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MEMOCRIA DESCRIPTIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA
A FAVOR DE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD
FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-SUR-SEINE (FRANCIA),
'BOULEVARD VICTOR HUGO, NQ. 62

sobre:
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
PRODUCTOS COMPUESTOS DE FIBRAS AGLOMERADAS POR RESI~
NAS SINTETICAS".
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La presente invencildn se refiere a un procedi-

miento y dispositivo para la fabricacidén de productos
compuestos formados por fieltros, tejidos o anflogos cu=-
yas fibras estén aglomeradas por medio de resinas sinté-
ticas.

Actualmente la fabricacién de estos productos
se obtiene: bien en medio liquido, impregnéndose los fiel
tros, tejidos u otros al pasar por la resina sinté&tica en
estado fundido, en suspensidén, en disolucién o en emulsidn;
o bien en medio sblido presentindose la resina sintética
especialmente bajo forma de polvo, con medios mecénicos
que hacen intervenir una vibracidn, una pulverizacibn, etc...

El procedimiento en medio ligquido presenta serios
inconvenientes debido a las dificultades de realizaciébn,

a los peligros del empleo de la resina en forma liquida,
en suspensibn, en solucidn o en emulsidn, y al coste de
la operacidn.

El procedimiento en medio sdlido presenta también
serios inconvenientes que resultan de la dificultad de fi-
jar la resina en la.capa de sustancia fibrosa con la ayuda
de medios meclnicos, obligando este procedimiento a recu-
rrir a artificios tales como la pulverizacidn de agua. Ade-
més este procedimiento no permite depositar correctamente
la resina simulténeamente sobre las dos caras de la capa.
Por ejemplo, en el caso de un fieltro de fibras de vidrio
es necesario sacudir el fieltro para distribuir la resina
en las fibras y llevarla en parte sobre la cara inferior y
pulverizar agua para fijar la resina en el fieltro.

El procedimienfo segin la invencidn permite eli-

minar estos inconvenientes.
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Este procedimiento consiste en dar al conjunto
de las fibras, asociadas entre si especialmente bajo for-
ma de fieltros o de tejidos, una carga electrostdtica del
mismo signo y, simulténeamente, en dar una carga electros
tética de signo contrario a la primeré, a la resina sinté
tica en forma de polwo, lo que provoca la puesta en contac
to y la fijacibén de dicha resina con las fibras, después
de lo cual se asegura la fusidn de la resina que impregna
las fibras; después la elaboracidn y el enfriamiento del
producto.

Segiin los modos de realizacién del procedimiento
de la invencidn, se pueden obtener productos con un peque-
flo porcentaje de resina, pudiendo por ejemplo ser utiliza-
dos estos productos en la prensa apilfndolos con hojas de
resina sintética; o productos con un porcentaje elevado de
resina que pueden utilizarse en particular para la fabrica
cidn de piezas por embutido,

El procedimiento segln la invencidn puede reali-
zarse diferenciando la cantidad de resina introducida en
el fleltro o el tejido, por un lado u otro de este Gltimo,
o al contrario, introduciendo una cantidad de resina que
es la misma para las dos caras del tejido.

En el caso en que se dispone preferentemente la
resina sintética en polvo sobre una sola cara, se pueden
obtener productos compuestos mixtos, es decir cuyas dos ca
ras contengan una resina diferente.,be,esta forma, por ejem
plo, se puede depositar sobre una cara, por el procedimien
to de la invencibn, una resina termopléstica que tenga una
gran resistencia a la corrosién, tal como el polipropileno,

pudiendo ser impregnadas las fibras que quedan libres sobre
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la otra cara con una materia termoendurecible que dé& al

"producto buenas propiedades meclnicas. .Se pueden asi fa-

bricar tubos, depdsitos, cisternas, etc...

En el caso en. que se deposite la resina sobre las
dos caras, se pueden obtener cintas, tejidos, rejillas,
fieltros, bhorras y cardados protectores, a base de hilos
continuos ¢ discontinuos, placas listas para su empleo pa=-
ra moldeado por compresidn o termoelaboracién o fieltros
que pueden ser. trabajados en la prensa por apilado con hojas
de resina sintética pura intercaladas, como se indicé an-
teriormente.

Como fibras constituyentes de la armadura, se pue-
den utilizar especialmente las fibras de vidrio o de roca,
de amianto, de boro, de grafito, de carbono, de silice, de
carburo de silicio, asi como fibras artificiales o sinté-
ticas éue tehgan un .punto de reblandecimiento superior al
punto de reblandecimiento de las resinas sintéticas utili-
zadas.

-  Como resinas sintéticas termoplésticas utilizadas,
se puéden citar las siguientes: los polimeros vinilicos ta-
les como. el poliestireno, los copolimeros.del estireno y de
otros mondmeros, en.particular el acrilonitrilo y el buta-
dieno, los polietilenos de alta y baja presidn, el polipro-
pileno vy los cépolimeros del propilenc y del etileno, el
cloruro de polivinilo y.los copolimeros del cloruro de vini
lo, el polimeﬁacrilato de metilo.y los copolimeros de los
&steres metacrilicos o acrilicos, los. productos de polia=-
dicién o.de policondensacién tales como. las poliamidas,
por ejemplo la policaprélactama © los homopolimeros y copo

limeros de otras lactamas, la hexametilen diamina, los poli
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carbonatos, el polifenileno 6xido, los derivados celuld-
sicos tales como por ejemplo el acetato de celulosa; etcC...

Como resinas termoendurecibles, se pueden utili-~
zar en particular las aminoplésticas, las fenoplésticas,
las epbxidas, las alkidicas, etCe..

Se pueden igualmente utilizar mezclas de resinas
termqplésticas y resinas termoendurecibles,

Otras caracteristicas y ventajas de la invencibdn
se deducirén de la descripcidn que sigue y que se refiere
a formas de realizacién de dispositivos segin la invencién
dados a titulo de ejemplos no limitativos.

En esta descripcibén se hace referencia a los di-
bujos adjuntos que muestran:

figura 1, vista en alzado y seccibn de una prime-

ra forma de realizacibdn;

figura 2, vista en alzado del drgano de enrolla-

miento previstc a la salida;

figura 3, vista en alzado del sistema de traccidn

y de corte.previsto a la salida;

figura 4, vista en alzado y seccidn de otra forma

de realizacibén del dispositivo;....

figura 5, vista en alzado y seccidn de una variante;

figura 6, vista en alzado y seccibén de otra for-

ma de realizacién,.

Seglin se representa en la figura 1, se parte de
una capa fibrosa 1, por. ejemplo una capa de fibras de vi-
drio, cuyas fibras estén revestidas de un producto de apres
to. Este apresto tiene ventajosamente la siguiente composi-
cidn:

acetato de vinilo 5 % en peso
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ftalato de butilo 0,75 % en peso
lubrificante tipo amina 0,7 % en peso
A metacriloxipropiltrimetoxisilano 0,3 % en peso

- acetona - o 1 % en peso

agua dulce ‘ C.S.

&cido acético )

amoniaco ) : para ajustar elp.

La capa fibrosa se desenrolla de la bobina de ali-
mentac16n 2 y pasa sobre un. rodlllo 3 para penetrar en un
horno de precalentamiento 4. Este horno estd calentado por
resistencias eléctricas alimentadas por un manantial de co
rriente 5 con.regulacibén y control de la temperatura por
medio de termopares. Se establece una circulacibn de aire
en el horno por medio de un ventilador 6, que arrastra los
productos volétiles que son evacuados por 7.

. Después de su salida del horno de precalentamien-
to 4, la capa fibrosa pasa sobre un frotador 8 unido a tie
rra y penetra. en el aparato electrostitico. Este aparato
estd constituido por una cuba 9 de materia aislante en cu-
ya parte inferior se ha previsto una placa porosa 10. Bajo
esta placa se encuentra una cafia 11 unida al polo aislado
de un generador 12 de alta tensibn qﬁe puede ser regulado.

Esta cafia trasmite la alta tensidn a las puntas metllicas

13 que atraviesan la placa porosa 10. Se ha previsto una

llegada de aire comprimido, por. l4, bajo.la placa porosa,
para facilitar la fluidificacién del polvo de resina sinté
tica 15 que forma sobre la placa porosa 10 una capa de es-
pesor uniforme que puede alcanzar una altura de algunos
centimetros. El polvo se lleva a la cuba por un distribui-

dor 16 de caudal dosificado.
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El aire comprimido aportado por 14 a la cuba pue
de ser ventajosamente precalentado a una temperatura infe
rior a la temperatura de reblandecimiento de la resina. EL
calentamiento de este aire permite, anélogamente al preca-
lentamiento de la capa fibrosa en el horno_4, obtener una
fijacibn répida de la résiﬁa sintética sobre las fibras.

A su salida de la cuba 9, la capa fibrosa, sobre
cuyas fibras se ha depositado la resina, pasa a un horno
de fusidn f.de impregnacibén 17 calentado por resistencias
eléctricas alimentadas por un manantial de corriente 18 con
regulacibn vy controi de la temperatura por medio de termo~-
pares. En este horno un ventilador 19 establece una circu-
lacidn de aire que arrastra los productos volétiles que son
evacuados por 20.

La capa pasa a continuacidn entre los cilindros
de. calandrado g} refrigerados y atraviesa un t@nel de en-'
friamiento 22.

Si la proporcibn de resina sintética depositada
en las fibras es pequeila, el producto obtenido puede ser
enrollado en una bobina receptora 23 (figura 2). Si la
can#idad es elevada, la capa pasa entre los rodillos de
traccidén 24 y es cortada en placas de la longitud deseada
por un dispositivo de.corte 25 (figura 3). - B

| El dispositivo. que acaba de ser descrito conduce
a un depdsito preferente de resina en la.cara inferior de
la capa fibrosa. .Para obtener un depbsito sobre las dos cg
ras, se puede asociar al dispositivo una pistola electros=
tética colocada en lo alto de la cuba Sy que deposita el
polvo sobre la cara superior de la capa.. .

Para obtener este resultado es mis particularmente
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ventajoso utilizar un dispositivo tal como el representa-
do en la figura 4.

Seglin este dispositivo, el fieltro o tejido de fi
bras 1 pasa sobre dos rodillos de reenvio 26 y27 para atra
vesar verticalﬁenté la cuba 9 del aparato electrostético.
La estanqﬁeidad del paso de la capa se obtiene por medio
de los rodillos 28. Se obtiene asi un depbsito idéntico de
resina sobre.las dos caras de la éépa. Después de su salida
de la cuba 2, la capa pasa a un horno de fusibén y de impreg-
nacién 29.

,Segﬁnrmuestra la figura 5, los elementos que si-
guen a la cuba del aparato electrostdtico, y especialmen—
te el horno.de fusidn y de impregnacidén 29, pueden dispo-
nerse verticalmepte,.lo que es ventajoso desde el punto de
vista de obstrugcién.

Con el fin de evitar las pé;didas de polvo de re-
sina en el momento del pasoc de la capa entre los rodillos
30, vy anflogamente para aumentar la cantidad de resina de-
positada sobre las dos caras de la capa se puede, seglin se
representa en la figura 6. colocar en forma de "sandwich"
dicha capa.entre dos.hojas.de resiné sintética 31l. Estas
hojas.funden en el horno de fusién 29, y se integran asi
al producto final. Tal disposicidn permite ademfs mejorar
el aspecto de'la superficie del producto obtenido.

La cantidad de resina sintétlca en polvo deposi-
tada en las filbras de la capa depende: .esenclalmente:

- de la situacién de la capa con relacibén al eleg

. trodoj. |

- de la velocidad.de paso de la capa;

- de la granulometria de la resina;
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- de la tensibn aplicada al electrodo.

Se dan a continuacidn indicaciones que se refie-
ren a modos de realizacibén del procedimiento segin la in-
vencibn, aplicado més particularmente alos fieltros o te-
jidos de vidrio.

Temperatura de precalentamiento del vidrio.-

Las temperaturas de fusién de los termoplésticos
se sitlian en general en la zona 150-300 gradés centigrados,
es deseable precalentar los fieltros a una temperatura com
prendida en este intervalo. Queda bien entendido gue esta
gama de temperaturas no es limitativa. Puede ser interesan
te en particular llevar los fieltros a.una temperatura tal
que clertos constitdyentes de su. apresto "ensimage" que po
drian perjudicar el enlace vidrio-termopléstico, sean en
gran parte eliminados (por ejemplo: el acetato de polivi~
nilo en el caso de las poliamidas). Las temperaturas de
precalentamiento pueden ser, en el caso del polipropileno,

de 240 grados centigrados y en el caso del‘poliestireho,

"de 200 grados centigrados. .

Velocidad de paso.-

Esta velocidad puede en general,(ser del orden de
40 m/mn. Queda bien entendido que puede ser superior o in-
ferior. La Solicitante ha obtenido buenos resultados con
una velocidad de paso de 25 m/mn. para el poliestireno y
de 20 m/mn. para el polipropileno.

Tensidn del generador electrostético.-

A titulo de ejemplo se pueden utilizar las siguien
tes tensiones:
' - 25.000 voltlios en el casc del polipropileno,

~ 35.000 voltios en el caso del poliestireno. .
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Tebricamente, las cargas que deberian tomar las
fibras de vidrio serian préximas a la tensidn proporciona-
da por el generador. Sin embargo, précticamente, estas car
gas son mis pequefias en razbén a ciertos factores de limita
cidn, tales como por ejemplo, el apresto, y pueden ser lle
vadas a una decena de millar de voltios.

Temperatura del hornO.-

La temperatura del horno 17 depende estrechamente
de la velocidad de paso del fieltro: cuanto mayor es esta
(1tima, mayor puede ser la temperatura del horno, sin em-
bargo es indispensable qué la temperatura del compuesto
vidrio-resina sintética no sobrepase ni un momento en el
horno la temperatura de descomposicibén de la resina. Es-
ta temperatura de descomposicidn se sitla, para el polipro
pilepo, en 300 grados centigrados aproximadamente, y para
el poliestireno en 280 grados centigrados. Teniendo en cuen
ta estas consideraciones, se pueden adoptar las caracteris-—
ticas siguientes:

- longitud del horno : 5 metros

- temperatura del horno : polipropileno : 380 gra-

dos centigrados.
poliestireno : 340 gra-
dos centigrados.
para las velocldades respectlvas de 20 wm/mn. y 25 m/mn,
bien entendido que a estas velocidades, log fieltros de
vidrio salen del horno a temperaturas inferiores a las tem

peraturas de descomposicidn de estas resinas.

Distahcié-del fiéltrorpo}.éhéiﬁérdél bdlvo en la

cuba eiecffostéﬁi&é.—,

Esta distancia puede ser de 20 cm. para el polipro
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plleno y de 15 cm. para el poliestireno, con las tensiones
del generador electrostético y las velocidades de paso in-
dicadas anteriormente,

Granulometria de las resinas.—

En general, se utilizarfn resinas sintéticas cuyas
particulas tengan dimensiones inferiores a 309};., bien en~
tendido que seri ventajoso cuando las resinas empleadas lo
permitan, utilizar particulas mls finas, por ejemplo, de
100/.. O menos.

NOTA

En resumen la presente patente de invencidn se con

trae a las sigulentes reivindicaciones:
18,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", caracterizados porque se d& al conjunto
de las fibras una carga electrostética del mismo signo vy,
simultlneamente, se d& una carga electrostética, de signo
contrario a la primera, a la resina bajo forma de polvo,
lo que provoca la puesta en.contacto y la fijacidn de la
resina sobre las fibras, después de lo cual se asegura la
fusidn de la resina que impregna las fibras y después la
elaboracidén y/o el enfriamiento.del producto.
28,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricagién de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segiin reivindicacidén 13, caracterizados
porque es diferente.la cantidad.y/o la naturaleza.de la re
sina sintética en polvo introducida en el fieltro, tejido
o andlogo, por una cara o la otra de este Gltimo.
38,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de

productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
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nas sintéticas", seglin reivindicacién 28, caracterizados
porque se deposita.en una cara del fieltro, tejido o anf-
logo, una resina sintética termopléstica en polvo que ten
ga una gran resistencia a la corrosibn, y porque se depo=-
sita en las fibras que quedan llbres sobre la otra cara
una materia termoendurecible que presenta buenas propie-
dades mecénicas.
48,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segln reivindicacidn 18, caracterizados
porque el fieltro, tejido o anflogo, es precalentado an-
tes de pasar al campo electrostético.
58.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricaciédn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resie
nas sintéticas", seglin reivindicacidén 18, caracterizados
porque la resina sintética en polvo forma un lecho fluidi-
ficado con una carga electrostitica de signo contrario a
la del fieltro, tejido o andlogo, y se libera de este le-
cho para depositarse sobre dicho fieltro, tejido o anflogo.
68.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de
productos compuestos de Fflbras aglomeradas por resi=-
nas sintéticas", segln reivindicacibén 58, caracterizados
porque se hace pasar el fieltro, tejido o anélogo, horizon
talmente por éncima del lecho fluidificado.
78.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas. sintéticas", segln reivindicacidén 58, caracterizados
porque se hace pasar el fieltro,. tejido o anflogo, por el
lecho fluidificado.y pérpendicularmente a este Gltimo.

8&.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
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productos compuestos de fibraé aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segin reivindicacién 12, caracterizados
porque las fibras conétitutivas del fieltro, tejido o
anflogo, son fibras de vidrio, de roca, de silice o de
amianto, o también de carbono, de grafito o de boro.
98.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de

productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segln reivindicacién 18, caracterizados
porque las fibras constitutivas del fieltro, tejido o ané-
logo, son fibras artificiales o sintéticas que tienen un
puntc de reblandecimiento al menos superior al punto de
reblandecimiento de las resinas termoplésticas utilizadas.
108,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de

productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segin reivindicacién 12, caracterizados
porque se utilizan resinas termoplésticas, vy especialmente
los polimeros vinilicos tales como el poliestireno, los
copolimeros del estireno y de otros mondémeros, en parti-
cular el acrilonitrilo y el butadieno, los polietilenos
alta y baja presidn, el polipropileno y los copolimeros
del propileno y del etileno, el cloruro de polivinilo y
los copolimeros del cloruro de viniio, el polimetacrilato
de metilo y los copolimeros de los ésteres metacrilicos o
acrilicos, los productos de poliadicibn o de policondensa-
cibn tales como las poliamidas, por ejemplo la policaprolac
tama o los homopolimerocs y copolimeros de otras lactamas,
la hexametilen diamina, los policarbonatos, el polifenileno
b6xido, los derivados celulbsicos tales como por ejemplo el
acetato de celulosa, etc...

lla.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de
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productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segln reivindicacidn 18, caracterizados
porgue se utilizan resinas termoendurecibles, en particu-
lar las aminoplésticas, las fenoplésticas, las epbxydas,
las alkidicas, etc...
128.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segfn reivindicacidn 18, caracterizados
porque el fieltro, tejido o anflogo, atraviesa una cuba de
materia aislante cuyo fondo esté& provisto de una placa po=-
rosa y la resina sintética en polvo llevada a dicha cuba
forma por encima de la placa porosarun lecho fluidificado
bajo la accidn de una presidn de aire que se ejerce bajo
dicha placa la cual esti provista de puntas unidas a un
polo de un generador electrostftico, estando unido el otro
polo de este (ltimo al fieltro, tejido o andlogo, antes de
su entrada en la cuba.
138.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segln la reivindicacidn 1228, caracteriza-
dos porque el aire comprimido utilizado para la formacidn
del lecho fluidificado, esté calentado.,
148.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de
productos .compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas", segln la reivindicacidn 123, caracteriza-
dos porque el polvo de resina sintética es aportado a la
cuba electrostftica por un distribuldor de caudal regulable.
158.- "procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-

nas sintéticas" segQn la reivindicacibn 12a, caracterizados
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porque el fileltro, tejido o andlogo, pasa a un horno de
precalentamiento y luego, después de haber atravesado la
cuba electrostitica, a un horno de calentado final, te-
niendo estos hornos regulacibén y control de temperaturas.
162.- "pProcedimiento y dispositivo para la fabricacién de
productos compuestos de fibras aglomeradas por resi-
nas sintéticas" segin la reivindicacién 128, caracterizados
porque después de haber atravesado la cuba electrostética
el fieltro, tejido o andlogo, pasa a un horno de fusién
dispuesto verticalmente.
l78.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de
productos compuestos de filbras aglomeradas por resi-
nas sintéticas" segfin la reivindicacibn 122, caracterizados
porque el fiéltro, capa o tejido, después de haber atrave-
sado el lecho fluidificado verticalmente, se recubre por
sus dos caras de una hoja de resina sintética.
18a8.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
PRODUCTOS . COMPUESTOS DE FIBRAS AGILOMERADAS POR RESI~
NAS SINTETICAS", segin queda descrito y reivindicado en
la precedente memoria y nota reivindicatoria que consta

de 15 piginas mecanografiadas y.dibujoqugdjuntos.

Madrid:' e EB.ngﬂ'é*"”’
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