
^  . P .- 23.768
Dookta P8580-2

MEMORIA DESCRIPTIVA
que sa presenta para unir a la  so licitad  

d e
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l 18 de Diciembre de 1962, con e l na, 283.473
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de OWENS-CORNING FIBERGLAS CCRPORATION, m tidad 
norteamericana, establecida en Toledo, Ohio, Estados Uni­
dos de América, por:
"MEJORAS. INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE UN REFUERZO FT 
BROSO ABSORBENTE"

La presente invención se refiere  a p lásticos re­
forzados con v idrio fibroso y , especialmente, a refuerzos 
de v idrio fibrosos de características de compatibilidad, 
humectación, adherencia y transparencia altamente mejora­
das.

Las fib ra s  de v id rio  en forma de e s te r illa s , cor­
dones, fib ra s, te jid os , cin tas, mechas, mecha te jid a , y  
fib ras, cordones, mecha o te jid os cortados, han demostrar* 
do ser un material óptimo para reforzar p lá sticos cuando 
se desean piezas moldeadas y laminadas de a lta  resisten—
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Aunque la  ccmbinaci&L da resinas sin tética s y  v i­

dria fib roso  proporciona resisten cias a  la  tracción , a l 
oizallam iento, a la  compresión y  a la  flex ión  que son. inal^ 
cansables con cualquier otra combinación de m atriz resino 
sa. y  refuerzo fib roso , la s  resisten cias obtenidas son in­
feriores  a lo s  valores potenciales inherentes a la s  f i ­
bras de vidrio* Las sórdidas de resistencia  o la s  menores 
resistencias potenciales* conseguidas* son e l resultado 
de la  atrición  abrasiva y /o  química de la s  fib ra s  antes de 
su incorporación a la  resina para laminado o impregnación 
a ser reforzada, y  da lo  inadecuado tanto del enlace macé 
nieo come químico que se consigue entre la s  fib ra s de v i­
d rio  y  l a  matriz resinosa del laminado*

Para combatir l a  atrición  o desgaste de preimpreg 
nación de la s  fibras, se ap lica  a  la s  fib ra s  inmediatam^i 
te  después de su formación una composición de apresto de 
moldeada a fomaeLÓn, la  cual contiene también una resina 
sintética* Esta composición de apresto proporciona una pe 
líc u la  o capa protectora que sirve para proteger la s  f i ­
bras contra e l  deterioro que previene de la  abrasión mutua 
y  d e l ataque por la  humedad o  por agentas químicos, que 
podrían experimentar de otro  modo, durante la  formación de 
la  fibra, y  e l  tratamiento básico, ta l como enrollado, tor 
cid o , plegado, formación de mecha, cortado, te jid o  y  sanie 
Jantes* Estas composiciones de apresto de formación cam—̂  
prenden, usualmente un m aterial tomador de pelícu la , ta l \ 
como una resina  sin tética  que proporciona, la  capa p roteo -} 
tora , un agenta de copulación qué mej ora la  adherencia del 
v id rio  con la  resina suministrando una intercara compati­
b le  que posee características y  constituyentes tanto orgé
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n icos como inorgánicos, lubricantes que sirven para com­
batir la  abrasión, y diversos ad itivos auxiliares ta les 
come anulaificantes, p lantifican tes y  semejantes. Debe ad 
vertirse que durante e l tratamiento básico, a s  esencial 
la  u tiliza ción  de ta les composiciones de apresto de forma 
ción  para ev itar la  atrición  o desgasta de la  fib ra  en 
ta l extensión que impida e l  empleo usual da lo s  productos 
fibrosos y  e l  que sean relegados a una cla sifica ción  de 
desecha o perdida. La protección del agente de copulación 
sa extienda tambión a la  protección contra e l ataque de 
la  humedad, ya que estos m ateriales son hidrófobos, y ac­
túa evitando la  entrada de la  humedad en la  intercara v i­
drio-recubrimiento*

Además de servir como medio protector esencial du 
ranta e l tratamiento básico, e l  recubrimiento obtenido 
por medio dá la  composición de apresto de formación puede 
ser temblón de u tilidad  en lo  que se re fiere  a la  consecu 
ción da la  adherencia mecánica y  química entre la s  fib ra s  
de v id rio  aprestadas y  loa  impregnantes resinosos u tiliza  
dos para formar piezas moldeadas y  laminadas reforzadas*
Eá esta aspecto, la  existencia o presencia d e l recubri­
miento de apresto proporciona valores tanto positivos co­
mo negativos. Como agpecto ben eficioso, e l  agente de copu 
lación  presente en la s  composiciones de apresto sirve pa­
ra  obtener alguna compatibilidad y  una orientación favora 
ble o enlace químico a través del agente de copulación en 
tre la s  superficies de la s  fib ra s de v idrio  y  la  resina de 
impregnación* Sin embargo, cono fa ctor perju d icia l, la  pre 
sencia del constituyen:te protector del apresto formador 
de pelícu la  sirve como impedimento para la  adherencia o
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enlaca entre la s fibras de v idrio  y  la  resina de impreg­
nación, debido a la  compatibilidad limitada, ó incompati­
bilidad completa da la  resina formadara de pelícu la  con 
la  resina de impregnación. Tales materiales formad ores 
de pelícu la  funcionan como una barrera f ís ic a  para la  
unión de la  resina de impregnación con e l v id rio  y  para 
la  realización  da lo s  e fectos beneficiosos c ampie tos del 
agente de copulación. Este defecto puede ser caracteriza 
do como la  incompleta humectación del recubrimiento de em­
presto por la  resina de impregnación, debida a un efecto 
separador o compatibilidad, que perjudica la  heterogenei­
dad de la  intercara.

Además, la  incompatibilidad del formador de pelí­
cula resinosa y la  resina de impregnación proporciona un 
perju icio  adicional de naturaleza estética  debido a que 
la  intercara de fomador da pelícu la  no humedecida o in­
compatible entre, la  superficie de la  fibra  de v idrio y la  
resina de impregnación, proporciona un estado refractario 
en e l que las fibras aparecen fácilmente en estructuras o 
laminados transparentes o translúcidos en forma de nebulo 
sidad o aspecto "plumoso" que proviene de la  v isib ilidad  
de la s  fibras.

Además, prevalecen tambián varios impedimentos, 
igualmente perjudiciales para alcanzar la  unión mecánica 
sa tisfactoria . Tales impedimentos pueden ser clasificados 
en. sentido general como ( 1) la  incapacidad del cordón o 
haz fibroso para ser completamente impregnado o penetrado 
y humedecido per la  resina impregnadora, y ( 2) la s pobres 
cualidades de tra ed  &  de la  superficie de las fibras de 
v id rio , que son lis a s  y , por consiguiente, no conducen a
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un buen enlace mecanice al acmeter a la s  fib ra s  a colada 
en una matriz, endurecibla o al impregnarlas con una ma­
triz: endurecible.

La resistencia  a la  humectación e impregnación es 
también una consecuencia de la  disposición o relación f í ­
sica  de la s  fibras en e structuras' usuales de varios f i la ­
mentos, ta les  como cordones, übraa o mechas. En estas: es 
truc turas, la  relaci& i compacta y predominantemente de 
trabazón de la s  fib ra s  evita  la  penetración de impregnan­
te a través de la  estructura de varios filam entos. Este 
problema no se encuentra en la  aplicación de composicio­
nes de apresto de formación a las* fibras, debido al hecho 
de que tales materiales de recubrimiento se aplican usual 
mente a la s  fib ra s  mientras estén en una relación  disper­
sada, relativamente paralela, o "en abanico" antes de ser 
agrupadas en un cordón o en una forma de varios filamen­
tos.

Cono resultado de la  impregnación incompleta del 
cordón y e l consiguiente enlace mecánico deficien te , lo s  
valores de resistencia de la s  piezas laminadas o moldea­
das resultantes, son grandemat te disminuidas.

Oh segundo perjuicio* del enlace mecánico provie­
ne de las. superficies relativamente lis a s  que proporcio­
nan la s  fibras de v id rio . Cuando se aplican esfuerzos a 
la s  piezas laminadas reforzadas con fib ras, ta les esfuer 
zoa son trasladados a la  intercara fibra-m atriz y la  su­
p e rfic ie  lis a  de la  fib ra  conduce a l desplazamiento de la  
fib ra  dentro de la  matriz. Este estado tiene un efecto 
pronunciado sobre los  valores de la  resistencia  en gene­
ra l y, especialmente, sobra loa  valores de resistencia
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a l cizallam im to o a la  flexión . Este e fecto , en combina 
ci&i con la  incompleta humectación entre las caras: y la  
incompleta penetración del cordón por e l impregnante, da 
como resultado resistencias disminuidas: que proporcionan 
un sistema no integrado de matriz y fibra  que hacen tam­
bién susceptible a la  pieza laminada a les  efectos perju 
d icia les de la  penetración de la  humedad, que es fa c i l i ­
tada por la  naturaleza semiporosa o "fibrosa" de la  pie­
za laminada o integrada* Esta óltima condición es ayuda­
da además: por e l hecho de que s i la s superficies de la s  
fib ra s  están sin tratar, se pueden caracterizar como h i- 
d rófilaa .

Parece ser en esencia que de todos lo s  factores 
considerados, la  penetración, totalidad o grado de impreg 
nación o de humectación de toda la  estructura del cordón 
fibroso: por la  resina de laminación, es e l factor más 
sign ifica tivo  en lo  que se re fiere  a la  obtención de un 
grado sa tisfactorio  de resisten cias potenciales de la s  
estructuras laminadas* Esta conclusión resulta del hecho 
de que estudios de tales laminados indican que despuás de 
someter la s  fib ra s  a esfuerzos normales, no permanecen 
fijamente unidas a la  matriz: resinosa, pero que la  mayor 
parte de la  resistencia  original queda intacta siempre 
que lo s  cordones fibrosos hayan sido completamente pene­
trados: y envueltos por e l impregnante para proporcionar 
un enlace, mecánico ideal, en e l cual se evita que la s  f i ­
bras se desgasten una con otra, siendo absorbido e l cho­
que in ic ia l de lo s  esfuerzos aplicados, por e l material 
resinoso amortiguador que está  presente entre cada fibra  
adyac en.te. Debe observarse en este aspecto que las cuali
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dados* do cohesión o de fr icción  inherentes qm existen en 
tro la  superficie de la  resina y de la s fib ra s  de v id rio , 
sen activas a pesar de la  ausencia de un contacto de 
unión o continuo entre la  resina y las superficies de v i 
drio, y de que la  función de estas cualidades es aumenta 
da normalmente per la  aplicación de esfuerzos que sirven 
ia.ra deformar la  matriz resinosa y aumentar la  presión de 
contacte del v id rio  con la  resina. Por ejemplo, incluso 
s i se supone un compuesto: de fibra  y resina en a l que to 
das las fibras han sido suspendidas sin contacto en la  
m atriz resinosa, la  aplicación de esfuerzo en cualquier 
d irección  efectuará e l contacto entre la  resina y la  re­
sina y  la s  fibras con la  consiguiente obtención de la s  
cualidades da cohesión o fricción  inherentes descritas, 
debido a la  naturaleza relativamente extensible de la  re 
sina y s i  carácter no extensible de la s  fibras. Cuando 
se ap lica  esta consideración a un compuesto en e l que 
la s  fib ras y  la. resina del laminado no sometido a esfuer 
sos están principalmente en contacto, es evidente que 
lo s  e fe ctos  de cualquier discontinuidad de ta l contacto 
serán grandemaite disminuidos después de la  aplicación 
de un esfuerzo que defonma e l compuesto o laminado. Bn un 
caso como ésta ea evitan también, lo s  e fectos pergttdicia 
le s  de l e  humedad, sobre la s  fib ra s en s í y  sobre su cabe 
sión con la  resina, a  pesar del contacto discontinuo de 
la. resina y la s  fibras, s i en la  intercara entre la  re­
sina y  la  fib ra , por la  que nonnalmaa te penetra la  hume­
dad, e stá presente un m aterial hidrófobo, ta l como un ór 
ganosilano.

Como consecuencia de loa  factores y  deficien cias



anteriormente mencionados, lo s  laminados reforzados con 
v id rio  fibroso  son incapaces de conseguir sus resisten­
c ia s  potenciales y  están sujetos a una degradación pre­
matura y  a  fa llo s  o roturas por esfuerzos.

3" 5 Es un objeto de la  presente invención, proporcio
nar nuevos y no usuales refuerzos de v idrio fibroso para 
p lá sticos  y  laminados.

Un objeto más es  la  obtención de mejores lamina­
dos reforzados con v id rie  fib roso .

10 Otro objeto es la  obtención de mátodos mejorados
para la  preparación de laminados reforzados con v idrio 
fibroso. .

Todavía otro objeto es la  obtención de mátodos 
mej orados para la  preparación de refuerzos de v idrio  f i — 

15 broso para p lásticos y  laminados.
Un objeto adicional es la  obtención da nuevas 

composiciones formadoras de apresto compatibles con pías 
tico s .

Otros objetos y ventajas se verán en la  detalla^ 
20 da descripción que sigue y  en lo s  d ibu jos en lo s  que:

la  BUIUHA l  es una v ista  en sección fragaentada 
a travás de ime pluralidad, de fib ra s de v id rio  de un cor 
dón fib roso  tratado da acuerdo con la  invención, y

la  FLSBR& 2 es una v ista  en. alzado y  en perspec- 
25 tiv a  de dos fib ra s adyacentes seleccionadas de un cardón

fib roso  tratado de acuerdo con la  invención.
lo s  objetos anteriormente mencionados se logran 

por medio de composiciones de apreste que comprenden mar­
te r ia l dividido en partículas incorporado a un formadcr 

10 de pelícu la  resinosa que consiste en una resina que es ao
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luble en, o ccmpatLble a reactiva, con, impregnantes de 
poliéater, la  aplicación de tales composiciones a fibras 
de v id r ie , y  la  incorporación de fib ra s aprestadas con 
e lla s  a m atrices o im precantes resinosos y , preferib le­
mente, e  impregnantes de poliáater, u otras resinas o le - 
fín ica s , v ln ilica s , a c r ílica s , de estireno o semejantes, 
qne son de naturaleza no saturada o que derivan de manó­
metros o reaccionantes no saturados.

E specíficam en tela  invención se re fiere  a fibras 
de v id rio  recubiertas o aprestadas con un material d ivi­
dido en partículas qpe sirve para separar o extender la s  
fib ras adyacentes en una estructura de varios filamentos, 
evitando e l contacto continuo de tales fib ra s  una con 
otra, y  una fase, adhesiva formad ara de pelícu la  que ac­
túa adhiriendo e l material, dividido en partículas a la s  
su perficies de la s fibras, sirve como envoltura proteoto 
ra durante e l  tratamiento básico o de preimpregnadón de 
la s  fibras: y es soluble en, o reactivo o compatible con, 
e l medio de impregnación para cuyo refuerzo sirven las 
fibras. Ademas, la  composición de apresto contiene prefe 
riblemente un coloide protector que sirve para cubrir o 
revestir la s  partículas de resina empleadas, como ingre­
diente fonnador de pelícu la  del apresto, evitando así la  
aglomeración y la  precipitación consiguiente, la s  d if i ­
cultades de tratamiento y la  formación de una pelícu la  
Inadecuada o una cubierta del revestimiento, la  composi­
ción da apresto: contiene tambián un agente de copulación 
e l cual, esta  preferiblemente h idrolizado, y que aumaita 
la. unión o compatibilidad de la  resina con e l v id rio . 
Otros: aditivos opcionales incluyen lubricantes, em ulsiíl
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cantea, p lastifican tes y semejantes.
Se cree que cuando se forma una estructura que 

comprende una pluralidad de fibras sustancialmente para­
le la s , ta les corno un cordón, hilaza o mecha, a partir de 
fibras? aprestadas con la s  composiciones de la  invención, 
lo s  materiales divididos en partícu las funcionan como 
una pluralidad de cuñas fís ica s , separadores o abridores, 
que espacian o abren le s  filamentos adyacentes de la  es­
tructura, haciendo que e l cordón sea más semejante a una 
mecha, conductor por capilaridad y , por consiguiente, 
más susceptible de impregnación. Esta creencia está apo­
yada por datos experimentales que se expondrán a conti­
nuación. Como consecuencia e l cordón es imprecado y mó­
ja le  más rápida y campistamente por e l medio de impregna 
ción . Además, la  superficie rugosa que comunican a las 
fib ra s  lo s  m ateriales en partículas que sobresalen ra - 
dialmente.,. proporciona un refuerzo que suministra cuali­
dades de tracción excelentes para una superior unión me­
cánica con la  matriz que refuerzan. La combinación de es 
tos factores, juntamente con la  unión química mejorada 
que se expone más tarde con mayor deta lle, proporciona 
una condición en la  que se hace posible conseguir piezas 
laminadas y moldeadas que se caracterizan por resisten­
c ia s  significativamente aumen tadas y por una transparen­
c ia  poco usual.

Las mejoras en la  adherencia, mecánica se explican 
y entienden mejor en relación  con lo s  dibujos que se accm 
pañan.

La FIGURA i ,  representa una v ista  en sección frag 
mentada a travás de; tres fibras de v idrio adyacentes de

10 -



un cordón fibroso que ha aido tratado de acuerdo con la  
invención. Como se muestra, la s  fib ra s de v idrio  1T es*- 

, tán recubiertas con partículas 12 que, en este caso, to­
man la  fonna de fib ra s diminutas y e stán adheridas a la  

5 superficie de la s  fib ras de v idrio 1T por medio de una 
fase, adhesiva 13. que sirve también como revestimiento 
protector o ingrediente formador de película de la  campo 
sición  de apresto. La mayor parte de la s  partículas 12 
se muestran en una posición perpendicular o de extremo,

10 con e l fin  de ilustrar por completo e l efecto separador. 
Coma se ha mostrado, en las zonas de una mayor proximi­
dad Í4 de las fib ras adyacsi tes, la s partículas de estas 
zonas sirven, para separar la s  fib ra s  adyacentes y evitar 
e l  contacto cara con cara de la s  fases adhesivas 13 de 

15 la  composición de apresto o de la s  fib ra s  11. Como cense 
cuencia, la  penetración de la  resina de impregnación a 
lo  largo de la s  trayectorias: indicadas en e l dibujo me­
diante flechas, e s  grandemente aumentada. También es poei 
ble que esta circulación o penetración se fa c ilite  o aû - 

20 mente por la  presencia de un órganosilano en la  fase- ad­
hesiva 13, que puede proporcionar características de hu­
mectación. superiores.

La FIGURA 2 proporciona una v ista  en alzado y en 
perspectiva de dos fib ra s adyacentes 21 seleccionadas de 

25 un cordón fibrosa  tratado de acuerdo con la  invención.
Ccmo puede verse, la s  dos fibras adyacentes 21 están se­
paradas por la  presencia de la s  partículas 22 que, en es 
te caso, son groseramente esféricas, en la  zona de la  ma 
yor proximidad. Por c en siguiente, se obtiene una separar-

3.0 ción adecuada 23 para e l paso de la  resina de impregna^
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clon o laminación. La FIGURA 2 se emplea también para 
ilu strar diversas: formas de adherencia que pueden ser em 
pleadas^ porque algunas partículas están adheridas a la  
superficie de la  fib ra  por medio de una pelícu la  resin o­
sa 24 y mientras que otras, están adheridas por medio de 
partícu las de resina 25* Este último tipo de adherencia 
se puede emplear cuando: no se considera conveniente ni 
necesario un revestimiento o pelícu la  protector continuo, 
y puede conseguirse median-te una suspensión co lo id a l de 

la  resina.
Para me j orar más la s  cualidades da laminaci 6n o 

impregnación da lo s  refuerzos de v id rio  fib roso  da la  in 
vención por medio daun aumento da la  unión o com patibili 
dad química da la  resina con la s  fib ra s aprestadas, sa 
emplea preferiblemente una resina da poliáeter saturado 
coma revestimiento protector fase adhesiva da la  ccmposi 
ción de apresto. Estos pollas tere s  saturados están aelec 
clonados; por su re la tiva  ausencia de enlaces reticulados 
y  su consiguiente solubilidad en, o compatibilidad o reac 
tividad, con la s  resinas de poliáater que se emplean co­
múnmente como resinas de impregnación o laminación. Las 
característLcaa de solubilidad en. o de compatibilidad 
con, la  resina de impregnación se buscan basándose en la  
teoría  da que la. posible función, de enlace del agente de 
copulación se rea liza  solamente s i (1) e l ingrediente 
foimador de. p e lícu la  de la  composición de apresto es  di­
suelto por la  resina de impregnación para pennitir e l ín 
timo contacto y  la  posible reacción del agenta de copula 
ción  con la  resina de impregnación,, o  (2) s i e l  ingre­
diente focmador de. p e lícu la  de la  composición de apresto
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es reactivo, soluble, en, o compatible con, la  resina da 
im precación cooperando a si con e l agarbe de copulación 
^ r a  unir u orientar la  resina da impregnación con la  
su perficie del v id rio  a través del agente de copulación 

5 y/o- e l ingrediente formador- de pelícu la de la  composi­
ción de apreste.

En e l caso de que no ex ista  una verdadera unión 
de la  superficie del v id rio  con la  resina formad ora de 
pelícu la  o con la  resina de impregnación, la  solubilidad 

10 o compatibilidad de la  resina fonradora de pelícu la  con 
la  resina de laminación es todavía muy conveniente. Para 
obtener todo e l a fecto  hidrófobo o de exclusLón de la  hu 
medad del agente da copulación, éste está  preferiblemente 
presente er un estado no ocluido en la  intercara de la  

15 fib ra  y la  resina. Esto se conseguiría s i la  resina fen­
madera da p elícu la  fuera suficientemente soluble en la  
resina da impregnación, lo  mismo seria c ie rto  s i hubiera 
que u tiliza r  la s  cualidades que mejoran la  penetración o 
impregnación o humectación del agente de copulación. De 

20 una, manera sim ilar, s i  e l agente de copulación proporefo 
na una intercara orientada que proporciona compatibilidad 
con la  resina por medio de ais grupos orgánicos, y compa 
tih ilidad  con e l vidrio por sus constituyentes inorgáni­
cos (s í l ic e  c cromo), este e fecto  puede realizarse mejor 

25 a i se hace desaparecer e l e fecto  de oclusión de la  resi­
na famadora de pelícu la , mediante la  disolución de esta 
resina por la  resina de impregnación.

Alternativamente, s i la  resina formad ora de p e lí 
cu la no es reactiva con, ni soluble en, la  resina de im- 

30 pregnación, su caapatlbilidad ccn eata ultima resina pus
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da ser su ficien te pera ev itar la  formación de una interca 
ra  indeseable y puede mej orarse más por la  compatibilidad 

, sim ilar de loa  grupos orgánicos del agente de. copulad &
can la s  resinas formadoraa de película y de impregnación.

5 Loa ingredientes de la s  composiciones de apresto
de la  presente invención se emplean, preferiblemente, en 
los  siguientes márgenes de proporción, lo s  cuales se ex­
presan en porcentajes en peso.

resina de poliáater saturado t -  7 %
10 agenta de copulación de órganoeila-

no no saturado 0 ,t  — 3,0
material dividido en partículaa 0,05 -  5 ,0  
Si se u tiliz a  un lubricante, se emplea preferib le 

menta en una cantidad de entre 0,01 a 2,0% en peso. A es 
15 te  respecto, debe advertirse que aunque puede llega r a

ser necesario un lubricante para proporcionar una adecúa 
da resisten cia  a la  abrasión para la  supervivencia de- mu 
chas condicione a de tratamiento, no se cree que can tribu 
ya aignificativamaoLte a la  presente invención, y  ae u t i- 

20 liman lubricantea usuales.
En lo  que respecta a  la  posible contribución de 

lo s  diversos ingredientes para la s  mejoras derivadas, se 
cree que estas mejoras se obtienen por diversas combina­
ciones de m ateriales en partículas, formadores de pelícu  

2$ la. resinosos y  agentes de copulación. Además, se  cree
que e l principal contribuyente de estos tres tip os de mg 
terialea es e l material en partículas. Esta creencia e s ­
tá basada, sobre e l hecho de que ninguna combinación cono 
oida de f  creador de pelícu la  y agente de copulación, ha 

30 proporcionado nunca valores de resisten cia , humectación
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y transparencia del laminado, que se aproximen a lo s  de 
la  presente invenei& , incluyendo esto combinaciones de 
poliesteres saturador y agentes de copulación. La contri 
budón predominante del m aterial en partícu las, así como 

5 e l hecho de que formadacee de pelícu la  e ^ e c ífic o e  pro­
porcionan un mayor grado de mejora, está  establecida por 
e l hecho de que la  adición de lo s  materiales en partícu­
la s  de la  invención a composiciones de apresto usuales 
que contienen un formador de pelícu la  de poli(acetato de 

10 v in llo ) , proporcionaron características: superiores que
la s de lo s  obtenidos empleando esta composición de apres 
to en su. forma convencional, pero in feriores a las carac 
te r ía tica s  obtenidas: empleando un poliáater saturado co­
mo. formador de pelícu la . Además, aunque se consiguieron 

1$ resultados ligeramente superiores con un órganosilano es 
p a cífico  h idrolizado, se obtuvieren resultados sustancial 
marte sim ilares con otros agentes de. copulación.

Por consiguiente, parece ser que e l principal in 
cremm.to de mejora es atribuíble directamente a la  pre— 

20 sencia del m aterial en partícu las, ejerciendo e l tipo de 
formador de pelícu la  u tiliza d o  una influencia apreciable 
sobre e l grado de mejora conseguido, dentro del alcance 
de la  mejora que hace posible e l m aterial en partículas, 
y ejerciendo e l agente de copulación un e fecto  que es si 

25 m ilar, pero manos intenso, que la  in fluencia del fonaador 
de pelícu la . Seria de advertir tambián que a pesar de la  
contribución preponderante del material en partículas, 
esta contribución no puede conseguirse en ausencia del 
formador de pelícu la  y del agente de copulación, depen-

3.0 diaido la  mejora óptima del uso de tipos esp ecíficos  de
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formad ore 3 de película y agentes de copulación.
El poliéster saturado que se emplea preferib le­

mente como ingrediente formador de pelícu la  de la s  compo 
siciones de apresto de la  invención, puede describirse 

5 por lo  general como una resina que está sustancialmente
exenta de enlaces reticulados en e l memento de exposi­
ción á la  resina de impregnación. Por consiguiente, con 
e l fin  de evitar la  insolubilidad o incompatibilidad 
que. producen reticu lación , e l poliéster comprende, prefe 

10 riblemen te , e l producto de reacción de un ácido dibáaico 
y un alcohol divalen te ta l como e l producto de reacción 
de anhídridos succínico y itá lic o  con p rop llén -g lico l. 
Específicamente, se prefiere un producto de reacción de 
24 partes en peso de anhídrido succín ico, 36 partes en 

15 peso de anhídrido ftá lico  y 40 partes en peso de propi-
lé n -g lic o l. Alternativamente, se pueden emplear otros 
ácidos o anhídridos dibásicos, ta les como ácidos adípico, 
oxálico, malónico o glutárico o sus anhídridos, y otros 
alcoholes divalen tes, ta les como e tilé n -g lic o l, t r ie t i -  

20 lé n -g lio o l, b u tilén -g lioo l, p o lie tilé n -g lico l y semejan­
tes.

Debe advertirse que se pueden u tiliza r  ben eficio 
saman te otros materiales d istin tos de los  poliesteres sa 
turados, descritos, solos o como ad itivos, siempre que po 

25 sean la s  características de compatibilidad, reactividad
o. solubilidad anteriormente mencionadas, con la  resina de 
impregnación que se emplea.

El derivado poliéster de prop llén -g licol y anhidri 
do succínico y ftá lico  arriba descrito , se preparó por 

30 reacción da las cantidades especificadas de estos mate—

-  16 -



ría les junto can 0,08 partes de fo s fito  de tr ife n ilo , en 
un reactor cerrado y haciendo burbujear nitrógeno a tra­
vos de la  mezcla del reactor. La reacción se realiza du­
rante 8 horas: a 16560 y después, a 2006C, hasta alcanzar 

5 un índice de aciden de 40. La resina resultante se d ilu ­
ye con acetona para obtener una solución que contiene 50% 
de sólid os, la  cual es adecuada para su dispersión en 
una fase acuosa después de em ulsificación con hidróxido 
amónico.

10 El agente de copulación que se u tiliz a  es prefe­
riblemente no saturado, para aumentar su función de ccmpa 
tib ilid a d , reactividad o de copulación con lo s  impregnan 
tes de poliéster, así cono con otros impregnantes, tales 
como acrilatoa , polímeros y copolímeros de v in ilo  y vin i 

15 lideno, polímeros y copolímeros de estireno, resinas de 
fenol y aldehido, y- semejantes. Aunque lo s  agentes de co 
pulación preferidos son v in il silanos y , especificamos te , 
e l gamma m etacriloxi propil trimetoxi silano que tiene 
la  fórmula:

20 0 CĤ

j})
(CH^O)̂  -  Si -  CHg -  CHg -  CHg -  0-0-0 CHg

se pueden, emplear también otros silanos no saturados, ta 
le s  como v in il. tr is  beta (metoxi etoxi) silano, v in il tr i 

25 cloro silano, v in il tr ie tox i silano y lo s  alquenil, a l i l ,  
m etalil, o ro til o e tin il silanos y semejantes. Los s ila ­
nos adecuados pueden describirse, por lo  general, como 
lo s  silanos en los  que e l atomo de s i l ic io  esta unido a 
uno o más grupos h idrolizables, tales como grupos a lcox i, 

30 a rilox i o halógeno, y también a uno o más grupos orgéni-
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coa a lifá tico s , que comprenden no más de 8 átomos de car 
bono y, preferiblemente, 6 ó manos átomos de carbono.

Los órganosilanos preferidos tienen la  siguiente 
fám ula general:

-5

en la. que R es un grupo orgánico que proporciona ocmpati 
bilidad o reactividad con resinas de impregnación o de 
laminación superpuestas y que normalmente se selecciona 

10 del grupo que consiste en grupos carboxi, alquenilo o al
coh ilo , ta les  como grupos a crila to , m etacrilato, v in ilo , 
a li lo , m etalilo, ero t i lo , estea rilo , e t ilo  o semejantes,
X es un grupo h idrolizábla, ta l como un halógeno, a lcox i, 
a r ilo x i, amino y semejantes, y n es un entero que t ie -  

1$ ne un valor de 1 a 3* Tales composiciones proporcionan o
comunican nonaalmaite una naturaleza hidrófoba a superfi 
c íe s  a la s  que se aplican. Además, estos,m ateriales se 
hidrolizan preferiblemen te antes de la  aplicación a l subs 
trato, en cuyo caso e l  grupo X es e l residuo hidrolizado 

20 de lo s  grupos h idroliznblee descritos. Por ejemplo, la
composición preferida gamma^-metacriloxi propil trimetoxi 
silano, seria aplicada como gamma-metacriloxi prop il t i l  
hidroxi. silan o, y  e l v in il triclorosilan o seria  u t iliz a ­
da como v in il trih idroxi silano. Corno puede advertirse,

25 se, prefieren compuestos en lo s  que e l entero n tiene
un valor- de 1,, paro se pueden emplear tambián compuestos 
d icla ro , d ia leoxi y  sim ilares. Además, lo s  organosilanos 
pueden aer aplicados totalmente o en parte como produc­
tos polímeros o de condensación, por ejemplo p o lis ilox a -

3.0 nos o polisila n otrlo le  s, que se obtim en por h id ró lis is
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Generalmente, a l material ^  partículas puede ser 

descrito  como sustanciaDnarte in erte , preferiblemente p ^  
tícu la s inorgánicas que tienen un diámetro que es igual, 
preferiblem ente, a no más de 1/3 del diámetro de la s  f i ­
bras de -vidrio a que se aplican. Aunque no es esencial 
que la s  partículas sean inertes, tampoco se necesita reac 
tividad química para la  simple función f ís ic a  de la  pre­
sente invención, es decir, a l e fecto  espaciador o separa 
dor^ Sin embargo, esto no excluye la  selección y u t i li ­
zación de materiales en partículas que conseguirán una 
función f ís ic a  o química adamas de separar o espaciar 
la s  fib ras adyacentes. Por ejemplo, se pueden seleccio­
nar partículas que tengan una afinidad para la  superfi­
cie  de la  fibra  de v id rio , la  cual sirve para aumentar 
su adherencia a la  misma,, o una compatibilidad química 
con lo s  otros constituyentes del sistema, es d ecir  con 
la  resina formadora de pelícu la , con e l agente de copula 
ción , con los  lubricantes, con e l  coloide protector, con 
la  resina de impregnación, con lo s  em ulsiílcantes, ate. 
Tales funciones adicionales pueden ser explotadas tam­
bién  como an e l caso de m ateriales de tipo de carga, ta­
le s  como dim etildioctadecil amonio y bentanita, que pue­
de ser u tilizado como un agenta separador en combinación, 
como agente de carga y  como agenta de antibloqueo. La na 
tur ale za en partículas de esta material lo  haca adecuado 
para ser usado como agente separador o espaciador de la  
invención, pudiendo servir también como una parte o todo 
e l  material de carga que es necesario para e l producto 
fin a l. Uh beneficio más puede conseguirse s i se desea, un
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producto de v idrio fibroso que pueda ser cortado, Rancio 
nanda también e l agente espaciador en partículas como 
agente de antibloqueo. Los productos que pueden ser cor­
tados se forman, por lo  general, a partir de mecha de v i 
drio fibroso que se corta  en pequeños segmentos. Para 
conseguir ta les  productos es muy conveniente que lo s  seg 
mantos da mecha se separen fácilmen te en lo s  segmentos 
de cordón individuales en que consisten. Tal separación 
es posible normalmente con la s  composiciones de apresto 
usuales, porque la s  características de "bloqueo" o adhe­
rencia de estas, composiciones de apresto evitan la  sepa­
ración de lo s  segmentos de cordón y dan como resultado 
un producto indeseable que está  plagado de "terrones" o 
agregados de lo s  segmentos de cordón. La separación meca 
nica de tales agregados es causa de una íllamentaci6n in 
deseable de lo s  segmentos de cordón. Empleando un agente 
espaciador ta l o cano la  bentonita mencionada previamente, 
que funciona también como un agente de anti-bloqueo, se. 
puede preparar mecha que se separa fácilmente en segaen- 
tos de cordón individuales después del cortado, y que 
proporciona segmentos de cordón que se caracterizan por 
una rápida y tota l humectación o impregnación debido al 
efecto separador, pudien.do. ser u tilizados para producir 
laminados de una transparencia y una resistencia poco 
usuales, como resultado de la  unión superior de la  resi­
na con la  fib ra  o de la  integración de las fibras, con la  
matriz.

La preferencia por lo s  materiales en partículas 
de naturaleza inorgánica no está  dictada por una necesi­
dad estricta , sino más bien por la  resistencia de esto?
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materiales al medio ambiente en e l que se emplean la s  
partículas- y por la  compatibilidad de tales materiales 
inorgánicos oon los  agentes de copulación que se u t i li ­
zan y con la  superficie de v id rio . Por ejemplo, serían 
también u tiliza b les  partículas orgánicas que mantendrían 
su integridad fís ic a , por ejemplo, resistiría n  la  disolu  
ción o hinchamien to en la s  composiciones de apresto du­
rante toda la  vida del refuerzo de v idrio fib roso , hasta 
e l memento en que la  resina de impregnación penetrara 
por completo en e l refuerzo. En vista  del hecho de que 
muchos si eternas* de impregnación comprenden una solución 
de una resina en un disolvente ta l como es tiren o, es muy 
probable que no sean adecuadas la s partículas orgánicas 
que son solubles, en e l d iso l ven te del material de impreg 
nación. Otra característica  perjudicial de muchos mate­
ria les: orgánicos es su tendencia a producir defectos en 
e l producto. Con respecto a  la  compatibilidad del mate­
r ia l en partículas con e l ag<mte de copulación, debe ad­
vertirse que muchas, partículas, tales como a rc illa  o s í­
lic e  co lo id a l, proporcionan superficies de naturaleza s i 
milar a la s  superficies de las fibras, de v idrie y , por 
lo  tanto, compatibles o reactivas con los  grupos h id ro li 
zadoa del silano y con la  su perficie del v id rio .

Es conveniente restrin g ir e l diámetro de la s  par 
tículas, empleadas* a no más de una tercera parte de lo s  
diámetros, de la s  fibras a las que se aplican las partí cu 
la s . Esta restricción  se observa con e l fin  de evitar la  
producción de laminados que contengan una proporción des 
favorable de v idrio  a resina. Como las resistencias de 
laminados reforzados con v id rio  fibroso unidireccional y ,
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especialmente la ?  resistencias a la  compresión, disminu­
yen al emplear un contenido de v idrio da menos del 50 al 
6% en volumen, puede- observarse una disminución del ta­
maño. de partícula para mantener la  combinación más favo- 

* 5 rabie de resistencias a la  flex ión , a la  tracción y a la
compresión. Este factor es  menos sign ifica tivo  en lo  que 
respecta a le s  refuerzos m ulti-direccionales, ta les como 
cordón o e s te r illa  cortada* Cuando e l tamaño de partícu­
la  excede del lím ite de una tercera parte del diámetro de 

10 la s  fib ra s  de v idrio , la  masa de ta les partículas imposi
b ilita  alcanzar un contenido de v idrio  en volumen de más 
del. 40 a l 59%. A este respecto, debe advertirse que la s 
mejoras, de transparencia y humectación de lo s  laminados 
que se consiguen mediante la  presente invención, no son 

15 apreciablemente disminuidas por la  u tiliza ción  de partí­
culas que tengan una dimensión mayor que sea igual o ma 
yor a i /3  del diámetro de la s  fib ra s  a la s  que se apli­
can. Por consiguiente, se podrían emplear partículas:de 
estosi diámetros s i es aceptable un sa cr ific io  de la s  re - 

20 sisten cias debido al con tenido reducido de v idrio fib ro ­
so. Evidentemen te, e l tamaño mínimo de estas* partículas 
se aproximan infinitamente, ya que cualquier saliente la  
teral. sobre la  superficie de la  fibra  tenderá a oponerse 
a un ajuste continuo ai tre la s  su perficies de fibras, ad- 

25 yacentes. Aunque podría parecer que e l tamaño mínimo de
tales partículas podría estar dictado por e l espesor de 
la  fase de adhesivo que las une a la  superficie de la  f i  
bra, no es este e l caso. Si. se emplea, por ejemplo, la  
adherencia discontinua de la s  partículas ta l como se 

30 muestra en la  Figura 2, 25, no importaría e l que las*
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partículas poseyeran un diámetro que fuera in fe r io r  a l 
del espesor d e l adhesivo, ya que la  naturaleza d iscon ti­
nua de la s  partícu las suministraría todavía un efecto  se 
parador. Además, aunque la  fase de adhesivo sea una p e lí 
cu la  continua que tanga un espesor mayor que la  dimen­
sión mayor de la s  partícu las y  eea también soluble en la  
resina de impregnación, todavía ae conseguiría un e fecto  
separador, porque e l espesor de la  p e lícu la  dism inuiría 
por d isolución  en. la  resina de impregnación y , entonces, 
la s  partículas sobresaldrían para proporcionar un efecto  
separador que conduciría a  la  impregnación, completa del 
cordón fib roso .

Volviendo a l problema del diámetro máximo de loa 
m ateriales en. partículas, sa ve que esta dimensión puede 
ser d escrita  adecuadamente como igual preferibiemst te a 
no más da 1/3 del diámetro de la s  fib ra s a la s  que se a- 
plican la s  partículas y , como máximo, hasta una dimen­
sión que sea in fe r io r  a l diámetro del substrato de la  f i  
bra. Esta última lim itación  se crea prudente porque s i  
la s  partícu las tienen un diámetro igual al diámetro de 
la s  fib ra s , s e r ía  otra vez posible e l ajuste continuo de 
la  superficie: de la s  fib ra s . Esto puede ser mejor repre­
sentado observando la  FIGURA 1 y  considerando una de 
las. fib ra s  t i  como una partícu la empleada para separar 
la s  otras fib ra s  Tí. Se pueda p ercib ir inmediatamente 
que partícu las de este tamaño masivo no se colocarían 
pac s í  mismas en la s  zonas de mayor proximidad 14, sino 
que, por e l  contrario, tenderían a ocupar lo s  in tersti­
c io s  de lados arqueados de que se dispone en e l  paquete 
de fib ra s . Con respecto a la s  partículas que tienen un
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diámetro mayor que loa  diámetros de las fib ra s  a la s  que 
se aplican, surgen problemas todavía mayores* En e l  pri­
mer caso, la. consiguiente e intensa disminución del con­
tenido de v id r io , efectuaría disminuciones igualmente in 
tensas en la s resistencias de lo s  laminados. En segundo 
lugar, e s  evidente la  d ificu ltad  de adherir partículas 
de un tamaño como áata, ya que su masa tendería a forzar 
e l enlace o adherencia y- en e l mejor de lo s  casoar sería  
d i f í c i l  la  recogida o aplicación del recubrimiento. Ade­
mas, tales partículas grandes tenderían a orientarse por 
s í  mismas en la  superficie del cordón, incluso en e l es­
fuerzo de torcer la  fibra  a la  que se adhieren para con­
seguir ta l situación. Además, partícu las de este tamaño 
proporcionarían un punto de apoyo por e l  que podría par­
tirse  la  fib ra  de v idrio doblándola en un arco re la tiva ­
mente pequeño.

Por consiguiente, e l diámetro máximo de la s  par­
tícu la s debe ser lim itado a un tamaño menor que e l  diáme 
tro da la s  fibras a la s  que se aplican. En a ste aspecto^ 
deba advertirse que esta lim itación de tamaño está res­
tringida a l diámetro: más bien ope a la  dimensión mayor 
de la s  partículas, ya que la  restricción  d ifie re  en lo  
que respecta a la s  partículas fibrosas y  aproximadamente 
aafáricas* En e l  caso de partícu las aproximadamente esfé 
rica s  no surge e l problema de la s  dimensiones mayores 
porque todas la s  dimensiones son sustsncialmante iguales. 
Sin embargo, con partículas fibrosas la  longitud de la  
partícula puede ser considerablemente mayor que e l diáme 
tro de la s  fibras de v idrio continuas a la s  que se apli­
can. Este ag c ie rto  por e l hecho de que ta les partículas
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fibrosas tenderán a orientarse por ai mismaa psralelamen 
te a la s  fibras de v idrio continuas y , por consiguiente, 
su diámetro es la  dimensión que actúa para conseguir la  
separación de la s  fibras- de v idrio continuas* Por con si- 

5 guiante,, e l término "diámetro" ta l cromo se emplea aquí
en lo  que se re fie re  al ingrediente en partículas- de. la s 
composiciones de recubrimiento, define la  dimensión mar- 
y or  en e l caso de partículas aproximadamente esférica s, 
y  la  dimensión menor en lo  que se refiere  a partículas 

10 que poseen una dimensión, que es preciablem ente mayor
que una de sus otras dimensiones, ta les  como partículas 
fibrosas o alargadas.

Como resultado, lo s  materiáLes en partículas de 
la  invención pueden ser defin idos en lo  que se re fiere  

15 a l tamaño-., como que tienen un diámetro que e s  menor que
e l diámetro de la s  fib ras de v id rio  a la s  que se aplican 
y que es preferiblemei te igual a no mas T/3 del diámetro 
de las fib ra s  de vidrio a la s  que se aplican*

Cono la s  fib ra s de v idrio  poseen Ronnaimente dig 
20 metros de 5 a  t5 mieras,, la s  partículas tendrían normal­

mente un margen de tamaño preferida de 1,6? a 5 mieras y 
un margen de tamaño máximo de maros da 15 mieras cuando 
sa emplean con ta les fibras. Sin embargo, la  viabilidad 
da la  u tiliza ción  de fib ras qua tienen diámetros de me- 

25 nos de 5 mieras o de más de 15 mieras, hace que esta  lim i
tación dependa d el diámetro^ real de las fib ra s empleadas.

Los: materiales en partículas, que se emplean pre- 
feriblem eite en la  invención, comprenden fibras diminutas 
de alúmina boebmita, de una longitud en e l margen de 0,1 

30 a 0,25 mieras y de un diámetro de aproximadamente 0,0021 —
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0 ,0 t mieras. El tamaño de estas fibras las convierte en 
una Ruma de alúmina verdaderamen.te coloidal y sus super 
f ie le s  se modifican por la  adsorción de iones acetato^
La composición de estas fibras es aproximadamente la  s i­
guiente, en la  que las cantidades de constituyentes se 
expresan en porcentajes en peso:

Al 00R 83,3%
CĤ COOH 9,8
so.4 1,7
Agua 5,0
NH 0,24
Ufa 0,07
Fe 0,02
SiO2̂ 0,02

Tales fib ra s  de. alúmina boebmita resultan particularmen­
te adecuadas para su aplicación a superficies de v id rio , 
debido a la  afinidad que procede de su naturaleza ca tió - 
n ica. Las; patentas U.S.A* 2.9*!5*475 y 2.917*426 propor­
cionan una descripción adicional de ta les fib ra s de alu­
mina.

Otros materiales en partículas adecuados inclu ­
yen carbonato ca lcico  precipitado recubierto en su super 
f i c ie ,  pigaentos de s ílic e  y diversas a rcilla s  y semejan 
tes. Por ejemplo, partículas de s ílic e  coloidal con un 
diámetro de 0,015-0,2 mieras, y partícu las de a r c illa  y 
de carbonato ca lcico  con diámetros* de 0,5 , 4,8 y 5 mieras, 
proporcionaron laminados de transparencia superior.

Es manos c r ítica  la  selección del lubricante em­
pleado en la s  composiciones de apresto de la  invención, 
porque, las exigm eiaa del material están lim itadas a que
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comunique una lu brificación  adecuada sin perjudicar la  
estabilidad y funciones de lo s  otros ingredientes de la  
composición. Aunque se prefieren aminas catión icas tales 
como los  condensados de aminas y ácidos grasos, tales co 

5 mo ácidos esteárico y pelargónico, debido a su afinidad 
para la  superficie del v id r io , se pueden emplear también 
otros lubricantes, ta les  como aceites vegetales, anima­
le s  y minerales, polia lcoh ilen o-g lico les y semejantes.

Una formulación preferida comprende lo s  siguien- 
10 tes ingredientes- en los  que la s  cantidades están expresa 

das en porcentajes en peso:

EJEMPLO

15

Resina de poliéater saturado (producto 
de. reacción de anhídridos succínico y 
itá lic o  y p rop ilen -g lico l) 2,65 %
Gamma¡-me ta cr il oxi-prop il—trime toxi silano 0,5
Alúmina boehmita coloidal 0,3
CMidensado de ácido esteárico y te trae t i -  
len-amina 0,1T

20
Alcohol de p o liv in lio 0,755
Hidróxido amónico 0,3
Agua e l reato-

Los ingredientes arriba indicados se fonnulan ca 
lentando la  resina hasta estado flu id o , emulsif loándola 

25 por medio de hidróxido amónico y aSadiendo, a continuar-
ción , y agitando, soluciones acuosas de lo s  restantes in 
gradientes a la  resina em ulsificada. El pH se ajusta se­
guidamente mi tra 2 y 5 por medio de la  adición de un áci 
do, ta l como ácido acético y , preferiblemente, a un pH de 

30 3 a 4.
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La composición de apresto resultante puede ser 
aplicada seguidamente a fibras de v idrio en foimación,
mediante métodos de aplicación usuales. Aunque se prefie 
ren aplicadores de tablero: ta les cono lo s  descritos en 

5 la  patente U.S.A. núm. 2.873.718. se pueden también u ti­
liz a r  otros aplicadores usuales por contacto, inmersión 
o pulverización, tales como lo s  aplicadores de almohadi­
l la  descritos en la  patente U.S.A. número 2.390.370 y 
2.778.764, lo s  rod illos  de transferencia expuestos en la  

10 patente U.S.A. número 2.693.429 y 2.742.737, la  técnica
de inmersión de la  2.732.883 o lo s  métodos de pulveriza­
ción de la s  patentes U.S.A. número 2.846.348 y 2.906.470.

Mediante estos métodos, se aplican a la s  fib ras 
de v idrio  y a las velocidades rápidas de formación, cen - 

15 tidades de lo s  sólidos de la  composición de apresto que
comprenden entre t a 1% en peso del compuesto de recu­
brimiento: de fibras, y, preferiblemente, m tre 2 a % en 
peso. Debe advertirse que las composiciones de apresto de 
la  invención exhiben una estabilidad mayor que la  experi 

20 mentada anteriormente con composiciones de apresto que no
contienen materiales en partículas. Como se ha indicado 
por la  descripción del método de fonnulación, e l hidróxi 
do amónico se emplea, simplemen te como un emulsificante 
para la  resina de poliéster saturado. El alcohol de p o li 

25 v in ilo  se u tiliza  en la  función previamente descrita de
coloide protector que sirve para recubrir las partículas 
de resina de poliéster y evitar con e llo  la  aglomeración 
excesiva de estas partículas.

En lo  que sigue se demuestran algunas de la s me- 
10 joras? conseguidas en virtud de la  presente invención y
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laminado.
La Tabla 1 ilu stra  la  resistencia  a la  flexión  y 

a la  compresión obtenidas* con te jid os fornados a partir 
$ de mechas: tratadas de acuerdo con la  invención.

TABLA- I

10.

15?..

20

, 25

30.

MUESTRA RESISTENCIA A LA FLEXION (kg/cm2) RESISTENCIA
En asco Al cabo d e ,2 horas 

de inmersión en 
agua hirviendo.

A LA COMPRE 
SION
En seco —
Kg/cm2

A 5012 4403 3024
B 3815 3192 2233
0 1934 2695 2415

Los* laminados: ensayados para obtener loa  datos 
expuestos en la . tabla t , comprendían. 4 capas de mecha te 
jid a  con una construcción de 5 urdimbres por 4 tramas com 
prendiendo lo s  cabos de. la  urdimbre una mecha da 60 cabos 
y una macha da 30 cabos u tiliza d a  en la  trama. Estas cua 
tro capas fueron impregnadas con un sistema que compren­
día. en peso de una resina de p o liéster  no saturado,
%  en paso de estireno y  1% en peso de peróxido de ben— 
zo ilo , y  se curaron durante 30 minutos a 1133 C en un 
mareo de 25 x  25 x  0,3 cm. La muestra A comprendía macha 
formada a partir de cordones de v id rio  fib roso  apresta­
dos a l formarse con la  formulación del ejemplo, mientras 
que la  muestra B estaba hecha de cordones aprestados con 
una emulsión de p o li( ace tato de v in ilo ) y v in il t r is  beta 
(metoxi etoxi) silano h idrolizado, y  la  muestra C estaba
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5

10

i

15

formada a  partir da cordones aprestados con una emulsión 
de p o li (acetato de v ln ilo ) y un agente de copulación que 
comprendía e l producto desionizado e hidrolizado del v i-  
n il  siloxanolato de sod io. Debe advertirse que la s  mues­
tra s B y  C llevan dos composiciones de apresto comercia­
le s  que cemprenden lo s  m ateriales u tilizados predominan­
temente en loe  refuerzos de v id rio  fibroso  producidos ac 
tusamente para e l reforzado de poliáster. Todos lo s  velo 
res numéricos expuestos en la  Tabla i  comprenden realmen 
te un promedio obtenido por ensayo de tres probetas d ife  
rentes de cada una de la s  muestras^

Debe advertirse que loa  m ateriales de la  inven­
ción demuestran una mejora de 1?,4  a 31,4% en resisten­
c ia s  a la  flexión  en seco, de 3& a 6j% en resisten cias a 
la  flex ión  en húmedo, y  de 25 a 35% en resisten cias a la

Sin embargo, debe advertirse que la s  mejoras de 
resisten cia  que resisten cia  que representan lo s  datos in 
corporadoa en la  Tabla I ,  no ilustran la  mejora tota l 

20 con respecto a ta les resisten cias. Específicamente, se
pueden conseguir aumentos de resisten cia  mucho mayores 
con lo s  m ateriales de la  invención, 1) aumentando e l  nu 
mero de capas de refuerzo u tiliza da s, y  2) aumentando la  
proporción de refuerzo a m atriz resinosa.

 ̂ 2$ La mejora (t )  arriba indicada se demuestra mediante
lo s  datos contenidos en la  Tabla H  a continuación.
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2834 73 '
Loa datos arriba indicados se obtuvieron u t i li ­

zando e l método empleado can la  Tabla I  para preparar la  
minados adicionales que comprendían 5 y  7 capeta de mues­
tras de mecha A y B con cantidades iguales de la  misma 
resina de impregnación.. De la  Tabla II  puede observarse: 
que, además de aumentar la  resistencia  a la  flex ión  en 
seco, e l porcentaje de aumento de ta les resistencias ob­
tenido mediante la  mecha tratada de acuerdo con la  inven 
ción , fue aumentado también de 31,4% con cuatro capas de 
refuerzo, a 35*4% con cin co capas de refuerzo y  39,C% al 
ser impregnadas 7 capas de refuerzo.

Todavía.más* se consigue una mejora (2) en v ir ­
tud del hecho de que se puede emplear una cantidad mayor 
de refuerzo cuando se u tiliza n  fib ra s de v idrio recubier 
tas con la s  composiciones. Por ejemplo, a l preparar lo s  
laminados de la s  tablas I  y  II* e l número de capas u t i l i  
zudas?; estaba lim itado por la s  cualidades de impregnación 
de la  mecha tej ida. Espe.cíficamm te , para obtener un la ­
minado sa tisfactorio  con la  cantidad o resina u tiliza da  
para preparar lo s  laminados de cuatro capas, só lo  podrían 
ser u tilizadas cuatro capas de lo s  tipos B y C de mechas. 
Aunque no se podría aüadir una quinta capa de B o C, ser 
descubrió que as podría emplear una quinta capa de la  
mecha de la  invención para obtener un laminado-integrado 
con e l  mimo espesar sustencialmsrte que lo s  laminados de 
cuatro capase Mediante la  adición de la  quinta capa se 
obtiene un laminado que posee una resistencia  a la  fle ­
xión en seco de 6769 kg/cm^, una resistencia a la  fle ­
xión en húmedo (después, de ebu llición  durante dos horas) 
de 6.300 kg/cm^ y una resisten cia  a la  compresión en seco
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de 4371 kgs/cm2. Por ccmsiguiente, se puede, ver que se 
consiguió una mejora de resistencia a la  flexión  en se­
co de 77 4̂% sobre e l laminado que incorpora la  mecha B, 
y una resistencia  a la  flexión  mayor que la  obtenida con 

' 5 7 capas de la  mecha de la  invención, en la  cantidad de
resina necesaria para la  formación de un laminado de me­
cha B de 7 capas, con las: cualidades de impregnación óp­
timas de les  materiales de la  invención.

Las. mejoras extraordinarias con respecto a la  ra 
10 pidez: de impregnación y transparencia del laminado que

se derivan de lo s  métodos'y materiales de la  invención, 
s.cn de una importancia sustancialmente equivalente a las 
resistencias:mejoradas* Estas mejoras, se demuestran fá ­
cilmente mediante la s  Tablas I I I  y IV a continuación.

1$ Aunque e l ai sayo más convincente con respecto a
la  transparencia del laminado cemprende un examen visual 
de lo s  laminados que contienen refuerzos usuales y materia 
Ies mejorados de la  invención, le s  dates de la  Tabla I II  
proporcionan una expresión numérica de esta mejora en 

20 términos de porcentaje de luz que pueden ser transmitida
a través de lo s  laminados. Durante e l examen a simple 
v ista  previamen te mencionado, lo s  refuerzos usuales son 
fácilmente v is ib les  y prestan a los. laminados un aspec­
to turbio o velado, mim tras que los  refuerzos de la  in - 

25 vención son in visib les excepto para un examen muy riguro
sé.

Los datos de la  Tabla I I I  expresan e l porcentaje 
de luz. incandescente, que es trasm itida a través de lami­
nados: que c emprenden una cantidad igual de la  misma resi 

30 . na y una cantidad igual de refuerzo fibroso aprestada con
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las: composiciones utilizadas en los  ejemplos anteriores
6

A, B y- C de lasr Tablas IH  y IV.
Las. lectu ras (% de transmisión de luz) de la  T&-i

bTa III  comenzaron inmediatamente después de la  impregna 
' 5 ción del refuerzo y continuaron durante los  dos minutos

siguientes:
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Es fácilmai te evidente que se consigue una trang 
patencia mejorada con lo s  materiales de la  invención ca<- 
s i  desde e l memento de la  impregnación, y que ta l mejora 
se mantiene en toda la  fase de humectación o impregna- 

* 5 ción . Como lo s  valores arriba indicados fueron obtenidos 
también a intervalos dados después de la  impregnación, 
se obtiene alguna indicación de la  rapidez, de la  impreg­
nación. Específicamente, a l c abo de un segundo e l lamina 
do está  suficien temen, te mojado para que permita la  trans 

10 misión del 1% de la  luz que incide sobre é l . Además, al 
cabo de 60 segundos, e l laminado de la  invaición se im­
pregna adecuadamente para perm itir una mejora del 106% de 
la  transmisión de la  luz sobre la  muestra 0 , y  una mejo­
ra sim ilar del 336 con respecto a la  muestra B.

15 Para indicar mejor la  rapidez de la  impregnación
de lo s  materiales de la  invención, se determinó la  velo­
cidad de impregnación, que está r e y  asentada por la  pen­
diente de la  curva de luz; transmitida y se expone en la  
Tabla IV a continuaci ón.

20

MUESTRA

A

0

TABLA IV

VELOCIDAD MAXIMA DE 
IMPREGNACION (1-10)

6,9
3,2
2,7

INTERVALO DESPUES DE 
LA IMPREGNACION CUAN 
DO SE CONSIGUE LA Vg 
LOCIDAD MAXIMA.

27 segundos*
54 segundos
36 segundos

A partir de estos** datos se puede percib ir que los  mate- 
30 r ía le s  de la  invención.son capaces de ser impregnados a
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una velocidad Que es un 11% y un 15% mayor que la s  ve­
locidades de la s  muestrasB y C, respectivamcnte, y que 
e l tiempo para alcanzar la  máxima velocidad de impregna­
ción es  la  mitad del necesario para la  muestra B y solar- 

5 marte tres cuartas partes del tiempo necesario para la  
muestra C.

Para indicar la s  mejoras de resistencia  obteni­
das cuando ss emplean materiales de. la  invención como re 
fuerzo, en otras formas d istin tas de laa mechas te jid a s , 

10 ss ensayaron laminados que contenían mecha en una fonna 
cortada y  na integral, para obtener lo s  datos de la  Ta­
bla V.
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Para, obtener loa  dato? de la  Tabla V, se moldea­
ron ca jas a partir de mezclas previas de resina de po­
l is  ster que contenían- aproximadamente 2 ^  en peso de me- 

¡ cha de v id rio  fibroso cortada, mediante un método empare
* 5 jado die moldeo de metales, y  se sometieron a ensayo de

resistencia  a la  flexión  y a la  compresión. El refuerzo 
del laminado de muestra A se preparó cortando la  mecha 
empleada en la s  muestras A de la s  Tablas 1 a IV, hasta 
una longitud de 2,5 a 5 cm, mientras que la  muestra D 

10 comprendía longitudes sim ilares de una mecha que tenía 
una composición da apresto de p o li (acetato de v in ilo ).
Es evidente que con lo s  m ateriales de la  invención se ob 
tienen resistencias muy aumentadas.

Aunque la  mayor parte de la  descripción suminis- 
15 trada por esta memoria ha sido lim itada a la  u tiliza ción

de lo s  m ateriales de la  invención con resinas de p o liés- 
ter y, especialmente, con resinas de p oliéster no satura 
do, debe advertirse que lo s  materiales son también ade­
cuados para uso con otros m ateriales de impregnación.

20 . Aunque la  compatibilidad química de poliestares no satu­
rados con la s  composiciones de apresto de la  invención 
es especialmen te convm ien te , debe advertirse que la  na^ 
turaleza porosa de lo s  refuerzos que deriva del efecto 
separador o espaciador del material en partículas, lo s  

2.5 hace susceptibles de una impregnación completa y rápida
por lo s  medios flu idos, independíenteme! te de la  existen 
c ía  o grado de compatibilidad entre la  composición de ar­
presto y  e l impregnante. Sin embargo, la  suma tota l de 
la s  características altamente convenientes de lo s  siste  

10 mas de la  invención, son un resultado del e fecto  combina

-  3 9



do de la  mejora de la  unión química derivada de esta ccm 
patíb ilidad , y lo s  aumentos de la  unión mecánica que pro 
ceden da la  separación de la s  fib ra s .

Debe comprenderse que lo s  tratamientos de la  in - 
5 vención pueden ser- aplicados con mucha ventaja a cual­

quier estructura de varios filam entos, ta l ccmo cordones, 
h ilados, h ilo  cortado, mecha, mecha te jid a , te jid o s , cin  
tas fcatadas a partir de cordones continuos, asi corno 
cordón, h ilo , fib ra , mecha o te jid o  cortados y  eaterí—

10 lia s  y footas previas fornadas a partir de cordón o me­
cha cortados, y a piezas moldeadas, laminados, fonras 
previas^ recubrim ientos, piezas coladas y  semejantes que 
pueden u tiliz a r  ta les  refuerzos. ^

Es evidente que, la  presente invención proporcio- 
1$ na nuevos refuerzos de v id r io  fib ro so , laminados reforza

dos, métodos para la  preparación de refuerzos y  lamina­
dos y  composiciones de apresto de formación nuevos.

También es evidente que se pueden efectuar d i ver 
sos  cambios, alteraciones y  sustituciones en lo s  materia 

20 Ie s , métodos y  productos de la  invención sin apartarse
del esp íritu  de la  invención, como se defina en la s  s i -  
guiantes reivindicaciones:

La presante so lic itu d  que corresponde a la  presen 
tada en lo s  Estados Unidos de América, e l 19 de Diciem—

2$ bre da. 1.961, bajo e l  némaro 160.526, se acoge a lo s  be­
n e fic io s  del artícu lo 51 del vigente Estatuto sobre Pro­
piedad Industrial.

-  40 -
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Loar puntos de invención propia, y nueva que se pro 
sentan pscra que sean objeto de esta so licita d  de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  siguien 
tes:

1 . — Mejoras introducidas en la  fabricación de un 
refuerzo fibroso absorbente, según la s  cuales e l mismo 
cómprenle una pluralidad de fib ra s de v id rio  agrupadas 
en relación susrtancialmsate paralela y con su perficies 
revestidas con una composición que comprenda una disper­
sión acuosa dat a) una pluralidad de partículas discon­
tinuas que tienen un diámetro que es menor que al. diáme­
tro de dichas fib ra s de v id r io , b) un material resinoso 
formador de pelícu la  que adhiere dichas partículas a di­
chas superficies y  c) un agente de copulación elegido 
del grupo consistan.te en. compuestos de organosilicio que 
tienen al menos un grupo orgánico unido directamente a 
un átomo de s i l i c io ,  y complejos de. cromo de Wemer, en 
que dichas fib ra s de vidrio están espaciadas y separadas 
de su aplicación íntima en. lo s  puntos de más estrecha 
proximidad existentes entre fibras adyacentes, por la  
presencia de dichas, partículas: en dichos puntos.

2. — Mejoras introducidas en la  fabricación de un
refuerzo fibroso absorbaite según las cuales e l miaño 
comprende, una pluralidad de fib ra s  de v idrio agrupadas 
en relación  sustancialmsite paralela y que tienen super­
f ic ie s  recubiertas con una composición que comprende una 
dispersión acuosa de: a) una pluralidad de partículas
discontinuas con un diámetro que es menor que e l diáme—

-  41 -



tro de dichas, fibras de v idrio siendo dichas partículas^
resisten.tes a la  disolución y  a una reducción sustancial
del tamaño de la  partícula por la  acción de todos lo s  de
mas ingredientes de dicha dispersión acuosa, b) una resi

5 na de poliáster saturado que adhiere dichas partículas a
dichas su perficies, y c ) un agente de copulación que
tiene la  fórmula general R SiXn 4-n
donde R es un radical orgánico elegido del grupo consis­
tente en grupos carboxi, c arboxi-a lcoxi, alquenilo y a l­

io  coh ilo , X es un radical elegido- del grupo consistente en 
radicales halógeno a lcox i, a r ilox i y lo s  productos de hi 
d ró lis is  de halógeno, radicales a lcoxi y a r ilo x i, y n 
es un entero que tiene un valor de 1 a 3, en e l cual di­
chas fib ra s de vidrio están espaciadas y separadas de su 

15 íntimo contacto en los  puntos de más estrecha proximidad 
existentes: en tre fibras adyacentes por la  presencia de 
dichas partículas en dichos puntos.

3.. Mejoras según e l punto 2, según la s cuales di 
cha composición de recubrimiento es e l residuo sensible- 

20 mente seco de dicha dispersión acuosa.
4*— Mejoras según e l punto 2, según la s  cuales 

dichas partículas sen entre 0,05 y % en peso de un mate 
r ia l en partículas elegido del grupo consistente en f i ­
bras* de alúmina, s í lic e , carbonato de ca lcio  y a rc illa .

25 5..— Mejoras según e l punto 2, según las cuales
dichas: partícu las son entre 0,05 y % en peso de fib ra s 
de alúmina.

6 .— Mejoras según e l  punto 2, según la s  cuales 
dicha resina de poliester saturado es entre 1 a en pe 

30 so del producto polímero de reacción de un alcohol diva-
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lente y una composición elegida del grupo consistente en 
ácidos b ifásicos y anhídridos de ácido.

Mejoras según e l punto 2, según las cuales 
dicha resina de polióster saturado es ai tre 1 a 7% en pe 

5 so del producto de reacción polímero de p rop ilen -g lico l,
o anhídrido succínico y  anhídrido itá lic o .

8^— Mejoras: según e l punto 2, según las cuales 
dicho agente de copulación es entre 0,1 a %  en peso del 
producto, de h id ró lis is  de dicho ageite de copulación que 

10 tiene la  fórmula general Si X^_^.
9 Me jcaras según e l punto 2, según la s  cuales 

dicho agenté de copulación es entre 0,1 a %  en peso de 
un material seleccionado del grupo que consiste en lo s  
productos de h id ró lis is  de gamma m etacriloxi propil t r i -  

15 metoxi. silano, v in il tr is  beta (metoxi etoxi) silano y
vinil. triclorosilan o.

10.— Mejoras según e l punto 2, según la s  cuales 
dicho agente de copulación es entre 0,1 a 3% en peso del 
producto de h id ró lis is  del gamma m etacriloxi propil t r l -  

20 metoxi silano.
11..- Mejoras introducidas en la  fabricación de 

un refuerzo fibroso absorbente, según la s  cuales e l mis­
mo comprende una pluralidad de fib ra s de v idrio agrupa­
das en relación sus tañe i  almeu te paralela y con superficie 

25 recubiertas con una composición que comprende una disper
sión acuosa de: a) entre 0,05 a 5,0% en peso de un mgb-
teria l en partícula seleccionado del grupo que consiste 
en fib ra s  de alúmina, s í l ic e , carbonato ca lcico  y arci­
l la , b) entre 1 a T% en peso de una resina de poliáster 

30 saturado y  c) entre 0,1 a 3% en peso de un agente de co
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pulación de h id ró lis is  de gamma m etacriloxi propil trime 
toxi silano, v in il tr is  beta (me toxi etoxi) silano y v i­
n il triolorosilan o.

12. —Mejoras introducidas en la  fabricación de 
un refuerzo fibroso absorbente, según la s  cuales e l mis­
mo c emprende una pluralidad de fibras de v idrio agrupa­
das: en relación sustancialmente paralela y con superfi­
cies recubiertas con una composición que comprende una 
dispersión acuosa de a) entre 0,5 a 5,Q% en peso de f i ­
bras de alúmina, b) entra 1 a %  en peso del producto po 
limero de reacción da p rop ilá n -g lico l, anhídrido succíni 
co. y anhídrido itá lic o  y  c) entre 0,1 a. %  en peso del 
producto de h id rólisis, de gamma m etracriloxi propil t r i -  
metoxi silano.

13. -  Mej oras introducidas en la  fabricación de 
una composición de apresto para fib ra s  de v id rio , según 
la s  cuales dicha composición comprende una d iv ersión  a- 
cuosa de a) una pluralidad de partículas discontinuas 
que tienen un diámetro menor que e l diámetro de dichas 
fib ra s  de v id rio , b) un fonmador de pelícu la  resinoso 
capaz de adherir dichas partículas a la s  su perficies de­
dichas: fibras: de v id rio , y c) un agente de copulación 
seleccionado del grupo que consiste en compuestos de or- 
gan osilicio  que tienen por lo  menos un grupo orgánico di 
rectamente unido a un átomo de s i l ic io , y complejos de* 
cromo de Wemer.

14. -  Mejoras: introducidas en la  fabricación de 
una composición de apresto para fibras de v id rio , según 
las. cuales dicha composición comprende una dispersión a- 
cuosa de a) una pluralidad de partículas discontinuas
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que. tienen un diámetro in ferior al diámetro de dichas i i  
bras de v id rio , siaido dichas partículas resistentes a 
la  disolución y a una reducción sustancial del tamaño de 

= partícula por la  acción de todos los  demás ingredim tes
5 de dicha dispersión acuosa b) una. resina de poliéster

saturado capaz: de adherir dichas partículas: a la s  super­
fic ie s  da dichas fibras' de v id rio , y c) un agente de: co 
pulación que tiene la  fórmula general R^Si en la  
cual R ea un radical orgánico seleccicmado del grupo que 

10 consiste en grupos carboxi, carboxi-a lcoxi, alquenilo y
a leoh ilo , X es un radical seleccionado del grupo que con 
siste  en halógeno, a lcox i, a iilo x i y lo s  productos de h i 
d ró lis is  de halógeno, radicales alcoxi y a r ilo x i, y n 
es un entero que tiene un valor de 1 a l .

15 15.— Mejoras introducidas en la  fabricación de
una composición de apresto para fibras^ de v id rio , según 
las cuales dicha composición comprende una dispersión a- 
cuosa de a) entra 0,05 a %  en peso de partículas dis­
continuas? seleccionadas? del grupo que consiste en fibras 

20 de alúmina, s í l ic e , carbonato ca lcico  y a rc illa , b) en­
tre 1 a % en peso del producto de reacción polímero sa­
turado de un alcohol bivalente y una composición selec­
cionada del grupo que consiste en ácidos bibásicos y an­
hídridos de ácido, y c) entre 0,1 a %  en peso de un cor 

25 ganosilano seleccionado del grupo que consiste en los
productos de h id ró lis is  de gamma m etacriloxi propil tr i­
ne toxi. eilanor, v in il tr is  beta (metoxi etoxi) allano, y 
v in il. t r io l oro allano.

16 .- Mejoras? introducidas en la  fabricación de 
30 una composición de apresto para fibras? de v id rio , según
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las. cuales dicha composición comprende una dispersión a- 
cuosa de a) entre 0,05 a %  en peso de fibras de alúmi- 

4 na, b) entre 1 a %  en peso del producto de reacción po
- limero de p rop ilón -g lico l, anhídrido succínico y anhidii

5 do ftá lic o  y  c) entre 0,1 a 3  ̂ en peso del producto de
h id ró lis is  de gamma m etacriloxl propil trimetoxi eilano.

17. -  Mej oras introducidas en la  fabricación de 
una estructura reforzada, según las. cuales dicha estruc­
tura comprende a) una matriz que consiste esencialmente

10 en una resina sin tética  solid ificad a  y b) una fase de
refuerzo discontinua dentro de dicha matriz y que compren 
de una pluralidad de fibras de vidrio agrupadas en una 
relación sustanciátmmte paralela y con superficies recu 
b iertas de una composición que comprende e l residuo seco 

15 de una dispersión acuosa de una pluralidad de partículas 
discontinuas que tienen un diámetro in ferior al diámetro 
de dichas fib ra s  de v id rio , un formador de p elícu la  resi 
nosa. que adhiere dichas partículas a dichas su perficies 
y un agente de copulación seleccionado del grupo que con 

20 siste en compuestos de organosilicio que tienen por lo
menos, un grupo orgánioo directamente unido a un átomo de 
s i l i c io ,  y  complejos de cromo de Wemer.

18. — Hej oras introducidas en la  fabricación da 
una estructura reforzada,, c aracterizadaa porque la  misma

25 comprender a) una matriz, que consiste esencialmente en
una resina sin tética  so lid ifica d a , y  b) una fase de re­
fuerzo discontinua dentro de dicha matriz y que compren­
de una pluralidad de fib ra s de vidrio agrupadas en una 
relación sustanc ialmente paralela y  que t i  ai en superfi­

no cíes, recubiertas con una composición que comprende e l re
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siduo saco da: una dispersión- acuosa da: una pluralidad 
da partículas discontinuas con un diámetro que es menor 
que s i  diámetro de dichas fib ras de v id rio , siendo di­
chas partículas resistentes a la  disolución y  a una re­
ducía ón sustancial en e l tamaRo de la s  mismas por la  ac­
ción  de todos lo s  danás ingredien tes de dicha dispersión
acuosa; un p oliéster saturado que adhiere dichas par t í  cu
la s  a la s  su perficies de dichas fib ra s de v id r io , y un
agente de copulación que tiene la  fórmula general Si
X donde R es un radic a l orgánico elegido del grupo 4-n
consistente en grupos carboxi, c arbox i-a lcox i, alquenilo 
y  ale ch ito , X es un radical elegido del grupo consisten­
te en halógeno, a leoxi, a r ilox i y  lo s  productos de hidró 
l is ia  de halógeno, a lcox i, y  a r ilo x i y  n es un entero 
que tiene un valor de t a l *

19*— Mejoras introducidas en la  fabricación de 
una estructura reforzada caracterizadas porque la  misma 
comprende una matriz consisteo te esencialmente en una re 
si na s in tética  so lid ifica d a , y  una fase de refuerzo d is­
continua dentro de dicha matriz y  que comprende una plu­
ralidad de fib ra s de v id rio  agrupadas en una relación  
sustamcialmante paralela y  que tienen su perficies re cu­
b iertas con una composición que comprende e l residuo se­
co  da una dispersión acuosa de: entre 0,05 a % en peso 
da partícu las discontinuas elegidas del grupo consisten­
te en fib ras de alúmina, s í l ic e , carbonato de ca lc io  y  
a r c illa ; entre 1 a %  en peso del producto de reacción 
polímero saturado de un alcohol divalente y  una composi­
ción  elegida 351 grupo consistente en ácidos bibásicos y 

. anhídridos da ácido; y  entre 0,1 a %  en peso de un orga
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nosilano elegido del grupo consistente en lo e  productos 
de h id ró lis is  de gamma m etacriloxi prop il trim etoxi sil& - 
no, v in il tr is  beta (metoxi etoxi) allano y v in il t r io l o- 
ro  silano.

2 0 .- Mejoras introducidas en la  fabricación de 
una estructura reforzada, que o emprende una matriz con­
sistente esencialmente en una resina sin tética  s o lid if i ­
cada y una fase discontinua de refuerzo dentro de dicha 
matriz y que comprende una pluralidad de fib ra s  de v idrio  
agrupadas en una relación  sustancialmente paralela y que 
tienen su perficies recubientaa por una composición que 
comprende e l residuo seco de una dispersión acuosa de: 
entre 0,05 y  % en peso de fib ra s  de alúmina; entre 1 a 
1% en peso del producto polímero de reacción de g lic o l 
propilánico, anhídrido succin ico y anhídrido it á l ic o , y  
entre 0 ,t  a %  en peso d e l producto de h id ró lis is  de gamma 
m etacriloxi p rop il trim etoxi silano.

21*— N& jora s  según e l punto 20, según la s  cuales 
dicha, resina sin tética  so lid ifica d a  es  una resina de po- 
lié a te r  insaturado.

22.— Un método para e l aprestado de fib ra s de v i­
d rio , que comprende: ap licar un recubrimiento a la s  su­
p e r fic ie s  de dichas fibras de v id r io , consistiendo dicho 
recubrimiento en esencia en una dispersión acuosa de: 
una pluralidad de partícu las individuales que tienen un 
diámetro que es menor que e l diámetro de dichas fib ra s  
de v id r io ; un formador de pelícu la  resinoso que adhiere 
dichas partículas a di chas: su perficies, y un agente de oo 
pulación elegido del grupo consistente en compmstoa de 
organ osilicio que tienen por lo  menos un grupo orgánico
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unido directamente a un átomo de s i l i c io  y complejos de 
cromo de Warner; y agrupar una pluralidad de dichas; f i ­
bras" de v id rio  en una relación  sustancialmente paralela.

23. -  Eh método para e l aprestado de fib ras de v i­
drio que comprende; aplicar un recubrimiento a las super­
f ic ie s  de dichas fibras^ de v id r ie , consistiendo dicha re­
cubrimiento esencialmente en una dispersión acuosa de: 
una pluralidad de partícu las individuales que tienen un 
diámetro que es menor que e l diámetro de dichas fibras: 
de v id rio , siendo dichas partículas resisten tes a la  di­
solución y a una reducción sustancial en e l  tamaño de 
partícu las por la  acción de todos lo s  demás ingredientes 
de dicha dispersión acuosa, una resina de poliáster insar- 
turado que adhiere dichas partículas a la  superficie de 
dichas fibras; de v idrio y un agente de copulación que 
tiene la  fórmula general R^SiX  ̂ ^ donde R es un rad ical 
orgánico seleccionada del grupo consistente en grupos car 
box l, carboxi—aleox i, alquenilo y a lcoh ilo , X es un radi­
ca l elegido del grupo consistente en halógena, a leox i, a— 
r ilo x i y lo s  productos de h id ró lis is  de halógeno, a lcoxi 
y a r llo x i, y n. es un entero con un valor de i  a 3 ; y  
agrupar una pluralidad de dichas fibras de v id rio  en una 
relación  sustancialmente paralela.

24. -  Un método para e l aprestado de fib ra s  de v i­
d rio , que comprende; aplicar un recubrimiento a la s  su­
p erficies  de dichas fib ra s  de v id r io , consistiendo dicho 
recubrimiento en esencia en una dispersión acuosa de; en­
tre 0,05 y %  en peso de partícu las individuales e leg i­
das del grupo consistente en fibras de alúmina, s í l ic e , 
carbonato de ca lc io  y a r c illa ; entre 1 y 7% en peso del
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producto de reacción polímero saturado de un alcohol d i-  
valente y una composición elegida del grupo consistente 
en ácidos b ifá sicos  y anhídridos de ácido, y entre 0,1 y 
3% en peso de un organosilano elegido del grupo consis—

5 tente en lo s  productos de h id ró lis is  de gamma m etacrilo— 
x i propil trimatoxi silano, v in il tr is  beta (metoxi eto - 
x i) silano y v in il tr ic lo ro  silan o; y agrupar una plura­
lidad de dichas: fibras: de v id rio  en una relación sustan-

10 2 5 .- Uh método para e l aprestado de fib ra s  de v i­
d rio , que comprende: aplicar un recubrimiento a la  super­
f ic ie  de dichas fibras de v id r io , consistiendo dicho re­
cubrimiento en esencia en una dispersión acuosa de: entre 
0,05 y 5$6 en pese de fibras: de alúmina, entre 1 y 1% en 

15 peso, del producto polímero de reacción de g lic o l propilá- 
n ico , anhídrido succínico y anhídrido itá lic o  y entre 0,1 
y 3% en peso del producto de la  h id ró lis is  de gamma meta- 
c r llo x i propil trim etoxi silano y agrupar una pluralidad 
de dichas; fibras: de v id rio  en una relación  sustancialmen- 

20 te paralela.
2 6 .- Mejoras introducidas en la  fabricación de un 

refuerzo fib roso  absorbente.
Tal y ccmo se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, representado en e l dibujo que se acompasa y para 
25 lo s  fin es que se han especificado.
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Esta Memoria conata de cincuenta y una hojas es­

crita s  a máquina por una sola  cara.

- ! A B H .  19g)
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