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1 Memoria descriptiva

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 5 afios

a nombre de GILANZSTOFF A.G.

entidad-idmacianatidad Entided alemana

con domicilio en Glanzstoff - Hauss, Wappertal-Elberfeld,
Repdblica Federal Alemans

't PO wpROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION CONTINUA DE PERFILES
A BASE DE DUROPLASTOS REFORZADOS CON FIBRAS"

(Clase Internzcional B29g)
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El invento oconcierne & un procedimiento para
la producciln de perfiles a base de duroplastos reforza-
dos con fibras utilizendo extrusores.

Se conocen diversos procedimientos o caminos,
mediante los cuales se puede llegar a perfiles a base &
duroplastos reforzados econ fibras. Asi, existe la posibi-
lidad de producir en primer lugar mesas pars moldeo por
compresibn, es decir se mezclan por ejemplo en un amasa-
dor fibras cortadas a tamafio corto con la resine todavia
no endurecida y con los aditivos usuales, tales como agen=-
teg endurecedores, materiales de carga, plgmentos, etcs
la denominada mezecla previe resultante en este caso es
moldeada a continuacién en prensas a temperaturs elevada
pare former el perfil deseado. Tambidn se pueden impreg-
naxr o embeber esterillas fibrosas con la resina y los
aditivos adecuados, y dejar endurecer totalmente a conti-
nuacién la pieza de moldeo por compresién en un molde,
bajo presibn y bajo accibn de calor.

Se han conocido también procedimientos en los
cuales, sobre un nucleo, tal como por ejemplo un mendril,
gse produce en primer lugar, con hilos impregnados eon re-
gina, un cuerpo enrollado, y después se deja endurecer
totalmente la resina. Otra posibilidad es el denominado
procedimiento de inyeccién de fibras, en el cual el molde
es cargado con ayuda de una pistole de varios componentes,
que inyecta simulténeamente resins con aditivos y fibras,
por ejemplo fibras de vidrio.

Se ha encontrado ahore que se pueden producir
de modo continuo perfiles a base de duroplastos reforza-

dos con fibras, de manera especialmente ventajosa si con
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ayuda de una prenss Jde tornille sir fin se extruye una
mezela de 20 & 40% en peso de fibras sintéticas con una
longitud de corte de aproximsdamente 5 a 50 mm, asi como
de 25 a 50% en peso de duroplastos, consistiendo la por—
cién restante de la mezela en agentes endurecedores, me~
teriales de carga y similares, con simulténeo enfrismien-
to del cllindro y calentamiento de le herramienta.

Dentro del marco del invento se pueden emplear
fibras que se obtienen & partir de las sustancias polimé-
rices sintéticas de alto peso molecular usuales tales co-
mo polidsteres, poliamidas, poliamecrilonitrilos, etc. Son
especialmente apropiadas las fibras a base de productos
de condensacibn tales como poliamida 66 y poliésteres,
habiéndose de resaltar el poli{tereftalato de etilemno).
Las Tibras pueden ser fabricadas & partir de homopolime-
ros, copolimeros o tambibén a partir de mezclas de polime-
ros. Evidentemente tambidn es posible utilizar mezclas
de fibras. Se pueden emplear fibras cuyo t{tulo individual
corresponde & valores que son usuales para productos tex~
tiles. A estos pertemecen sobre todo los ti{tulos de apro-
ximadamente 3 & 22 dtex.

Tas fibras que se emplean deberén mostrar una
longitud de corte de aproximadamente 5 & 50 mm; como las
més favorables se muestran longitudes de corte de aproxi-
madamente 10 @ 20 mm. .El contenido de fibras se encuentra,
segin la finalidad de utilizacidén del perfil producido de
acuerdo con el invento, entre 20 y 40% en peso. Son espe-
cialmente ventajosas mezclas en las cuales la proporcién
de fibras se encuentra entre 25 y 35% en peso.

En celidad de duroplastos, se pueden utilizar
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los materiales sintSticos endurecitles conocidos en la
bibliografia. Entre estos se cuentan, entre otras, las
resinag epoxidicas, pero preferiblemente lag resinas de
poliéster insaturado. Las resinas de polidster son cono-
cidas desde hace tiempo y se pueden encontrar u obtener
en el comercio. En la preparacién de es'tas sustenecias,

se parte de Acidos ocarboxilicos insaturados polibdsicos

teles como &cido maleico, eventualmente en mezola con Aci-

dos carboxilicos saturados tales como por ejemplo &cido
suecinico, y por reaccidén con slcoholes monovalentes in-
saturados tales como alcohol alflico o con glicoles tales
como etilén-glicol, se prepars un producto de condensa-
cién lineal, el cual es endurecido despuds utilizando com
puestos insgturados tales como por egemplo esatireno, es
decir es reticulado. Para favorecer la reticulacién, se
afiaden a la mezcla catalizadores tales como perdxidos,
asi como aceleradores, tales como por ejemplo compuestos
de cobalto.

Datos més detallados sobre tales reginas de
poliéster se encuentran por ejemplo en el Chemie-Lexikon
de Hermann Rémpp, Franckh'sche Verlagsbuchhandlung, -~
Stuttgart 1966.

Ademés de las fibras sintéticas y de le resi-
na sintética, inelufde le composicién de catalizador, la
mezcla que debe ser transformede en perfiles contiene me~
terieles de carga, tales como creta, ceolin, dolomita,
etc. y agentes lubricantes tales como estearato de zine
o también estearato de caleio, as{ como agentes tixotrd-
picos. Los agentes tixotrépicos son sustancias que redu-

cen la resistencia a la fluidez en el tratamiento de de-



terminadas masés. Paira resinas de poliéster insaturado
se ha mostrado como muy apropiado para ello por ejemplo
el diéxido de silicio. Evidentemente, pueden estar presen-
tes en la mezcla otros componentes, tales como colorantes,
5 pigmentos, y otros muchos més. Se han mostrado muy apro-
piedas mezclas que contienen aproximadamente 30% de fi-
bras, 404 de resina sintética, 20% de material de carga,
asi como 10% de agentes endurecedores, lubricantes y ti-
xotrépicos.

10 Para llevar a cabo el procedimiento de acuerdo
ocon el invento, se mezcla en primer lugar la resina no
endurecida con los materiales de carga y Jlos restantes
aditivos. Después, se afladen los recortes de fibras cor-
tadas y se mezcla Intimemente. Es conveniente servirse

15 para esto de un amasador. Ia mezda es almacenads despuds
a aproximadamente 10 a 20°C, pars la maduracidn, durants
al menos 2 a 3 dias, y la masa puede ser después extrui-
da.

Para esto se utiliza un extrusor en el cual el

20 cilindro estd refrigerado; en calidad de refrigerante es
apropiada agua, que deberid tener une temperatura de apro-
ximademente 202C o inferior. Ia refrigeracidén debe repri-
mir un endurecimiento premeturo del material en el cilin-
dro; De esta manera,,se evita que el tormillo sin fin sea

25 bloqueado y que al pasar la masa a través de le herramien-
ta aparezcan dificultades. Ia herramienta conectada con
el cilindro de la prensa de tornillo sin fin esté provis-
ta con elementos de caldeo.

En la herreamienta reina una temperatura eleva-

30 da, de manera que all{ tiene lugar el endurecimiento total.

3.9.69 - 5 -
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- Preforiblemente, se emplea en este ~asoc una temperatura

de 125 a 1409C. La longitud de la herramienta y la velo=-
cidad de salida deben esbtar acomodadas entre sf, para

que en la herramienta tenga lugar un endurecimiento su-
ficlente. Asi, con una velocidad de salida de 5,5 cm/mi-
nuto y con tiempos de endurecimiento total de aproximada-
mente 5 minutos, se necesita una herramienta con una lon-

gitud de aproximadamente 30 cm, y con velocidades de sa-

“lida superiores es necesaria una longitud correspondien-

te mayor.

El tiempo de endurecimiento puede ser goberna-
do hasta une cierts medida, mediante la eleccién del agen=-
te endurecedor y mediante la temperatura en la herramien-
ta.

E1l procedimiento de acuerdo con el invento se
caracteriza, & diferencia de los procedimientos hasta
ahora conocidos, por uns manipulacién especialmente sen=-
cilla. No resulta ninguna pérdida de material por forma-
cibén de rebabas fuera del molde, tal como ocurre por ejem=-
plo en los procedimientos de moldeo por compresién hasta
ghora usuales. Como se trabaja de modo continuo, no se
debe limpiar frecuentemente el molde, tal como ocurre en
el modo de trabajo discontinuo. El procedimiento ea espe-~
cialmente apropiado para la produccién de perfiles reba-
jados.
| Los perfiles que son producidos de acuerdo con
el procedimiento del invento muestran excelentes propie-
dades mecédnicas., Como las fibras de refuerzo estén distri-
buidas homogeneamente en la masa y no son orientadas, en

el modo de trabajo de acuerdo con el invento, en una direg
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cibn preferents, las oropiedades mecdrnicas del perfil son
précricamente iguales en todas las direcciones de manera

que los cuerpos moldeados soportan sin dificultsdes grem-—
des solicitaciones desde diferentes direcciones.

Ta superficie de los objetos producldogsde este
modo y manera es8 especialmente lisa y se ocaracteriza por
un aspecto agradable.

El invento es explicado a continuacién con més
detalle mediante un ejemplo.

Ejemplo: 2000 partes en peso de unea resina de
polidster insaturado, 1390 partes en peso de fibras de
polidster con una longitud de corte de 20 mm, 40 partes
en peso de un endurecedor & base de perdxido, 1000 partes
en peso de creta, 160 partes en peso de pigmentos colo-
rantes, 24 partes en peso de un agente tixotrépico, asi
como 200 partes en peso de un agente lubricante, son mez=
cladas Intimamente en un amasador. La mezcla resultante
en este cago es dejada madurar a 202C durante al menos 2
dfas y después es transformeda de modo continuo en un ex-
trusor con cilindro refrigerado con agua y en una herra=-
mienta calentads & 1402C, para former una barra plana
con las dimensiones de 6 mm x 25 mm. E1l cuerpo moldeado
tenfa una superficie especialmente lisa y no mostraba
ninguns formacién de rebabas, de manera que y& no era ne-
cesario ningin trabajo posterior, y por ello no aparecid
ningune pérdide de materisl. El perfil podfa ser utiliza-
do a cause de sus buenas propledades mecdnicas en calidad
de elemento para construccibn.

La presente solicitud que corresponde a la pre-—

sentada en Repiblica Federal Alemana el 10 de Agosto de
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1.968, bajo sl ndm. 17 69 950.2, se acoge a los benefi-~
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los
slguientess

1.~ Procedimiento pare la produccidén continua
de perfiles a base de duroplastos reforzados con fibras,
caracterizado porque con ayndas de uns prensa de tornillo
s8in fin se extruye una mezcla de 20 @& 40% en peso de fi-
bras sintéticas con una longitud de corte de aproximada-
mente 5 a 50 mm, as{ como de 25 a 50% en peso de duroplag-
tos, consistiendo la porcién restante de la mezcla en agan-
tes endurecedores, materisles de cargs y similares, con
refrigeracibn del cilindro y caldeo de la herramienta si-
multéneos.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque se utilizan fibras de poliéster.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, ca~
racterizado porque se utilizan fibras a base de poli(te-
reftalato de etileno),

4,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
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caracterizada porque se utiliza 25 a 35% en peso de fibras

sintéticas.
5.~- Procedimiento para la produccién continua
de perfiles a base de duroplastos reforzados con fibras.
Tal y como se hs degerito en la Memoria que
antecede y para los fines gque se hen especificado.
La presente Memoria consta de nueve hojas esori-

tas a mAquins por una sola cara.

Medrid,
P.A,

(o
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