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Esta invención se refiare a perfeccionamientos en 

materiales en lámina moldeable y afeota particularmente a mate­
riales de resina termoeatables y reformados oon fibra de vidrio, 
en forma de lámina.

Un método conocido de producción de artículos en plás- 
tioo moldeados reforzados oon fibras es el de oolocar en un molde 
un oompuesto de moldeo en forma de lámina consistente en una mez­
cla de material plástico termoestable o termofijo liquido y  una 
capa de hebras oortadas, mechas u otros segmentos relativamente 
cortos de la fibra utilizable oomo refuerzo. Cuando se prensa 
en un molde de oaras ooinoidentes, el oompuesto moldeable puede 
fluir de tal modo que una gran mayoría de las fibras de refuerzo 
se alinean por sí mismas en la direooión del flujo o oorriente, 
por lo que los moldaos resultantes presentan después poco más 
de la resistencia del material plástico de ligamento en la direc­
ción transversal a la corriente, en que las fibras se han alineado.

De acuerdo oon la presente invención, se ha previsto 
un material moldeable en lámina comprensivo de una masa de resina 
termoestable incompletamente polimerizada, oontentiva de fibras 
de vidrio dispuestas desordenadamente y al azar, incluyendo una 
oapa continua de fibra de vidrio entretejida espaciada de la su­
perficie de la lámina.

Una ventaja de la invención es que la fibra entrete­
jida puede disponerse de modo que asuma rápidamente la forma de­
seada de un articulo que se trate de moldear. Debido a la formación 
de las puntadas utilizadas en el triootado del tejido, se le puede . 
dar el grado deseado de tensión en más de una direooión y este 
puede ser o no ser el mismo.

Se deducirán las caraoterlstioas y ventajas preferentes 
de las formas de ejeouoión del invento por la descripción que
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sigue, dada con referencia a lea planea adjuntos que oomprenden 
laa figuran 1 a 8, de loa cuales,

la figura 1 ea una sección transversal esquemática 
a través de una forma simple de ejecución de un material en lá­
mina moldeable, que incorpora una aola capa de tejido triootado;

la figura 2 ea una sección transversal esquemática 
praoticada a travóa de una forma de realiaaoión diferente de un 
material en lámina moldeable, que incorpora una aola capa de tejido 
triootado;

la figura 3 ea una sección transversal esquemática a 
travóa de un material moldeable en lámina modificado, que incorpora 
una aola capa de tejido triootado;

la figura 4 es una abeoión transversal esquemática a 
travóa de una forma de ejecución más compleja de material moldeable 
en lámina, que oomprende dos capas de tejido triootado;

la figura 5 ea una seooión transversal esquemática 
practicada a travóa de una forma de ejeouoión de material en lámina 
moldeable que lleva incorporada una aola capa de tejido triootado 
y que proporciona un alto pulimento de superficie en una de aua 
caras;

la figura 6 ea una seooión transversal esquemática a 
través de una eatruotura de material moldeable en lámina que oom­
prende una sola oapa de tejido triootado y que ofreos una superfioie 
de alto pulimento sobre ambas oaras;

la figura 7 representa una operaoión para fijar entre 
sí diferentes componentes de fibras de vidrio utilizados en una de 
las formas de ejeouoión del material moldeable en lámina; y

la figura 8 representa una forma estruotural de un ma­
terial moldeable en lámina, que lleva incorporadas tres oapas de 
tejido triootado.

*K*



La figura 1 nuestra una sección transversal a travás 
da una carta de la forma más aimpla de material moldeadle en Id- 
mina, de aouerdo oen la invenoión, que comprende una mana laminar 
n hoja 1 de poliáster polimerizado incompletamente, o epoxi u 

5 otra reaina termoestable incompletamente polimerizadoa. La reciña
puede crecentar la forma da partículas de reaina finamente molidas, 
o puede presentar la forma caai líquida. Diaperaadaa al azar por 
la masa de resina 1 hay cortas fibras de vidrio 2. Dentro de la 
lámina o masa 1 de resina oontentiva de fibras y espaciada de las 

10 superficies la, Ib de la lámina, hay una capa continua 3 de ma­
terial entretejido de fibra de vidrio. La presencia de este tejido 
triootado 3 sirve para regular la corriente o flujo del material 
moldeable, impidiendo una indeseable alineación de las fibras de 

. refuerzo en una sola dirección y la consiguiente debilitación del 
1$ material al ser moldeado.

Una ventaja del invento es que el tejido triootado puede 
confeccionarse de modo que asuma prontamente la configuración de­
seada del artículo que ha de moldearse. Debido a la formación de 
puntadas al tricotaraa el tejido, se le puede oonferir el grado de- 

Í6 seado de tensión en más de una dirección y los grados de tensión
pueden mor o no los mismos.

Se dispone una lámina de plástioo reforzada oon fibra 
en la que existe una oapa de fibra de vidrio entretejida para 
regular el flujo de las cortas fibras da vidrio, de refuerzo, la 

.23 cual puede utilizarse como componente interior o exterior de un
laminado oempueste vidrio-resina. De preferencia, se forma la 
capa de fibra de vidrio triootada o entretejida tejiendo en ur­
dimbre, aunque puede utilizarse un material tejido on trama en 
loa casos en que esta modalidad de manufactura produzoa la forma 
deseada de tejido.30
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Es posible y can frecuencia deseable aplioar una 
capa de material resinoso reforzado con fibras e impregnado, 
entre capas externas de materia plástica deformadle, e aplioar 
capas contentivas de tejidos reguladores del flujo de las fibras 
de vidrio, alternadamente con capas reformadas o no reforzadas 
ds resina hasta lograrse un espesor deseado.

Será generalmente ventajoso disponer de por lo menos 
una superficie del material en lámina moldeable oon una oapa 
4-a, ^b de un material deeprendible que sirva para impedir la oon- 
taminaoión de la superficie y la indeseable adherencia a otros 
materiales antes de sn uso. La oapa desprendible puede seruoapeH—  
Oúlade politeno o una oapa de aloohol de polivinilo, oeluloaa re­
constituida, o una oapa de papel aplieádaLechee su superfioie 
que se unirá a la masa resinosa oon uno de estos materiales.

Una poroión de dimensión apropiada de una lámina de 
material moldeable según queda desorito oon referencia a la figura 
1 puede liberarse de sus oapas protectoras (ai las hay) y oolo- 
oarse en un molde donde se le dará la forma deseada mediante un 
troquel o matriz o mediante una bolsa inflada, sometióndose des­
nuda a curado, por ejemplo mediante calor, para obtenersh un ar­
ticulo resistente, de la configuración requerida. El curado so 
efeotóa mejor mientras se mantiene el material moldeable en la 
configuración requerida dentro del molde o se tiene en otra forma 
bajo presión u obligado a mantener la oonfiguraoión requerida.

La figura 2 muestra otra forma de realización do mate­
rial moldeable, en la que se provee asimismo una masa laminar u 
hoja 1 de poliéster no polimerizado o polinerlzado incompletamente, 
o un epoxi u otra resina termoestable no polimerizado o incomple­
tamente polimerizado, de un tosido triootado 3 ¿e material de fihra 
de vidrio, para regular el flujo del material e impedir la alinea-
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oi<5n de las fibras de vidrio de refuerzo 2a, 2b dispersadas al 
azar dentro de la masa de resina. En este oaso, sin embargo, 
las fibras de refuerzo 2a a oada lado del tejido tricotado 3 son 
más finas, es deoir, de menor diámetro que las fibras más gruesas 
2b de la otra oara del tejido 3. Esta disposición es ventajosa 
en ouanto que permite que la superficie la de la lámina 1 que ba 
de formar la superfioie exterior o oara vista da un artloulo que me 
moldee a partir de la lámina sea de un mejor pulimento, aunque 
la presencia de las fibras más gruesas aumenta la resistenoia del 
articulo.

Una ventaja obtenida por esta forma de realización del 
presente invento es la de que para obtener una oalidad deseada de 
pulimento de superficie es necesario fijar un limite al poroentaje 
máximo de las hebras fibrosas de refuerzo utilizadas en el mate­
rial de moldeo. Si el material es de una oonsistenoia uniforme 
en todas sus partes, salvo por lo que se refiere a la oapa inte­
rior entretejida de material fibroso regalador de flujo, la re­
sistenoia del articulo moldeado se reducirá para un grueso dado, 
ai la proporción de fibra de refuerzo es reducida para lograrme 
un pulimento de superfioie mejorado. Sólo la oapa de superfioie 
real necesita poseer un diferente contenido fibroso, e inoluao en 
esta oapa la proporción de fibra neoesaria no precisa siempre ser 
reducida, por lo que puede obtenerse una oalidad deseada de aoaba­
do de superfioie con un contenido total fuertemente aumentado de 
fibras de refuerzo. El grueso del articulo moldeado para dar una 
resistencia dada puede asi reducirse oon respecto a un articulo 
de igual resistenoia e igual pulimento de superfioie heoho a par­
tir de un material de moldeo de composición uniforme en todas sus 
partes.

La figura 3 muestra otra forma de realización de un
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material moldeadle en lámina conforme a la invenoién, en el que 
ae hacen pasar algunas de las fibras de refuerzo 2o a través del 
tejido tricotado 3 para mejorar la ragulaoién del paso de la masa 
resinosa 1 con sus fibras de refuerzo 2 dispersadas al azar. Este 
efecto puede producirse oon aguja, después de haberse aplicado 
la masa de fibras reforzantes 2 a cualquiera de les ladea del 
tejido triootado 3 y antes de que incorporarse la resina a la masa.

La figura 4 muestra otra forma de ejocueién del mate­
rial moldeable en lámina, oonforme a la invenoién, en el cual 
existen dos oapas 3a, 3b de material de fibra de vidrio entretejió.* 
espaciadas entre si dentro del espesor de la masa 1 de materia re­
sinosa incompletamente polimerizada. En este case, puede resultar 
ventajoso utilizar fibras de refuerzo más gruesas 2b en la parte 
de la masa 1 entre las dos capas de tejido 3a, 3b y fibras de re­
fuerzo más delgadas 2& en la parte de la masa entre las capas de 
tejido 3ta, 3tb y las respectivas superficies la, Ib de la lámina 
o masa 1.

La figura 5 nuestra otra forma de realizaoién de un 
material en lámina moldeable, que comprende asimismo una masa lami­
nar 1 de resina incompletamente polimerizada en la que se ha dis­
puesto una oapa 3 de fibra de vidrio entretejida reguladora del 
flujo. En este oaso, la parte de la masa 1 entre la oapa 3 y la 
oara Ib de la masa oontiene dispersadas al azar fibras de vidrio 
más gruesas 2b, en tanto que la parte de la masa que queda entre 
la oapa 3 y la otra oara la de la nasa contiene fibras de refnerso 
nás gruesas 2b adyacentes a la oapa y fibras más finas 2a adyaoantea 
a la oara. Como en las realizaciones preoedentes, pueden situarse 
oapas separables 4a, 4k *ol"?e una o ambas oaras.

Es ventajoso disponer las fibras reforzantes 2a para 
la oapa de superfioie en forma de estaálla da fibras, esto es, un
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fieltro suelto de fibraa ligadas por el simple depósito de lea 
fibras en configuración desordenada y al azar. Bata eaterilla 
puede fijarae al componente de base subyacente por medio de un 
ligamento de resina, utilizando por ejemplo un polvo de resina 
de polidater 5 de un grado de oribade de 300 aproximadamente, que 
ae roola sobre las fibras ensambladas y ae estabiliza por calor, o 
rodando las fibras y la oapa de tejido oon una resina de polióater 
disuelta en un disolvente volátil.

Este nedio de fijar las fibras y la oapa de tejido 
puede adoptarse en todas las formas de ojeouoión. También podría 
fijarse la eaterilla al material auhyaoente fibroao oenstituído 
por fibras de refuerzo más gruesas por ol procedimiento de aguja, 
es decir, perforando las capas de material fibroso oon un juego de 
agujas en gancho, de nodo que algunas hebras 2o de la eaterilla 
pasen a la oapa subyacente de fibras más gruesas 2b para sujetar 
las capas entre si. La misma operación fijará las fibras nás grue­
sas 2b a la oapa triootada 3 reguladora de flujo de material de 
fibra de vidrio y podrá emplearse en todas las formas de ejeouoión.

La realizaoión del invento que se ba representado en la 
figura 6 comprende una oapa oentral 3 de fibra de vidrio triootada 
que lleva adyacente a oada una de sus superficies una oapa de mate­
rial reforzante de fibra de vidrio discontinua 2b, formada ppr una 
eaterilla de fibrae gruesas. Sobre la superficie exterior de oada 
esterilla de fibras gruesas 2b ae ha colocado una eaterilla de fi­
bras de vidrio discontinuas nás finas, tal como una eaterilla de 
meohas oortadas. El conjunto so mantiene unido en esto oaso por 
medio de las fibras 2o que se haoen pasar a través de las capas por 
medio de aguja, segdn ae describirá más abajo oon relación a la fi­
gura 7. Todo ello se impregna oon polvo de resina temoestable, ae- 
Kalado en general oon la referencia 1.30
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La figura 7 representa la forma en la cual pueden 

sujetarse entre ai las diversas capas de la forma de ejaouoidn de 
la figura 6 por un procedimiento de aguja. El conjunto de una este­
rilla inferior de fibras de vidrio más delgadas 22b que sustenta 
otra esterilla de fibras de vidrio más gruesas 23b, una capa de 
material 13 de fibras de vidrio entretejidas reguladora del flujo, 
otra esterilla de fibras de vidrio más gruesas 23e y una esterilla 
final de fibras de vidrio más finas 22a, es perforado por las 
agujas en gancho 23a, 23¿, que ae mueven en el sentido indioado por 
las flechas 24a, 24b. Cada aguja, de las que habrá muchas, dispuesta 
oada una para penetrar en el conjunto fibroso por un punto diferen­
te de su anchura,se animará de un movimiento en vaiván sufioiente 
para haoer atravesar el grueso de las oapas de fibras por un su­
fioiente número de hebras para unir entre si perfectamente las oapas, 
oomo se ha indioado en 25a, 25b.

La figura 8 representa otra forma más de ajecuoián del 
invento, oon inolusidn de tres oapas de tejido de fibra de vidrio 
triootada reguladoras de flujo, 3a, 3b, 32* El tejido 32 queda dis­
puesto en el oentro dentro del grueso de la lámina y presenta sobro 
oada una de sus superfioies una capa o esterilla de fibras más 
gruesas 2b. Contra esta oapa de fibras más gruesas se coloca otro 
tejido de fibras de vidrio triootadaa 3b, 3¿ y a óste migue, m su 
ves, una esterilla de fibras de vidrio más delgadas 2a. El conjunto 
es impregnado oon una resina tamoeatable finamente molida 1, oomo 
en las ojeouoiones antedichas. Se aplican de preferenoia oapas 
desprendibles ^a, ^b a por lo menos una de las superfioies exterio­
res de la lámina.

En resumen, la Patente de Invenoión que se solioita
deberá recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

1. Perfeooionamientos introducidos en un material plástico 

en forma de.jámina, moldeable y reforzado oon fibra de vidrio que 

comprende una masa de resina termoestable incompletamente polime— 

rizada que oontiene fibras de vidrio dispuestas al azar y que in­

cluye -una capa oontinua de tejido triootado en fibra de vidrio

espaciada de la superficie de la lámina.

2. Perfeccionamientos según la reivindicación 1 y que in-!- 

cligren una pluralidad de capas de tejido triootado de fibra de vi 

drio espaciadas entre sí dentro del grueso de la lámina.

3. Perfeooionamientos según la reivindicación 1 o la rei­

vindicación 2 y que incluyen adyacente a una superficie de dioha 

lámina, una oapa de fibras de vidrio dispuestas al azar que son 

más finas que las fibras de otra oapa de fibras opuesta a dicha 
superfioie.

4. Perfeccionamientos según la reivindicación 3, oonsidera 

da oomo dependiente de la reivindioaoión 1, en los que dioha capa 

oontinua de tejido de fibra de vidrio triootado queda interpuesta 

entre una oapa de fibras de vidrio cas delgadas, dispuestas al 

azar, y una oapa de fibras de vidrio cas gruesas dispuestas también 

al azar.

5. Perfeccionamientos según la reivindicación 3, considera 

da como dependiente de la reivindicación 2, en los que se inter­

ponen dos capas de tejido triootado de fibra de vidrio, respecti­

vamente, entre las caras opuestas de una oapa de fibras de vidrio 

mas gruesas y unas capas respectivas de fibras de vidrio mas finas.

6. Perfeccionamientos según la reivindioaoión 3, considera­

da como dependiente déla reivindicación 1, en los que se dispone 

una capa de tejido triootado de fibra de vidrio entre dos capas'de 

fibras de vidrio mas gruesas y una oapa de fibras de vidrio ms
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delgadas queda interpuesta entre una por lo menos de dichas oapas 

de fibras lúas gruesas y una superficie de la lámina.

7. Perfeccionamientos según la reivindioaoión 6 en los que 

se interpone una oapa de fibras de vidrio mas finas entre oada una 

de diohas oapas ¿e fibras de vidrio mas gruesas y la respeotiva 

superficie de la lámina.

8. Perfeccionamientos según la reivindicación 3, considera­

da como dependiente de la reivindicación 1, en los que una oapa
de tejido de fibra de vidrio triootado, dispuesta en el centro den­

tro de dioha lámina presenta sobre cualquiera de sus lados una oapa 

de fibras de vidrio mas gruesas, otra oapa de tejido triootado de 

fibra de vidrio, y una oapa de fibras de vidrio mas delgadas.

9. Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindioacb- 

nes precedentes en los que dicha oapa y dichas fibras de vidrio se 

sujetan entre sí por medio de hebras que se hacen pasar a su tra­

vés mediante agujas.

10. Perfeccionamientos según oualquiera de las reivindica­

ciones 1 — 8 en los que dicha oapa y diohas fibras de vidrio que­

dan sujetas entre sí por medio de partículas de resina termoesta- 

bilizadas y espaciadas.

11. Perfeooionamientos según oualquiera de las reivindica­

ciones precedentes, en los que una oapa proteotora desprendible 

va aplioada a por lo menos una de sus superficies.

12. Perfeooionamientos según la reivindicación 11 en los que 

una capa proteotora desprendible va aplioada a oada una de sus su­
perficies.

13. Perfeooionamientos según las reivindicaciones 11 ó 12 
en los que dioha oapa desprendible comprende o presenta a dicho 

material una película de superfioie en polietileno, celulosa re­

generada o alcohol de polivinilo.



14. Se rei.vind.ioa por último como objeto sobre el que ha 

de reoaer la Patente de Invención que se solioita por! PERFECCIO 

NAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UN MATERIAL PLASTICO EN FORMA DE LAMINA 

MQLDEABLE Y REFORZADO CON FIBRA DE VIDRIO.

Todo oonforme queda descrito y reivindicado en la presente 

memoria descriptiva que consta de doce páginas mecanografiadas 

y dibujos adjuntos.

Madrid, 30 de noviembre de 1.972

BERNARDO UNGRIA
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