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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION _, POR VEINTE ANOS EN ESPANA, A FAVOR
.DE OWBNS-CORNING FIBERGLAS CCRPORATION, RESIDENTE EN TOLEDO,
(Ohio) EE. UU.,

sobre:

"PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR LAMINADOS PLASTICOS"

La presente invencion se refiere a los materiales re-
sinosos sintéticos y naturales comunmente incluidos bajo la
denominacion de plasticos y més particularmente a plasticos
de relleno del tipo laminado, es decir, plasticos rellenos
de, o reforzados con tejidos. Estos plasticos laminados se -
utilizan en general para aparatos eléctricos, elementos de-

corativos y estructurales y muchos otros fines.

El término "plastioos" empleado en la presente des-
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cripcién incluye a la vez los complejos orgéanicos teryo-plasti-
cos y ae termosolidifcacion, como fenol formaldehido, urea for-
maldehido, resinas de acetal de vinilo y otros productos de -
condensacion; resinas acrilicas, resinas de nelamina y otros
productos de polimerizacién; resinas de esteres de vinilo™ -
resinas de cloruro vinilideno, resinas de estireno, acetato
de celulosa nitrato de celulosa y otras resinas termo-plésti-
cas; y otras resinas, como las del tipo oondensado-pollmeri-
zado. Se incluye temblén las resinas naturales y asimismo -
aquellas resinas comparativamente, nuevas que son los productos
de la polimerizacion o condensacion de compuestos de silico-
nes, siendo un ejemplo de éstos, el producto de polimeriza-
cion del fenol-etllo-sllicén tricloruro.

El término "laminados 'plasticos"”, se emplea en
la presente descripcién en el sentido que generalmente se -
acepta para designar los cuerpos de material resinoso en una
fase continua y que llevan incorporados, como fase disconti-
nua un material fibroso. En los laminados plasticos ya cono-
cidos, el material fibroso se halla en la forma de tejidos -
que constan por lo general de una pluralidad de tejidos en -
relacion sobre-puesta, y que rellenan el cuerpo del material
resinoso, estando impregnados de, y enlazados por, el material
resinoso.

Durante los ultimos pocos afios, hubo un tipo de plasticos
rellenos de tejidos, o laminados que ha adquirido cierta impor-
tancia y que consiste en tejidos de fibras de vidrio en combina
clon con materiales resinosos naturales o sintéticos. La combi-
nacion de materiales resinosos con tejidos de fibras de vidrio
ha dado por resultado el poder producir laminados plasticos

de una aumentada resistencia y durabilidad, debidas, en primer
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Lugar a la gran resistencia de las fibras de vidrio, a su es-
tabilidad quimica y a su resistencia al calor y a la humedad.

Estos laminados plasticos de tejidos de fl tras de vi-
drio presentaban la desventaja de que las fibras de vidrio se
estregaban al hallarse éstas en contacto de superficies. Cuan-
do un laminado se construia de una pluralidad de capas de te-
jido de vidrio impregnadas con resina, procediendo luego a -
su compresion y tratamiento de la manera ordinaria, entonces
aparentemente la presién ejercida sobre los hilados del teji-
do daba origen a que algunas fibras de los hilados cruzados se
cortaban, de tal modo destruyéndose la resistencia por la vio-
lencia del laminado final. Otra desventaja que no solamente -
se encontraba en los laminados plasticos de tejidos delibras
de vidrio, sino también en los tejidos hechos de fibras orgéa-
nicas naturales y sintéticas, resulta en que los hilados del
tejido se enlazan por detras y por delante en torno de los hi-
lados del cruzado, de modo que resultan dispuestos en una tra-
yectoria de-configuracion ondeada en lugar de estar estirados
y extendidos en una linea recta. Ahora blens al incorporar dl-
chos tejidos en un laminado plastico, resulta que la resistencia
a la traccién del laminado, no se efectda de una manera satis-
factoria, puesto que bajo la traccion, los hilados tienden, en
primer lugar, a enderezarse antes de soportar la carga integra
ejercida por la traccion sobre el laminado. Por consiguiente -
el plastico resulta propenso a no poder aguantar ya antes de
que los hilados hayan sido extendidos por completo.

I*os tejidos limitan ademas la densidad maxima del me-
terial de relleno o reforzante, puesto que la forma entrete-

jida del relleno inherentemente limita la densidad del mate-

rlal fibroso mediante la tensién admisible de la tejedura, y
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pbr el grado del retorcido y temafio de los hilkdos de que se -.
compone el tejido. Ademfs, al emplear tejidos de hilados de

firas entrelazedas, 6stbs resulterén dificil delimpfegnar'-
por completc con la resina, pues to que la reainé penetra por

los intersticlos entre las fitras de los hilsados paulatina-

mente y eapsclalmente cuando se trata de soluclones de resi-

na de mayor viscosidad.

También ha sido comprolado gue en la produceidn de la-

‘minados plésticos, resulta diffcil shormer los tejidos’ de hi-

lados de fibras de vidrio entrete jidas sotre moldes curves, -

afin cuando tengan un grado medio de curvatura. Contrario a -
los tejidos de algodbn y otras filras orgénicas,’loa te jidos

de fitras de vidrio no suelen estirarae lo suficientemsnte -

pera conformarse por completo, ni siquiera con los moldes sime-

ples y los de curvatur a ligera y, por consiguiente debbn cor-
tarse los te jidos en patrones complicados, o blen aplicarlos
en troz&s muy pequefios para evitar el abulﬁamiento ¥y las arru-
gas. Aafmismo, con los te jidos de algodbn y de otros tejidos
fivrosos orgénicos, no pueden conseguirse que gstos se confor-

man con los moldes complicados o con las formas curvadas sohre

lrédios relativamente pequefios, sin cortarlos en patrones espé=-

ciales,

Un objeto de la presente invencidn es el de proporcio-
nar'un laminedoc pléstico perfeccionado provisto de una resis-
tencia auméntada por -la dtilizacién de un tejido de ?ellenb o
reforzante, y en el cual el matericl fibrosoc se halla.dispues-
to & modo que soporta cualquiera carga o esfuerzo al que pﬁeda
some terse el lamlnado, sin éxtensiﬁn preliminar i otra predis-
posicidn del material fibroso reforzante.

Otro objeto més de la presente invencidn es el de aumen~
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tar la resiaténcia de los laminados pIéstieos por‘ le realiza-
cibén da ﬁna meyor densidad de material fibroso reforzante que
la que anteriormente ha sido factible coﬁseguir. _

O'trb objeto més.de la presenté invencidn, es el de pro-
porcioner un tejido para laminad o8 plésticos susc;e.ptible de -
ser impreg‘nad'o fécilmente con resinas, rellenando la resina -
con toda facilidad todos los intersticios entre las tibraé del
te jido, lo que resulta en un laminado- pléstico ventajosamente
litre de huecos o grietas. ' .

Otro objeto més de la presents 1nven016n es el de pro-~

porcionar laminedos plésticos que incorporan tejidos de filras

de vidrio exentos de cualquiera interseccién de hilados que =
pwdiera acarrear el aplastamiento o la roturs de las fitras
durante el proceso del tratamiento del laminado bajo presi&n._

Otro objeto més de la presente invencidn es el de pro-

.porcionar laminados plﬁsticos que ut:llizan te jidos de fitras

de vidrio que pueden fahr'ioarse de unse manera -mAs fécil que -

los paﬁos tejidos util:l zados previamente, de modo que el cos~-

‘te de los laminados plésticos rellenos de fibras de vidrio -

quedaré grandeinenfe reducido,
Un objeto relativo de la presente invencidn es el de -

proporclionar tejidos _de fivras de vidrio capaces de sér mol -~

deados con toda facilidad sobre patrones de cualquier confi-

guracién deseada para la produccibn de moldes curvos y de la-

minsdo complicado.

Otro objeto més de la presente invencibn, es el de pro-

. porcionar como un producto intermedisrio deé manifactura ,te j.i-

" dos de fitwras de vidrio tratadas, adaptados para su"f&c_il com-

30 -

binacidn entre s{ en la produccidn de laminados plisticos pro- -

vistos de alta res istencia a la tracc 16n- y flexional en una o
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varias direcciones seleccionadas.

Otro objeto més de la presente invencién es el de pro-
porcionar métodos perfeccionados y eficaces, y aparatos para
la produccion de tejidos de fibras de vidrio adaptados para
su incorporacién en los laminados plasticos.

La invencidon proporciona como un articulo de manufac-
tura un laminado plastico construido de cierto ndmero de ca-
pas de vidrio fibroso, consistiendo cada una de las capas de
un tejido de fibras de vidrio dispuestas en sentido paralelo.
Los tejidos individuales constituyen articulos intermediarios
de manufactura, y son adaptados para su manejo y tratamiento
muy parecidos a los del tejido ordinario utilizado en la pro-
duccién de laminados plasticos. Agi pués, el tejido de la pre-
sente Invencién puede produc irse en grandes hojas, para ser -
cortado en los tamafios convenientes; se lo puede impregnar -
con barniz de resina y entonces los trozos de los tejidos im-
pregnados pueden ser sobrepuestos con, o sin, la aplicacién -
de resina adicional para asi formar un cuerpo del espesor re-
guerido, después de lo cual el dicho cuerpo puede ser compren-
sado, preparando el impregnado de resina, o bien puede permitir
sp su solidificacion para obtener un laminado plastico de en-
teramente duro.

El tejido de la presente invencién puede fabricarse me-
diante varios procedimientos distintos. Los dibujos adjuntos
se refieren a la realizacién de estos procedimientos, y en los
cuales ;

La figura 1, es una vista esquematica en elevacion la-
teral del aparato que sirve para realizar un procedimiento y

por medio deQ cual las fibras de vidrio substancialmente con-

30 - tinuas, se disponen de manera que forman Un tejido de fibras



179208 -?-

de vidrio en paralelo.

La figura 2, es una vista esquematica en elevacién de-
lantera de una porcion del aparato representado en la figura 1.

La figura 5 es una vista esquemdtica en perspectiva -
grandemente ampliada del tejido fabricado por medio del pro-
cedimiento expuesto por las figuras 3y 2.

La figura 4, es una vista esguematica en elevacion la-
teral del aparato que sirve para fabricar un tipo de tejido -
ligeramente modificado.

La figura 5, es una vista esquemadtica en plano del mis-
no aparato.

La figura 6, es una vista esquematica en perspectiva -
grandemente ampliada del tejido producido por medio del pro-
cedimiento expuesto por las figuras 4 y 50

La figura 7 es una vista esquematica en elevacion de -
otro aparato que sirve para la producciéon del tejido de la fi-
gura 3, o bien para el tejldo.de la figura 6, y

La figura 8 es una vista esquemdtica en perspectiva -
grandemente ampliada de un laminado plastico que realiza la
presente invencion.

Con referencia a las figuras 1y 2, se ha previsto un
medio del tipo ordinario para la circulacién de una pluralidad
de pequeras corrientes de vidrio fundido, muy adyacentes. Este
esté representado por una hilera (12) de construccién conocl-
da. Didha hilera esta provista en su pared inferior de una plu-
ralidad de pequefios orificios a través de los cuales se efec-
tha la circulacién del vidrio fundido. Por debajo de la hilera

hay un tambor (14) dispuesto de manera que pueda girar, aplican-

do de esta manera las fuerzas de traccion a las corrientes de -

vidrio, que asi estiran las corrientes formando de tal modo -
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fibras de una longitud préctioamente eontinua. Las fibras (16)

8 modlda que se estiran van reuniéndoae, preferiblemente en. un~

~cordbn (17) por medio de. una gufa o dedo (18) devanindose asi

sobre la auﬁerfidie del tambor‘en paralelb y en :glacibn my -
adyacénte'para formar uné esterills (2Q). Una segunda gufa (19)
puedeé ooiooarse'adyacente al tembor, si asi'lo:deéea, Con pre=-
ferencia se estahléce un movimiento'rélativo entre el ﬁgmbor -

¥y la hilera en une direccibén parslela al ejJe de rotacifn del -

tambor para asi{ distribuir las fibras sobre una meyor irea de

10 =

la superficlie del tawmbor. Puede eonsgguirse esﬁe movimiento - .

" relativo atravesando el tambor en la direccién de au‘eje de'-
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rotacibn, Dicho atravgsamientb podré realizarse sugesivamente
en direccipnes oﬁuestas, ds forme que una piuralidaé de capas )
de_fiﬁras de vidrio podria construirse sohre ol témbor, aumen=
tando de tal modo el gabesor-dei»paquete de fitras solre el -
tambor, En este ceso el atravesamiento del tambor deberia»efec-
fuarse a una velocldad muy lenta; de manera qhs las fitras en
las distinfas cdpgs se-epcuentran.para todo propbasito précti-
camente en paraldlisﬁo ¥y no en relacibdn argular como seria el
caso si se emplesse un atravesamiento relativénente répido. -

Otre manera de proceder, es a medida que las fibras van deve-

‘néndose, podrén atravesar el tambor a lo lﬁrgo,_lo que es efec-

tuado moviendo la sflice a lo largo del tambor en direcciones
opuéstas, perdolas al eje del tahbaw,ro blen por medio del -
mecanismo de atravesamiento,.tal.domp suele uﬁilizarse en el
arte del devanado téxtil.Cﬁmo'éjemplo de esto filtimo, la gufa
(19) puede reciprocarse en.el sentido longitudinal del tambor
6 el aparato de atrafesamiento mos trado y descrlto en lesPaten=
tesde Thomas and Fletcher 2.3525:640'de fecha 3 de agosto de 1943

Ser, N2 202.754 (norteamericanas), podré emplearse‘eh unibn del
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‘tambor para construlr un paquete de fibras en paralelismo -

substanacial,

A medida que se construye la esfarilla sobre el tam-
bor o tres haber sido completada, se rocia con una materia =
adhnéi#a el paqﬁéte defibras para su enlace, El adhesivo lo
coqstituiré, con preferencia, una resina de la mgnioomposi-
cibén que 1la propuesta para utillizarse en la producgiﬁn del =
laminado pléstico. En muchos casos, seréd deseable aplioar-la
suficliente ;esina ai‘cuerpo de fibras e fin de proporcionar
toda la resina requerida para el laminado pléstico. Si se -
aplica 1la termosolidifi&acibn, la resina tendr{s que ser con-
densada o polimerizada, sln llegar a su completa condenéaoi6n
& polimerizacién, de menera que resulte lo suficientemente -
viscosa o pegajosa para adhérir‘las fibras entre sf{ en el =~
paqﬁete. S1 fuese preciso, se combinar{a la resina parcial-
mente tratada con un disolvente, de modd que resulte del pro-
plo cuerpo, que permita la pulverizacién o aplicacidn de otra
menera, comoc.a pincel, El disolvente se evapora luego de la =
resina en el cuerpo flbroso, de modo que les fibras queden =
enlazédas entre si{, Se aplicaré la'suficiente resina, pera -
que todos los intersticlos entre las fibras queden rellenos -
substanclalmente, formando una fase continuea.

De ordinario, este procedimiento seré posible donde la
resina de termo-soli@ificacién perci almente tratada, resulta
lo suficiantemaqpe pegajosa para reunir las fibres en una ma-
sa 1ntegrai. No siendo asl, la masa de filras impregnadas, pue-
de ser calentada durante un perfodo de tiempo suficiente para
convertir la rgsina’en un estado en que poséa las suficientes
propledades adhesivas para el enlace de las filras entre si.

En tal caso de resinss termo-plésticas, la resina que



va a combinarse con las fibras de viddb, puede hallarse en un
disolvente conveniente, diluido hasta una consistencia que -
permita la facil pulverizacion o el pincelado de la solucién
resinosa sobre la esterilla de fibras sobre al tambor. Al eva-
5 - porarse el disolvente, las fibras permaneceran unidas entre si
mediante la resina distribuida como fase continua por toda la
masa de fibras .
El cuerpo de fibras sobre el tambor se corta $.uego a
lo largo de una linea que se extiende en el sentido longitu-
19 - dinal del tambor preferible téente una linea generadora del -
tambor, separandose el cuerpo de fibras del tambor para su
laminacién en una hoja plana. Una hoja (22) hecha de este - -
modo se muestra en la figura 3. Las fibras (16) sqaxtienden
todas en paralelismo vy en el sentido longitudinal de la ho-
15 - ja y en una relacion de estrecho empaquetamiento, de modo que
gueden en contacto lateral, con excepcion de cualquier reves-
timiento de resina sobre las superficies de fibra, rellenando
el material resinoso todos los intersticios entre las fibras.
” Esta manera de formar la hoja de fibras y de aplicar
20 - simultdneamente una resina a las fibras reporta la ventaja de
que la resina quede uniformemente distribuida por toda la ho-
ja. Este modo obvia la dificultad encontrada a nenudo al im-
pregnar los tejidos utilizados actualmente en la produccién -
de laminados plasticos. Con estos, habra que cuidar de dlspo-
25 - ner de un barniz de resina de la apropiada viscosidad para -
conseguir una penetracién uniforme en todo el espesor del te-
jido. Eon algunas .resinas se hace preciso sumergir el tejido
cierto numero de veces en una solucién relativamente diluida
de la resina para asegurar la deseada calidad de impregnacion

30 -resinosa de la tela, al tiempo que se obtiene la penetracion de
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La cantidad de resins a aplioar a las fibras sobre el
tambor es variable, aunque es preferible con mucho aplicar -
inicielmente la suficiente resina & las @itras para que muy

poca o ningune resina adicional se haye de apiicar al lamina~

- do acabado. La referida aplicacidn de une vez de toda la reﬂi-l

na favorece la obtencién de la completa impregnacién del ouer-
po fibroso, de manera que rellene todos los intersticios entre
les flbras, | |

| La cantidad total de resina incorporada él,cﬁerpd'de -
fivras de vidrio no seré, con preférepcia, superior a la reque-
rida pare el relleno completo de todbs los 1ntarsticlog del -
cuerpo fitwroso y ei revestimienéo de todas las superficies de

fibras, Podré desde luego usarse meyor cantidad de resiﬁa, pe=-

" ro por lo general no es deseable ya'que cuanto mayor sea la -

densidad del vidrio finroso, tanto mayor. seré la resistencia
del laminado aoabado; Por la presente invencibn pddrén llegar-
se a obtener con facilidad laminados de 50% de vidrio, lo cual
representa un notable aumento respecto a los lamipados en gue
se utilizan tejidos, en los cuales los hilados o cordones en-
tretajidqs relétivamente basgénte egspaclados, impiden una dis-
posicibn de £ibra que resulte en la alta densidad deseada. Es
probable’que_ld‘mayor ventajla de la materia de reﬂerenciaiso-
bre los bejldos y los tejidos de hilados paralelos, tales como .

los te Jidos de trama de los neuméticos, es la dé'qus la hoja -

de filbres paralelas, al sar impregnada con ﬁna realna de ter=-

mo-solidificacién parc lalmente tratada o con una resina termo-

. pl&atica en diaoluci6n, podré ser estirada o extendida en di-

recciones transversales. e la direocién de longitud de las fi-
braa, Contrario a lo que podria esperarse, la hoja de fibras



10 -

15 -

20 -

25 -

30 -

179208

paralelas no se separa, sino en vez de eso, las fibras se des-
lizan las unas por encima de las otras sobrepasandose, permi-
tiendo de este modo Un mayor aumento de |4 anchura de la hoja,
concurrentemente con una pequefa reduccion del espesor. Debl-
do a esto, puede estirarse la hoja por encima de formas cur-
vas, ajustandose a moldes complicados durante la operacion -
del moldeo, y en nada parecido a cualquier tejido de laminados
plasticos utilizado hasta la fecha.

Cuando se combina la resina impregnada con un disolven-
te apropiado, con el fin de ajustar su viscosidad durante la -
aplicacion a la esterilla de fibras paralelas, entonces el -
secadp de dicho disolvente podria impedir el estiramento o la
extension de la esterilla. No obstante, serd factible restaurar
esta propiedad en el momento deseado y en el que se aplica el

tejido al molde por accién de humedecerlo con un disolvente con-

.veniente, una hora o asi antes de efectuar su aplicaci6on. En -

el caso de resinas durante la etapa de su solubilidad en agua,
cpmo ocurre con el parcialmente tratado fenol formaldehido o

urea formaldehldo, puede retenerse ordinariamente la extensi-
bllidad de la esterilla por la accion de almacenar la misma en
un lugar altamente hdmedo 6, como en el caso anterior, por el

remojo completo-de la esterilla poco antes, de utilizarla en -
la operacion del moldeo.

Un procedimiento modificado para formar una hoja de fi-
bras de vidrio paralelas a ser utilizada en la manufactura de
laminados plasticos, se ilustra en la figura 4y 5 de los di-
bujos. Este procedimiento comprende el hacer circular una plu-
ralidad de finas corrientes de vidrio fundido desde un recipien-

te apropiado, tal como una hilera (26) provista de una plurali-

dad de pequenios orificios practicados en la pared inferior de
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la misma. Las corrientes de vidrio fundido circulardn a través
de la hendidura central practicada en un soplete (27) y un cho-
rro de gas producido por el trabajo impelera las corrientes es-
tirandolas de modo que formen fibras finas (28). Dichas fibras,
se conduciran mediante el chorro gaseoso hacia una superficie
colectora, tal como la superficie agujereada de un tambor (29)
constituyendo sobre dicha superficie una delgada redecilla (31)
en la que se redoblaran las fibras, extendiéndose caprichosamen-
te, estando todas ellas, sin embargo, substancialmente en para-
lelismo co.n la superficie del tambor.

La redecilla sobra el tambor se arrancarad ahora del mis-
no y en la direccion general del movimiento de la superficie -
del tambor, y en proporciéon relativa a la velocidad de rotacién
del tambor, de modo que la redecilla se separard del mismo for-
mando una tira larga y estrecha (32). Durante esta separacion -
ocurre gue substancialmente todas las fibras de la redecilla -
guedaran reagrupadas y estiradas en relacion paralela, sin em
bargo unas pocas de estas fibras y una gran parte Ae los extre-
mos o cabos de fibra, se entrelazaran con las fibras que se ex-
tienden paralelamente para mantener estas ultimas unidas, for-
mando asi una tira integral. Aln cuando las fibras estiradas -
por el chorro de vapor y proyectadas sobre la superficie del -
tambor resultan substancialmente continuas en su longitud, di-
cho proceso de separacién causara la rotura de una gran canti-
dad de ellas, que por consiguiente formaran longitudes més cor-
tas y lo que resultard es que la longitud media de las fibras

en la tira sera de aproximadamente de 6 a 12 pulgadas.

~ste procedimiento de formar tiras de' fibras de vidrio
se muestra y describe més detalladamente en la patente nortea-

mericang de Tucker y Lannen, nium. 2.264.345 con fecha de 3 de
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diciembre de 194l.

De ascuerdo con la presente invencibn, la tirs (32) tras
haber sido separada del tambor (29) es devanada sobre un seégurir
do tambor (33) de difmetro relestivamente grande, por ejemplo -

de tres o cuatro ples. El segundo tambor puede efectuar le ope~

racibn de separacidn, o sino pueden emplearse medios 1ntermadia-l

rios, tales como rodillos sinoronos para realizsr la separacidn
de la tira del tambor (29) alimenténdo de la misma al segundo -
tambor. Una gufa (34) igual a la representada en la Patente ~
de Tucker Lannen o de cualquier otra estructura convenients, po- -
aré montarsé adyacente al segundo tambor a fin de gulap la tira

eob&e 6l segundo tambor. _

A medida que va devanéndose la tﬁré sobtre el segundo tam-
bor (33), iré atraves&ndose paulatinamente el tambor en direc=-
oclbén paralela & su eje de potaoiﬁn,hde modo que las vueltas ad-
yacenﬁes de la tira (32) se colocan en estrecha relacibn adya-
cente spbre.lafﬁﬁperficia de tambor, formando‘aai una esterilla .
(36). La velosldad de penetracién puede regularse deimodo a -
obligar ablas vueltas adyacenteé dé le tira a superponerse li-
geramente unes molre otras, o blen a colocarse en relacibén 1li-
gebamente espacieda, si asi se desease. La relacién de auper;
posiocién de las vueltes adyaoentes de la tirae resulter4 prefe-
rible en caso de devanar solamente una o dos capes de tiraes =

sobre la superfisie de tambor en tanto que si hay que devanar

. cierto nGmero de capas ‘'sobre la superficle del tambor, las vuel-%

tas adyacentes _pueden hallarse en relacibn colindante o afin en

una relacién ligeramente especlada, En estos dos filtimos casos

las capas superpuestas de la tira devanada sobre el'tambor uni--

rén las vueltas colindante o espaciada de la tira, formando las.

capas individuales. .
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El cuerpo de filras paralelhs en forma de'tira? enla~
zaré por medio de resina, de furmd‘anéloga a la previamente -~
discutida con respecto a la formaci6ﬁ de la hoja de fibtras -~
continuas parelelas, rellenéndose todos los intersticios en-
tre les fitras con resina. -

© La hoja impregnada se retiraré entonces de 1la supeffi-
cie del tambor, cort&ndola 8 1o largo de una linea- ‘generadora
Ge la superficie del tambor .y desenrolléndola del tambor a =
fin de amrirla y formar une hoja plana (38). Esta hoja ha si-
do reﬁiesentada esquemiticamente en la figura 6 del dibujo. -
La tira (52) de las cepas individuales de‘ia hoja‘se hallan

representadas en posicibén ligeramsnte sobrepuestas, aunque sin

embargo, las tiras adyacentes podrédn encontrarse en relacibn -
colindante o en relacibn espaclada en.las capas individualés,
segin quada’in&i:ado.previahente. La demostracifn en esta fi-
gura sirve ﬁnicamente 6l propdsito de 11uatra016n; en la préc-
tlca real, las tiras adyacentes tienden & absorberse unas o -
otras, debido al inter-enlazado de las fibmas ¥y no son aiempre
distinguibles.

"Como en el caso de las hojas de fitras de vidrio conti=-

nues, las hojas formdas por tiras de f£itras de vidrio en he-

tra llevan distribuida la resine impregnada uniformemente a -

travéé de todo ol cuerpo de la hoja, estando todas las fibras
provistas substancialmente sobre su superf icie de revestimien-
tos uniformes de resina.

Entre les hojas de fitras ooﬁtinuas ¥ las hojas de filras

en helra existe una diferencla. Las tiras de fitras en helra, -

‘resultan deshilachadas debYido al creciente nﬁmero de extrémoé

-0 cabos que sobresalen y el mismo deshilachado favorecerf el -

ligamiento de las tires adyacentes en la hoja, Dicha diferen-
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‘cia facilita el emplec de fibras en hetra en cilertos casos, atn

ouando las hojas de ffhras continuass ordinariamsnte proporcio-
nan laminados plésticos de meyor resistencla.

Con ambos tipos de éparatos, tal como acaban de ser des
critds, larloﬁgitud del tejido de fibras paralelas resulta 1li- 7
mitado por el tamafio ﬁragticable del tambor sobre el cual se for-
ma el tejidb. Por. lo general, esto no es desventajoso, puesto -
que el téj;do suele utilizarse eb la mayoria de los casos en -
trozos rélativamente pequeﬂos. Guando se precisan trozos mayo-

res, el aparato sefialado esquemhticemente en la figura 7, podré

‘'emplearse para formar hojas de fibras continuas paralelas, o -

blen para fivras en hetra paralelas,

En rélacibn con eateraparato, se ;oloca una multipli-
dad de cordones de fitras de vidrio continuas, o tires de fibraa
de vidrioc en hetra sobre un enjulio de urdimbre del tipo corrien

‘te mediante el empleo de una urdiders ordinaria,~Loa extremos -

por pulgada sobre los enjulios, pueden depender, & eleccidn pro-

-pie, del espesor deaeédo en la hoja adabada, pero preferiblemen-

te.bastarén por lo menos teantos, para obliger a todos loa ¢ or-
dones o tiras a establecer efectivo contacto lateral,

Uno o més-de los referidos enjulios (41) se apoyarén -
rotatorlamente en ¢ olumnas (42) y les urdimbres (43) de fivras
paralelés soh estifadas desde los enjulios msd;anﬁe, por gjem-
plo, rodillos coaotivoé motnices.(44); A medida gue van sienﬁo
estiradas de los enjulios, las urdimbres irén combinédndose.

| Le urdimbre basa desde los rodillos (44) alrededor de
un cilindro (46), sumergido por lo menos parciaelmente en un ba- .
fio (47) de 1la resina que he de aplicerse a las fibras perale-
las. Un cingladoer giratorio (48) gque coopera con €l oilindro, ‘
8irve para exprimir la soluciﬁn de resina en exceao, leparén-‘

dola de 1la urdimbre 1mpregnada A continuacién, se secard la
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urdimbre de fibras paralelas de una manera apropiada, como -
por ejemplo por la accién de pasarla a través de un secador-
devanador de cilindro o "slasher" o bien y preferiblemente -
segun se muestra en el dibujo, por hacerla pasar en linea, -
recta a través de una camara de secado (51)

La camara de secado representada, esta constituida por
dos gubiertas (62) y dentro de cada una de las cuales existe
una pluralidad de lamparas infrarrojas (53) que sirven para -
dirigir el calor sobre la urdimbre impregnada, secdndola de -
este modo. Dentro de la camara de secado, pueden montarse los
rodillos (54) para el apoyo de la urdimbre, colocandose en el
extremo de la cdmara un par de rodillos motrices (56) que ser-
virAn para ayudar el movimiento de la urdimbre a través de la
dicbat camara.

Tras haber sido secada, puede enrollarse la hoja de fi-
bras paralelas impregnada de resina, para ser almacenada y ent
barcada, o bien pueden cortarla en trozos, por ejemplo, median-
te un cuchillo automéatico (57a en forma de hoja més pequefa, -
que luego puede ser almacenada o transportada en forma plana.
Resultara preferible cortar las hojas, con el fin de reducir
su tamafo y poder manejarlas en forma de hojas planas con ma-
yor facilidad, cuando estan constituida por un gran ndmero -
de extremos o cabos por pulgada, formando por consiguiente una
hoja més gruesa que dificultard el enrollamiento, a menos que
el rollo fuese relativamente grande. Los cabos por pulgada, y
en su consecuencia, el peso por area de unidad y el espesor -
de la hoja podran reducirse, con objeto de facilitar su proce-
samiento puesto que siempre podran combinar ios o varias hojas
para obtener el espesor de la hoja de fibras paralelas acabada.

Donde se hace mencion de los cabos, se comprendera gue
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véstos.siempre'se referirén e los cordénes 8 tiras, aun cuendo

las tiras individualmente se compondrén de centeneres de fi-
bras dispusstas'en paralelismo., Por el hecho de no retorcer ~-

los cordones y las tiraes, dichos elementos perderén su identi-

.dad en le hoja de fibras peralelas, de manera que la designa-

c1én de "cabos por pulgada“_resﬁltaré-ser précticamente una me-
dida del nfmero de fitras por‘pulgada d§ anchura de la hoja, =
basado sobre el numero de fihras en los cordones y las tiras -
1nd1v1duales.

Las hojas de fitras continuas ﬁhralelas; o las tiras

paralelas pueden transportarse y manejarae con enterioridad al

‘tratamiento posterior de las mismes y antes de former lamina-

dos plésticos de dichas hojas, de manera muy parecida a la de

lae telas ordinarias., Puéden cortar las hojas en los tamafios

més convenientes, y pueden aplicar resina adicional & las mis-.

mas medlante un proceso de pulverizacidn, o por la acoldn de -
sumergirias en un bafio dé reéina. A continuacidn se utilizarén
las hojas de la‘manefa ordineris. empleada durante la pfoduccién
de laminados plésticos. Pueden colocarse dos o més de las ho-
jasiimpregnadas,funa encime de otra, y entonces sometef el con-
Junto a presi6n y calor para conseguir el 1am1nado acabado.!br-'v

melmente suelen colocarse los- tejidos de filres paralelas de la

presente invencidn de tal maners que 1las fitras de las distin-

tes hojas se extenderén en d ireccionses diatintas, ¥y por lo que
las filras se extenderén en todes lag direcciones en que se en-

contrarén resistencias. Une venta ja notable de la presente in-

- vencién ex que esta disposici6n de las hojas puede. ser tal que

pérmitiréd obtener resistencia grandemente sumentada en una di-
recoién. Asi pues, durante la produce16n de une pieza qus debee

ré soportar una gran cargs de tensién & lo largo de su longitud



10

16

20

26

30

{79208 ..

se colocarén substancialmente todaslias hojas de modo qué sus
firas se extenderén en la direccifn de la longitud de la pie-.
ze, Por ejémpio, durante la fabricacidn de-hélices de aviecibn
se colooarén las hojas de la presente ihvencién de tal modo -
éme substanclalmente todas‘- les flbres en la éspa acabede se ex-
tenderén en la direcclén de la longitud de la aspe, y en cuya
direccidn se encuentran las mayores resistencias, y otras ho-
Jas pueden dlsponerse de meners que las fibras entrecortarén
1a direccibn de 1la mayoria de las fibras, atendiundo as{ efi-
cazmente a lasg resistenciaa a la flexiGn y & la torsién.

Up laminedo pléstico (61) hecho de una pluralidad de

~hojas (62) de fitras de vidrio paralelas se ilustra esqueméti-

camente en la figura 8 de los dibujos. En este ceso, se han -
colocado hojas alternativamente con las’fibras extendiéndose.

en éngulos rectos de modo que el laminado posee lgualesa resis~-

-tencles en las dos principaleé direccionss paralelas con sus

cares mayores.

. Puadeh efectuarse varias modificaciones con relacidn
al'alcande de la invencibn y segin definen las reivindicacio-
nes . '

_ NOTA

-En resumen; la patente recaeré sobre las siguientes
reivindicaciones: _ ;

1t .- Procedimiento, para fabri&ar laminados plésti-
cos, que 1po1uye la disposicién de una multiplicidﬁd de fi-
bras de vidfio~en paralelismo y en contacto lateral para fors
mer una redecllla fina de f;bras que se extienden unidireccio-
nalménte, 1mpregnﬁndo la dicha redecilla con una resina y re-
llenando tbdos los huecos o grietes entre las fibras con le -

resina.
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28 .- Procedimiento para fatricar laminados plésticosﬂ”
que 1ncluye la diaposicién de una multiplicidad de fibras de
vidrio en paralelismo y en contacto lateral para formar una
redecilla fina de ribras gue se extienden unidireocionalmen-
‘te, 1mpregnando le dicha reﬁaoilla con una reslne de termo-<so
lidificacibn, inéompletamenfe tratada y rellenando todos los
huscos o grietas entre las fitras con la resina, y subsiguien-
teinente completendo el tratamlento de la resina de imprenecibdn.

3& .- Procedimiento para fabriocar laminados plésticos |
que comprende la disposicibn de unﬁ mltiplicidad de fibras de.
vidrio en paralelismo y en cohtacto lateral para formar une -
redecilla fina de fibras gue se extienden unidirecc ionalmente
‘impregnendo la dicha redécillg con une resina de‘termosolidio
ficacibn, 1mcomplet§mente~tratada'y rellenando todos los husw~
608 © griétas entre ;aa flbras ooh le resins y sobreponiendo
una pluralidad dé diches redecilles y completando el trata-
miento de la resina de impregnacibn.

4% .- Procedimiento quo31nolﬁye la dispoéiciéﬁ de -
una multiplicidad de fihras'de‘vidrio eén peralelismo y en con-
tact6~iatera1 pare formar una redecilla fine de fibras qug‘se
extiénden,unidireccionalmente,.1mpregnandp la dicha redecilla
con una resina y réllenAndo’todﬁs los huedos o grietas entre
las filras con uns resina, y sobrepqniendb'una pluralidad de
dichas redecillas bajo calor y presi6n_pana’formarrun lamina=-
do pl&stico. | |

6 .- Procedimiento, segin las reivindicaclones ante-

riores, que comprende como producto 1ntermediario de manufac-~

ture, una hoja de fihras de vidrio despuastaa paralelamente,

que &6 extienden unidiregcipnalmenﬁe en oontacto lateral, y

une resina distribuida por tde la hoja, rellenando la resina
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substancialmente todos los huecos o grietas y enlazandose las
fibras entre si formando una hoja integral capaz de ser trans-
portada y manejada.

6&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-

5 - riores que comprende como producto intermediario de manufactu-
ra, para la produccion de laminados plasticos, una hoja de fi-
bras de vidrio no tejidas, ni retorcidas, dispuestas paralela-
mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto late-
ral, extendiéndose las fibras individuales en sentido longitu-

10 - dinal substancialmente en continuidad a través de una dimen-
sién de la hoja, y una resina distribuida por toda la hoja, re-
llenando- la resina substancialmente todos los huecos o grietas
y enlazandose las fibras entre si formando una hoja integral -
capaz de ser transportada y manejada.

16 - 7”.- Procedimiento, segun lesreivindlcacibnea ante-
riores, que comprende como producto intermediarlo de manufac-
tura, para la produccion de laminados plasticos, una fina ho-
ja de fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas, dispuestas
paralelamente, que se extienden unidireccionalmente en contac-

2N - to lateral, y una resina de impregnacion en estado plastico -
distribuida por toda la hoja y enlazdndose las fibras entre si
formando una hoja integral capaz de ser transportada y maneja-
da.

8&.-Procedimiento, sdgun las reivindicaciones ante-

25 - riores, que comprende como producto intermediario de manufac-
tura, para la produccion de laminados plasticos, una hoja de
fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas dispuestas paralela-
mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto late-

ral, y una resina de termo-solidificacion, parcialmente trata-

30 - da, distribuida por toda la hoja, formando la resina una fase -



15 -

25 -

179208

continua y rellenando substanclalmente todos loa huecos 6 -
grietas entre-las fibras y enlazandose las fibras entre si
formando una hoja integral capaz de ser transportada y maneja-
da.

9s=+ Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto intermediario de manufac-
tura para la produccion de laminados plasticos, una hoja de -
fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas, dispuestas paralela
mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto late-
ral* y una resina termoplastica distribuida por toda la hoja,
formando la resina una fase continua y rellenando substanclal-
mente todos los huecos o grietas entre las fibras y enlazan-
dose las fibras entre si formando una hoja integral capaz de
ser transportada y manejada.

10a.- Procedimiento, segun las reivindicaciones an-
teriores, que comprende como producto intermediario de manu-
factura para la produccién de laminados plasticos, una fina -
hoja de fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas, dispuestas
paralelamente, que se extienden unidireccionalmente en contac-
to lateral, extenidéndose las fibras individuales en sentido
longitudinal substanclalmente en continuidad a través de una
dimension de la hoja y un impregnante de resina de termo-soli-
dificacién, parcialmente tratada, distribuida por toda la hoja
formando el in&regnante una fase continua y rellenando substan
ctalmente todos los huecos o grietas entre las fibras y enla-
zandose las fibras entre si formando una hoja integral capaz
de ser transportada y manejada.

lia.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto intermediarlo de manufac-

tura, una hoja de fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas,
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que se extienden unidireccionalmente en relacién paralela y en
contacto lateral, siendo dichas fibras discontinuas, estando
entrelazados un ndmero substancial de los cabos de las fibras
con las fibras que se extienden paralelamente, y una resina -
5 - distribuida por toda la hoja como una fase continua y rellenando
substancialmente todos los huecos o grietas entre las fibras vy
enlazandose las fibras entre si formando una hoja integral ca-
paz de ser transportada y manejada.
12*,- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
10 - riores, gue comprende como producto intermediario de manufactu-
ra para la produccion de laminados plasticos, una hoja de fi-
bras de vidrio no tejidas ni retorcidas que se extienden uni-
direccionalmente en relacién paralela y en contacto lateral,
siendo dichas fibras discontinuas, estando entrelazados un -
16 - ndmero substancial de los cabos de las fibras con las fibras
gque se extienden paralelamente, y una resina de termo-solidi-
ficacion, parcialmente tratada distribuida por toda la hoja y
rellenando todos los huecos o grietas entre las fibras.
1S&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones an-
20 - teriores, que comprende como producto intermediario de manu-
factura para la produccién de laminados plasticos, una hoja
de fibras de vidrio no tejidas ni retorcidas que se extien-
den unidireccionalmente en relacion paralela y en contacto -
lateral, siendo dichas fibras discontinuas, estando entrelaza-
25 - dos un numero substancial de los cabos de las fibras con las
fibras que se extienden paralelamente, y una résina en esta-
do pléastico distribuida por toda la hoja, rellenando la resi-
na substancialmente todos los huecos o grietas entre las fi-
bras y enlazandose las fitalas entre si formando una hoja in-

50 - tegral capaz de ser transportada y manejada.
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14&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto de manufactura, un lamina-
do plastico que comprende un cuerpo de resina como una fase -
continua, una hoja de fibras de vidrio no tejidas ni retorci-
das en dicho cuerpo de resina como una fase discontinua refor-
zante, extendiéndose las fibras de dicha hoja unidirecclonal-
mente en relacion paralela y en contacto lateral, siendo di-
chas fibras discontinuas, estando un numero substancial de los
cabos de las fibras entrelazados con las fibras que se extien-
den paralelamente.

15&.-Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores”™ que comprende como producto de manufactura, un lami-
nado plastico que comprende una pluralidad de hojas superpues-
tas de fibras de vidrio, formandose cada una de dichas hojas -
de una multiplicidad de fibras de.vidrio no tejidas dispuestas
en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contacto
lateral en la hoja, y una resina de impregnacion distribuida -
por todas las hojas superpuestas y rellenando substancialmente
todos los huecos o grietas entre las fibras y las hojas.

16&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto de manufactura, un lamina-
do plastico que comprende una pluralidad de hojas superpuestas
de fibras de vidrio formandose cada una de dichas hojas de una
multiplicidad de fibras de vidrio no tejidas-ni retorcidas, dis
puestas en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en
contacto lateral en la hoja, y una resina de impregnacion dis-
tribuida por todas las hojas superpuestas y rellenando substgn-
cialmente todos los huecos o grietas entre las fibras y las ho-

jas, estando dispuestas las hojas a manera que las fibras de. -

las distintas hojas se encuentran, en relacion.angular.



17&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto de manufactura, una lamina-
do plastico que comprende una pluralidad de hojas de fibras de
vidrio superpuestas, formandose cada una de dichas &ojas de -

5 - una multiplicidad de fibras de vidrio no tejidas, dispuestas
en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contac-
to lateral en la hoja, siendo dichas fibras substancialmente -
continuas, por toda una dimension de la hoja, y una resina dis-
tribuida por todas las hojas superpuestas y rellenando substan-
10 - clalmente todos los huecos o grietas entre las fibras y las ho-
jas.
18&.- Procedimiento, segln las reivindicaciones ante-
' riores, que comprende como producto de manufactura un laminado
plastico que comprende una pluralidad de hojas de fibras de vi-
T5 - drio superpuestas, formandose cada una de dichas hojas de una
multiplicidad de fibras de vidrio no tejidas, dispuestas en -
paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contacto la-
teral en la hoja, siendo dichas fibras discontinuas teniendo -
un numero substancial de los cabos de las fibras entrelazados
0 - con las fibras que se extienden paralelamente, y una resina -
de impregnacion distribuida por todas las hojas superpuestas
y rellenando substancialmente todos los huecos y grietas entre
laa fibras y las hojas, estando dispuestas las hojas a manera
que las fibras de las distintas hojas se encuentren en relacidon
25 - angular.

19&.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-

riores, que comprende como producto de manufactura, una hoja -

de fibras de vidrio dispuestas en paralelismo y en contacto la-

teral, y una resina de impregnacion distribuida por toda la dl-

50 - cha hoja, estando dicha resina de impregnacion en una condicién
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pléstica, por lo que la héja podrd ser extendida en una drec-

cién normal a la direccibn de la longlitud de dichas fitras.
202 .- Procedimiento, seghn las relvindicaciones ante-

rlores que comprende como produc to intermediario de mamufactura,

una hoja de flbras de vidrio dispuestas en paralelismo y en -

contacto lateral, y une resina de impregnacién distribuida por -

toda la dicha hoja, estando c;msti.tuido el impregnante por uha.
resina de termo-solidificac 16én, parcialmente“tratada, en una -
condicibn pléstica, por lo que la hoja podré ser extendida en
una direccldn normal a la direccibn de la 1ongitud:de dichas -
fitﬁ'as_. _ '

212 .- Ppocedimiento, segin las reivindicacionss an-
teriores, que comprende como producto de menufactura, un cuer-
po mo,ldeadc; éue c omprende una meaza de material resinoso como - ‘
una fase continué., dicho material resinoso pudliendo adquirir
una condicidn phéstica y una fase discontinua por toda la di-
cha fase continua que 1néluye una multiplicidad de fitras de
viqifio dispuestes en paralelismo y en contacto iatéral, dicho
cuerpo siendo substamialthente livre de huecos.

22e .- Procedimiento, segiin las reivindicaciones an-
teriores, que combrende comc; producto de manufactwra, un cuer- .
po moldeado'que comprende uné mesa de material resinoso como
una fese continua, y una fase discontinua gor toda la dicha -
fase copbinﬁa que incluye una mﬁltiplio jdad de fibras de vi-
drio dispusstes en paralelismﬁ ¥ en contacto 'laterlal, dicho -
cuerpo siendo subs tencialmente libre de muecos,

23 ,~- Procedimiento, segin las reivindicaciones an-.
teriores, que comprende como producto de manufactura, un cusr-
po moldeado gue comprende una masa de materla resinosa de ter-

mo-golidificacibdn, parcislmente tratada como una fase conti-
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nua, y una fase discontinua por toda la dicha fase continta
que incluye una multiplicidad de fibras de vidrio dispuestas
en paralelismo y en contacto lateral, dicho cuerpo siendo -
subs tafio talmente libre de huecos.

24a.- Procedimiento, segun las reivindicaciones an-
teriores, que comprende como producto de manufactura, un cuer-
po moldeado que comprende una masa de material resinoso como -
una fase continua, y una fase discontinua por toda la fase con
tinua que incluye fibras de vidrio dispuestas en una plurali-
dad de capas, las fibras en cada capa todas extendiéndose unl-
direcclonalmente en paralelismo y en contacto lateral.

26a.- Procedimiento, segun las reivindicaciones ante-
riores, que comprende como producto de manufactura, un cuerpo
moldeado que comprende una masa de material! resinoso como una
fase continua, y una fase discontinua por toda la dicha fase
continua que incluye fibras de vidrio dispuestas en una plura-
lidad de capas, las fibras en cada capa todas extendiéndose -
unidlrecclonalmente en paralelismo y en contacto lateral, es-
tando las fibras en las distintas capas en relacion angular.

26&.- "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR OMINADOS PLASTI-
Cos."

Segun se describe en la presente memoria que consta
de veintisiete hojas escritas a maquina por una sola cara y
dibuj os.

Madrid, 5 de agosto de 1947



*19236

GTNIT3- [IN<UFSITAS G IpINT TANIT. [7~™NY /

ENCALA WKkWAa*E 7

-."“;153 / H VAN - _/\/\’) - VAN
/6 Madrid L-de ?5L de 194-.




17 9X08

¢TWwW/?s- (02/-/7/70



/%/<? nNeNs/



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



