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Memoria descriptiva

La presente -invencién se refiere a materia
les reforzados con fibra y mds particularmente a pro
ductos de material reforzado con filbras termoplésti=
cas. En varios materiales conformadores, principale
thente en hormigén, las fibras o armaduras de refuer=-
zo de un material termopléstico son superiorgs a las
fibras minerales ordinarias por lo que respecta a su
resistencia qufmica, peroc se presenta un problema im
p;}tante que consiste en que las fibras termopldsti=-
cas muestran un grado muy bajo de unién superficial
al material conformador circundante, Dichas fibras,
particularmente cuando se someten & un pretensado,
pueden presentar una resistencia a la traceidn inicial
elevada, que podria condicionar un refuerzo muy.gfigaz-
pero, como es natural, este efecto desaparece péguébm

pleto cuando el material conformador no se adhiere

bien a la superficie de las fibras.

Se han propuesto modificar las fibras ter-

moplésticas, conform&ndolas de manera que la forma, de

la seccidén transversal sea variable longitudina;ﬁéﬁte,

por ejemplo, de acuerdo con la solkcitud de Patente

Europea n® 6318, con lo que el material conformador’

circundante quedard enclavado mecdnicamente a las fie

bras seqin un cierto grado, Sin embargo, dicho enclae

'vamiento no producird totalmente el mismo refuerzo
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ideal que el que se puede obtener por medio de una
unién superficial entra las fibras y el material
conformador madre, es decir, el mismo material con
formador o de moldeo.

La principal finalidad de la invencidn es

‘proporcionar un material reforzado eficazmente que

contiene fibras termopldsticas.

De acuerdo con la invencién, las fibras
termopldsticas incorporadas en el material conforma-
dor madre estdn provistas de una capa de partfculas
de minerél duro unida a la superficie que estdn par-
cialmente, y solo parcialmente, embebidas en la su=
perficie:-de las fibras y firmemente soldadas a l;‘:t'-s'}i-;

perficie de las fibras en la porcién superficiai_ﬂg

las partfculas situada m&s interior, no estando cu-

biertas dichas partfculas por el material termo?lé%—
tico en la porcidén superficial exterior y al descuw
bierto, de manera que por dicha porcién se unen tap
bidn en forma efectiva al material madre, Con q%:ﬁ
empleo de dichas fibras, que han sido prefabricadqg.
con las particulas de mineral situadas superficigle-
mente, se puede obtener un refuerzo considerablé;;n-
te mejorado sin modificar el material madre, porque
éste se unird fécilmente, ya sea quimicamente, hildrfu

licamente o de otro modo, a la superficie al descu-

bierto o expuesta de las particulas de mineral, mien-

tras que estas permanecen firmemente unidas a las fi-

bras temopldsticas, con lo cual las fibras quedan
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eficazmente unidas superficialmente al material

~madre a través de las particulas,

Asf, la invencién se refiere principalmen=-
te al material de fibras termopldsticas en si mismo
dtilizable de una hanera convencional simplemente
incorporéiidolo en el material madre,

Para que las partficulas de mineral se unan
realmente a las fibras temopldsticas, es importante
que la indicada unién se obtenga "soldando" las par=-
ticulas a las'fibras, es decir, poniéndolas en con-
tacto con 1la superficie de la fibra con &sta Wltima
en estado fundido, después de lo cual y cuando el ma

terial fundido-’fragua se produce una unién a mg¢do-de

soldadura., Ahora, como es sabido, las fibras tenmmo-

pldsticas de refuerzo se deben utilizar preferible=-
mente en estado pretensado para presentar una huena
resistencia a la traccién inicial, y se presenégn

ciertos problemas relacionados con las'particulagﬂ@e

mineral que estdn calientes sobre o en el interigr.de

la superficie de la fibras, Las partfculas pueden’

producir un clerto efecto de rebajo que puede hapqE
que la fibra se rompa durante .la operacidén de té;;a-
dos Si las partfculas estéh calientes después del
tensado, el calentamiento asociado del material de la
fibra serd susceptible de anular resistencia a la tracg
cién aumentada resultante del tensado. Ademds, el

citado efecto de rebajo puede debilitar en general

la f£ibra.
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Sin embargo., de acuérdo con la invencién,
se proborciona un material de fibra modificado, que
es muy adecuado para el uso descritb, es decir, un
material compuesto que comprende una capa de base
que pcsee una buena resistencia a la*traccién y una
capa superficial de un material termopléstico, que
se une por soldadura a la capa de base y en la que
o sobre la que se fijan las particulas de mineral.
Por tanto, el menclonado:.afecto de rebajo no serd
substancialmente perjudicial, porque las partfculas
no penetran en la capa de base fuerte y, no obstan=
te, se pueden transferir fuerzas a través ae las
particulas debido a la firme unién de la capa Swupér
ficial a las particulas y a la capa de base. Ua:gg
pa de base especial puede ser resistente al calenta

miento necesario para la unién de las particulqs‘de

a *o

mineral a la capa superficiél, con lo que las parti

culas se pueden aplicar opcionalmente antes o des=-

pués del tensado del material de fibra compuestos.

Principalmente, la capa de base se puede elegir:ppf

nete

ra hacerlas fibras utilizables sin pretensarlas...

Un material de fibra compuesto muy adecua

do v que se puede producir fdcilmente consiste en una
extrusién simulténea de dos materiales termoplésticos
de los cuales la capa de base posee una buena resis-
tencia a la trachén y un punto de adherencia (tem-
peratura de reblandecimiento elevado y gran capaci-

dad de adherencia) que es considerablemente mayor
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que el punto de adherencia de la capa supérficial
extruida simultdneamente. Las dos capas se unen
firmemente entre si{ mediante la extrusién simul-
té&nea y la capa superficial es calentable pafa re=
cibir la soldadura de las partficulas de mineral sin
que este calentamiento afecte de manera desfavora-
blemente a la capa de base., La extrusién simultdnea

puede ser una pelficula que se convierte en fibras

separadas de acuerdo con principios concocidos des-

pués de haber sido aplicadas las mencionadas partf-
culas de mineral a la capa superficiél en la etapa
aproplada del proceso,

La denominacién "partfculas de mineréL.éhro".
debe entenderse con el significado de que las éﬁgﬁﬁ-
culas seqin el cardcter cristaline, metdlico o mine-

ral deben ser adecuadas para ser unidas superfiecidi=-

.mente de una manera regular al material madre en el

que se han de utilizar las fibras, debiendo ser sy-

ficientemente resistentes al calor y fuertes pard‘re-

L

sistir la temperaturavy los esfuerzos que puedan'pre—

sentarse en el producto final. Sin embargo, en /s,

préctica esto no es problema , puesto que, por ejem=

plo las particulas de piedra pequefilas presentardn
normalmente una resistencia y capacidad de unién sue=
ficientemente amplias, Las particulas pueden ser,
por ejemplo, de 6xido de silicio, dxido de titanio u
otros éxidos naturales y baratos, preferiblemente de

un tamafio de particula de 50-300 um, pudiendo utili=

4
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‘zarse incluso tamafios pequefios de hasta 5-10'pm, sin
que sea necesario que las pérticulas del material en
forma de particulas sean de un tamafio uniforme,

El material madre indicado serd usualmente
uﬁ material hidrfulico tal ‘como hormigén o yeso o un
material reticular tal como poliéster o epoxi, ya sea
sélido o espumoso, pero pueden ser importantes los ma=-
teriales tratados eﬁ caliente, tal como caucho, ya
que las fibras termopldsticas se mantienen intactas
y no fundidas. Las fibras se pueden emplear formando
una mezcla libre con él material madre o en forma de
armaduras, hilos o cuerdas situados en el material ma

dre molébable o conformable, ' E- .

En el dibujo se ilustra una fibra dezﬁgugr-
do con la invencién. La misma consta de una capa de
baée ~2- que presenta una capa Superficial -4-:a.}F
que esﬁé unida una pluralidad de particulas de mineral
=6=- que estdn parcialmente calientes en la capa super=-
ficial ~4- de manera que la superficie adyacentgde

la capa de base =2~ no es rota substancialmente/ppy

dichas particulas, mientras que las porciones de:-],§
superficie exterior de las particulas estdn al descu=~
bierto por no estar cubiertas por el material de la
capa superficial -4~., Esta @pa -4- estd unida por fu
sién a la superficie de la capa de base =2-,

La capa de base =2= puede estar constituie-

da por una poliolefina tal como un homopolimero de

polipropileno con punto de adherencia de 1652 C, mien

v
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tras que la capa superficial -4= puede consistir, por

ejemplo, en un copolimero de polipropileno aleatorio |
con punto de fusidén de 126-1409, es decir, materiales

baratos para ambas capas.

A tf{tulo de ejemplo, los citados materiales
pueden ser estruidos simultdneamente en forma de pelf;
cula de doble capa con un espesor total de 200-500}nm
del cual el de la capa de base--2- puede ser por ejem
plo un 60-90%. La pelicula se divide en forma de cin=
tas, con una anchura de por ejemplo 125 mm, Que se ca-
lientan a unos 160¢ C; y se estiran en forma continua
hasta darles una longitud diez veces superior en una
operacidn de estirado, con lo cual se refluce eiﬁg@pe-
sor hasta unas 100 um y la anchura hasta unos égﬁéOmm.
Luego §e espolvorean en forma continua partficulas de
mineral -6- sobre la capa superficial -4-, cuyéh?@m—
peratura puede ser de unos 1002C, Las part{culas son
suministradas desde un almacenamiento de particylas
con una temperatura de, por ejemplo 350RC, es quip,

una temperatura mucho mds alta que la temperatur¥ ‘ge

neral de las cintas de pelicula y considerablemént?
superior que el punto de adherencia de ia capa super
ficial =4-, Alternativamente, las particulas se pue
den aplicar a una temperatura inferior a la capa su-
perficial, estando esta dltima calentada hasta una
temperatura por encima de su punto de adherencia o de

fusidn.

Las partficulas de mineral pueden ser parti

‘
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culas de cuarzo huecas coﬁseguidas a partir de polvo
de cenizas yuque tienen un didmetro de 10-250/um.
cuyas particulas se pueden obtener de la firma
Nordiska Mineralproduker AB de Suecia con la marca
ENLETT 1. Después del espolvoreado de las particu=
las calientes, las cintas se ﬁueven a través de un
par de rodillos,de presién, de los cuales el rodi-
llo superior que coopera con las particulas de la
superficie se mantiené caliente a aproximadamente
1808C, mientras que el rodillo opuasto que coopera
con la capa de base -2- es calentado a aproximada=-
mente 1508C, ;

Los dos rodillos de presién son forzddps;
eldsticamente uno contra el otro con una presié? 3:
de unos 10=-50 Kp por cm a lo largo de la linea de

presién comdn, ajustdndose esta presién de manelpa ‘-

que las partficulas manera que las particulas mayores

-6= son forzadas hacia la capa -4~ sbélo hasta la su-

perficie de la capa =2-, pero no (o séb excepcienel=-

e

mente) al interior de dicha superficie. A continuas

.“.

cidén, las dintas tensadas y ahora portadoras de parti

»
L I

culas son hiladas.de una manera conocida por medio

de un hilador constituf{do por un cilindr§ de plas y

las cintas hiladas se cortan en fibras separadas

de una longitud deseada, por ejemplo 6=12- mm.
Cuando las particulas relativamente muy ca

lientes -6- se espolvorean sobre la capa superficial

précalentada =4-, empiezan a fundir inmediatamente

)4
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la capa superficial localmente mientras se ini-
cia el enfriamiento de las partfculas. Particu-
las pequefias, por ejemplo de un espesor menor que
la mitad del espesor de la capa superficial se en
frian tan pronto que se,introdﬁcen en la capa su-
perficial-solamente en un pequefio grado, mientras
que las partficulas relativamente grandes con un
contenido de calor mucho mayor pueden penetrax has
ta cerca de la capa de base -2-, pero superiormen
té qudafén al descubierto y exteriormente a la ca
pa superfidial —dmy Inferiormente se han enfria-
do ahora por debajo del punto de adherencia de la

capa de base” de manera que no penetran en dichg "

Qapa. - .‘.
s o0%,

Sin embargo, preferiblemente la introduc<

cidén de las part{culas en la capa superficial.sd=

£ ®.

se acelera por medio de los citados rodillos de

presién que operan principalmente para forzar las

particulas grandes al interior de la capa super=-.

LI

ficial=4~, El rodillo en contacto con las particu

»ath

las trabaja muy cerca de lé superficie muy adheren

te de la capa superficial calentada =-4=-, pero no
estd en contacto con dicha superficie debido a la
presencia de las partficulas. Por la misma razén
serd.ventajoso aumentar la dosis de _parg{culas y
luego retirar el excedente de partfculas, por ejem
plo por aspiracibén para su reciclado,

La mayorfa de las partfculas serdn reteni=-

y
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das en la capa superficial =4~ mediante inmoviliza-
cién por penetracién mecdnica y por soldadura super
ficial, siendo esta Wltima con mucho la mds impore=
tante. Inéluso las partfculas muy planas, que no
penetran en la capa =4-, se pueden unir eficazmente
a la misma mediante dicha soldadura.,

La capa de base =2~ puede estar dotada en
ambas caras de una capa superficial =-4-, para lo cual
las barticulas -6~ se pueden aplicar en dos etapas
con un giro»intermedio del material de pelicula en
forma de tira, o simulténeamente a ambas caras por
ejemplb por pulverizacibén sobre las superficies. Prin
cipalmente la invenci&n comprenderd asimismo fiﬁna?

de refuerzo producidas por fusién periférica, dé ma-

....

nera que tengan un nidcleo de material de base y una

capa de superficie cilfindrica que estd dotada de-las

citadas partfculas de mineral o fracciones de mate-
rial correspondientes que, durante el empleo, pueden

transferir fuerzas entre el material de moldeo cgyé-

cundante y el material de ndicleo de refuerzo fuerte,

Como se ha indicado, la produccién de £i=-

L]
X 34

bras termopldsticas compuestas pertenece a la técni-
ca éoéocida y puede apreciarse que los expertos en
este campo podrédn adaptar la invencién a fibras de
varios materialesademds de los sugeridos aqui como

ejemplos.
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Se reivindica como objeto del presente Mo=

‘delo de Utilidad:

l1.- Elémento de refuerzo para armar mate-
riales moldeables, de tipo hidrdulico, entrecruzado
ylgimilar con fibras termopldsticas, caracterizado
porque a las fibras termopldsticas se las pfévee de
una capa de partf{culas de mineral duro unida a la su
perficie, cuyas pérticulas estdn parcialmente y solo
parcialmente embebidas en la superficie de las fibras
y estdn firmemente soldadas a la.superficie de las
fibraslen la porcidén superficial de las partiéulas

situada mds interior, no estando cubiertas dichas

part{culas por el material termoplidstico en la porciéh
superficial ewxterior y al descubierto, “de manera que por
dicha porcién se unen en forma efectiva el material madre.

2.~ Elemento de refuerzo para armar mftes=

riales moldeables, segin la reivindicacién 1, caracte

rizado porque las fibras comprenden una capa de Dpase

que posee buena resistencia a la traccidn y una capa

superficial de material termopldstico, que se une por

soldadura a la capa de base asi como a una capa exte=

rior de particulas de mineral que estén parcialmente

Yy solo parcialmente, embebidas en la citadahcapa'éﬁ-

perfiCialo ‘ : ®es =
3.~ Elemento de refuerzo para armar materia

les moldeables, seqin la reivindicacidén 2, en el que

Y
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'la capa de base es de un material termopldstico
cuyo punto.de adherencia es subétancialmente mds
‘elevado que el punto de adherencia de la capa su-
perficial, y en el que las particulas de mineral no
penetran en genéral en la capa de base, aunque estdn
situadas muy préxiﬁas a dicha 'capa.

4,~- Elemento de refuerzo para armar métg
riales moldeables, segin la reivindicacién 3, en
el que la capa de base es de un homopolimero de po
lipropileno o similar, mientras que la capa super-
ficial es de un copolimero de.poliprolpileno alea-
torio o similar,

5.~ Elemento de refuerzo para armar mate-
riales moldeables; seqgin las reivindicaciones 2,3 6
4, en el que el espesor de la capa de base es un
50-55% del espesor total de la capa de base y de la
capa superficial, |

6.~ Elemento de refuerzo para armar ﬁgté:-
riales moldeables, seqgén una éualquiera de las rei
vindicaciones 2-5, en el que las partficulas de g&}u
neral son partfculas cristalinas, minerales o metd
licas de un tamafio entre 10 y'SOO,nm.

.
Seeae

7.= Elemento de refuerzo para armar mutes

riales moldeables. * e

L4 L }
se®o

Esta memoria consta de catorce péginas’ &s-

critas por una sola cara,
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