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Tales placas o ldmines tienen en la construccién, en
le industria del mueble, en la ihduu#ria del automévil, asl co
mo en general en toda la industris, un gran éampo de aplica-
cién pars las mds distintas finalidades.
. Por ﬁna parte ofrece la preparacidn de tales placag
6 ldminas avn ciertas dificﬁltades'y,'pbr otra parte, lus pla-
cas y léminas presentan, debido a estas dificultades, ciertas

deficiencias con relacidn a sus propiedades mecdnicas para i~

~nes de aplicacidén especiales.’

Ya se conoce mezclar el material termopldstico, eu -

estado plastificado con Tibras reforuadoras., Esto se efectta,

-por ejemplo, en una extrusionudors en la que primeramente se

prepapa un granulado cepaz de ser elaborado. Deupuds se pro-
duce de este granulado, segﬁn'ellproceso de extrusidn, un pro-
ducto en forme de placa & iémina. Tanto durante la presura-

cidn del grunulado, como también duraﬁte la extrusidn, sulren
las fibras elévados esfuerzos de cizallamiento de maners Jue

lag fibras se rasgan 6 bien son estrujadas y machacadas entre
el tornillo sintin y la carcasa de la exbrusionadora, estando

presentes en el producto inal aolo ya como trozoy fracciona-

dos cortos. Se ha demogirado jue el efecto reforzador es peor

cuanto mds cortas sean las fibras. Ias placas 6 ldminus, asi
Fubricudas, no solo tienen unu superlicic 4gpera sino tambidén
ung resigtencia a log solpes iuauxiciente. Por lo demds, Juo
méyuinas de fabricaoidp estdn sometides a un desgaste muy ele-
vado debido al electo fuertemente abrasivo de lag materius fi-
brosas. Independientemente de lbs altss costos de prodﬁccidn
gue esto implica, el desguste de materiel producido puede ser
perjudicial para fines de aplicacién especisles de lu ldmins

producida,
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Tambidn se conocen procedimientos en los cuules las
fibras sélamente se exponen a fuersa de cizallamiento oue no
reducen en 1orma esencial la lon-itud media original de lu [i-
bra. -ksto se realiza, por ejemplo, prengando entre sl esteras
de [ibras 1mpre rmadas con soluc16n de material sintético y se-~
cadas. Tamblién se ha dejado que una suspen516n acuosa de un
matrerial termopldstico pulverulento gue contiene fibras de ro-—
fuerszo repartidas gire en un cilindro de calandria éalentado
haste que tods el sgua se evaporase., Se formaba asl una piel
sélide que entonces se podia retirar del cilindro en estado sg
co. Los productos asi obtenidos dejan, gin embaﬁbo mucho sue

.

desear con respecto & sus progiedades de resistencla y, por
otre parte, el procedimiento mencionado en Ulbimo lugar es de-
magiado complicado y costoso para una produccidn en masa debi-
do a su discontinuidad.

ILa presente invencién tiene por cometido la obten-
cién de placas y ldminas termopldsticas, reforsadas con fibrag,
con propiedades de resistencia mejoradas y, en cuso dado, pro-
piedades de superlicie mejoradas, gesin el nuevo procedimiento
con la ayuda de dispouitivos adecuados, en rorma continua, con
un gasto lo mds reducido posible.

Segin el procedimiento derla presente invencidn se
logra ésto debido a que'el material'termopléstico ge alimenta
en forma de polvo, junto con el material fibroso, sobre una
cinta.de tremsporte, se conduce & través de una zona de celen~
tamiento y de esta maners se plustiiica el material termoplia-
tico bajo pre 16n, se moldea y a contlnua01dn se enfria la pla
ce 6 lémina formada.

De easte maners ge logra gque el matérial fibroso prac

ticamente no sea expuesto a ningun efecto de cizallamiento y



el material termopldstico, en estado liquido, debido a la pre-

glén aplicada, ge une Iutimemente con el material fibtroso, de

manera que despuds de enfriar se Corma una pluca 6 ldmina cu-

yo material Tibroso reforzador muesira elevadas propiedudes de
5e resigtencia,

Como materiales termopldsticos gueden mencionados,
por ejemplo, el polipropileno, el polietileno, el dster de ce-
lulosa, el policarbonato, el copolimeroc de etileno~acetato de
vinilo ssponificado, el cloruro de polivinilo, el cloruro de

. 10, polivilideno, el polimero de acrilonitrilo-butadieno-estireno,
las poliamidas y los poliuretunos %ermopléstioos. Como mate-
rial fibroso entran en consideracién tanto las filrag orgdni-
cas como también las fibras inorgédnicas,.sueltas o en forma de
esteras, tejidos 6 vellones., Como muteriales de refusrzo inor

15, Sdnicos son especialmente adecuados las {ibras de vidrio, las
Tibras de amianto, las Fibras de boro, las Tibras de metal y
"whislkers". Con especial eficacia se pueden reforzar los ma-
teriales termoplduticos con Tibras de carbono. Las fibras or-
génicas, sintéticas deben poseer un punto de fusién que ge en-
20, cuentre por encima del de los matériales termopldsticos emplesn
i dog para que, al pluvtificar los materiales termoplasticos, se
mantengan las fibras. Por ejempld, se puede emplear poliimida
de alto punto de fuwsidén como matericl Fibroso. Tambidn se pue
den emplear las fibras naturales, tales como gisal, esparto y

25, .ﬁ: geds.

. . Les Tibras sueltas deberdn tener wune longitud de 3 mm

o como minimo. Cowo esteras, tejiéos ¥y vellones han demostrado

ser adecuados aquellos con un peso inferior a 250 g por m2.

Al emplear tejidos de metal y esteras, etc, puede encontrarse

30. el peso por superficie también por encime de estos valores. Ha
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demostrado ser convenisntce que el polvo termoplﬁ&tico tengs
une grenulometrie de 500 pn como miaimo.

Pera sumentar laus prupjedadesrde loa productos termi
nados ha demostrado ser muy, conveuniente recubrir log muteria-
les fibrosos empleados con un agente de preparacién & adhesi-
vo compatible y adaptado al material termopldstico en cuestidw,

Segin una forma de eJeou016n egpecisl del procedi-
miento ge aplican alternatlvamente capas de polvo termopléstii-
co y eateras de fibras largas, tejidos y/b vellones superpuus—
tog sobre la cinta-de transporte.

Segtn una solucidén altérnutive se mezcla en seco el
polvo termopléético bon fibras de 3 mm de iongitud como mini-
mo y se alimenta a la cinta de trunsporte. Fara lograr una
capa superior y/b inferior superficialmente lisms do la Dplaca
é de-la léming se coloca preferentemente sobre la cinta de
transporte uns ldmina de material termopldstico. Ista ldmina
forma, al plastificar, una capa libre de ribras gue se mantie-
ne esencialmente libre de fibras, con lo gue se logra uns Su-
perficié lisa y cerrada del producto terminado.

Se entiende yue también se puede emplear una combhi-
nacidn'eﬁ capas de polvo termopléatico libre de filras, polvo
termopldstico conteniendo fibras y esteras de [ibras larges,
tejidos y/o vellones.

Conforme a lou distintos procedimientos alternaii-
vog, se pueden emplear también, segun la presente invencicn,
dispositivos de distintos <deuurrollos 6 blen adaptados esne—
cislmente en su constfuccién.

Un dispositivo wegtn la presente invencidn para la
realizacidén del procedimiento y el empleé de esteras, tejidos

y/0 vellones de fibras largas ge caracteriza porque una cinta
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de trunsporte sinfin se dicponen ulternativamente varios Gis-
pouitivos de u;imentacién puara polvo y diupositivos desenro-
lladores de es%eras, tejidos ys/o vellones habiéndose dispues-
t0 u continuacién un dispositivo de contrapresidn gque actya

5. Junto con la cinta de transporte y en cuya zona se ha dispues
to un dispositivo de calentamiento;. Un dispositivo puara la
realizacién del procedimiento, empleando [ibras suelbtas, se
caracteriza por wne cinta de i{ransporte sinfin con wn dispoui~
tivo de alimentacidn, detrds del cuul se dispone un digpositi-

10, vo de contrapresién gue trabuja conjuntamente con la cinta de
trensporte y en cuya zonu se hue dispuesto un dispositive de ca
lefacecidn, . '

Segun un ulterior desarrollo de este dispositive se
digpone preferentemente delante y/o deirds del dispositive de

15. alimentacion un disposivivo desenrolladcz para wna lduing ter—
mopléstica,

Conforme a le combinacidn del procedimientc en el
empleo de Iibras en rorme de esteras, tejidos y/o vellones,
asl como fibras suweltss, uneis en manos del especialista Pré-

20s . ver dispositivos de alimemitucidn y Geueirollamiento correspon-
dientes para estbos desarrollos especiales. Por Lo demds puede
dotarse el dispositivo tambidn ae'diayaaitivos deseurrollado-
rey pura la introduccidn de ldminas de cobertura yue no Pundan,
tules como ldminas de pupel ¢ de material sintético, e, en

25 .. (s F3X3]s) dado‘pueden moutrar ung cutampacidén decorativa & cualyunier
otro modelo con lo cusl ws pucden fabricur placas y léminus
con superficles vistas correspondientemente estampadas 6 mode-
lades.

CGomo dispositivos de alimentacidn para material en

30. polvo ¢ bien fibras sueltas son especialmente adecuudos los
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douilicudores vibruldores ¢ demau embudos de alimentscidén con
interéticio de doslilcacién sraduszble. Como dispositivoa
desenrolladoresy se preven caballetes en los cuales se coloca
el material en forme de tiras enrollado mediante una barra gi-
ratoria. Ia extraccidén del material en forma de tiras 6 ban~
das se efectiu en forma sencilla pbr Tuerza de friceidn que se
pregenta entre la cinta de transporte accionada y el digposi-
tivo de contre-presién 8, uiempre gue ni el dispositivo de con
trapresién ni la cinta de tranuporteltengan un accionamiento
propio, & través de una pareja de cilindros de extraccidn accio-
nados y digpuesta a continuacién. .

Como digposgitivo de contrapresidn es adecuado un ci-
lindro de mayor didmetro 6 una segunda cinta de transporte dig
puesta por encima de la primera, de manera jue se forme un in-
tersticio a través del cual pasan las capas, En la zona de es
te dispositivo de contrapresidén se disponen cuerpos de caleflag
cién que, por ejemplo, se calientun eléctricamente & por vapor.

Parw acelerur el enfriamiento del producto terminado
después de plastificer el meterial termoplédstico dispone le in
vencidn, en forma en sl conocida, la colocaci&n de un dispogi-
tivo de enfriemiento; éute puede componerse en forma sencilla
de una soplante gue alimentu aire de refrigeracién. Ia banda
producida se puede conducir también a través de un baiio de
agua 0 ger rociada con agua.

La pluca obtenida seguin el procedimiento de la pre-
sente invencidn se caracteriza, segun la presente invencidn,
por una banda producida de materiasl termopldstico que eontie—r
ne encamado como minimo una estera, un tejido y/o un velldén y
nuestra superficies lisas.

Alternativamente se puede dotar la placa o la ldmina
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udicionelmente de [ibrus cncumudas en Lorma suwelta con un mi-
nimo de 3 mm de lomgzitud.

Otra forma de e¢jecucidn de Xa placa o lédmina de la
pregsente inveneidn se caructeriua por una bands de material
termopldtico con fibrag de 3 mm de longitud como mimimo repar
tidas en forma homogénea en ella. Seztn una forma ds ejecu~
cidn especial de esta pluca o ldmina muestra la banda produci
da, en como minimo ung de lasg superficiea, una zona marginal
libre de fibras. '

EJHIPLO 1

- Sobre una cinta de bransporie se colocaron alternati-
vamente 9 capas de una estera de fibrasg de cristael y 10 capas
de un polvo de polipropileno. ILa estera de fibras de cristal
tenia un peso de 100 g por n2 y uvna lonzitud de fibras de unos

50 mm. El polipropileno tenia color natural y un Indice de fu’

" 8idén de 0,34 g por 10 minutos (medido segun DIN 53 735) y una

granulometria inferior a 250‘pm. Estas capas se introdujeron
a través.de un intersticio formado por la cinta de transporte
¥ un cilindro de un didmetro de 60 em. Ia températura del ci-
lindro era de 1959C, la velocidad periiérica de 1,8 m por miny
to. Durante un tiempo de pasada Qe 32 segundos fundieron las
capas totalmente formando une pluaca de cuperficie lisa de 2 mm
de grosor. ILas propiedades mecdnicas de la ldmina producida
gse aprecian en la tabla. ILa longitud original de las fibras
de cristal empleadas se huabla muntenido totalmente.

Sobre une cinta de transporte se colocaron 9 capas
de esteras de fibras de vidrio con un peso superficial de 100
g por m? con 10 capas de un polvo de un copolimerc de etileno-

acetato de vinilo saponificado con una grenulometria inferioxr
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8 250 pmn, El Indice de fusidén del termopléstico empleado

encontraba en 1709C con 48 g por 10 minutos., ILa temperstura

‘del cilindro calentador ascendi? = 1609C, su velocidad perifé-

rica & 1,8 m por minuto. ELL producto que saliarde le mdquina
tenia un grosor de 2-mm. Las propiedades mecdnicas del produs
t0 obtenido se aprecian en la tabia comparative adjunta.

La longitud original de las fibras quedd mantenida. ‘

En el dibujo ge representan los dispositivos de 1a
presente invencién en ejemplos de formas. de ejecucidén asl como ..
los productos obtenidos y u continuacidén se explican con md.s
détalle, mogtrando:

- La figura 1, un dispositivo para la fubricacidn deo
plucas o léminas'empleando materiales termopldsticos pulveriza-
dos y.esterag y jejidos de fibras largas,

Lae figura 2, un dispositivo para la obtencién de pla
cas o ldminas de una mezcla de materiel termopléstico pulveri-
zado y fibras sueltas; y

Las'figuraé 3ab, seociones a través de distintos
productos.,

En la figura 1 se compone'el digpogitivo de una cin-
te de transporte 1 sintin, que gira sobre rodillos de guia 2.
Sobre el departamento superior 3 de la cinta de transporte 1
se han dispuesto dispoéitivos de allmentacidn 4 desarrollados
como trangportadores vibradorea para los materiales termoplds-
ticog pﬁlverulentos, entre los cuales se han dispuesto, en ca~
da caso, disbositivos de desenrollamiento 5 pars las tiras de
materiel fibroso 6. Estas tiras 6 se alimentan a través de
rodillos de gule 7 alternativamente‘con capas 8§ de polvo termg
pléstico gobre el departamento superior 3 de la cinta de trang

porte 1,
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Otros &isgositivos desenrolladores 9 airven para la
alimentacidén de ldminas de coberiuxa 10 termopldsticas gue

girven como capa superficial pai. Za placa 6 lémina 11, ILas

distintas capas 12 compuestas de las léminas de cobertura 10,

les tiras de fibras 6 y las capas de polvo 8 pasa a travéds de

un intersticio 13 que estd formado entre el departamento supg

rior 3 de la cinta de transports 1 y un dlspositivo de contra

‘presién 14, que estd devarrollndo como cilindro 15. In la 20

ne del dispositivo de contiapwssidn 14 3s han dispuesto cuer-
pos de calefaccidn eldctricos tanto en el cilindro calentudor
15 como tambiédn en el depurbumentu supesior 3 de la cinta oo
transporte 1.

Una pareja de rodillos de artiucoisn 17 v id aceice
nados se ha degarrollado simultdneamers: como dispositivo cn-
friador 19.

En la figura 2, ge compone i dispositivo de una
cinta de transporte 1 gue gira sobre rodillos 2. Dobre el de
partamento superior 3 de la cinta“%ranaporte 1 se coloca uha

lémine 20 de matewicl texmopléstlce quo se desenrclla de un-
dispositivo desenroliaicr 1. & truvds de un dispositivo de
slimentacién 4 desarrollado como dosiiiaaaorrvibrador ge ali-
menta entonces una mezcla de materiel tarmoplésiics pulverizg
do y Lfibras de 3 mm de longiitwd conc minimo,. Coumo termina-
cidn se coloca otra lédmina de cobertura termopliutica 20 des-
de un dispositivo desenrollador 21, Ias capas 12 compuestsas
de lag ldminas & de la mencin de polvo-Libras se introduce
desde el departameﬁto superior de la cinta de transporte 1 eu
un intersticio 13 que cstd Formado sobre el departamento sup:
rior 3 y el departamento inferior 22 de una segunda cintu de
transporte 23 que gira sobre cilindros de cambio de direccidn
24,
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La altura dol intoroticlio 13 =e puede graduar por desplazemien-
to en sltura de la cinta de trannvorte 23. Dispositivog de

calefaccién 16 producen la plasctiticucidn del polvo termoplds—

" tico. DLa ldmina 11 saliente se extrae por los cilindros de 8x

traccidn 17 y 18 que simulténeemente sirven como digpositivo
de enfriamiento 19.

La figura 3, muestra la seccién de la ldmine produci
da de material termopléético 25 con superficie lisa 26 con ung
estera de fibras largas 27 incorporada.

En la figura 4 se muestre una ldmine en seccidn zn
la que fibras Qﬁeltas 28 y material termoplistice 25 estédn e
partidos en fo§ma homogénesn.

' La geccidén segun la figurs % muestra unes ldmine con

fibras 28 en el nidcleo 29 de la lémina mientires lay zonag mur-

ginales 30 estdn libres de fibras, de manzrsa que las superfi-

cies.26 estdn lisas.

rt s r——
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vomparacién de las propiedudes mecénicus entre , placas
: Pol
Propiedades ! Norme Unidag normal
Peso especirico DIN 53479 g/bm3 j“ri;os
Indice de dilatecidn ter— VIE 1 T
mica lineal ' 6 T
Peil 1 107.4C
Ensayo de traccidénmodule E| DIN 53457 kp/cm . 27000
u w . | DIN 53455 | ° . 560
" 1" : " it /"fo .f' o 3
n " : 0,1 u U kpz!cmz * . 450
n " : 0,1 1 " % : 1,8
| Dureza de presién de bola 10} DIN 53456 kp/'cm2 1100
' o G0 W T 1050
-l‘-—"_——
Resistencia sl golpe: 232C DIN 53453 [kpem/cm?2 _5Ef' 70
—~4020 " o 7 40
; N '_'_
Regilstencia al enta- _—
llamiento 2380 f " n L g
4020 1 n 1 3
Estabilidad de¢ Iorma bajo DIN 53458 eC Tl
calor
ISO R 75/B eC 96

et i A s e
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antre - placas ¢ ldminas sin reforzar y rerforzadus
. l -
Folimero de injerto ABS Copolimero de Folizropiie
. no
: Conocido Nuevo Conocido lmevo [oCHoOcico ; Nuer
idad normal 20 F de contenido 40% de con- normal @AC % conts normall 40 7%
o de Tibras de tenido de i nico de {3 conteni
vidiio 0,2 mm bras de vidrio bras de vi do de ©
de longifud. 50 mm longitud (Grin 50 mo drio 5(
longzitud. Longith
——— _ {
1,05 1,22 1,32 0,98 1,25 | 0,906 1,2
. 84 ca. 44 32 150 22 - L
l
a
i i —
j .
27000 63000 69500 4500 | 52ies | 1s3mT | Tics
! i
560 1C00 1200 132 12z 2z 1104y
3 ca. 2 2,4 eo0 2.5 A 2.
45C 560 670 4z 1T -
1,8 1,1 1 =i 2,3 | -
1100 1380 1307 2t % 920 - -
1050 1300 1E75 180 850G - -
22 70 12 70 sin romger 75| sirn zome 93
40 10 &0 ein ronmger 75! iy 108
H
9 5 €5 R Ay - -
3 3 75 2 80 | - -
‘Tl - 10L - 51 36 i
96 - 120 40 104 -, -
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Deucritn sulicicvnbemente 13 naturanleza del invento,r
asl como la manera de realizarlo en Za prdctica debe hacerse
congtar que las disposiciones anteriormente indicadasz son sug
ceptibles de modificacionés de detalle en cuanto no alteren
gu prineciplo fundamental;rtambién}sé hace constar que el in-
vento se refiere a una solicitud ée patente presentada en
Alemania con fecha 7 de noviembre de 1969, neP19 56 038.4,
acogidndose por lo tanto, u log beneficios que conceden los
Convenios Internacionaleg en vigor, siendo lo gue constituye
la esencie del referido invento y por le que se solicita Paten:
te de Invencidn por 20 aﬁos en Eg?aﬁa, pobre: Procedimiento y
aparato para la obtencidén de places y ldminas termoplduticas;
caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para la obtencidén de plaéas ¥ lémi-
nas termopldsticas reforzadas con fibras, caracterizado porgue
el material termopldstico se alimentsa en forma de polvo Junto
con un material fibroso sobre una cinta de transporte, se con-
duce & través de una zona de calentamiento y al mismo tiempo
el material termoplédstico se plastifica bajo presidén y se mol-
dea y a continuacién se enfria la placa 6 lémine formada. '
2.~ Procedimiento seglm la reivindicaecidn i, caracte

rizado porque alternativamente se aplican cepas de polvo termo

) plédstico y esteras, tejidos y/o vellones de fibras largas so-

bre la clnta de transporte.

3= Procedimiento gegin la reivindicecién 1 y 2, ca-
racterizado porgue se mezclan polvo termopléstico con Tibras
de 3 mﬁ de longitud como minimo y se alimenta sobre la cinia
de trensporte.

4~ Procedimiento sesun la reivindicacién 3, caractg




10.

.15,

20,

30,

rizado porque como cupe superior y/o inferior se coloca una

1dminu de mutorial termopldutico.

5.~ Aparato para la reuiizeacidn del procedimiento
gegun las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado'porque compren—
de ﬁna cintea de trahspérte ginfin sobre la gue ge disponen al-
ternando entre sl varios dispositi?oa,de alimentacién para pol
vo y dispositivos desenrolladores para esteras, tejidos y/o Vg
llones, detrés de 1os'cuales ge dispone wn dispogitivo de con-
tre-presién que trabaje junto con la cinta de transporte en cu
ya zona se ha dispueuto un diwpositivo de calentumiento.

6o Aparaté sestn 1a reivindicéeién 5, caracterizado
porgue comprende una cinta de tranusporte sinfin con un disposg
tivo de alimentacidn debrés del-oual se dispone un dispoositivo
de pregidén que actda junto con la cinta de iransporte, en cuvys
zZons, sé ha previsto un diépositivo-de culefacelon.

. 7.~ Aparato segin la reivindicacidn 6, caracterizado
porque delante y/o detrds del dispositivo de alimentacidn se
dispone un dispositivo,aesenrollador pars ung ldming de mabe-
rial termopldstico.

8.~ Aparato sesan unu de law reivindicaciones' 5 a 7,
caracterizado porque el diuposiitive de calentamiento ¢ uh ci-
lindro de calefaccidn,

9.- Aparato setin lag relvii.lcaciones U a1, caruc-
terizado porque el dispouitive e calefaceildn es una sepunds
cinta de transporte calentadu.

10 = Aparato'segtn lnarraivindicaciones 5y 6, carac—
terizado porque detrds del diupositivo de calefaccidn se dispo
ne un digpositive de enfriamisento.

11+~ Frocedimiento y aparato pars la obtenclién de pia

‘cas y 14minasg termopldsticas; tal y como queda sustancialmente




dagcerito en ia presente memoria ¢ iluutrado en lou adjuntos
dibujos.
Bata Memoria consta de quince hojas escritas a md-
quing por‘- una sola cara. 95 NAR. 1973
Madrid, : .
PARBENFABRIKEN BAYLR AKTIENGESELLSCIMFT.-

& GUMEZ ACEBD Y MODEY
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