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Este invento se refiere en general a
nueves composiciones tefmopléstidas reforzadas con
vidrio y a un procedimiento psrs su prepsraciénm y,
de un modo més particulsr, a un procedimiento para

Se * moldesr articulos que comprende una nueva técnica

Hod. 56



pers faciliter la dispersibén de las fibras de vidrio en
el srticulo final, Las nueves composiciones del invento
estén particulérmente adaptades pars el moldeo por in-
yeccidn, extrusidn y moldeo por trensferencis. Ademds,
5, las comppsiciones proporcionadas por el procedimiento de
este invento produce, cuando se moldesn o extruyen, ar-
tiéulos con una elevsds estabilided dimensional, elevado
. m6dulo de elasticidad, gren re51steno1a a la traccidn,
una resmstencla al 1mpacto desusadamente eleveda y poca
10.  contreccién durente- el moldeo.
' Ia fibra de vidrio, mat de fibra de vidrio
y meteriales similares de tipo gerémico se hen venido uti
lizando para rellenar plaésticos que semoldesn en moldes
a presién, Los compuestos de blésticdrellenos de vidrio
15. spropiados pars el moldeo por inyeccidn hon encontrado
una gren uwtilizacibn. Fo obsteante, al emplesr rilameqtos
de fibra de vidrio, hilos de vidrio, o meches, combina-
dos con un pléstico de\moldeo apropisdo, he sido dificil
obtener un compuecto de moldeo por inyeccién‘que disper-
20. sera les fibres debidemente, o sea, de un modo ﬁniforme
.cuando.se moldea el compuesto en una mééuina de moldeo
por inyeccidn., La falte de uniformidad en la dispersidn
de las fibras de por resultado articﬁlos moldesdos con
una apariencis visuazl csrente de atractivo, una super- |

.25, - ficie sin brillo y superficies dificiles de pintar o me-
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telizar al vacio, Normalmente las Libras se concentran
en ciertss éress y faltan en otras y en algunos casos,
la falts de uniformidad en la dispersibén afecta (per-

Judicialmente) los propiedades fisicas en cierto grado.

Les composiciones para moldeo por inyec-

. ¢ibn reforzsdas con fibra de vidrio se encuentran ya

descritas; estas composicidnes consisten, en un 15 a
un GQ%'en peso de fibra de vidrio, siendo el resto

la resina. Las propiedsdes de los termoplisticos re-
forzsdos con fibra de vidrio prepsrados segin las en-
geflanzas snteriores, se encuentran entre las mejores

que se pueden hallar de todas las resinss termoplés—

-ticas reforzsdas., Las composiciones comprenden espe-

cificamente aguellas que se carscterizen porque las
fibras de vidrio se encuentran en genersl alinesdas,

o sea, orientadss paraleles sl eje mayor del nédulo.
Estas composicion€s se preparsn normalmente impregnendo
mecha de vidrio con resina termopléstics formsndo ul-
teriormente nddulos con lss resinas impregnadss para
obtener nddulos termoplésticos que contengsh fibrss

de vidrio, cuyes fibres en cesos especificos, pue-

den tener le misma longitud que el propio nédule. El pro

cedimiento y las composiciones de la técnica anterior,
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arriba mencionade, pueden dar por resultsdo, en algu-

nos casos, cuando se combina, composiciones reforzadas

de vidrio de disperssbilidad msrginsl.

' Ademés de ls tecnolégia srriba ilustrads
hay otros métodos para ls peparacidn de termoplésticos
reforzados con vidrio. Un material normalmente empleado
en la inductria del ramo denéminado termopléstico refor-
zedo con "fibrs de vidrio corta" puede prepararse slimen
tendo fibra de vidrio prevismente cortada en'largds de
poca longitud, aproximsdemente 6 mm., Juntc con resina
termopléstica a la cavidad de alimentacidén de una ex-
trusionsdora de. pléstico, extruyendo conjuntamente la
mezcla de fibra de vidrio y termopléstico en forma de
cordones, cortsndo ulteriormente estos cordones en pe-
quefios nddulos spropisdos para el moldeo por iﬁyccciGn.
Los productos obtenidos por este método éspecificg con-
tienen también fibras de vidrio en dispersién deﬂtfb
del grénulo, y las fibras son de corta longitud, co-
minmente entre 0,50 mm y 1,77 mm, & pesar del hecho

de que se alimenten en la extrusionsdora fibras de

. longitud mucho mayor. La reduccién en la longitud de la

fibra es producida por la intenss accién de molturecién
que tiene lugar entre los nddulos duros de materisl

termopléstico y la fibre de vidrio cusndo se comprime

"la mezcla en el husillo alimentador 'de la extrusionsdora.



En la industria del remo existen dos métodos
similares y especificos de practicer el arte de ls nenufac
turs de resinss termoplésticas reforzadas con fibrs de vidric
Un método se refiere a la alimentscibén de fibra de vidrio

5. previamente cortada y termopléstico no reforzado en co-
rr?enbes sepsradss a la tolva de‘la méquine de moldeo por
inyecddn con husillo mientrss que el segundo método se r&
" fiere a la operscidn de cortar fibra de vidfio en cordén
conéiﬁuo difectemenye por encima de 18 tolva de la mé-
10, quins de moldeo por-inyeccidén y el vidrio recientemente
cortado se mezcla en la tolva con resine termopléstics
no reforzeada, .
Ademds de los procedimientos indicsdosz
arribe descritos pars 1aAprepéregién.de los termoplés-
15. ticos reforzados con "fibra de vidrio corta" y "fibra
de vidrio lsrga", existe otro procedimiente no publif
cado todavia que se refiere a ls manufactﬁra de res{haé
feforzadas con fibra de vidrio concentrads. Este proce-
dimiento emples una pequefia cantidsd de resina como uno
20, ~de los componentes y una proporcién mayor de fibres de
vidrio, o sea, de un 70 a un 90 % aproximadamente del
segundo componente y forma grénulos pars moldeo por in-
yeccibén por un procedimiento al que ﬁaremos referencis
més sdelante. En lss composiciones resultentes de este

.25, - proceso de elaboracién, la fibra de vidrio se concentra
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de uns forma bastante densa en los grénulos y estos resul
tan muy Gtiles como composiciones de "mezcls madre" que
se "diiuyen" con fesinas ne reforzedas (v.g., "se com=
binan").

Sea cusl fuere la forma en que se prepa=-
ra la resina reforzeda con fibra de vidrio,. la disper -

sebilidad de las fibrass de vidrio en les resine supone fre

cuentemente un problema con relescidn s dichss resinas y

tal falte de dispersabilidad da luger é grumos de fibra
de vidriéy éreas ricas en resina en ls parte moldeada.
La formacidn de grumos y/o zonas ricas en resina ds lu-
gar a la obtencidn de propiedades fisicas erréticas y
no uniformes en ls pieza moldeada. Los grumos de fibrs
de vidrio tienen tembién la tendencis a acumularse en
la superficie de los srticulos moldesdos interfiriendo
en operaciones ulteriores como son lzs de pinturs, me-
telizacidn sl vacfo o electrodeposicidn. e
Ademés de lo anterior, cusndo los concepn
trsdos de resinas reforzsdas con fibrs ds vidrio se tam-
boresn con obrss resinas sntes de ls combinseidn en fdg
dido, la scciébn fisicae del temboreo produce ls rotura |
de la fibra de vidrio en les resines més concentrsdss,
siendo el resultedo una mezcla o combinseidn inexacts

¥ un desperdicio excesivo.

El invento tiene por objeto la prepe-
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racibén de nuevos articulos moldeadoé de resinas refor-
zadas con fibras de vidrio que se caracterizsn porque
las fibras se encﬁentran presentes en uns mejor disper
sién.

Otro objeto de este invento es propor-
cionar composiciones para moldeo con fibra de vidrio que
producen formas moldeadss con una mejor dispersidn de
lg fibra de vidrio y mejores propiedades fisicas. _

Otro de los objetos del invento es pTo
porcionar grénulos de nédulos de termopléstico que con-
tienen en los mismos fibras de vidrio y son spropisdos
pera combinarse con resines sin reforzar, teniendo los
productos resultantes mejores proriedades fisicas y uns
mejor dispersidn de la fibre de-vidrio.

Otra finszlidad del invenbto es propor-
cionsr un procedimiento pars preparar composiciones de
moldeo que contienen una elevada concentracidn de filé"
mentos de vidrio en uns forma muy dispersible,

Otro fin més del invento es proporcionar

“un procedimiento que permite ls consecucidén de uns dis-

persidn més completa y homogénea de las fibras de vi-
drio en un fundido de resine termopléstica, cuyo pro-
cedimiento d& por resultedo productos con mejores pro=
piedades y una mejor dispersién del vidrio. '

Los obJetos citados sé consiguen al me-
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nos en parte al obtenerse una nueve composicién que com

prende una resins termoplistica reforzeda con fibras de

‘vidrio, cuyss composiciones contienen una pequefia can-

tidsd en peso de un adyuvente de'dispersién elegido del
grupo consistente en un lubricante hidrocarbure de ele
vade viscosidad, un plestificante y una resina de bajo
peso moleculsr. En'una modélidaa de este invento las fi-.

bras de vidrio estén contenidas en unnddulo de resins.

" termopléstica y dichas fibres se encuentren alineadas

generalmente en la direccidn del eje msyor del nddulo. En
otrs modalidsd, las fibras de vidrio se encuentran con-
tenidas en dicho nddulo o érénulo en cantidades que os~-
cilsn entre un 20 y un 90% en peso, pfeferiblemente en-
tre gn.40 y un 80% en peso. . . ‘
El infento proporcions tembién un proce.
dimiento pera facilitar la dispersién de fibres de vi-
drio en una operscién de formacién en fundido con ei '

fin de obtener un articulo que tenga una dispersidn més

completa y homogénea de fibres de vidrio, cuyo procedi-

miento comprende el emplear una pequefia cantidad de un

adyuvente de dispersidn elegido del’grupo consistente
en un hidrocsrburo de elevado peso” molecular, un plastifi
cante y una resina de bajo peso moleculer, siendo sufi-

ciente la cantidsd de asdyuvante psrs hecer menor ls vig

. cosidad de la resina que rodea las fibras de vidrio con
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relscidn s 1z viscosidsd de la resina csrente practica-
mente de refuerzo de fibro de vidrid, siendo las viscow
sidades a las que se hace referencia lss del fundido
a la temperatura de formacidn o moldeo.

5 . Con el fin de que se comprendan zdicional
mente slgunos de los términos empleados en le presente
nemoria descriptivé, dicho'términos-tienen los.siguientes
significados: '

(a) Pivraes de vidrio cortas (o vitro-
10, - fibra corta) - Estas son fibras de
vidrio que tienen una longitud mé-
xima de 3,18 mm, Pueden tener tan
solo una longitud.de solo 0,50 mm,
‘segﬁn se ha iﬁdicadp anteriormente
15, . al hacer referencia a la técnice agA
- terior sl invento.
(b) Fibrss de vidrio larges - Estas son
fibras de vidrio que tienen una lon
gitud superior a 3,18 mm y hssta 38
20. . mm,y generslmente oscilan entre
6,35 y 12,7 mm,
(¢) Resines reforzadas con vidrio con
centrasdo 0 mezcla madre - Estas son
resinés que pueden diluirse normsl

" es, e . -mente, 0 ses, combinsrse, con resi



5.

10,

‘ 15.

20,

' 25‘.

(8)

- 10 -

nas sin reforzer de la misme clase. Las
resinss més {itiles de este tipo son aque
llas que contienen sproximadamente de un
40 a un 80% en peso de vidrio ( que pueden
tener la forma de fibres de vidrio larges).
Adyuvantes de dispersién - Segln este in-
vento estos compfenden ung gran variedad
de composiciones, cuya funcidn principel
es proporcionar una dispérsién més homb-
genea del vidrio en el art{culo final mecl-~
deado. Puesto que la mayoris de lass operes-
ciones para former articulos moldeados pa-
san @ través de un estsdio o etegpa de fu~
sidn, -es en esta etaps cusndo los sdyuvan
tes de dispersibén suponen un mayor bene~
ficio y donde faciliten una dispersién més
homogénea de las fibrss de vidrio tanﬁo'si
son cortas como si son largss. For lo tanto;
eﬁ esta cetegoria hay diversos materiales
que resultan apropiados en tsnto Iroduzcap
el efecto de reducir ls viscosidad de la
resina que rodea la fibre de vidrio con re
lacién & lao viscosidad de la resina circun
dente o sin reforzar a la temperatuia de

fusién.
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(e) Hidrocerburo de gren viscosidad - Este
tipo de lubricante es aquel que tiene
una viscosidad en centistokes de porAlb
menos 10 para alcenzar hesta 120 a %7,62C,
Y una escals de temperaturss de ebullicién
del bérden de 93,3 a 426,69C § superior,
preferiblemente de 204,42C y superior.
Estos son tembién sceites hidrocsrburos
inertes (que normalmenfe no Qontienen
hidrocerburos arométicos o inssturados)
¥ su viscosidsd puede expresarse también
en segundos universsles Ssybold y alcan-
za de 200 a 1000,
Los -adyuventes de dispersién idéneos para

su utilizacidén segln el invento son aquellos elegidos del

grupo consistente en lubricantes hidrocarburos de gran

. viscosidad, plastificantes y resinss de bajo peso mole-

cular, Al grupo de Jlubricantes pertenecen los hidrocer-
buros de gran viscosidad que tienen viscosideades SUS

de aproxlmadamente 200 a 1000 y temperaturas de ebulll-
¢ién delorden de 93,32C, preferiblemente de 204,4 a '

4269C. El sceite mineral es un aceite tipico de los

“hidrocarburos de gran viscosidad (tiles pares el in-

vento.
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Los plastificantes comprenden cualquiersa
del grupo bien conocido hasta el momento utilizado pa-
ra dichs finslidad con resinos termoplésticas como son
el cloruro de polivinilo. Se pueden citsr como ejemplos
el ftalato de dioctilo, ftalatos de didodecilo, fosfa-
tos de tricresilo, etilfosfato de tributoxi y "Santi=-
;izer 8" que es una mezcla de:orto ¥ pora=N-etiltolueno
sulfonamidas (OHsCyH,~SO MO He; PuH. 199,26.)

Lag resinas de bajo peso molecular son re

sinas termoplésticas de una fluencia en fundido muy ele

‘vada (segin ASTM-D-1238-62T) y, por consiguiente, estas

resinas tienen una baja viscosided, a la temperaturs de

" fusibn en cuestibén en la operacidn de moldeo, menor que

la resina sin reforzar con'la-que_se mezcla. La fluen-
cia en fundido de estas resinss de bajo peso moleculsr
debers. ser por consiguiente lo suficientemente beje
para que permiten la dispersibn del vidrio, v.g.;‘al
tener una viscosidag en fundido menor que la resina
circundante a la temperaturs de moldeo, Sg pueden citar
como ejemplos tipicos lss resinss que tienen una fluen-
cia en fundiéo de eproximadamente 50'3 250 o masyor, o
sea, hasta 5.,000. Asi, se puede utilizar un polipropi-
leno o polietileno con una fluencia en fundido de 200
8 400 parse recubrir las fibras de vidrio o como adi-

tivo pare la resina querdea las fibras de vidrio. Si-
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milarmente, se puede utilizar de igusl modo poliestireno
con una fluencia en fundido de sproximadamente 100 a 200
0 polimero de estireno-acrilonitrilo., Por lo tento, ze
puede utilizar cualquier resina termopléstica incluyéndo
el nylon y otras, como material de bajo peso moleculor
en tanto que tenga una elevada fluencia en fundido como
se hs indicado. Por lo tantdé, la resina de viscosidad
inferior puede utilizarse por si sols paré el recubri-
mieﬁto de fibra de vidrio en lé matriz de resins con fi_
brs de vidrio o en menores centidades en tanto que ls rg
Bina total que aglutina'el vidrio tengs una viscoszidad
notablemente menor quehla resins con la que se mezcls.
La caiacteristica comiin de los sdyuvantes
de dispersién es que son pérgial o totalmente solubles
en la resina a temperaturas‘elevadgs como la temperatura
del fundido, lo cual es necesario para que descienga la
viscosided &l fundido, o sea, la viscosidad de la résina
fundida que rodea la fibra de vidrio. De este modo, los
adyuvantes de dispersién deben tener una solubilidad su
ficiente en el fundido para realizar la funcién de hacer
menor la viscosidad de dicho fundido; Las resinas pueden
ser sélidas o liquidas y pueden incorporsrse en la resi
na termoplistica de cualquier modo.apropiedo. La canti-

ded de adyuvante de dispersién vsris, pero en general,

. una cantidad de tan solo 0,5% produce resultados bene=-

s
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ficiosos. Una gsms spropisda es del 0,5 al 10% en peso,
preferiblemente de un 2 a un 8%. Seglin se hs observado
en alpunos casos como en el de las resinas de fluencis
en fundido elevada y bajo peso molecular, la cantidad
puede ser elevada, especialmente si esta es 1o resina
utilizaeda psre recubrir las fibras de vidrio per se.

. Segln el procédimiénto de este invento
es preferible que cusndo se preparar una mezcls de re-
sina reforzada con fibra de vidrio con una resina ne
reforzada, el producto final contenga de 1 a 2/ de adyn
vante de dispersién afin cuendo una cantided de ten solo
un 0,1% en peso puede resultsr beneficioss. No obstante,
como regla genersl, cuando mayor sea la centided de vi-

drio en ls resinas reforzada con fibra de vidrio sin meg

clar, tento més adyuvante de dispersibdn serd necesario.

El adyuvente de dispersién puede afiadirse

a la compogicién de fibra de vidrio de cuslguier modo

apropiado. Asi, cuando se emplea un hidrocarburo de gran
viscosidad, como es el aceite minersl, &ste puede afiadir

se directamente a los nbédulos o grénulos y dejerse que

 se ponga en contacto con los mismos por un periodo de

sproximadamente 10 minutos a 24 ﬁopas. El tamboreo de

‘los nédulos con el aceite mineral ayudsri a la sbsor-

cién delbceite en las fibres de vidrio quedando aparente

- mente cerca de lss mismss. El sceite mineral o plagtia.
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ficante, en caso que sea 1lfguido, puede afiadirse segfn
se hs indicado anteriormente o bien incorporsrse en una
emulsibn, solucidn o suspensién de la resina que se ha
de utilizar pasra impregnar las fibras de vidrio segin
las ensefianzas anteriores.

En un procedimiento ya descrito, se ali
ﬁentan cordones de vidrio proéedentes de estizolas aprg'
piadas a través de un bafio que puede encontrarse en for
ﬁgrde wna emulsién acuosa o solucibn de la resine termo
pléstica o una solucidén de la resins termopléstica en ﬁn
disolvente apropisdo qﬁe impregna el corddén o mecha., En
esta modalidad, el adyuvante de dispersidn se ofiade tam
bién en el bafio en una cantidad suficiente pera que los
g:énulos.resgltantes contengan la centidad indicada an-
teriormente. El cordén se hace passr después a trsvés
de un horno o estufs en el que se évapora el agua de la
emulsidn, o el disolvente de la soluciéh, y se fdﬁdé la
resina. Fl horno se hace funcioner normslmente a tem-
peraturas comprendidas entre 204 y 3159C Yy por lo tento,
se deberd tener cuidado que los sdyuventes de disper-
sién liquidos no se evaporen excesivémente a estas tempe
raturas. El corddn impregnsdo, después de la solidifi-
cacién de la resins, se hace pasaf cerca de una serie de
calentsdores en los que las temperaturas del cordén Se

elevan, cuando es necessrio, a -una temperatura spropiada
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para le formscibn de los nédulos. Después de haberse
cortedo el corddn se cribra, paré eliminar producto
cortedo indeseable del mismo, quedando después dis-
puesto pars empaquetsdo. Aln cuando las etapos del
proceso general anterior son descriptivés de los que
ocurre en una modalidad del procedimiento del invento,
se puede encontrsr una descriﬁcién nmés detellada de cg
da una de lss ebapas generales detalladas anteriormente
en una patepte U.§. relescionsds anterior.

Segin se ha indicedo, en el caso de al-
gunos sdyuvantes de dispersidén liquidos como es el
sceite mineral, le técnica s sepuir pera su adicién es
aplicarlo simplemente a la superficie o bien los liquidos
adyuventes de dispersidén y sélidos sdyuventes de disper
sibn pueden afiadirse a los cordones de fibra de vidrio
con anterioridad. .

Los adyuvantes lf{quidos de dispersiéh,'
as{ como los adyuvantes sblidos de dispersidén pueden
sfisdirse también s la fibras de vidrio disolviendolos en
una resina termopléstica fundida y empleando un proce-
dimiento pars la impregnacidn de la fibras de vidrio ya
descrito. En este caso el corddn-de fibrs de vidrio pa-
sa a una cémara o recipiente, que contiene un suminis-

tro de resina termopléstics fundids y una centidad apro-

- piada de adyuvante de disperéi6n. El aparsto empleado
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puede contencr en un punto intermedio a su longitud el
depbsito que puede contener un mdlde colector que recoge
los torzales de fibrs en un solo haz que sale del dep§
sito a través de un orificio alineado con%l molde colec
tor . Después de enfrisrlo de cualquier modo apropisdo,
como puede ser haciendolo pasar a través de un baiio de
agua para solidificar la resina fermopléstica splicada
en el depdsito, el cordén pssa entre rodillos alimen-
tadores que‘sirven perea hacer pgssr los cordones por el
aparato. Después de dejar los rodillos el corddén pasa“
por unsa cizalla que lo corta en pequefios trozos pera for
mar les nédulos o grénulos deseados. Cusndo es necesario,
se puede hacer pssar corddn impregnado'cerca de una se-
rie de cslentedores en los que se eleva la temperstura
del cordén a una temperstura spropisds pers su forme-
¢ién en nddulos. Como en el caso anterior, e pessr de
que lo expuesto se refiere a ebapas generaleg deliérb-
ceso de elaboracién,‘por la técnica snterior se puede
obtener una descripcidn completa y detallada del apara-
to. En este punto debemos mencionar que aunque en ningln
momento la técnica anterior describe una etapa de calen
tamiento directo del cordén impregnado antes de su for
macién en nbédulos,con el fin de poner el cordén en es-

tado apropisdo pars su formacibén en nbédulos, dicha ets-

" pa de calentamiento puede ser necessria y puede habili-

”
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tarse con fecilidsd., Una fuente apropiada para dicho tra -
temiento térmico es un grupo de rsdiscién de rayos in-
frarrojos.

Las composiciones preferibles para este
invento son aquellss que contienen de un 40 a un 80 por
cinto de fibras de vidrio en peso en un grénulo de una
longitud de aproximedsmente 6,35 a 12,7 mm y un‘diéme-
tro de aproximedamente 1,59 mm s 3,18 mm. El didmetro
de les fibras de vidrio en la forma preferente de resli
zacibén del iﬁvento.es tembién muy pequefio puesto que lss
fibres de vidrio consisten normalmente en unos 204 filg
mentos en un cordén y tienen un peso de aproximadanente
de 2017 m por kilogremo. La fibra de vidrio puede ser
de la veriedad larga o de la va:iedad corta o consistir
en una mezcla de smbss, Es preferible gque les fibras es
tén alineadas en la direccidén del eje del nédulo cuando
se trata de fibpas lergas de vidrio. Asimismo, cuaﬁho se
trats de fibras larggs de vidrio, elgunas de ias fibras,
Y en algunos casos prgcticamente todss, tendrén virtual
mente la misma longitud que el eje mayor del grénulo de
bido el método empleado en la manufactura.

Como el procedimiento de este invento se
puede prepsrar un srticulo final s partir de una mezcls

combinada de resinas sin reforzar con una resins refor-

‘zeda de viddo (del tipo de fibrs lsrgs o del tipo de fi
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bra corta o uns mezcla de ambas reinss reforzadas) segfn
se ha indicado para obténer un producto mejorado,

El uso de una pequeils cantidad de adyu-
vantes de dispersidn, como puede ser aceite minersl en
les ceantidedes indicedas eviba también gue la resina
reforzada de vidrio, por ejemplo, poliestireno reforza-
do de vidrio, se divids o rompa dursnte las operaciones
necesariss de mezcladura o moldeo,

Fué sorprendente que en el caso de los
sdyuvantes de dispersién 1{quidos como es el aceite mi~
nersl se pudiersan obtener buenos resultsdos puesto gque
cabria esperar que se desprendiera de la composicién y
produjera menchas. La exposicidn prolongadas de muestras
de vidrio-resina con contenido de aceite en bolsas de
papel ho ha producido mancha alguna de aceite en el pa-

pel de dichess bolsas.

.
-

Se ha visto que es posible emplear los'ag
yuvantes de dispersién bien en una resine reforzada con
fibre de vidrio regular o en concentrados de fibra de
vidrio que contienen resinss con cantidsdes relativamente
elevadss de vidrio (hasta un 90%) cuyos productos se
"diluyen" o combinsn con productoé reforzados con fibra
de vidrio normales antes de la operacién de moldeo. El

contenido de vidrio en la composicidn finsl deberé ser

"de por 1o menos un 10 por ciento en péso de fibra de vi-
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drio, preferiblemente un 20 por ciento o més con el fin
de obtener las propiedades deseadas en el articulo mol-
deado, y permitir al mismo tiempo que se pueda msnejar

el compucsto en les miquinss conformadorss tradions-

les.

En todos los cagos se ha averiguado que los
adyuvantes de dispersién afiadidos no producen practica-
mente efectos perjudiciales en las propiedades fisicas
de la resina reforzada. En muchos'casos, las propiedsdes
fisicas se vieron sensiblemente realzedss. 7

Se puede utilizar cualquier resina termo-
pléstica con el procedimiento del invento psrs le pre-
peracidn de composiciones mejorsdas del mismc. Tales
resinas termoplésticas comprenden poliestirenos, las re
sinas ascrilices (v.g., copolimeros de estireno-acrilo~
nitrile), resinss de scrilonitrilo-butadienc-estireno
(ABS), resinas de cloruro de polivinilo, resines de poli
formaldehido, resinss de polisulfona, resinss de 6xido
de polifenileno, resinas de poliamida como es el nylon,

resinas de poliéster, resinss de poliolefina, resinas

“de policarbonato y muchas otras.

Los ejemplos que siguen se ofrecen para
ilustrar el .invento.
EJEMPLO 1

Una resina pars moldeo reforzsda con fibra
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de vidrio qué comprend{s un poliestireno con un conte-
nido del 4% de aceite mineral y un 80% de fibras de vi-
drio se combind con poliestireno sin reforzsr para obte
ner un producto final que tenfa un 20% de contenido en
fibra de vidrio. La mezcla se combind por espacio de &
a 10 minutos. La muestra que contenia un 20% de fibra
se utilizd pars moldeo con un apareto norﬁal de moldeo
por inyeccidn y las piezas moldeadas se gsometieron a
prueba, Se averigud que la adicibn del asceite daba por
resultedo uns mejor dispersidén del vidrio de lo que nor
malmente se encuentra cuando no se silade aceite al po-~
liestireno reforzaedo con vidrio. La temperatura de dig
torsién térmica del poliestireno reforzado mejord en
verios grados si se compara con el poliestireno no re-
forzsdo que contiene aln menos sceite minersl.
Ejemplo 2

Una resina de poliestireno reforzads con
fibra de vidrio que tenfa un 80 por ciento de fibras
largas de vidrio se‘hezclé por espacio de 5 minutos con
un 4 por ciento de aceite minersl. De un modo similar,

una resina SAN (copolimero de estireno-scrilonitrilo) con

un 80% de fibras larges de vidrip se mezcld con un 4%

de sceite mineral. Ceda una de estas resinss se combind
entonces con 3 partes de poliestireno sin reforzar y SAN

sin reforzsr, respectivemente, para obtener un 20% de
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vidrio en las mezclas finales (tamboreada, Vef,s COM=
binadas en tambor). Cada uno de los productos se al-
macend después por separado en bolsas de pspel y se
dejé permenecer en dichss bolsas durante tres dias.

El aceilte presente en las mezclas de resina vidrio

no manchd las bolses de papel. )

' . Las propiedades:fisicas de estos produc- |
tos con contenido en sceite se comperaron con los mis-
ﬁpé productos de resina-cristsl que no contenfon sceite.
Los resultados dé estoé estudios compartivos se indican
en la tabla que sigue. ‘

Por estos detos es evidente que se obtiene
un nimerc de ventajas por el uso del éceite en la resi-
na reforzads con vidrio. Se obtiene una notable mejora
en la disperéién del cristal én le resina, si se com-
péra con la muestra de contrastacign, cusndo se incor-
pora el sceite. En esta operacién no hubo pérdidé.alguna
en las propiedades,.v.g., el producto tenfa propiededes
equivalentes, No se~observ6 une pérdida significante
en la temperstura de flexidn térmica atin Euahdo se ho-

bfa afiadido un 4% de sceite mineral a ls resinas,



Mezcla de
resinas con
un 407 de vi

~drio y sin ~

reforzar para
obtener un re
forzado con
un 20% de vi-
drio

Propiedades

- 2% -

TABLA

W s W gwen  we

80% de vidrio

con 3 partes de
resina sin re-
forzar para obte
ner un 207 de.re-
forzado de vidrio
¥y un 4% de aceite
minersl
(poliestireno)

40% de vi
drio en
SAN més

SAN sin re’
forzar para
obtener un
20% de vidrio 40 de aceite

SAN

80% de vidrio
en SAN con

3 partes de
SAH para ob-
tener SAK con
un 20% de .
vidrio y un

mineral

Resistencia
ala Eraccién
kg/cm

Alargamiento %

Resistencia a
1s flgxién
kg/cm

Temperatura de
flexidn oC 5
18,55 kg/cm

Resistencis al
inmpacto Izod
kgm/cm

Absoreidn de
agua en 24 hrs.
a 22,79C, %

Densidad relativs

(poliestireno)

654,6

1,11

" 1026,9

102,2

0,054

0,09

1,19

808,5

1,03

1099,0

101,11

0,047

0,07

1,18

8043
1,37
113062

102,2

0,043

0,22

1,22

1042,3
1,87

1418,9
98 3.9. ’
0,040

' 0,20

1,22
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Los datos anteriores demuestran que no se
produce un cambio notable en las ﬁropiedades fisicas
cuendo se afiade aceite minersl. Es sorprendente que di-
ficilmente hubiera una pérdida en la temperstura de fle-
xi6n especialmente en viste al hecho de que un 0,3% de
aceite mineral produce uns pérdida de 11,12C en le tem-
peraturs de flexién en el poliéstireno sin reforzar. En
las pruebas anteriores, as{ como en otras pruebss indi-

cadas en ls presente memoria, se emplesn les denomina~

clones ASTM que siguen:

Resistencia & la traccién D638
Alsrgomiento 3 D638
Resistencia al flexibn D790
Flexién | D648
Resistencia al impscto Izod D656'
Absorcidn de agua " D570
Densidad relativa D792 K
EJEMPLQ 3

Parte A

Se prepard un copolimero de estireno-acrilg
nitrilo con una fluencia en fundido de 16, polimerizando
en suspensidn acuosa unes mezcls con una relecibén de mo-
némero de estireno a mondmero de scrilonitrilo practi-

camente de 75/25 El agente de suspensmén era una hi-

“droxietilcelulosa y el 1n101ador era perbenzoato de t-
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=butilo., E1l regulador de peso molecular empleado era
t-dodecilmercaptan. Se empled un ciclo de 9 horas en
la polimerizacidén, o sea, 852C a 115,52C durante seis
horas y de 115,52C a unos 126,62C durasnte tres horas.
5 Parte B '

Se prepard un estireno~acrilonitrilo si-
milsr al snterior a excepcidén de que se alteraron el
ciclo y el mercaptan suficientemente pera obtener un
SAN que tenfa uns- fluencia en fundido de 160,

10. : Parte C

En este ejemplo, se utilizé la resina de
la parte B para impregnar una fibrs de vidrio segin la
téenica descrita anteriormente, para obtener una resina qu
se combind después con la resina de ls parte A, La menor

15, viscosidad en fundido de la resina B sirvié como medio
excelente para ue dispersidn homogénea de las fibras
de vidrio por toda la resina fundida, ‘

EJEMELO &

_ De un modo similar al ejemplo 3 snterior,
20, se puede utilizar un polipropileno (cristalino) con una
"fluencia en fundido de aproximadamente 200 como adyu-
vante de dispersién ¥y concentraéo para combinar con un
polipropileno cristaliﬁo con una fluencia en fundido

25 de aproximadamente 5 a 6 con el fin de obtener un produc-
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to que tenga un 20% de fibra de vidrio con una mejor
dispersibn, .
| EJENPIO 5

En este ejemplo, se afisdid un 4% en peeo
de fosfsto de tricresilo a un copolimero de estireno=
acrilonitrilo (SAN) que contenfa un 80% de fibra de vi-
drio larga y se combind con SAﬁ para todo uso. El pro-
ducto (que tenia un 20% final de fibre de vidrio) ﬁe-
nfa une dispersién del vidrio mejorads. »

EJIMPLO 6

Se siguid el procedimiento del ejemplo 5
a excepcidén de que se utilizé "Santicizer 8" (sulfona-
midas) como sdyuvante de dispersién y de nuevo se obbtu-
vieron excelentes resultsdos.

Los ejemplos anteriores ilustran évidente-
mente de.-un modo adecuado el procedimiento'del invento
y demuestra el éxito obtenido empleando los adyuvghtés
de dispersidén descritos. Se comprendri que la clave
del éxito de una mejor disperssbilided se cree que se.
debé a la éxplicaci6n que sigue: A medida que la tem-
peratura sumente en ls operacién de mezcladura de la
resina reforzada con fibra de vidrio y la resina sin
resforzar, lg fluidez de la resins que rodea las fibrss

de vidrio sumenta sobre aquella de la resina més vis-

" cosa sin reforzer y cuando se slcanze’ la temperatura de
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conformacién,'v.g., la tempersture de fusibn, las fi-
bras de vidrio se dispersen facilmente en toda la masa.
Por consiguiente es esencial para el invento el que la
viscosidad que rodea las fibras de vidrio sea notable=-
mente menor. _ ‘

El procedimiento sin publicar y nueva
composicidn que comprende concentrados de resina termo-
plésticas reforzsdas con vidrio con un 80 hasta un 90%
de fibrag de vidrio en las mismaes, & 1l0s que hemos hecho
alusién anteriormente, es el objeto de otra solicitud
pendiente estadounidense. En general, dicha memoris des-
criptiva ensefia que ciertas etapss criticss en el proceso
son necescrias pare alcanzser con éxito lss resinss con
gran concentracién de vidrio, pudiendose tomar como re-

ferencia dicha memoria descriptiva pars obtener una expli-

_cacibn adicional relative a dichos concentrsdos elevados

de vidri6. . -
Los productos formasdos, como son los pro-
ductos moldeados preparados segin este invento tienen
una spariencia visusl muy sgradsble, o sea, mejora la
dispersibn de las fibras de vidrio y los productos son
més térsos. Los productos pueden.?simismo metalizarse

al vacio y pintarse y no se formsn grumos de vidrio que

pudieran aparecer en la superficie. Ademfs de estes

.
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ventsjss importants, las composiciones del invento
permiten que las operaciones de moldeo o extrusidn
se realicen con una msyor eficacia emplesndo tempera-
turss mis bajas y menores contrapresiones, y ciclos
més répidos en las opersciones de moldeo por inyec-
cibn. | » |
Se puede recurrir a equivelentes dentro
del alcance de este invento.
| NOT4A | :
Descrita suficientemente la naturasleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la préctics,
debe hacerse constar que las disposiciones enteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alﬁeren su principio fundamental. También
se hacé.constar_que el invento se refiere a una solicitud
de Patente presentadé en Norteamérica, con fecha 25 de
marzo de 1,968, bajo el nfimero Ser 715.574, scogiéndose
por lo fanto a los beneficios gue conceden los Convenios
Internscionales en vigor, siendo lo que emstituye ls
esencia del referidg invento y por lo que se solicite
una Pstente de Invencidn por 20 siios, en Espafia, sobre!
"PRQGEDINIENTO FARA LA OBTENCION DE COMFOSICIONES DE

?
caracterizéndose por lo siguiente:

" 1,- Procédimiento pars la obtencidn de

composiciones de resines termopléstices reforzadas con
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fibra de vidrio, caracterizado porque comprende combinar
una resina termopléstica sin_reforzér con una resina
termopléstica reforzada con fibras de vidrio, cuya
resina reforzsda contiene una pequefia cantidad de un
5 sdyuvente de dispersién elegido del grupo consistente
. en un lubricante hidrocarburo de gran viscosida&,
un plastificente y uns resina de bajo peso molecular,
cuya centided sea suficiente para reducir la viscosidad
del fundido de la resina que rodea les fibfas de cristal
‘10} con relacién a la viscosidad de la resina no reforzada
‘8 la temperatura de fusién.
Z;J Procedimiento segfn la reivindicacién
1, caracterizado porque la resina reforzada contiene
aproximsdamente de un 40 a un 80% en peso de fibras
15. de vidrio.
‘ 3 Procedlmlento ‘segln la reivindicscién
1, caracterlzado porque la cantldad de adyuvante de

dispersién esté comprendida éntre un 0,5 a un 8% en

peso aproximadamente. T
20. 4,- Procedimiento segfin la reivindicacién
1, caracterizado parque las fibras de vidrio en la re-
sina reforzada estin contenidas en un nédulé para mol-
deo ¥ porque las flbras de vidrio se encuentran V1r~
tualmente alineadas en ls direccidn longltudlnal ali~-

25. neadas en la direccién longitudinal del nddulo.



5.~ Procedimiento segin las reivindicesciones
ly4, carecterizado porque el adyuvente de dispersién
es un aceite mineral. '
6o Procedimienté para la obtencién de
LR composiciones de resinas termoplésticas reforzadas
con fibra de vidrioj tal y como queds sustencislmente

descrito en la presente bemoria, .

Esta lemoria consta de 30 hojas escritas

a miquina por unz sola csra.

& GOMEZ ACGEBO Y MQPE}
i Blemados F. Herndadar Rulr
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