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PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE MATERIALES
TERMOPLASTICOS REFORZADOS MOLDEAEILES,

A ]

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad ingle-

sa, residente en Imperial Chemical House, Millbank,
Londres, S.W.l., Inglaterra,

El presente invento se refiere a un pro-

cedimiento para la produccion de materiales termo-

plésticos reforzedos y a los materieles termoplés—

ticos producidos por dicho procedimiento. En parti-

cular el invento se refiere al refuerzo de materis-
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les termopldsticos que se producen mediante polimerizecidn

en un medio liquido.

Tradicionelmente, los materieles termoplésticos

reforzedos se obticnen combinando wn materisl termopléstico

_ép polvo o grenular con el meterisl de refuerzo y la mezcla

se elabora después empleando técnicas tradicionales de fa~
bricacidn del plastico. Por ejemplo, el material termoplds—
tico en polvo o granular puede mezclerse en tambor con el
materisl de refuerzo o puede combinarse con el mismo en wn
extruder gormal. Fo obstante, muchos polimeros se pgoducen en
forma de dispersiones lechades o emulsiones en wun medio 1{-
quido y, por lo tento, cuendo se emplean estas técnicas es
necesario que se separen del medio liquido antes de combinare
se con el material de rellenc.

Segin el presente invento proporcionamos un proce-
dimiento para la produccidén de materiales termoplésticos
moldeables que contienen un material de refuerzo, cuyo proce-
dimiento comprende el depositar un mzteriel termopldstico
desde un medio liquido sobre un materisl de refuerzo, sepa=-
rar y secar el material de refuerzo recubierto.

Los materisles de refuerzo recublertos asi{ obteni-
dos pueden utilizerse ulteriormente para la elaboracion de
erticulos de materiales termoplésticos reforzados mediante
cualquiera de las técnicas convencilonales pars la elabora-
cidn de materiales termoplésticos como son le extrusidn, mol-
deo por inyeccidn y moldeo por compresidn. '

EL procedimiento del presente invento es apropiado
pare le produccion de meteriales moldesbles a partir de la
mayoris de los termopldsticos y pueden depositarse sobre los

materiales de refuerzo.a partir de una emulsidn, dispersidn,
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medio 1fquido apropiado. Desde un punto de vista scondmico,

nosotros preferimos que el medic lfguido sea ague y el pro-

‘cedimiento del presente invento es particularmente aplicable

8 materiales termoplasticos que se producen por polimerizacidn
en wn medio acuoso, por ejemplo, polfmeros y copolimeros de
cloruro de vinilo, polimeros ¥y ccpolimeros de cloruro de vi-
nilideno y, especialmente, copolimeros de acrilonitrilo y
estireno que contengen grandes cantidades de acrilonitrilo,
preferiblemente mds del 50% en paso. Los copolimeros de acri~
lonitrilo y estireno pueden conicner opcionalmente pequefias
centidades de un tercer mondmero para obtener propiedades de-

seadas, como son por ejemplo las meleimidas ¥y n~aril meleimidas

‘que dan lugar a polimeros con un punto de reblandecimiento

més elevado. Bstos polfmeros se producen generslmente como una
dispersién o une emulsidén en agua y, por lo tanto, pueden mez-
¢larse convenientemente con el material de refuerzo en el es-—
tado en Que se obtienen -del recipiente de polimerizacion y en~
tonces depositarse sobre el ma?erial de refuerzo affadiendo un
material que destruya el efecto del agente emulsor o agente

de dispersidn. Alternstivamente, el material de refuerzo

puede afiadirse al producto de la resccidn de polimerizacidn

en el recipiente de polimerizacion.

Con el procédimiento del presente invento se puede
utiligar cuelquier material de refﬁerzo gpropiado. Nosotros
preferimog ultilizar un material de refuerzo fibroso porque
la capacidad que tienen los materiales fibrosos para retener
el meterial termopldstico que se deposita sobre los mismos es
meyor que le capacidad que tienen los materiales no fibrosos.

Nuestros materiales preferidos son, por lo tanto, fitras de
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vidrio en forma de matt o mecha cortada y, espécialmente,
lana de vidrio, fibras de amianto, lanas minerales y fibras
textiles naturales y sintétices. Se pueden utilizar otroe
materiales de relleno no fibrosos con nuéstro procedinienw
to'aunque son preferibles los materiales fibrosos. Se pue=
den citar como ejemplos de materialss no fibrozos apropia-
dos le mica, placas de vidrio y materlales de relleno par-
ticulados como son el taleo, arcilla y cerbonato célcios.

En general, el materisl de refusrzo debers recubrirse con

w agente promotor de la adherenciz que mejora la adherencia
del material al termopldstico. Los agentes edherentes que no-

gotros preferimos son los diversos silanos, especislmente

O{~-amino~propil-trietoxisilato o viniltriclorosilano. Los

" agentes promotores de la adherencia son particularmente utiles

cuando el material de refuerzo es wvidrio fibroso.

A continuecidn se describe la operacion del proce=-
dimiento del presente invento con relsoidn a un polimero que
se obtiene en forma de emulsidn en ague directamente del re-
cipiente de polimerizacion. la emulsién de polimero se vierte
del recipiente & un bafio y se sumerge un mait de lana de vi-
drio en el bado y se saca del mismo el matt himedo y se su~ .
merge en un hefio de coagulante, como puede ser sulfato de
magnesio, pare gue el polimero se deposite sobre las fibras
de vidrio. Mientras se encuentra en el bafio de coagulante se
agita el matt estando el bafio de éoagulante preferibleaente
caliente parae acelerar la coagﬁlacién ¥y asegurar un grado ele-
vado de cosgulacidn. Se enfria el bafio de coagulente y el me-
terial fibroso recubierto se separa del liguido por filtra-
cion. El materisl recubierto puede lavarse entonces, si asd
se desea, y secarse. Se obtienen grumos o granulos de poli=-

mero que contienen fibra ‘de vidrio, los cuales pueden elabo-
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rerse entonces en los artitulos moldeados deseados emplean-
do técnicms tradicionnles de elaboracion tales como extru—
sién, moldeo por inyeccién o moldeo por compresion,

En una version de este invento se puede producir
maferial laminar reforzado haciendo pasar una banda conti-
nua de material fibroso a través de un bafio que contiene uns
emulsidn o dispersidn del polimero y después a través de un
befio de coagulante que desprende el polimeroc del emulsor o
agente de dispersion y lo deposita sobre la tela de material
fibroso. Si fuere necesario, la tela recubierta pue?e lavar-
se. Entonces debérd secarse y hacerse paser entre une serie
de rodillos de compresidn que se calientan a una temperatura
superior al punto de reblandecimiento del material termo-

pléstico el cual fluye de este modo para llenar los inters-

" ticioe entre las fibrad para producir unas lamina reforzada cor

fibra. Una ventaja que ofrece el uso de esta técnica es que
se puede obtener una ldmina que contenga fibras largas, mien-
tras que sl se obtienen lamines reforzadas de fibra por ex-
trusién'(segﬁn se suele hacer generalmente) las.fibras se
triturerdn durante su paso a lo largo del extruider. La ven-
taja que ofrece la presencia de fibrag largas es que la la-
ming - tendrd una mayor resistencis a lo largo de las fibras.

A continuacidn se ilustra el presente invento a
t{tulo de referencié por los ejemplos adjuntos, qué no supo-
nen limitacidn alguna a su alcance.
EJEMPLO 1

Una muestra de lana de vidrio se lavé en tricloro-
etileno, se sumergid en uwna solucidn al 2% en volumen de
X-aminopropiltrietoxisilano en éter de petroleo ¥y despues se

sacd, 50 gramos de esta lana de vidrio tratada se sumergie-
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ron en 810 nl de un latex de un copolimero de scrilonitrilo y
estireno que contenia 26,8 moles % de estireno. El ldtex tenia
un contenido en sdlidos de 28,3% y una solicién al 0,5 % del co~-
polimero en dimetilformamide tenia una viscosidad reducida de
0,88 a 25%C. Ia lana de vidrio se sacd del befio de latex ¥y des-
pués de dejarse escurrir quedando en la lena 250 nl del latex,
se afiadio a 1000 ml de une solucidn al 1% de sulfato de magne=
sio (como coagulante) que se agitd y calentd a 60°C. se dejé en-~
friar la mezcle a temperaturs ambiente, se £iltrd, se lavd dos
veces con 1000 ml de metenol y finalmente se sscd.

Se obtuvieron 163 g de fibras de vidrio recubiertas
de polimero que se moldearon por compresion a 200°C_durante
5 minutos en una prense Tangyg de 20 toneladas para producir une
place traslicide de color amerillo palido. Ia placa tenia una
resistencia a la flexidn de 0,98.103 kg/bm?, une. resistencia al
choque con entelladura de 0,25 mm del orden de 0,0238 Kg m#bm?,.
wna resistencia al chogue sin entelladura de 0,1024 kg 1/ cn® g
un médulo de flexidn de 0,58,10 kg/cn®. Se demostrd que la
muestra contenfa un 32,6 ¢ en peso de vidrio querend lua muestra
¥ determinando la cantidad de vidrio en la cenizs.
EJEMPLO 2

Se repitio el procedimiento del ejemplo L wtilizando
50 gramos de mecha de vidrio cortado que se habia lavado en ¢lo=
roformo, en lugar de la lana.de vidrio. Las mechas se sumergle-
ron en el ldtex, se pasaron a la solucidn de sulfato de magnesio
para coagular el ldtex como en el ejemplo 1. EL producto se lavéd
entonces con doy lotes de 1200 ml de metenol. EL producto obte-

nido pesaba 116 gramos y se molded por compresidn a 200%0 duren~

" te 5 minwtos como en el ejemplo 1. EL material moldeado conbe=

nie un 41,2% en peso de vidrio, tenis una resistencia a la fle-
xi6n de 1,48.103 kg/er? y un méawlo de flexidn de 0,88,10°
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kg/cm?.
EJENPLO 3

50 gramos de lana Qe vidrio preparada segin el
ejenplo 1 se sumergieron en 810 ml de una nezcle de un lé-

e tex que contenfa un 29,6% de sélidos de un copolimero de
acrilonitrilomy estireno que contenia 25,9 moles % de esti~
reno, de cuyo latex una solucidn sl 0,5 % en dimetilformami-
da tenia una viscosidad reducida de 0,60 a 25°C, y un latex
de caucho de injerto que contenia un 105 de polibutadienoc

10. que se habin preparado polimerizando scrilonitrilo y estire-
no en lag proporciones de 75/25 en presencias de polibutadie-
no.

La lena de vidrio empapade se elabord entonces co-
mo en el ejemplo 1 dando un peso de 173 gramos que se moldeo

15. por compresidn a 200°C‘durante 5 minutos. Se obtuvo una pie-
ze moldeada de color amerillo pilido opaca que tenfa una re-
sistencia la flexidn de 0,78.103 kg/cm?, un médulo de flexidn
de 0,50.105 ke/cm?, una resistencia al choque con entalladu-
ra de 0,25 mm del orden de 0,032.103 kgm/bm? y una resisten-—

20, cla sin entrlladura de 0,0824 kgm/cm?. Le pieza moldead=z con~
tenfa un 28,5% en peso de fibra de vidrio.

EJENPLO 4

Se afiadieron 200 gramos de fibras de amianto de

amosita a 1620 ml del latex utilizado en el ejemplo 1 y la
25, mezcla se dividid en dos partes iguales.

Ia primera-parte se agitd en 2.350 ml de wna solu-
cidn 8l 1% de sulfato de magnesio y se celentd a 60°C, Be
dejé enfriar a temperatura ambiente, se filtrd, se lavd con
dos cargas de 2 litros de metanol cada una y se secd:

30, Ia segunda parte se agitd en 2.350 ml de etemol,
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se filtrd, se lavd con dos cargas de 2 ﬂiﬁ&gg,lgsae}anol cada
une y se secd. Le parte que se habie cozgulado con etanol se
filtraba con mayor facilidad que la perte comguleds con sulfato
de magnesio.

Los dos productos se moldemron por compresion a 200°%
durente 5 minutos como en el ejemplo 1 y la primera parte did
une pleza moldeads opaca de color gris que conbeni{a manchas
blancas conteniendo un 30,1% en peso de amianto con un mdédulo
de flexion de 0,763.105 kg/cm2 ¥y una resistencia al choque con
entalladura de 00,0116 kgm/cm?. Ia segunda parte did una pieza me
moldeada de color uniforme sin manchas que contenia un 30,3%
en peso de amianto con un médulo de flexién de 0,75.107 kg/cm?

¥ una resistencia al choque con entelledura de 0,011 kgm/cm?.

Se agitaron 100 gramos de mica (tamafio medio de par-
ticula 0,050 mm) en 810 ml del latex utilizado en el ejemplo
1 a 1o que se afiadieron entonces 2,350 ml de étanol. Ia sug=-
pensiéh se calenté primero a 60°C, despuds se enfrid a la tem-
peratura del ambiente, se elimind el liguido al vacfo, se £il-
trd y se levé con dos cergas que contenfan cada una 2 litros
de metanol, El producto pesaba 314 g despues de secar.

La muestra se molded por compresidn a 200°C durante
5 minutos para producir una.pieza moldeada rigzida de color
gris opeca que tenfa un anillo metdélico cuando se golpeaba y
contenia un 29,3% en peso de mica con un mddulo de flexidn de
1,16.105 kg/cm? ¥y une resistencia él choque con entalladurs
de 0,0156 Iem/on?. i

NOTA
hesorita suficientemente la naturaleze del invento,

as{ como la maners de realizarlo en la practica, debe hacerse
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constar que la presente invencidn es susceptible de modifi-
caciones de detalle en cuanto no alteren sustencialmente sus

principios fundementales. Tembién ha Ge seflalarse que la pre-
sente invencidn corresponde & una solicitud de Patente presen-
tada en Gran Bretafia con fecha y minerc siguiente: 6 de agos=
to dé 1.968, n2-37526/68, acogiendose por 1o tento & 1os be-
neficios que establecen los Convenios Internacionales en vigor,
glendo lo que comstituye le esencla del referido invento y por
lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia
sobre: Procedimiento para la produccidn de materiales termo-
plasticos reforzados moldeables, ceracterizéndose por lo si-
gulente:

1.~ Procedimiento para la produccidn de materiales
termopldsticos reforzados moldeables, caracteriéados porque coun
prende depositar un material termopldstico, desde un medio 1f- -
quido, sobre un mgterial de refuerzo, seperar y secar el mate-
rial de refuerzo recubierto,

2.- Procedimiento segin la reivindicecidn 1, ca-
racterizado porque el material termoPléstico ge deposita
a partir de una emulsidn.

3.- Procedimiento segun la reivindicacidh 1, ca~
racterizedo porque el material termopléstico se deposita & par—
tir de una dispersion.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, cerac-
terizado porgue el material termopléstico se deposita a partir
de una lechada. '

5.— Procedimiento segun cual;uiera de las reivindi-
caciones anteriores, coracterizado porgue el material termoplés~
tico es un polimero o un copolimero de cloruro de vinilo.

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
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caciones 1 a 4, caracterizado pdrque el mégerial termoPlés—
tico es un copolimero de mcrilonitrilo y estireno.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 6, ca~-
racterizado porque el copolimero conticne mas del 50% en
peso de acrilonitrilo,

8.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 5
a 7, caracterizado porque el material termopléstieo 86 mez-
cla con el material de refuerzo en el estado en que se obtie-
ne del recipiente de polimerizacidn y se deposita sobre el
meteriael de refuerzo afiediendo una sustancia que destruya
el efecto del agente de emulsidn o dispersidn.

9.- Procedimiento segun cualquiera de les reivin-
dicaciones 1 a 8, caracterizado porque el material de refuer—
z0 se ofiade 2l polimero en el recipiente de polimérizacién
en el que se produce. °®

10.- Procedimiento segin cualquiera de las reivine
dicaciones anteriores, déracterizado porque el material de:
refuerzo es un material fibroso.

1l.- Procedimiento segin la reivindicacidn 10,
caracteriéado poraue el material de refuerzo eg fibra de vi-
drio.

12.- Procedimiento segin le reivindicacidn 10,
caracterizado porque el material de refuerzo es amianto‘fi-
broso.

13.- Procedimiento segun la reivindicacién 10,
ceracterizado porque el material de refuerce consiste en
fibras textiles. '

14,- Procedimiento gegﬂn cualquiere de las rei-
vindicaciones enteriorss, caracterizado porque el material

de refuerzo se recubre con un egente promotor de la adheren-
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15.- Procedimiento segin les reivindicaciones an-
teriores, carascterizado porque para la produccidn de lémi-
nas reforzadas se hace pasar una tela continua de material
£ibroso a través de un bafio de uns emulsidn o dispersidn de
un material termopléstico en un médio liquido y después a
través de un bafio de un coagulante que desprende el material
termoplastico y 1o deposita sobre la tela de materinl fibro-
g0, se seca la tela recubierta y se pasa a través de por lo
menos wn per de rodillos de compresidn calentados & une tem-
peraturs sﬁperior al punto de reblandecimiento del material
termopldstico.

16.~ Procedimiento para le produccion de materiales
termoplésticos reforzados moldembles, tal y como queds sus—

tancialwente descritos en la presente Memoria.

Esta Memoris consta de once hojas escritas a Maqui-

neg por ung sola cara.
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