 
por los productos existentes, debe tener las siguientes propiedades: 
 
- permitir un ensamblaje por termo-soldadura del tejido tanto con las membranas de revestimiento del techo como 5 
con el propio tejido en las áreas de revestimiento, 
- tener una resistencia satisfactoria al envejecimiento en términos de apariencia estética y propiedades mecánicas, 
- sus propiedades de resistencia al fuego no deben estar conferidas por sales de antimonio ni derivados 
halogenados, 
- tener una resistencia al agua satisfactoria para garantizar la estabilidad de la adhesión a la hidrólisis. 10 
 
[0014] La presente invención permite resolver todos estos problemas y cumple las especificaciones tanto en 
términos de envejecimiento como en términos de adhesión por termosoldadura. 
 
[0015] La invención se refiere a un tejido revestido flexible, termoadhesivo, caracterizado porque consiste en 15 
una trama textil de hilos de vidrio revestida en ambas caras con un material polimérico que tiene un intervalo de 
ablandamiento entre 100 °C y 250 °C, estando dicho material polimérico revestido con un peso de entre 12 y 25 g/m2 
por cara y comprende: 
 
- por un lado, un poliuretano sin función iónica, y, por otro lado, 20 
- un retardante de llama constituido por un compuesto fosforado, y/o 
- una carga mineral elegida de sales de cinc o aluminio en solitario o en mezcla. 
 
[0016] La trama textil está revestida por ambas caras. 
 25 
[0017] El poliuretano se implementa en la fase de disolvente. 
 
[0018] El material polimérico está libre de tensioactivo y, por consiguiente, el material polimérico está 
desprovisto de funciones iónicas y funciones no iónicas hidrófilas. 
 30 
[0019] Sin embargo, no se puede excluir de la invención un poliuretano que tenga funciones no iónicas 
hidrófilas cuando están en bajas proporciones, especialmente trazas, de modo que no hagan que el material 
polimérico sea hidrófilo y no causen la formación del punto de anclaje para el agua y, por tanto, el deterioro del 
material polimérico. 
 35 
[0020] El material polimérico está desprovisto de lubricante o plastificante. 
 
[0021] Preferiblemente, el material polimérico comprende un retardante de llama constituido por un 
compuesto fosforado y una carga mineral elegida de sales de cinc o aluminio en solitario o en mezcla. 
 40 
[0022] En una realización, el intervalo de ablandamiento está entre 150 ºC y 250 ºC. 
 
[0023] El intervalo de ablandamiento se mide de acuerdo con el procedimiento de banco de Kofler. 
 
[0024] El poliuretano se elige de poliuretanos que tienen una tg inferior a 25 °C, especialmente inferior a 0 °C, 45 
preferiblemente inferior a -20 °C, mejor inferior a -25 °C, en particular inferior a -30 °C y aún mejor inferior a -35 °C. 
 
[0025] La tg (temperatura de transición vítrea) se mide por análisis calorimétrico diferencial (calorimetría de 
barrido diferencial o DSC por sus siglas en inglés), por ejemplo, utilizando el aparato Mettler Toledo DCS823E. 
 50 
[0026] El poliuretano puede ser lineal o ramificado. 
 
[0027] El experto en la técnica, a partir de su conocimiento general, puede determinar si el poliuretano 
cumple las características de la presente invención, en particular con un intervalo de ablandamiento entre 100 °C y 
250 °C. 55 
 
[0028] El poliuretano se aplica en la fase de disolvente. Los disolventes utilizados se eligen de alcoholes y 
disolventes aromáticos solos o como una mezcla, por ejemplo, isopropanol y/o tolueno. El poliuretano no tiene 
tensioactivo. 
 60 
[0029] En una realización, el poliuretano se aplica mediante una técnica de revestimiento en caliente llamada 
"fusión en caliente". 
 
[0030] Las técnicas de revestimiento en forma de emulsión de poliuretano no cumplen con las 
especificaciones en términos de resistencia de la adhesión a la hidrólisis. De hecho, estas formulaciones contienen 65 
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necesariamente poliuretanos que comprenden funciones iónicas o muchas funciones hidrófilas que, después del 
revestimiento, pueden tener una influencia negativa sobre la propiedad de repelencia al agua deseada. Por lo tanto, 
una vez seco, un poliuretano derivado de una fase acuosa tiene muchas funciones iónicas y/o no iónicas hidrófilas, 
así como residuos de agua. Estas funciones constituyen un punto de anclaje para el agua procedente de las 
condiciones externas (humedad, condiciones climáticas, etc.), que es responsable de la degradación del 5 
revestimiento polimérico. El poliuretano de la presente invención, que está en la fase de disolvente, una vez seco, no 
tiene agua residual ni funciones iónicas o funciones hidrófilas. Sin embargo, no se puede excluir de la invención un 
poliuretano que tenga funciones no iónicas hidrófilas cuando están en bajas proporciones, especialmente trazas, de 
modo que no hagan que el material polimérico sea hidrófilo y no causen la formación del punto de anclaje para el 
agua y, por tanto, el deterioro del material polimérico. 10 
 
[0031] El retardante de llama está constituido por un compuesto fosforado elegido de compuestos de fósforo-
nitrógeno, fosfinatos metálicos, ésteres de fosfato y fosfatos de boro, solos o como una mezcla. 
 
[0032] En una realización, el compuesto fosforado se elige del grupo que, constituido por polifosfato de 15 
amonio, fosfinato metálico de fórmula [R1R2PO2]n-Mn+ (Pekoflam STC), poliol de fósforo (exolit OP550) o fosfato de 
boro (budit 326). 
 
[0033] La carga inorgánica se elige del grupo constituido por borato de cinc, hidroxiestannato de cinc, 
trihidrato de alúmina. 20 
 
[0034] El tejido está constituido por hilos de vidrio, estando dichos hilos tejidos o no tejidos. 
 
[0035] El tejido está compuesto por hilos de vidrio. 
 25 
[0036] El revestimiento se realiza mediante las técnicas utilizadas convencionalmente en el revestimiento de 
tejidos como revestimiento directo o revestimiento por transferencia. 
 
[0037] Por revestimiento directo se entiende un revestimiento por deposición directa por medio de una 
cuchilla o un cilindro o cuchilla de aire, barra Mayer (o procedimiento Champion), incluso por revestimiento de cortina 30 
o revestimiento por transferencia de película o "prensa de película", sobre el soporte del material polimérico en el 
estado de solución en fase de disolvente o en la fase de fusión. 
 
[0038] Por revestimiento de transferencia se entiende un revestimiento por deposición del material polimérico 
sobre un papel de transferencia revestido con siliconas, polipropileno o PTFE utilizando una cuchilla o un cilindro, 35 
después transferencia por desenrollado sobre el textil. 
 
[0039] En una realización, el revestimiento se puede realizar en ambas caras del tejido en una sola 
operación. 
 40 
[0040] En una realización, se realiza un revestimiento por extrusión de la capa de poliuretano sobre el vidrio. 
 
[0041] En una realización, una película de PU constituida por una capa delgada de poliuretano ignífuga está 
contracolada en cada cara del tejido mediante fusión en caliente por laminación/calandrado. 
 45 
[0042] El revestimiento se realiza con un peso de entre 12 y 25 g/m2 por cara. 
 
[0043] En una realización, el revestimiento puede estar pigmentado en una o en ambas caras, realizándose 
esta pigmentación mediante la adición de una carga denominada pigmentaria en el material polimérico. 
 50 
[0044] La relación entre la carga mineral y el retardante de llama fosforado varía de 0 (sin carga mineral) a 2 
(el doble de carga mineral con respecto al retardante de llama fosforado). 
 
[0045] En una realización, el contenido de retardante de llama fosforado y/o carga mineral (o las cargas) en 
relación con el poliuretano seco está entre 3 y 400 partes de carga y/o retardante de llama para 100 partes de PU 55 
seco, preferiblemente entre 20 y 150 partes de carga y/o retardante de llama por 100 partes de PU seco. 
 
[0046] El tejido de acuerdo con la invención es flexible, es decir, tiene propiedades de conformabilidad. 
 
[0047] El término flexible, designando el tejido de acuerdo con la invención, significa que es posible enrollar 60 
este último en un radio de curvatura relativamente pequeño del orden de cm. 
 
[0048] La invención también se refiere al uso de un tejido de acuerdo con la invención para la realización de 
una zona cortafuegos en los tejados. 
 65 
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[0049] También se refiere a un procedimiento de ignifugación de tejados en las áreas proximales de los 
lucernarios, que comprende las etapas de: 
 
- disponer de un tejido de acuerdo con la invención, 
- aplicar dicho tejido en el área que se vaya a hacer ignífuga, 5 
- pegar por calentamiento en el techo el tejido sobre el tejado, 
- realizar el acabado mediante adhesión por calentamiento de una solapa o una tira/pieza de dicho tejido sobre el 
propio tejido. 
 
[0050] La invención también se refiere a un procedimiento para fabricar un tejido revestido, flexible, 10 
termoadhesivo en sus dos caras con un material polimérico, caracterizado porque: 
 
- se dispone de un material polimérico que tiene un intervalo de ablandamiento entre 100 °C y 250 °C, que 
comprende, por un lado, un poliuretano sin función iónica, y, por otro lado, un retardante de llama constituido por un 
compuesto fosforado y/o una carga mineral elegida de sales de cinc o aluminio en solitario o en mezcla, 15 
- se dispone de un tejido en hilos de vidrio, 
- se deposita el material polimérico por revestimiento, extrusión o laminación sobre el tejido con un peso de entre 12 
y 25 g/m2 por cara. 
 
[0051] En una realización, la deposición del material polimérico sobre el tejido se realiza simultáneamente en 20 
ambas caras del tejido. 
 
[0052] En otra realización, se realiza una etapa de secado para eliminar el disolvente, realizándose dicho 
secado pasando a través de un horno. 
 25 
[0053] Los diferentes elementos implicados en la composición o la producción del tejido y su revestimiento se 
han descrito anteriormente y constituyen características del procedimiento de fabricación de acuerdo con la 
invención. De manera similar, el tejido flexible revestido de acuerdo con la invención también puede definirse por su 
procedimiento de fabricación como se ha descrito. 
 30 
EJEMPLOS: 
 
Formulaciones: 
 
[0054]  35 

Ensayo poliuretano Retardante de llama carga mineral 
A 85 % 15 % 0 % 
B 75 % 15 % 10 % 
C 75 % 0 % 25 % 

 
[0055] El poliuretano utilizado es el producto ICAFLEX NE128, comercializado por ICAP SIRA. El retardante 
de llama es polifosfato de amonio, comercializado por CLARIANT con el nombre de EXOLIT AP 422. 
 
[0056] La carga mineral es trihidrato de alúmina comercializado por ALCAN con el nombre SAFIC ALCAN 40 
SF4. 
 
[0057] Los porcentajes se dan por cuestiones comerciales. 
 
[0058] La viscosidad de las formulaciones se puede ajustar mediante la adición de disolventes adecuados. 45 
Por ejemplo, se puede obtener un color gris añadiendo polvo de aluminio a un nivel del 3 % de la fórmula total 
(Multimet 1000 LP). 
 
Revestimiento: 
 50 
[0059] Revestimiento por rasqueta de aire sobre tejido de vidrio 397 g/m2. Secado 1 minuto a 110 ºC. 
 
Condiciones de contracolado y pruebas: 
 
Los sustratos utilizados son una membrana de PVC y el  tejido revestido se coloca sobre sí mismo. 55 
 
[0060] Los contracolados en esta membrana de PVC y sobre el tejido revestido se realizan en una prensa a 
160 °C durante 1 minuto y por debajo de 30 bar. 
 
[0061] La fuerza de desprendimiento se mide deslaminando bandas de 5 cm de ancho en un dinamómetro. 60 
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[0062] La prueba de envejecimiento se realiza colocando el conjunto de tejido/membrana de PVC en agua a 
80 °C. 
 
[0063] Los pesos de revestimiento depositados en el producto seco son inferiores al 10 %. 5 
 
[0064] Un resultado M1 en el banco de pruebas al fuego se interpreta como M0. 
 
Resultados: 
 10 
[0065]  
 

Ensayo 

Peso de 
revestimiento 

seco (cara 
1/cara 2) 

Fuerza de 
desprendimiento 
en la membrana 
de PVC nueva 

Fuerza de 
desprendimiento en 

la membrana de PVC 
7 días de 

envejecimiento 

Fuerza de 
desprendimiento 
de tejido sobre 

tejido nuevo 

Clasificación 
al fuego 

A 15/16 g/m2 47 N 43 N 6 N M1 
B 18-19 g/m2 58 N inamovible 5 N M1 
C 15-15 g/m2 65 N 28 N 6,5 N M1 

 
[0066] Una caída del orden del 50 % de la fuerza de desprendimiento después del envejecimiento es 
aceptable. De manera similar, las fuerzas medidas de tejido sobre tejido son suficientes para la aplicación prevista. 15 
 
Contraejemplo: Revestimiento con poliuretano acuoso  ignífugo 
 
Formulación: 
 20 
[0067] La composición comprende: 
 
- poliuretano acuoso (Lamberti Roflex SG): 51,5 %, 
- retardante de llama de tipo compuesto fosforado (Lamberti Pyroflam MP): 48,4 %, y 
- un espesante (Lanbicol LAN): 0,1 %. 25 
 
Revestimiento: 
 
[0068] Revestimiento por rasqueta de aire sobre tejido de vidrio 397 g/m2. Secado 1 minuto a 110 ºC. El peso 
del revestimiento obtenido es de 25 g/m2 en cada cara. 30 
 
Resultados: 
 
[0069] Las condiciones del contracolado y las pruebas son las especificadas anteriormente. 
 35 

Ensayo 

Peso de 
revestimiento 

seco (cara 
1/cara 2) 

Fuerza de 
desprendimiento en 

la membrana de 
PVC nueva 

Fuerza de desprendimiento 
en la membrana de PVC 7 

días de envejecimiento 

Pegado de 
tejido sobre 

tejido 

Clasificación 
al fuego 

D 25 g/m2 64 N 7,2 N 37 N M1 
 
[0070] Los resultados muestran una pérdida de más del 50 % de la fuerza de desprendimiento después de 7 
días. Los resultados también muestran que, después de 20 días, el tejido obtenido con un revestimiento en fase 
acuosa se desprende de la membrana, mientras que los tejidos obtenidos con un revestimiento en la fase de 
disolvente todavía están bien adheridos. 40 
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REIVINDICACIONES 
 
1. Tejido flexible revestido, termoadhesivo, para la realización de una zona cortafuegos en los tejados, 
caracterizado porque  consiste en una trama textil de hilos de vidrio revestida en ambas caras con un material 
polimérico que tiene un intervalo de ablandamiento, medido por el procedimiento de banco de Kofler, entre 100 °C y 5 
250 °C, estando dicho material polimérico revestido a un peso de entre 12 y 25 g/m2 por cara y comprende: 
 
- por un lado, un poliuretano preparado y utilizado en la fase de disolvente y sin función iónica, y, por otro lado, 
- un retardante de llama constituido por un compuesto fosforado, y/o 
- una carga mineral elegida de sales de cinc o aluminio en solitario o en mezcla. 10 
 
2. Tejido según la reivindicación 1, caracterizado porque  el poliuretano se elige de entre poliuretanos 
que tienen una tg, medida por análisis calorimétrico diferencial, inferior a 25 °C, especialmente inferior a 0 °C, 
preferiblemente inferior a -20 °C, mejor inferior a -25 °C, en particular inferior a -30 °C y aún mejor inferior a -35 °C. 
 15 
3. Tejido según cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque  el compuesto fosforado 
se elige de compuestos de fósforo-nitrógeno, fosfinatos metálicos, ésteres de fosfato y fosfatos de boro. 
 
4. Tejido según la reivindicación 3, caracterizado porque  el compuesto fosforado se elige del grupo 
constituido por polifosfato de amonio, fosfinato metálico de fórmula [R1R2PO2]n-Mn+, poliol de fósforo o fosfato de 20 
boro. 
 
5. Tejido según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque  la carga inorgánica 
se elige del grupo constituido por borato de cinc, hidroxiestannato de cinc, trihidrato de alúmina. 
 25 
6. Tejido según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque  el tejido está 
constituido por hilos de vidrio, estando dichos hilos de vidrio tejidos o no tejidos. 
 
7. Tejido según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque  la relación entre la 
carga mineral y el retardante de llama está entre 0 y 2. 30 
 
8. Tejido según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque  el contenido de 
carga o cargas minerales y/o retardante de llama con respecto al poliuretano seco está entre 3 y 400 partes de carga 
o cargas y/o retardante de llama para 100 partes de PU seco. 
 35 
9. Uso de un tejido según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8 para la realización de un área 
cortafuegos en los tejados. 
 
10. Procedimiento de ignifugación de tejados en las áreas proximales de los lucernarios, que comprende 
las etapas de: 40 
 
- disponer de un tejido según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, 
- aplicar dicho tejido en el área que se vaya a hacer ignífuga, 
- pegar por calentamiento en el techo el tejido sobre el tejado, 
- realizar el acabado mediante adhesión por calentamiento de una solapa o una tira/pieza de dicho tejido sobre el 45 
propio tejido. 
 
11. Procedimiento para fabricar un tejido revestido, flexible, termoadhesivo sobre sus dos caras con un 
material polimérico, caracterizado porque  el procedimiento consiste en las siguientes etapas: 
 50 
- disponer de un material polimérico que tiene un intervalo de ablandamiento entre 100 °C y 250 °C, que comprende, 
por un lado, un poliuretano preparado en la fase de disolvente y sin función iónica, y, por otro lado, un retardante de 
llama constituido por un compuesto fosforado y/o una carga mineral elegida de sales de cinc o aluminio en solitario o 
en mezcla, 
- disponer de un tejido de hilos de vidrio, 55 
- depositar el material polimérico por revestimiento, extrusión o laminación sobre el tejido con un peso de entre 12 y 
25 g/m2 por cara. 
 
12. Procedimiento de la reivindicación 11, caracterizado porque  la deposición del material polimérico 
sobre el tejido se realiza simultáneamente sobre las dos caras. 60 
 
13. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 11 o 12, caracterizado porque  la deposición 
del material polimérico se realiza mediante revestimiento en la fase de disolvente y comprende además una etapa 
de secado. 
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