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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

DE

UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE AÑOS EN ESPAÑA, A FAVOR j*
.DE OWBNS-CORNING FIBERGLAS CCRPORATION, RESIDENTE EN TOLEDO,  ̂

(Ohio) EE. UU.,
i

s o b r e :

"PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR LAMINADOS PLASTICOS" ¡

La presente invención se r e f ie re  a los materiales re ­

sinosos s in téticos y naturales comunmente incluidos bajo la 

denominación de plásticos y más particularmente a plásticos 

de re llen o  del tipo laminado, es dec ir, p lásticos rellenos 

5 -  de, o reforzados con te jid o s . Estos plásticos laminados se - 

u tiliza n  en general para aparatos e lé c tr ic o s , elementos de­

corativos y estructurales y muchos otros fin es .

El término "p lástioos" empleado en la presente des-
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cripción  incluye a la vez los complejos orgánicos teryo -p lásti- 

cos y áe term osolid ifcación, como fenol formaldehido, urea fo r ­

maldehido, resinas de acetal de v in ilo  y otros productos de - 

condensación; resinas a c r ilic a s , resinas de me lamina y otros 

5 - productos de polimerización; resinas de esteres de v in ilo^  -  

resinas de cloruro v in ilid en o , resinas de estireno, acetato 

de celulosa n itrato  de celulosa y otras resinas term o-plásti­

cas; y otras resinas, como las del tipo oondensado-pollmeri- 

zado. Se incluye temblón las resinas naturales y asimismo - 

10 - aquellas resinas comparativamente, nuevas que son los productos 

de la polimerización o condensación de compuestos de s i l ic o -  

nes, siendo un ejemplo de éstos, e l  producto de polim eriza­

ción del fe n o l- e t l lo -s l l ic ó n  tr ic lo ru ro .

El término "laminados 'p lá s ticos ", se emplea en 

15 - la  presente descripción en e l  sentido que generalmente se - 

acepta para designar los cuerpos de material resinoso en una 

fase continua y que llevan incorporados, como fase d iscon ti­

nua un material fib roso . En los laminados plásticos ya cono­

cidos, e l  material fib roso se halla en la forma de tejidos - 

20 -  que constan por lo general de una pluralidad de tejidos en - 

relación  sobre-puesta, y que rellenan e l  cuerpo de l material 

resinoso, estando impregnados de, y enlazados por, e l material 

resinoso.

Durante los últimos pocos años, hubo un tipo de plásticos 

25 - rellenos de te jid o s , o laminados que ha adquirido c ie r ta  impor­

tancia y que consiste en te jidos de fib ras de v id r io  en combina 

clón con materiales resinosos naturales o s in té tico s . La combi­

nación de materiales resinosos con te jidos de fib ras de v id rio  

ha dado por resultado e l poder producir laminados plásticos 

50 - de una aumentada res istenc ia  y durabilidad, debidas, en primer
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Lugar a la gran res istencia  de las fibras de v id r io , a su es­

tab ilidad química y a su res istencia  a l calor y a la humedad.

Estos laminados p lásticos de tejidos de f l  tras de v i ­

drio presentaban la desventaja de que las fib ras de v id r io  se 

5 - estregaban a l hallarse éstas en contacto de su perfic ies . Cuan­

do un laminado se construía de una pluralidad de capas de te ­

jido  de v id r io  impregnadas con resina, procediendo luego a -  

su compresión y tratamiento de la  manera ordinaria, entonces 

aparentemente la presión e jercida  sobre los hilados del te j i ­

lo  - do daba origen a que algunas fib ras de los hilados cruzados se 

cortaban, de ta l modo destruyéndose la res istenc ia  por la v io ­

lencia del laminado f in a l .  Otra desventaja que no solamente - 

se encontraba en los laminados plásticos de tejidos d e lib ra s  

de v id r io , sino también en los te jidos hechos de fibras orgá- 

15 - nicas naturales y s in té ticas , resu lta  en que los hilados del

te jid o  se enlazan por detrás y por delante en torno de los h i­

lados del cruzado, de modo que resultan dispuestos en una tra ­

yectoria  de-configuración ondeada en lugar de estar estirados ! 

y extendidos en una línea rec ta . Ahora blen¿ a l incorporar d l-  

2^ -  chos tejidos en un laminado p lástico , resu lta que la resistencia  

a la tracción de l laminado, no se efectáa de una manera sa tis - 

, fa c to r ía , puesto que bajo la tracción , los hilados tienden, en 

primer lugar, a enderezarse antes de soportar la carga íntegra 

e jercida  por la tracción sobre e l  laminado. Por consiguiente - 

26 - e l  p lástico resu lta propenso a no poder aguantar ya antes de 

que los hilados hayan sido extendidos por completo.

I*os te jidos lim itan además la  densidad máxima del ma­

t e r ia l  de re llen o  o reforzan te, puesto que la forma en trete­

jida  de l re llen o  inherentemente lim ita  la  densidad del mate- 

50 - r l a l  fib roso medíante la tensión admisible de la tejedura, y
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por e l grado del retorcido y tamaño de los hihdosde que se - 

compone e l te jido. Además, a l emplear tejidos de Miados de 

fibras entrelazadas, éstos resultarán d i f ic l l  de impregnar -  

por completo con la resina, puesto que la resina penetrar por 

5 -  los intersticios entre las fibras de los hilados paulatina­

mente y especialmente cuando se trata de soluciones de re s i­

na de mayor viscosidad.

también ha sido comprobado que en la producción de la­

minados plásticos, resulta d i f ic l l  ahormar los tejados'de h l- 

10 -  lados de fibras de vidrio entretejidas sobre moldes curvts, -  

aún cuando tengan un grado medio de curvatura. Contrario a -  

los tejidos de algodón y otraB fibras orgánicas, los tejidos 

de fibras de vidrio no suelen estirarse lo suficientemente -  

para conformarse por completo, ni siquiera con los moldes sim- 

18 -  pies y los de curvatura ligera y, por consiguiente deben cor­

tarse los tejidos en patrones complicados, o bien aplicarlos 

en trozos muy pequeños para evitar e l abultamiento y las arru­

gas. Aaitnlsmo, con ios te jidos de algodón y de otros tejidos 

fibrosos orgánicos, no pueden conseguirse que éstos se confor- 

20 -  man con los moldes complicados o con las formas curvadas sobre 

radios relativamente pequeños, sin cortarlos en patrones espe­

ciales.

Vn objeto de la presente invención es e l de proporcio­

nar un laminado plástico perfeccionado provisto de una reals- 

28 -  tencia aumentada por la utilización de un tejido de relleno 6 

reforzante, y en e l cual e l material fibroso se halla dispues­

to a modo que soporta cualquiera carga o esfuerzo a l que pueda 

someterse e l laminado, sin extensión preliminar A otra predis­

posición del material fibroso reforzante.

30 -  Otro objeto más de la presente invención es e l de aumen-



tar la resistencia de los laminados plásticos por la realiza­

ción de una mayor densidad de material fibroso reforzante que 

la que anteriormente ha sido factible conseguir.

Otro objeto más de la presentó invención, es e l de pro- 

§ _ porcionar un tejido para laminados plásticos susceptible de -  

ser impregnado fácilmente con resinas, rellenando la resina -  

con toda facilidad todos los intersticios entre las fibras del 

tejido, lo que resulta en un laminado plástico ventajosamente 

libre de huecos o grietas.

10 -  Otro objeto más de la presente invenoión es e l de pro­

porcionar laminados plásticos que incorporan tejidos de fibras 

de vidrio exentos de cualquiera intersección de hilados que - 

pMidiera acarrear e l aplastamiento o la rotura de las fibras 

durante e l proceso del tratamiento del laminado bajo presión. 

15 -  Otro objeto más de la presenta invención es e l de pro­

porcionar laminados plásticos que utilizan  tejidos de fibras 

de vidrio que pueden fabricarse de una manera más fá c il que -  

los paHos tejidos utilizados previamente^ de modo que e l cos­

ía de los laminados plásticos rellenos de fibras de vidrio -  

20 -  quedará grandemente reducido.

Un objeto relativo de la presente invención es e l de -  

proporcionar tejidos de fibras de vidrio capaces de ser mol­

deados con toda facilidad sobre patrones de cualquier confi­

guración deseada para la produooión de moldes curvos y de la - 

25 -  minado complicado.

Otro objeto más de la presente invenoión, es e l de pro— 

. porcionar como un producto intermediario de manufactura,teji­

dos de fibras de vidrio tratadas, adaptados para su fá c il com­

binación entre s í  en la producción de laminados plásticos pro- 

50 -  vistos de alta resistencia a la tracción y flexional en una o

' 1 7 9 2 0 8
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varias direcciones seleccionadas.

Otro objeto más de la presente invención es e l  de pro­

porcionar métodos perfeccionados y e ficaces , y aparatos para 

la  producción de te jidos de fib ras de v id r io  adaptados para 

5 - su incorporación en los laminados p lásticos .

La invención proporciona como un a rticu lo  de manufac­

tura un laminado p lástico  construido de c ie r to  número de ca­

pas de v id r io  fib roso , consistiendo cada una de las capas de 

un te jid o  de fib ras de v id r io  dispuestas en sentido paralelo.

10 - Los tejidos individuales constituyen artícu los intermediarios 

de manufactura, y son adaptados para su manejo y tratamiento 

muy parecidos a los de l te jid o  ordinario u tilizad o  en la pro­

ducción de laminados p lásticos . Agí pués, e l  te jid o  de la pre­

sente Invención puede produc irse en grandes hojas, para ser - 

15 - cortado en los tamaños convenientes; se lo  puede impregnar - 

con barniz de resina y entonces los trozos de los te jidos im­

pregnados pueden ser sobrepuestos con, o s in , la aplicación - 

de resina adicional para asi formar un cuerpo de l espesor r e ­

querido, después de lo  cual e l  dicho cuerpo puede ser compren- 

20 -  sado, preparando e l  impregnado de resina, o bien puede perm itir 

sp su s o lid ific a c ió n  para obtener un laminado p lástico  de en­

teramente duro.

El te jid o  de la presente invención puede fabricarse me­

diante varios procedimientos d is tin to s . Los dibujos adjuntos 

25 - se re fie ren  a la rea lizac ión  de estos procedimientos, y en los 

cuales ;

La figu ra  1, es una v is ta  esquemática en elevación la ­

te ra l de l aparato que sirve para rea liza r  un procedimiento y 

por medio deQ. cual las fib ras de v id r io  substancialmente con- 

30 -  tinuas, se disponen de manera que forman ún te jid o  de fibras



de v id r io  en para le lo .

La figu ra  2, es una v is ta  esquemática en elevación de­

lantera de una porción del aparato representado en la  figura 1.

La figura 5 es una v is ta  esquemática en perspectiva - 

& - grandemente ampliada de l te jid o  fabricado por medio del pro­

cedimiento expuesto por las figuras 3- y 2.

La figu ra  4, es una v is ta  esquemática en elevación la ­

te ra l del aparato que sirve para fabricar un tipo de te jid o  - 

ligeramente modificado.

10 -  La figu ra  5, es una v is ta  esquemática en plano del mis­

mo aparato.

La figura 6, es una v is ta  esquemática en perspectiva - 

grandemente ampliada del te jid o  producido por medio del pro­

cedimiento expuesto por las figuras 4 y 5^

15 - La figura 7 es una v is ta  esquemática en elevación  de -

otro aparato que sirve para la producción del te jid o  de la f i ­

gura 3, o bien para e l  te jld o .d e  la figura 6, y

La figu ra  8 es una v is ta  esquemática en perspectiva - 

grandemente ampliada de un laminado plástico que rea liza  la 

20 -  presente invención.

Con referencia  a las figuras 1 y 2, se ha previsto un 

medio del tipo ordinario para la circu lación  de una pluralidad 

de pequeras corrientes de v id r io  fundido, muy adyacentes. Este 

esté representado por una h ile ra  (12) de construcción conocl- 

25 - da. Didha h ile ra  está provista en su pared in fe r io r  de una plu­

ralidad de pequeños o r if ic io s  a través de los cuales se e fec ­

túa la circu lación  de l v id r io  fundido. Por debajo de la h ilera  

hay un tambor (14) dispuesto de manera que pueda g ira r , aplican­

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

30 -  v id r io , que asi estiran  las corrientes formando de ta l modo -

J 1 7 9 2 0 8  - ? -
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fibras de una longitud prácticamente continua. Las fibras (16)

* . . .  
a medida que se estiran van reuniéndose, preferiblemente en un

eord&n (17) por medio de una guia o dedo (18) devanándose asi 

sobre la superficie del tambor en paralelo yon  relación muy - 

5 -  adyacente para formar una esterilla  (3Q). Una segunda guia (l9^ 

puedá colocarse adyacente á l tambor, a i asi lo desea. Con pre­

ferencia se establece un movimiento relativo entre e l tambor -  

y la hilera en una dirección paralela al eje de rotación del - 

tambor para asi distribuir las fibras sobre una mayor área de 

10 -  la superfioie del tambor. Puede conseguirse este movimiento - 

relativo atravesando e l tambor en la dirección de su eje de - 

rota&ión. Dicho atravesamiento podrá realizarse sucesivamente 

en direcciones opuestas, de forma que una pluralidad de capas 

de fibras de vidrio podría construirse sobre e l tambor, áumen- 

15 -  tando de ta l modo el espesor del paquete de fibras sobre e l - 

tambor. En este caso e l atravesamiento del tambor debería efec­

tuarse a una velocidad muy lenta, de manera que las fibras en 

las distintas capas se encuentran para todo propósito prácti­

camente en paralelismo y no en relación angular como seria e l 

20 — caso s i  se emplease un atravesamiento relativamente rápido. — 

Otra manera de proceder, es a medida que las fibras van deva­

nándose, podrán atravesar e l tambor a lo largo, lo que es efec­

tuado moviendo la s ílice  a lo largo del tambor en direcciones 

opuestas, paráelas a l eje del tambor', o bien por medio del -  

25 -  meoanismo de atravesamiento, ta l como suele utilizarse en el 

arte del devanado textil.Cbmo ejemplo de esto Ultimo, la guia 

(19) puede reciprocarse en e l sentido longitudinal del tambor 

6 e l aparato de atravesamiento mostrado y descrito en lasPaten-

tesde 'Phomas and Fletcher 3.325.;64ags fecha 3 de agosto de 1943 

30 - Sar. N2 292.754 (norteamericanas), podrá emplearse en unión del



tambor para construir un paquete de fibras en paralelismo -  

substanoial.

A medida que se construye la este rilla  sobre e l tam­

bor o tras haber sido completada, se rocía con una materia -  

5 - adhesiva e l paqdete defibras para su enlace. El adhesivo lo 

constituirá, con preferencia, una resina de la náanaoomposi- 

c i6n que la propuesta para utilizarse en la producción del -  

laminado plástico. En muchos casos, será deseable aplicar la 

suficiente resina a i  cuerpo de fibras a fin  de proporcionar 

10 -  toda la resina requerida para e l laminado plástioo. Si se -  

aplica la termosolidifioación, la resina tendría que ser con- 

densada o polimarlzada, sin llegar a su completa condensación 

ó polimerización, de manera que resulte lo suficientemente -  

viscosa o pegajosa para adherir las fibras entre s i en e l -  

15 - paquete. Si fuese preciso, se combinaría la resina parcial­

mente tratada con un disolvente, de modo que resulte del pro­

pio cuerpo, que permita la pulverización o aplicación de otra 

manera, como a pinoel. El disolvente se evapora luego de la -  

resina en el cuerpo fibroso, de modo que las fibras queden -  

¡20 -  enlazadas entre s i .  8e aplicará la suficiente resina, para - 

que todos los intersticios entre las fibras queden rellenos -  

substancialmante, formando una fase continua.

De ordinario, este procedimiento será posible donde la 

resina de termo-solidificación parcialmente tratada, resulta 

25 -  lo suficientemente pegajosa para reunir las fibras en una ma­

sa integral. No siendo asi, la masa de fibras impregnadas, pue­

de ser calentada durante un periodo de tiempo sufioiente para 

convertir la resina en un estado en que posea las suficientes 

propiedades adhesivas para e l enlace de las fibras entre s i .
30 -  En ta l caso de resinas termo-plásticas, la resina que

1 7 9 2 O 8 - e -



va a combinarse con las fib ras de viddb, puede hallarse en un 

disolvente conveniente, d ilu ido  hasta una consistencia que - 

permita la f á c i l  pu lverización o e l  pincelado de la  solución 

resinosa sobre la e s te r i l la  de fib ras sobre a l  tambor. A l eva- 

5 - porarse e l d iso lven te, las fib ras permanecerán unidas entre s i 

mediante la resina d istribu ida como fase continua por toda la 

masa de fib ras  .

E l cuerpo de fib ras  sobre e l  tambor se corta $.uego a 

lo  largo de una línea que se extiende en e l  sentido longitu- 

1<-) -  dinal del tambor p re ferib le  tóente una linea generadora de l - 

tambor, separándose e l  cuerpo de fib ras de l tambor para su 

laminación en una hoja plana. Una hoja (22) hecha de este - - 

modo se muestra en la  figura 3. Las fib ras  ( l6 )  sqáxtienden 

todas en paralelismo y en e l  sentido longitudinal de la  ho- 

15 - ja y en una re lac ión  de estrecho empaquetamiento, de modo que 

queden en contacto la te ra l, con excepción de cualquier reves­

timiento de resina sobre las superficies de f ib ra , rellenando 

e l  material resinoso todos los in te rs t ic io s  entre las fib ra s .

„ Esta manera de formar la hoja de fib ras y de ap licar 

20 -  simultáneamente una resina a las fib ras  reporta la ventaja de 

que la resina quede uniformemente d istribu ida por toda la ho­

ja . Este modo obvia la  d ificu lta d  encontrada a nenudo al im­

pregnar los tejidos u tilizados actualmente en la producción - 

de laminados p lásticos. Con estos, habrá que cuidar de dlspo- 

25 -  ner de un barniz de resina de la  apropiada viscosidad para - 

conseguir una penetración uniforme en todo e l espesor d e l t e ­

jid o . Eon algunas .resinas se hace preciso sumergir e l  te jid o  

c ie r to  número de veces en una solución relativamente dilu ida 

de la resina para asegurar la deseada calidad de impregnación 

30 -resinosa de la te la , a l tiempo que se obtiene la penetración de
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la solución áe resina dentro del tejido y los Jbilados

La cantidad de resina a aplicar a las fibras sobre e l  

tambor es variable, aunque es preferible con mucho aplicar -  

inicialmente la suficiente resina a las fibras para que muy 

poca o ninguna resina adicional se haya de aplicar a l lamina­

do acabado. La referida aplicación de una vez de toda la resi­

na favorece la obtención de la completa impregnación del cuer­

po fibroso, de manera que rellene todos los intersticios entre 

las fibras.

10 -  La cantidad total da resina incorporada al cuerpo de -

fibras de vidrio no será, con preferencia, superior a la reque­

rida para e l relleno completo de todcs los intersticios del -  

cuerpo fibroso y e l revestimiento de todas las superficies de 

fibras. Podrá desde luego usarse mayor cantidad de resina, pe­

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

densidad del vidrio fibroso, tanto mayor será la resistencia 

del laminado acabado. Por la presente invención podrán llegar­

se a obtener con facilidad laminados de 50% de vidrio, lo cual 

representa un notable aumento respecto a los laminados en que 

20 -  se utilizan tejidos, en los cuales los hilados o cordones en­

tretejidos relativamente bastante espaciados, impiden una dis­

posición de fibra que resulte en la alta densidad deseada. Es 

probable que la mayor ventaja de la materia de referencia so­

bre los tejidos y los tejidos de hilados paralelos, tales como . 

85 -  ios tejidos de trama de les neumáticos, es la de que la hoja -  

de fibras paralelas, a l ser impregnada con una resina de ter­

mo-solidificación parcialmente tratada o con una resina termo- 

plástica en disolución, podrá ser estirada o extendida en d i­

recciones transversales a la dirección de longitud de las f i -  

30 -  hras. centrarlo a lo que podría esperarse, la hoja de fibras
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paralelas no se separa, sino en vez de eso, las fib ras se des­

lizan  las unas por encima de las otras sobrepasándose, permi­

tiendo de este modo Un mayor aumento de lá anchura de la hoja, 

concurrentemente con una pequeña reducción del espesor. Debl- 

5 „  do a esto , puede es tira rse  la hoja por encima de formas cur- 

vas, ajustándose a moldes complicados durante la operación - 

del moldeo, y en nada parecido a cualquier te jid o  de laminados 

plásticos u tilizad o  hasta la  fecha.

Cuando se combina la resina impregnada con un disolven- 

10 - te apropiado, con e l  f in  de ajustar su viscosidad durante la  - 

aplicación a la e s t e r i l la  de fib ras parale las, entonces e l  - 

secadp de dicho disolvente podría impedir e l  estíram en to  o la 

extensión de la  e s te r i l la .  No obstante, será fa c t ib le  restaurar 

esta propiedad en e l  momento deseado y en e l  que se aplica e l  

15 -  te jid o  a l molde por acción de humedecerlo con un disolvente con- 

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

e l  caso de resinas durante la  etapa de su solubilidad en agua, 

cpmo ocurre con e l  parcialmente tratado fen o l formaldehido o 

urea formaldehldo, puede retenerse ordinariamente la extensi- 

20 -  b llidad de la e s te r i l la  por la acción de almacenar la  misma en 

un lugar altamente húmedo 6, como en e l  caso an terior, por e l  

remojo completo-de la e s te r i l la  poco antes, de u t i l iz a r la  en - 

la operación del moldeo.

Un procedimiento modificado para formar una hoja de f i -  

25 -  bras de v id r io  paralelas a ser u tilizad a  en la manufactura de 

laminados p lásticos , se ilu s tra  en la figura 4 y 5 de los d i­

bujos. Este procedimiento comprende e l  hacer c ircu la r una plu­

ralidad de finas corrientes de v id r io  fundido desde un rec ip ien ­

te apropiado, ta l como una h ile ra  (26) provista de una p lu ra li-  

30 - dad de pequeños o r if ic io s  practicados en la  pared in fe r io r  de
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la  misma. Las corrientes de v id r io  fundido circularán a través 

de la hendidura cen tra l practicada en un soplete (27) y un cho­

rro de gas producido por e l  trabajo impelerá las corrientes es­

tirándolas de modo que formen fibras finas (2 8 ). Dichas fib ras , 

g -  se conducirán mediante e l  chorro gaseoso hacia una superfic ie 

co lectora , ta l como la superfic ie  agujereada de un tambor (29) 

constituyendo sobre dicha superfic ie una delgada red ec illa  (31) 

en la que se redoblarán las fib ra s , extendiéndose caprichosamen­

te , estando todas e lla s , sin  embargo, substancialmente en para­

lo  - lelism o co.n la superfic ie d e l tambor.

La red ec illa  sobra e l  tambor se arrancará ahora de l mis­

mo y en la  d irección  general del movimiento de la superfic ie - 

de l tambor, y en proporción re la t iv a  a la  velocidad de rotación 

del tambor, de modo que la red ec illa  se separará del mismo fo r -  

15 - mando una t ira  larga y estrecha (3 2 ). Durante esta separación - 

ocurre que substancialmente todas las fib ras de la red ec illa  -  

quedarán reagrupádas y estiradas en re lación  parale la, sin em­

bargo unas pocas de estas fib ras y una gran parte Ae los extre­

mos o cabos de f ib ra , se entrelazarán con las fib ras que se ex- 

20 - tienden paralelamente para mantener estas últimas unidas, fo r ­

mando así una t ira  in teg ra l. Aún cuando las fib ras estiradas - 

por e l  chorro de vapor y proyectadas sobre la superfic ie del -  

tambor resultan substancialmente continuas en su longitud, d i­

cho proceso de separación causará la  rotura de una gran canti- 

25 - dad de e lla s , que por consiguiente formarán longitudes más cor­

tas y lo que resultará es que la longitud media de las fib ras 

en la t ira  será de aproximadamente de 6 a 12 pulgadas.

^ste procedimiento de formar tiras de' fib ras de v id rio  

se muestra y describe más detalladamente en la patente nortea- 

30 -  mericanq de Tucker y Lannen, núm. 2.264.345 con fecha de 3 de



diciembre de 1941.

De acuerdo oon la presente invención, la tira (32) tras 

haber sido separada del tambor (89) ea devanada sobre un eeguñ<- 

do tambor ( 33) de diámetro relativamente grande, por ejemplo - 

5 -  de tres o cuatro piea. El segundo tambor puede efectuar la ope­

ración de separación, o sino pueden emplearse medios intermedia­

rios, tales como rodillos síncronos para realizar la separación 

de la tira  del tambor (29) allmentándo de la misma a l segundo -  

tambor. Una guia (34) igual a la representada en la Patente -  

10 -  de Tucker Latinen o de cualquier otra estructura conveniente, po­

drá montarse adyacente a l segundo tambor a fin  de guiar la tira  

sobre e l segundo tambes?.

A medida que va devanándose la tira sobre e l segundo tam­

bor (33), irá atravesándose paulatinamente e l tambor en direc- 

15 -  oión paralela a su eje de rotación, de modo que las vueltas ad­

yacentes de la tira  (32) se colocan en estrecha relación adya­

cente sobre la superficie de tambor, formando asi una esterilla  

(36). La velocidad de penetración puede regularse de modo a -  

obligar a las vueltas adyacentes de la tira  a superponerse 11-  

20 -  geramente unas aotre otras, o bien a colocarse en relación l i ­

geramente espaoiada, si asi se desease. La relación de super­

posición de las vueltas adyacentes de la tira resultará prefe­

rib le  en caso de devanar solamente una o dos capas de tiras - 

sobre la superficie de tambor, en tanto que si hay que devanar 

25 -  cierto número de capas sobre la superficie del tambor^ las vuel­

tas adyacentes pueden hallarse en relación colindante o aún en 

una relación ligeramente espaciada. En estos dos últimos casos 

las capas superpuestas de la tira devanada sobre e l tambor uni­

rán las vueltas colindante o espaciada de la t ira , formando las 

30 -  capas individuales. -

7 í 79208  - 14 -
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El cuerpo de fibras paralelas en forma de t ira , enla­

zaré por medio de resina, de forma análoga a la previamente -  

discutida con respecto a la formación de la hoja de fibras -  

continuas paralelas, rellenándose todos los intersticios en- 

5 -  tre las fibras con resina.

La hoja impregnada se retirará entonces de la superfi­

cie del tambor, cortándola a lo largo de una linea generadora 

de la superficie del tambor y desenrollándola del tambor a -  

fin  de abrirla y formar una hoja plana (38 ). Bata hoja ha s i -  

10 -  do representada esquemáticamente en la figura 6 del dibujo. -  

La tira (32) de las capas individuales de la hoja se hallan 

representadas en posición ligeramente sobrepuestas, aunque sin  

embargo, las tiras adyaoentes podrán encontrarse en relación -  

colindante o en relación espaciada en las capas individuales,

15 -  según queda indicado previamente. La demostración en esta f i ­

gura sirve únicamente e l propósito de ilustración; en la prác­

tica rea l, las tiras adyacentes tienden a absorberse unas o -  

otras, debido a l Ínter-enlazado de las fibras y no son siempre 

distinguibles.

20 -  Como en e l caso de las hojas de fibras de vidrio conti­

nuas, las hojas formadas por tiras de fibras de vidrio en he­

bra llevan distribuida la resina impregnada uniformemente a -  

través de todo e l cuerpo de la hoja^ estando todas las fibras 

provistas substanolalmente sobre su superficie de revestimien- 

26 -  tos uniformes de resina.

. Entre las hojas de fibras continuas y las hojas de fibras

en hebra existe una diferencia. Las tiras de fibras en hebra, - 

resultan deshllachadas debido a l creciente número de extremos 

o cabos que sobresalen y e l mismo deshilacliado favorecerá el -  

30 -  ligamiento de las tiras adyaoentes en la hoja. Dicha diferen-
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cia fa c ilita  e l empleo de fibras en hebra en ciertos casos, aún 

cuando las hojas de fibras continuas ordinariamente proporcio-

j
t

nan laminados plásticos de mayor resistencia.

Con ambos tipos de aparatos, tal como acaban de ser des 

crltos, la longitud del tejido de fibras paralelas resulta 11-  

5 -  mitado por e l tamaHo practicable del tambor sobre e l cual se fo r­

ma e l tejido. Por lo general, esto no es desventajoso, puesto -  

que e l tejido suele utilizarse e& la mayoría de los casos en -  

trozos relativamente pequeños. Cuando se precisan trozos mayo­

res, e l aparato señalado esquemáticamente en la figura 7, podrá 

10 -  emplearse para formar hojas de fibras continuas paralelas, o -  

bien para fibras en hebra paralelas.

En relación con este aparato, se coloca una multlpli- 

dad de cordones de fibras de vidrio continuas, o tiras de fibras 

de vidrio en hebra sobre un en ju lio  de urdimbre del tipo corrien 

15 -  te mediante e l empleo de una urdidera ordinaria, Los extremos -  

por pulgada sobre los enjulios, pueden depender, a elección pro­

pia, del espesor deseado en la hoja acabada, pero preferiblemen­

te -bastarán por lo menos tantos, para obligar a todos los cor­

dones o tiras a establecer efectivo contacto latera l.

20 — Uno o más de los referidos enjulios (43.) se apoyarán -

rotatoriamente en columnas (42) y las urdimbres (43) de fibras 

paralelas son estiradas desde los enjülios mediante, por ejem­

plo, rodillos coactivos motrices (44 ). A medida que van siendo 

estiradas de los enjulios, las urdimbres irán combinándose.

26 -  La urdimbre pasa desde los rodillos (44) alrededor de

un cilindro (46), sumergido por lo menos parcialmente en un ba- . 

ño (47) de la resina que ha de aplicarse a las fibras parale­

las. Un cinglador giratorio (48) que coopera con e l cilindro, 

sirve para exprimir la solución de resina en exceso, separán- 

50 -  dola de la urdimbre impregnada. A continuación, se secará la
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urdimbre de fib ras paralelas de una manera apropiada, como - 

por ejemplo por la  acción de pasarla a través de un secador- 

devanador de c ilin d ro  o "slasher" o bien y preferiblemente - 

según se muestra en e l  dibujo, por hacerla pasar en linea, - 

5 - recta a través de una cámara de secado (51) .

La cámara de secado representada, está constituida por

dos cubiertas (62) y dentro de cada una de las cuales existe *
una pluralidad de lámparas in frarro jas (53) que sirven para - 

d ir ig ir  e l  calor sobre la urdimbre impregnada, secándola de - 

10 - este modo. Dentro de la cámara de secado, pueden montarse los 

rod illo s  (54) para e l  apoyo de la  urdimbre, colocándose en e l  

extremo de la cámara un par de rod illo s  motrices (56) que ser­

virán para ayudar e l movimiento de la  urdimbre a través de la 

dicbat cámara.

15 - Tras haber sido secada, puede enrollarse la hoja de f i ­

bras paralelas impregnada de resina, para ser almacenada y em­

barcada, o bien pueden cortarla  en trozos, por ejemplo, median­

te un cuch illo  automático (57á en forma de hoja más pequeña, - 

que luego puede ser almacenada o transportada en forma plana.

20 - Resultará p re fer ib le  cortar las hojas, con e l  f in  de reducir 

su tamaño y poder manejarlas en forma de hojas planas con ma­

yor fa c ilid a d , cuando están constituida por un gran número - 

de extremos o cabos por pulgada, formando por consiguiente una 

hoja más gruesa que d ificu lta rá  e l  enrollam iento, a menos que 

25 - e l  r o l lo  fuese relativamente grande. Los cabos por pulgada, y 

en su consecuencia, e l  peso por área de unidad y e l espesor - 

de la hoja podrán reducirse, con objeto de fa c i l i t a r  su proce­

samiento puesto que siempre podrán combinar ios  o varias hojas 

para obtener e l  espesor de la  hoja de fib ras paralelas acabada. 

50 ** Donde se hace mención de los cabos, se comprenderá que
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éstos siempre se referirán a ios cordónes 6 t ira s , aun cuando 

las tiras individualmente se compondrán de centenares de f i ­

bras dispuestas en paralelismo. Por e l hecho de.no retorcer -  

los oordones y las tiras, dichos elementos perderán su identi- 

5 -  dad en la hoja de fibras paralelas, de manera que *la designa­

ción de "cabos por pulgada" resultará ser práotioamente una me­

dida del número de fibras por pulgada de anchura de la hoja, -  

basado sobre e l número de fibras en los cordones y las tiras -  

individuales.

10 -  Las hojas de fibras continuas paralelas, o las tiras

paralelas pueden transportarse y manejarse con anterioridad al 

tratamiento posterior de las mismas y antes de formar lamina­

dos plásticos de diohas hojas, de manera muy parecida a la de 

las telas ordinarias. Pueden cortar las hojas en los tamaños 

15 -  más convenientes, y pueden aplicar resina adicional a las mis­

mas mediante un proceso de pulverización, o por la acción de -  

sumergirlas en un baño de resina. A continuación se utilizarán  

las hojas dé la manera ordinaria empleada durante la producción 

de laminados plásticos. Pueden, oolocarse dos o más de las ho- 

30 - jas impregnadas, una encima de otra, y entonces someter e l con­

junto a presión y calor para conseguir e l laminado acabado.for­

malmente suelen coiocarse los tejidos de fibras paralelas de la 

presente invención de tal manera que las fibras de las distin­

tas hojas se extenderán en direcciones distintas, y por lo que 

25 -  las fibras se extenderán en todas las direcciones en que se en­

contrarán resistencias. Una ventaja notable de la presente in­

vención ez que esta disposición de las hojas puede ser ta l, que 

permitirá obtener resistencia grandemente aumentada en una d i­

rección. Aai pues, durante la producción de una pieza que debee 

rá soportar una gran carga de tensión a io largo de su longitud



ae colocarán substanolalmente todas las Rojas de modo que sus 

fibras se extenderán en la  dirección de la longitud de la pie­

za. Por ejemplo, durante la fabricación de hélioes de aviación 

se colocarán las hojas de la presente invención de ta l modo -  

5 -  que substancialmente todas las fibras en la aspa acabada se ex­

tenderán en la dirección de la  longitud de la aspa, y en cuya 

direcolón se encuentran las mayores resistencias, y otras ho­

jas pueden disponerse de manera que las fibras entrecortarán 

la dirección de la mayoría de las fibras, atendiendo asi e f i -  

10 -  cazmente a las resistencias a la flexión y a la torsión.

Un laminado plástico (61) hecho de una pluralidad de 

hojas (62) de fibras de vidrio paralelas se ilustra esquemáti­

camente en la figura 6 de los dibujos. En este caso, se han -  

colocado hojas alternativamente con las fibras extendiéndose 

16 -  en ángulos rectos de modo que e l laminado posee Iguales Tesls- 

tencias en las dos principales direcciones paralelas con sus 

caras mayores .

Pueden efectuarse varias modificaciones con relación 

a l alcance de la Invención y según definan las reivindlcaclo- 

20 -  nea.

N O T A

En resumen; la patente recaerá sobre las siguientes 

reivindicaciones:

la . -  Procedimiento, para fabricar laminados p lásti- 

26 -  eos, que incluye la disposición de una multiplicidad de f i ­

bras de vidrio en paralelismo y en contacto lateral para for­

mar una redecilla fina de fibras que se extienden unidirecclo- 

nalmente, impregnando la dicha redecilla  con una resina y re­

llenando todos loa huecos o grietas entre las fibras con la  -  

30 -  resina.
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2&.- Procedimiento para fabricar laminados plásticos 

que incluye la disposición de una multiplicidad de fibras de 

vidrio en paralelismo y en contacto lateral para formar una 

redecilla fina dé fibras que se extienden unidireccionalmen- 

5 -  te, impregnando la dicha redecilla con una resina de termo*so 

lld lficao lón , incompletamente tratada y rellenando todos los 

huecos o grietas entre las fibras eon la resina, y subsiguien­

temente completando el tratamiento de la resina de Imprqpaclón.

3&.- Procedimiento para fabricar laminados plásticos 

10 -  que comprende la disposición de una multiplicidad de fibras de. 

vidrio en paralelismo y en contacto lateral para formar una - 

redecilla fina de fibras que se extienden unidireccionalmente 

impregnando la dicha redecilla con una resina de termosolidi- 

ficación, incompletamente tratada y rellenando todos los hue- 

16 -  eos o grietas entre las fibras oon la resina y sobreponiendo 

una pluralidad de dichas redecillas y completando e l trata­

miento de la resina de impregnación.

4a.- Procedimiento que incluye la disposición de -  

una multiplicidad de fibras de vidrio en paralelismo y en con- 

20 -  tacto lateral para formar una redecilla fina de fibras que se 

extienden unidireccionalmente, impregnando la dicha redecilla  

con una resina y rellenando todos los huecos o grietas entre 

las fibras con una resina, y sobreponiendo una pluralidad de 

dichas redecillas bajo calor y presión para formar un lamina—

26 -  do plástico.

5 * .- Procedimiento, segán las reivindicaciones ante­

riores, que comprende como producto intermediarlo de manufac- 

^ tura, una hoja de fibras de vidrio despuestas paralelamente, 

que se extienden unidireccionalmente en contacto lateral, y 

30 -  una resina distribuida por {oda la hoja, rellenando la resina
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substancialmente todos los huecos o grietas y enlazándose las 

fibras entre s i formando una hoja in tegra l capaz de ser trans­

portada y manejada.

6&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante- 

5 -  r io res  que comprende como producto intermediario de manufactu­

ra , para la producción de laminados p lásticos , una hoja de f i ­

bras de v id r io  no te jid a s , n i retorc idas, dispuestas paralela­

mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto la te ­

r a l ,  extendiéndose las fib ras individuales en sentido longitu- 

10 -  dinal substancialmente en continuidad a través de una dimen­

sión de la hoja, y una resina d istribu ida por toda la hoja, re ­

llenando- la resina substancialmente todos los huecos o grietas 

y enlazándose las fibras entre s i formando una hoja in tegra l - 

capaz de ser transportada y manejada.

16 -  7^.- Procedimiento, según lesreivindlcaciónea ante­

r io res , que comprende como producto intermediarlo de manufac­

tura, para la producción de laminados p lásticos, una fin a  ho­

ja  de fib ras de v id r io  no tejidas ni retorc idas, dispuestas 

paralelamente, que se extienden unidireccionalmente en contac- 

2^ -  to la te ra l,  y una resina de impregnación en estado p lástico  - 

d istribu ida por toda la  hoja y enlazándose las fib ras entre s i 

formando una hoja in tegra l capaz de ser transportada y maneja­

da.

8&.-Procedimiento, sdgún las reivindicaciones ante- 

25 -  r io res , que comprende como producto intermediario de manufac­

tura, para la producción de laminados p lásticos, una hoja de 

fibras de v id r io  no tejidas n i retorcidas dispuestas paralela­

mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto la te ­

r a l ,  y una resina de term o-so lid ificación , parcialmente tra ta- 

30 -  da, d istribu ida por toda la  hoja, formando la resina una fase -



continua y rellenando substanclalmente todos loa huecos 6 - 

grietas entre-las fib ras y enlazándose las fib ras entre s i 

formando una hoja in tegra l capaz de ser transportada y maneja­

da.

5 - 9s=+- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io re s , que comprende como producto intermediario de manufac­

tura para la producción de laminados p lásticos , una hoja de - 

fib ras de v id r io  no tejidas ni retorc idas, dispuestas paralela 

mente, que se extienden unidireccionalmente en contacto lá te ­

lo  - ra l*  y una resina termoplástica d istribu ida por toda la  hoja, 

formando la resina una fase continua y rellenando substanclal­

mente todos los huecos o grietas entre las fib ras y enlazán­

dose las fib ras entre s i  formando una hoja in tegra l capaz de 

ser transportada y manejada.

15 -  10a.- Procedimiento, según las reivindicaciones an­

te r io res , que comprende como producto intermediario de manu­

factura para la producción de laminados p lásticos, una fin a  - 

hoja de fib ras de v id r io  no tejidas ni retorc idas, dispuestas 

paralelamente, que se extienden unidireccionalmente en contac- 

-  to  la te ra l, extenidéndose las fib ras individuales en sentido 

longitudinal substanclalmente en continuidad a través de una 

dimensión de la hoja y un impregnante de resina de term o-soli­

d ifica c ión , parcialmente tratada, d istribu ida por toda la hoja 

formando e l  in&regnante una fase continua y rellenando substan 

25 - ctalmente todos los huecos o grietas entre las fib ras y enla­

zándose las fib ras entre s i formando una hoja in tegra l capaz 

de ser transportada y manejada.

l i a . -  Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io re s , que comprende como producto interm ediarlo de manufac- 

gú - tura, una hoja de fib ras de v id r io  no te jidas ni retorcidas,
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que se extienden unidireccionalmente en relación  paralela y en 

contacto la te ra l,  siendo dichas fibras discontinuas, estando 

entrelazados un número substancial de los cabos de las fib ras 

con las fib ras que se extienden paralelamente, y una resina - 

5 -  d istribu ida por toda la hoja como una fase continua y rellenando 

substancialmente todos los huecos o grietas entre las fib ras y 

enlazándose las fib ras entre s i formando una hoja in tegra l ca­

paz de ser transportada y manejada.

12*,- Procedimiento, según las reivindicaciones ante- 

10 - r io res , que comprende como producto intermediario de manufactu­

ra para la producción de laminados p lásticos, una hoja de f i ­

bras de v id r io  no tejidas ni retorcidas que se extienden uni­

direccionalmente en re lación  paralela y en contacto la te ra l, 

siendo dichas fib ras discontinuas, estando entrelazados un - 

16 -  número substancial de los cabos de las fib ras con las fib ras 

que se extienden paralelamente, y una resina de term o-solid i­

fica c ión , parcialmente tratada d istribu ida por toda la hoja y 

rellenando todos los huecos o grietas entre las fib ra s .

1S&.- Procedimiento, según las reivindicaciones an- 

20 -  te r io res , que comprende como producto intermediario de manu­

factura para la  producción de laminados p lásticos , una hoja 

de fibras de v id r io  no tejidas n i retorcidas que se extien­

den unidireccionalmente en relación  paralela y en contacto - 

la te ra l, siendo dichas fib ras discontinuas, estando entrelaza- 

25 - dos un número substancial de los cabos de las fib ras con las 

fib ras que se extienden paralelamente, y una résina en esta­

do p lástico  distribu ida por toda la hoja, rellenando la r e s i­

na substancialmente todos los huecos o grietas entre las f i ­

bras y enlazándose las fítalas entre s i  formando una hoja in- 

50 -  teg ra l capaz de ser transportada y manejada.

'  1 7 9 2 0 8  _
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14&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io res , que comprende como producto de manufactura, un lamina­

do p lástico  que comprende un cuerpo de resina como una fase - 

continua, una hoja de fib ras de v id r io  no tejidas n i r e to rc í-  

5 - das en dicho cuerpo de resina como una fase discontinua re fo r ­

zante, extendiéndose las fib ras de dicha hoja unidirecclonal- 

mente en re lación  paralela y en contacto la te ra l,  siendo d i­

chas fib ras discontinuas, estando un número substancial de los 

cabos de las fib ras entrelazados con las fib ras que se extien- 

10 -  den paralelamente.

15&.-Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

riores^ que comprende como producto de manufactura, un lami­

nado p lástico  que comprende una pluralidad de hojas superpues­

tas de fib ras de v id r io , formándose cada una de dichas hojas - 

15 - de una m ultiplicidad de fib ras d e .v id r io  no te jidas dispuestas 

en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contacto 

la te ra l en la hoja, y una resina de impregnación distribu ida - 

por todas las hojas superpuestas y rellenando substancialmente 

todos los huecos o grietas entre las fib ras y las hojas.

20 - 16&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io res , que comprende como producto de manufactura, un lamina- 

do p lástico que comprende una pluralidad de hojas superpuestas 

de fib ras de v id r io  formándose cada una de dichas hojas de una 

multiplicidad de fib ras de v id r io  no te jid as-n i retorcidas, dis 

25 - puestas en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en 

contacto la te ra l en la  hoja, y una resina de impregnación d is ­

tribuida por todas las hojas superpuestas y rellenando substqn- 

cialmente todos los huecos o grietas entre las fib ras y las ho­

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

50 - las d istin tas hojas se encuentran, en relación .angu lar.



17&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io re s , que comprende como producto de manufactura, una lamina­

do p lástico  que comprende una pluralidad de hojas de fib ras de 

v id r io  superpuestas, formándose cada una de dichas &ojas de -  

5 -  una m ultiplicidad de fib ras de v id r io  no te jid as , dispuestas 

en paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contac­

to la te ra l en la hoja, siendo dichas fib ras substancialmente - 

continuas, por toda una dimensión de la hoja, y una resina d is ­

tribuida por todas las hojas superpuestas y rellenando substan- 

10 - clalmente todos los huecos o grietas entre las fib ras y las ho­

jas.

18&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante- 

' r io res , que comprende como producto de manufactura un laminado 

p lástico que comprende una pluralidad de hojas de fib ras de v i -  

T5 - drio  superpuestas, formándose cada una de dichas hojas de una 

m ultiplicidad de fib ras  de v id r io  no te jid as , dispuestas en - 

paralelismo y extendiéndose unidireccionalmente en contacto la ­

te ra l en la hoja, siendo dichas fibras discontinuas teniendo - 

un número substancial de los cabos de las fib ras entrelazados 

0 - con las fib ras que se extienden paralelamente, y una resina - 

de impregnación d istribu ida por todas las hojas superpuestas

y rellenando substancialmente todos los huecos y grietas entre 

laa fib ras y las hojas, estando dispuestas las hojas a manera 

que las fib ras de las d istin tas hojas se encuentren en re lac ión  

25 - angular.

19&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io res , que comprende como producto de manufactura, una hoja - 

de fib ras de v id r io  dispuestas en paralelismo y en contacto la ­

te ra l, y una resina de impregnación distribu ida por toda la d l-  

50 -  cha hoja, estando dicha resina de impregnación en una condición
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plástica, por lo que la hoja podrá ser extendida en una direc­

ción normal a la dirección de la longitud de dichas fibras.

30&.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante- 

, rlores que comprende como producto intermediarlo de manifactura,

* 5 -  una hoja de fibras de vidrio dispuestas en paralelismo y en -
/!

oontaoto lateral, y una resina de impregnación distribuida por 

toda la dicha hoja, estando constituido e l impregnante por una 

resina de termo-solidificación, parcialmente tratada en una r 

condición plástica, por lo que la  hoja podrá ser extendida en 

10 -  una dirección normal a la dirección de la longitud de dichas - 

t fibras.

31&.- Ppooedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, que comprende como producto de manufactura, un cuer­

po moldeado que comprende una masa de material resinoso como -  

16 -  una fase continua, dicho material resinoso pudlendo adquirir 

una condición phástioa y una fase discontinua por toda la d i­

cha fase continua que incluye una multiplicidad de fibras de 

vidrio dispuestas en paralelismo y en contacto la terral, dicho 

cuerpo siendo substanoialmente libre de huecos.

20 -  22a.- Procedimiento, según las reivindicaciones an­

teriores, que com&rende como producto de manufactura, un cuer- 

. po moldeado que comprende una masa de material resinoso como

una fase continua, y una fase discontinua #or toda la dicha - 

fase continua que Incluye una multiplicidad de fibras de v l-  

25 -  drio dispuestas en paralelismo y en contacto latera l, dicho -  

cuerpo siendo subs tañe taimente libre de huecos.

, 23a.-  Procedimiento, según las reivindicaciones an**

terlores, que oomprende como producto de manufactura, un cuer­

po moldeado que comprende una masa de materia resinosa de ter- 

30 -  mo-solidificaclón, parcialmente tratada como una fase conti-

1 7 9 2 0 8f



nua, y una fase discontinua por toda la dicha fase continúa

que incluye una m ultiplicidad de fib ras de v id r io  dispuestas 

en paralelismo y en contacto la te ra l,  dicho cuerpo siendo - 

subs taño talmente lib re  de huecos.

5 -  24a.- Procedimiento, según las reivindicaciones an­

te r io res , 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 fib ras de v id r io  dispuestas en una p lu ra li­

zo -  dad de capas, las fib ras en cada capa todas extendiéndose unl- 

direcclonalmente en paralelismo y en contacto la te ra l.

26a.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante­

r io re s , que comprende como producto de manufactura, un cuerpo 

moldeado que comprende una masa de materia! resinoso como una 

16 -fase continua, y una fase discontinua por toda la dicha fase 

continua que incluye fib ras de v id r io  dispuestas en una plura­

lidad de capas, las fib ras en cada capa todas extendiéndose - 

unidlrecclonalmente en paralelismo y en contacto la te ra l, es­

tando las fib ras en las d is tin tas capas en re lación  angular.

20 - 26&.- "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR OMINADOS PLASTI­

COS."

Según se describe en la  presente memoria que consta 

de v e in t is ie te  hojas escritas a máquina por una sola cara y 

dibuj os .

25 - Madrid, 5 de agos to de 1947
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