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D E

UNA PAPENTE DE INVENCION, POR VEINTE AÍÍOS, E l E3PAÍÍA, A 

FAVOR DE COMPAGNIE DE 3AINT-G0BAIN, DE RACIONALIDAD FRAN- 

OESA, RESIDENTE EN NEUlLLY-SUR-SEIIíE (FRANCIA), Boulelfard 

V ie to r  Hugo, ne 62,

s o b r e  :

«PROCEOIMIENTO DE FABRICACION DE COMPOSICIONES DE MOLDEO»



. La presente invención, en la que han colaborado

los señores Michel GRIUGRAS y Andró QUERU, se refiere a 

un procedimiento de fabricación de composiciones para mol­

deo, secas y no adhesivas, a base de rositas políésteres 

5 y fibras minerales orgánicas, em particular fibras de v i­

drio, que pueden ser conservadas sin evolución sensible 

durante un tiempo relativamente largo.

Existen numerosos tipos de composiciones para 

moldeo a base de resinas políésteres y fibras de vidrio 

10 obtenidas por preimpregnación de estas fibras de vidrio 

en forma de mechas, cintas, tejidos o fie ltro s , por las  

resinas poliésteres adicionadas con un catalizador. Es- 

•;as composiciones presentan generalmente un carácter ad­

hesivo que itnpáne para su manipulación y su almacenamien- 

15 1o recubrirlas con una película protectora, hoja de celo­

fán, de polietileno, etc. 4.que es preciso corrientemente 

retirar en el momento de efectuar el moldeo. Se les pue-
a

den incorporar también ciertas cargas, como la magnesia, 

que disminuyen, el poder adhesivo, pero modifican profun- 

2q damente las propiedades mecánioas de los móldeos realiza­

dos con ayuda de estas composiciones..

Además, para permitir la preimpregnación interior 

de las  refuerzos de fibra de vidrio sin tener que eJa/nr la 

temperatura para no dar comienzo al proceso de copolimer4~

25 zaoión bajo la influencia del catalizador presiente en la

resina poliéster, es necesario flu id ific a r  la  resina poliés- 

ter, bien añadiéndole un disolvente que ds preciso eliminar 

seguidamente, o bien aumentandá la cantidad de monómero co­

po lime rizable con la  resina allcida no saturada, pero enton­

ces este exceso de mónomero que polimeriza en la resina en30
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(\1 curso del moldeo, entraíía una disminuSiÓJvéenslble de 

la calidad de las resinas de base.

Las composiciones para moldeo, según el proce­

dimiento de la  invención, no presentan estos diferentes 

inconvenientes y pueden ser preparadas bajo una forma di­

rectamente u tilizab le  según las técnicas habituales de 

moldeo en uso para las resinas poliásteres¿reforzadas con 

fib ra  de vidrio, incluso después de un tiempo de almace­

namiento relativamente largo. Estas composiciones son ob­

tenidas incorporando en caliente mezclas en proporciones 

determinadas de una resina poliéster amorfa y de una re­

sina poliéster cristalina a un refuerzo de fibras bajo fo r­

ma de cinta, mecha, tejido o fie lt ro , luego de adicionar 

a la mezcla un catalizador de polimerización cuyo punto 

de descomposición es superior a la  temperatura a la que 

'■3sl.llevada dicha mezcla durante la incorporación de la 

mezcla al refuerzo y una carga mineral de cualquier na­

turaleza .

Por resina poliéáter amorfa o cristalina, hay 

iiue entender aquí la mezcla de un monómetro líquido copo- 

;.imeri2able ta l comí el estlreno o el ftalato de d la lilo , 

con una resina alkida no saturada amorfa o una resina a l­

id, da no saturada cristalina, tales como son descritas en 

i.a patente 917.213 y en la  obra de Johan EJOHKSEEJI, titup 

i.ada «Poliéstdres y sus Aplicaciones «(Publicaciones Rein- 

hóld 1956, p .158). Las resinas alkidas no saturadas amdr-
i

fas son por ejemplo constituidas por productos resultantes 

de la reacción d©l ácido maléico, asociado o no a un diá­

cido saturado, con un g lico l que lleva, un número tnp?® de 

carbones. Por el contrario las resinas alkidas no saturadas
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cristalinas resultan de la  reacción de un g lico l comple­

tamente simétrico con el isómero trans de un ácido dicar- 

boxílico no saturado, tal como el ácido fumárico, asociado 

o no a un ácido dicarboxílico saturado simétrico, ta l como 

el ácido auc&í'nic,o,t-“el. ácido adípico, e te ...

Si las resinas poliésteresvamorfas, incluso las  

más viscosas son líquidas a la temperatura ordinaria, las 

íes inas poliésteres cristalinas se presentan tajo la  forma 

c.e masas consistentes, a vaoes demasiada duras. Mezclándo­

las en proporciones ventajosamente comprendidas errfsre el 10 

y el 50,., de resina poliéster cristalina para del 90 al 50$ 

c.e resina poliéster amorfa, se obtienen mezclas líquidas 

c de punto de fusión relativamente bajo, que permiten una 

puesta en práctica de la invención en buenas condiciones, 

siendo realizada la  mezula de resina preferentemente a una 

temperatura en la  que la resina cristalina se encuentra fun­

dida, o sea por ejenplo en las proximidades de 80-100S.

Como catalizadores de polimerización se pueden 

emplear cualesquiera peróxidos ya conocidos para la polime- 

lizaoión de los nionómeros no saturados polimerlzables. Las 

cantidades a introducir son las cantidades usuales. Entre 

Jos diversos peróxidos, se eligen preferentemente aquellos 

cuya temperatura elevada de descomposición fa c ilita  también 

la conservación de las composiciones. S2 pueden citar por 

ejeraplp el peróxido de di o umh.il o, el hldroperóxido de para© 

tercio-butil-cumeno, el perbenzoato de butilo terciario, i: 1 

e l peróxido de butilo terciario, el peracetato de butilo ter 

ciarlo, el dipéróxido de dibenzohllo,etc.

Se pueden emplear cualesquiera cargas, tales como

30 el talco, kaolín, s ílic e , carbonato de calcio, etc*.. en pro



jorciones variables, que pueden ventajosamente establecerse 

«•ntre 50 yÉOO partes en peso de carga para 100 partes de la  

mezcla de resina poliéster, segón las proporciones respecti­

vas de resina poliéster cristalina y de resina poliéster a- 

5 tiorfa que encierre esta mezcla y segón el generó de moldeo 

a l que se destina la composición considerada.

A la  mezcla de resinas poliósteres, de catalizador 

y de carga, se pueden también eventualmente atíadir colorantes 

estabilizadores, e tc ,.. Además, es ventajoso incorporarla 

10 igualmente un agente de desmoldeo, por ejemplo estearato de 

magnesia.

La realización de las composiciones para moldeo 

segón la  invención puede realizarse de diferentes modos se­

gún la naturaleza de ^os refuerzos aprovechando el hecho 

15 que las mezclas de resinas;:poliésteres utilizadas pue­

den pasar del estado sólido al estado líquido y recíproca- 

mente,por simple variación de su temperatura entre la tem­

peratura ambiente y una temperatura a la  que estas resinas 

poliósteres son susceptibles de copolimerizar bajo la influ- 

2o encía del catalizador, con el o los monómeros presentes en 

la  mezcla.

Segón un primer método, una mecha de «roving*» es 

por ejemplo arrastrada en continua a través de la mezcla 

fundida de resinas poliésteras, a una temperatura en que la  

25 viscosidad de la  mezcla es suficientemente baja para permi- 

mitir una impregnación interna de la mecha. Enfriando la 

mecha así impregnada, se soldifica y puede entonces ser en- 

srollada sobre un soporte conveniente, en el que al oabo 

de 1E a 24 horas queda perefctamente seca. Se observa en- 

30 tonces que la  mezcla no tiene ninguna tendencia a separarse
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£e las fibras de vidrio y que no se pega. Esta mecha puede ser [

cortada en trozos, bien inmediatamente, bien en el momento del !.,* 

empleo, y estos trozos en forma de. «spaghetti»» son utilízables • 

entonces, incluso después de un largo alameenamiento, para gu-

5 amecer un molde y suministrar, por prensado en caliente, por jV -
¡ /  *

ejemplo hacia 150fiC., moldeados homogéneos y de Quenas propie- 

dades mecánicas. En estas composiciones, las fibras permanecen
/•

enteras y no peligran de ser cortadas como se produce inevita- C.- 

blennnte en la realizacién de composiciones para móldeos obte- 

10 nida.3 por medios mecánicos de mezcla.

Segiín un segundo método, la mezcla de resinas poliés-

teres fundida es extendida tan uniformemente como sea posible é::;. 1 ~ * •.
sobrtí un tejido o un fie ltro  fr ío , en el qtje se enfría y así 

se soldifiea sin penetrar profundamente en el refuerzo. Antes 

incluso que la mezcla se soldifique, se la  fecubre con un se- 

gundo tejido o fie ltro , sane jante o diferente al primero, y se 

realiza así un «sandwich” que después de enfriado, puede segui-
’ y

damente ser nanipulado y almacenado de modo inmediato, sin pre­

caución, no teniendo efectivamente la mezcla tendencia alguna 

20 a traspasar los dos refuerzas . Este «sandwich” puede ser corta­

do er. trozos, quenson iftizables para los moldeados, o bien ser •' 

utilizad? directamente solo o supejr¡5uesto a varios «sandwiches»* 

semejantes en la realizacién de objetos moldeados segtfn los pro- ' 

cedimientos habituales de trabajo de las resinas poliésieres, sien- 

25 do efectuados estos diferentes moldeados en caliente de modo que 

la  mezcla sea fundida de nuevo y penetre en el refuerzp y a una 

temperatura suficiente para que el catalizador se descomponga y 

provoque la  copoli&erizacién. Este segundo metoctó) permite en ¿
í„ ‘ , ;

partiju lar llevar el porcentaje de vidrio de las composiciones V;y. 

30 .para moldeo a un valor netamente más elevado que el que autori-



zi la impregnación directa de un refuerzo en ausencia de 

u;i disolvente o de un exceso de monómero.

Bien entendido que es posible, del mismo modo, su­

perponer varios fie ltros o tejidos con interposición de una 

5 capa de mezcla de resinas poliésteres, pudiendo presentar es­

tes fie ltros  o tejidos espesores y estructuras diferentes, 

para aplicaciones particulares.

Los fie ltro s  o tejidos pueden estar constituidos 

por fibras minerales u orgánicas, pero es particularmente 

10 ventajoso u tiliza r fibras de vidrio.

Esb os «sandwiches*» permanecen perfectamente defor­

madles en frío  o después de un ligero calentamiento, lo que 

permite hacerles adoptar sin dificultades la forma de los  

moldes en lfos que deben ser prensados.

15 Los objetos moldeados a partir de estas composicio­

nes presentan todas las calidades habituales de los objetos rea 

lizudos con ayuda de resinas poliésteres y refuerzos a base de 

fibras de vidrio relativamente al choque, a la  tfaeción y a 

la flexión, t e c ...

20 A. continuación se citan , a titulo indicativo y no

lim itativo, ejemplos específicos de realización de composicio­

nes para moldeo conforme a la  invención.

Ejemplo 1:

Se funden a 8020, 150 g. de una resina poliáster 

25 cristalina, constituida poE la mezcla de una resina alkida 

obtenida a partir de 5 moléculas de etileno g lico l, 1 molé­

cula de ácido sucoínico y 4 moléculas de ácido fumárioo con 

el 1C;¿ en peso de ftalato de dialh iio, y se vierte está re­

sma en 1350 g. de una resina poliáster amorfa, conocida en 

30 el comercio bajo la denominación «Stratyl A 29»*, llevada pre-
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vía: ¡lente a la  misma temperatura. 3e homogeniza la mezcla y 

se le aíícLen poco a poco, agitando, 3000 g. de una carga de­

nominada "Blanc Qmya BLR»», 50 g . de estearato de magnesia 

y 20g. de peróxido de dicumliilo al 95$, catalizador cuyo 

punto de descomposidión es netanusate más elevado de 80^0.

En la  mezcla así preparada, se pasa una mecha de 

Mroving» que lleva 60 cabos, se la  orea y abandona ál a ire .

A l cabo de 12 horas, la mecha est£ seca y no se pega. Su por­

centaje de vidrio es del 20$. Entonces es cortada en trozos 

de 12 a 1S mm. de longitud y constituye bajo esta foma una 

composición para moldeo, cuyo almacenamiento puede ser ase­

gurado durante varios meces sin evolución sensible.

Con ayuda de la composición para moldeo así fabri­

cada, se moldea un objeto a 120a bajo una presión de 20 Kgs/cm2 

durante cinco minutos. Después del desmoldeo y enfriamiento 

del objeto, se corta en probetas calibradas con este objeto 

y se efectúan diferentes medidas. Se encuentra así que la 

resistencia a l choque Dynstat a 25aC. es de 20 Kgs/cm2 lon­

gitud inalmsite y de 14 I£gs/cm2 transversamente. La resistencia 

a la  flexión es dH 496 Kgs./cm2. Finalmente, la  absorción de 

huiré dad es solamente del 0,44$ en peso/

Ejemplo 2:

Se prepara una mezcla de resinas poliésteres amorfas 

y cristalinas como en el ejemplo 1, a partir de 900g. de la re­

sina denominada «Stratyl A 29" y lOOg. de la  resina alkida no 

saturada cristalina, descrita en el ejemplo 1 . 4  esJa mezcla 

se añaden a 80eC, 500g. de carbonado de cal y 15g. de peróxido 

de cumhilo al 95$ y se hoinogeniza la masa.

Esta mezcla es extendida en caliente, con ayuda de 

une rampa perforada, sobre un fie ltro  de fibras de vidrio ven-
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4

(lidas en el comercio por la Sociedad del Vidrio Téxtil, ba­

jo la  designación MI y que pesan 450g. por m2, en una capa4T**
» ele espesor tan uniforme comosea posible; se aplica seguidamen-

te sobre esta capa de resina todavía oaliente un segundo' : f i -  

g oltro de fibras de vidrio idéntico al primero.,El «sandwich»* 

así realizado es entonces pasado entre dos rodillos compre- 

sores y enrollado sobre un mandril receptor. Su porcentaje, 

c.e vidrio es entono es del orden del 40$.

Con ayuda de la composición para moldeo'así obte- 

r.ida y cuya manipulación, almacenamiento y corte son muy 

fuciles, se prensa un objeto bajo 50 lEgs ./cm2, a 140sc, du­

rante tres minutos. Pe este objeto se cortan probetas ca li­

bradas, y 'se  efectiían diferentes medidas. La resistencia a 

la tracción en seco es de 1277 Kgs/cm2; pasa a 1418 £gs/em2 

15 después de dos horas en agua hirviendo. La resistencia a 

la  flexión que es de 2895 Kgs/cm2 en seco se hace igual a 

2038 Kgsr./cm2 después de dos horas en el agua hirviendo, 

la  absorción de agua es de 0,77$.

La determinación del porcentaje de cenizas y de 

30 vidrio después de la  combustión muestra que esté porcentaje 

es del 58,2$ para las probetas probadas en tracción y del 

81,7$ para la s  probetas probadas en flexión.

J O T A

En resumen, la  presente patente de invención, se 

25 contrae a.-.las siguientes reivindicaciones:

la . -  Procedimiento de fabricación de composiciones 

de moldeo, caracterizado porqueheonsiste en impregnar con 

r 9sinas una mecha de fib ras, por paso a través de una méz­

ala fundida de tales resinas, dejando luego secar la  men- 

30 donada mecha impregnada y cortándola seguidamente en trozos.
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7
2a .-  Procedimiento, segán la  reivindicación I a, 

caracterizado porque, consiste asimismo en encerrar una, 

eventualmente varias capas de resinas fundidas, enfcre dos, 

eventualmente más de dos, capas de las repetidas fibras de­

jando enfrian talen resinas.

3a.-  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

J.a y 2a, caracterizado porque a l menos, una de dichas capas 

de fibras está constituida por un tejido.

4a»- Procedimiento, segán las reivindicaciones I a 

y 2a, caracterizado porque al menos una de las aludidas capas 

de fibras está constituida por un fie lt ro .

5a . -  Procedimiento, segán las reivindicaciones I a 

a 4a, caracterizado porque las capas de fibras de que se ha 

hecho márito tienen espesores y/o texturas diferentes.

6a .-  Procedimiento, segán lau reivindicaciones I a 

E. 5at caracterizado porque la mezcla de resinas alddida es­

tá constituida por de un 10 a un SO^por ciento) de resinas 

poliásteres cristalinas y de un 90 a un 50 por ciento de re- 

£ inas poliásteres amorfas.

7a. -  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

I a a 6af caracterizado porque dichas resinas poliásteres 

amorfas y cristalinas son mezclas de un monámero líquido co- 

polimarizable, en particular estireno y ftaMtyde d ia lilo , 

con resinas alicidas no saturadas amorfas y cristalinas.

8a. -  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

I a a ®a , caracterizado porque dichas resinas alicidas no sa­

turadas son el producto de la reaccián del ácido mallieo 

con un g lioo l.

9a. -  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

I a a 7a , caracterizado porque tales resinas alicidas saturadas

r

u
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áon el producto de reaccidn de un ácido diearboxílieo no 

saturado con un g lico l simétrico.

lo a .-  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

la  a 9a, caracterizado porque la mecha de fibras aludida 

está constituida por fibras de vidrio

l i a . -  Procedimiento, segán las reivindicaciones 

l fi a loa, caracterizado porque consiste asimismo en incor- 

pcrar. a la  mecfta de fibras impregnada con las resinas c ita - 

des una carga mineral cuya proporcién en pdso está compren­

dida entre y 2 veces el de las resinas empleadas, y uno, 

eventualmente varios catalizadores de polimerizacián, mate­

rias colorantes, estabilizadores y, un agente de desmolido, 

en particular constituido por estearato de magnesia.

30

0: * •

Tí

V"-* .

12a.- «PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE COIvRPOSICIOEES ,
y -f  ■

DE MOLDEO” , segán queda descrito y reivindicado en la prece- ?/'

dente memoria y nota reivindicatoría, que constan de 11  pági-
t -

na3 mecanografiadas.

«aarid , a o  MAY. «62  1
i* . - ,

cqmpagnie DE SAINT-GOBAB14 •;
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