PATENTE DE INVENCION  °

por VEINTE ANOS

afaovorde Dofia Maria Esperanza AZDNAR
de Mart{, de nacionalided espafiola, domiciliada en

Esparraguera (Barcelona), calle Laureano Mird, nimero 26, por:

" PROCEDIMIENTO DE PREPARACION Y MOLDEO DE MATERIALES PLASTICOS
TERMOESTABLES REFORZADOS CON FIBRAS "

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn hace referencia & un nuevo
procedimiento pare la preparacién y moldeo de artfculos de mate-
rial plédsyico reforzado, obtenidos comunmente a partir de resi-
nas lfquidas endurecibke por la accidn del calor y/o determina-
dos reactivos, habiendo incorporado previamente & su masa flibras
destinadas a soportar parte de las solicitaciones mecénicas que

debe resistir el artfculo moldeado.

El procedimientc de referencia incorpora principios figicos

no utilizados hasta shora como conjunto en un proceso de moldeo
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¥y de cuya aplicacién resulte una eponomis considerable de la
meno de obra y una constancia en la caelidad que no se han obte-
nido hasta la fecha sin unas inversiones, en moldes y utillajes,
de considerable importancia.

El procedimiento que se reivindica permite la wtilizacidn
de toda clase de resinas plédsticas liquidas endurecibles, con
aditivos, cargas y pigmentos pars obtener la més veriada gama,
de cualidades decorativas, fisicas, quimicas, eléctricas, etc.,
y su refuerzo mediante toda clase de fibras naturales, minerales
0 sintéticas, asi como el uso de fieltros, dejidos deformables
Y papeles absorventes, decorados 0 no.

En el proceso que se reivindica se prepara un estratifica-
do plano de resing liguida a la que se ha incorporado el refuer-
zo f£ibroso emplazandolo sobre una placa, lamina o pelicula de
ngterisl tenmopléstico, cubriendolo con otra lémina de material
termopldstico y evacuando el aire ocluido en el conjunto plano
mizto as{ formado con ambas léminas.

Posteriommente, este conjunto plano mixto es sometido a ca-
lentamiento hasta alcanzar en su superficie la temperatura de
deformacidn o moldeo de las léminas termopldsticas. Colocado so-
bre el molde negativo del articulo a moldear, se fija convenien-
temente y se hace el vaclo entre el molde y el conjunto plano
mixto citado, con lo cuel, al estar este conjunto en estado ma-
leable, se adapta a la superficie del molde.

Una vez obtenlda la rigidegz necesaria, sea por gelificacidn
de la resing termoestable, sea por suBfciente endurecimiento de
las lémines termopldsticas, el conjunto mixto ha obtenido la fore
mg del articulo a moldear, por lo gue puede ser retirado del mols
de, y quede éste dispuesto pars recomenzer el ciclos

Se prevee la distinte duracidén de las diversas fases del

proceso, de modo que pare permltir su néxime automatizacidn se
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reivindice tambien un muevo procedimiento para almacenar los
conjuntos planos mixtos preparados, que congiste en someterlo g
un enfriamiento intenso, con lo que se detiene el proceso de
polimerizacidn de la resina termoestable que serla de otro modo
de muy dificil control temporal. Una vez anulado este enfriamien
t;, el proceso de polimerizacidn continua hasta la gelificacidn
y endurecimiento de la masa.

Tambien se prevee que sea interesante, pars obtener el es-
tratificado fibra-resina, partir de mechas fibrosas preimpregna-
das con resina liguida adecuadamente domificada y a la que se
hayan afiadido log reactivos necesarios. Si se somete a un enfria
miento adecuado a egta mecha, preimpregnadsa, es posible su bobi-
nado y almacenaje, puesto que lg viscosidad de la resina aumen-
ta lo suficiente para evitar el escurrido de la misma. Posterion
mente esta mecha puede depositarse, cortada o en continuo, sobre
la lémins termopléstica de soporte para constituir el conjunto
plano mixto antes referido.

Se hace notar que la mayorfa de las liminas termoplésticas
existentes en la actualidad no soporterfan la accidn disolvente
de los componentes de la resina termoestable a la temperaturs
de moldeo, por lo que en la mayorie de los casos serd necesario
asoclarlas en su cara de contacto a une fina pelicula de materiel
resistente tal como aleohol polivinilico w otro similar.

Bl conjunto plano mixto deserito anteriormente, presentard
yn aspecto laminar y puede moldearse en una méquina clagica de
moldeo de termoplésticos por vacio, con la ventajs de que, dado
que genersglmente el molde no ocupa la totalidad de la superficie
dtil de la caja, puede preverse que sean solo las 1lémines termo-
plésticas las que deban tener la totalidad de la superficie de
la caja, ocupando el estratificado fibra-resina Unicamente la

zona kil de moldeo, excluidas las grandes aberturas, con lo
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que se logrs unag reduccion del desperdicio de materia costosa.
Es posible, en determinedos casos, utilizar cajas de mol-
deo miltiples, pare atender a la cadencis rdpida de formacidn
y calentamiento de los conjuntos plenos mixtos descritos, asd
como el empleo de mﬁltiples moldes en cads caja de moldeo por

vaclo.

SE REIVINDICA:

1 = Procedimiento de preparacién v moldeo de materiales
plésticos termoestables, reforzedos con fibras, de acuerdo con
el cual se prepara un estratificado moldeable de resinas termo~
egtables en estado liguido, a las qie se han afiadido los necesa=
rios reactivos de endureciniento, colocandolas conjuntamente con
un refuerzo de fibras sobre una lémina de materisl termopldstico
cubriendo el conjunto con otra lémina de materisl termopléstico
y evacuando el aire ocluido entre ambas léminas. E1 conjunto
plano mixto as{ obtenido se somete a calentamiento hasta que se:
llega a las temperaturas de moldeo de las léminas fermoplésticas
externas, colocandolo entonces sobre el molde negativo de le pies
za a obtener, fijandolo convenientemente ya haciendo el vacio
entre el molde y el conjunto plano mixto referido. Al ser este
malegble por el estado semifluido de sus principales componentes
se adapta a las paredes del molde por efecto de la presidn at-
mosférica, con lo que basta esperar a uque la resina termoesta=-
ble endurezca, 0 & que les lémines termopldstices rigifiifiquen :
lo sufiente para snular el vacfo y extraer el conjunto del molde!
Las ldminas termoplésticas pueden descartarse posteriormente, de
convenir asf, quedando moldeado el articulo de plistico reforza-
do con fibras. :

2 - Procedimiento de preparacidn y moldeo de plésticoa tor-

moegtables reforzados con f£ibras, segin el cual el conjunto
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plano mixto moldeable referido en la anterior reivindicacidn
puede glmacenarse para demorar su moldeo hasta el momento opor-
tuno deteniendo el proceso de polimerizacidon de la resina 1liqui-
dg termoesiable al someterlo s un enfriamiento intenso. Su con-
servacidn debe efectuarse tambien bajo refrigeracidn.

3 =~ Procedimiento de preparacidn y moldeo de materiales
plésticos termoegtables reforzados con fibras, de acuerdo con
el cual el conjunti plano mixto moldeable descrito en las rei-
vindicaciones anteriores puede preparsrse preimpregnando mechas
continuas de fibras con resina liquida adicionada de los reacti-
vos necesarios pars su endurecimiento y convenientemente dosifi-
cada. Esta mecha preimpregnadsa ge somete a laaccidn de enfriado
guficiente para permitir su bobinado y almacenaje refiitgerado.
Debe tenerse en cuenta que bagta con un enfriemiento intenso
pare que en la mayorfis de las resinas aumente ls viscosidad lo
suficiente para darles una consistencia wérea, con 1o que se
evita que la resins escmrrs de las mechas. Estas mechas preim-
pregnadas pueden depositarse luego, cortadas o en continuo sobre
la lémina termopldésticas pare formar el conjunto plano mixto
moldeable anteriormente referido. Tambien pueden utilizarse asi
preparades tales mechas pars otros procedimientos de elabore-
cidn de artfculos de plastice reforzado.

4 = Procedimiento de preparacidén y moldeo de materiales
plésticos termoestables reforzados con fibras, segin el cual
puede utilizarse presion positiva en la cara del conjunto plano
nixto moldesble opuesta al molde ademas o en lugar de efectuar
el vacfo entre dicho conjunto plano kixto moldeable y el molde.

5 - Procedimiento de preparacion y moldeo de materiales
plésticos termoestables reforzados con fibras, segun el cual,
las léminas termoplésticas utilizadas en las caras externas del

conjunto plano mixto moldeable descrito en las reivindicaciones



anteriores deben asociarse a una pelicula de material resis-
tente a la accidn disolvente de la resina termoestable liquida
en su cara de contacto a la temperatura maxima que se alcance
durante el moldeo, para evitar el atague quimico de dichas 1léa-
mings termoplésticas.
6 - Procedimiento de preparacién y moldeo de materiales
plisticos termoestables reforzados con fibras.
Conste la presente Memoris Descripti-
ve de seis hojas mecanografiadas, escritas
por una sola cara, numeradas del 1 al 6,
con sus lineas numeredas, a su vez, de
cinco en cinco.
Barcelona, 3 ENE wod
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