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La presente invención se a un pro-
cedifniento y a un dispositivo pa¡Tá ^
placas ó láminas reforzadas con fibyá8 < ^  Raterial
plástico, y a una placa ó lámina ^egún es­
te procedimiento.
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Tales placas o láminas tienen en la construcción, en 

la industria del mueble, en la industria del automóvil, asi co 
mo en general en toda la industria, un gran campo de aplica­
ción para las más distintas finalidades.

Por una parte ofrece la preparación de tales placas 
ó láminas aún ciertas dificultades y, por otra parte, las pla­
cas y láminas presentan, debido a estas dificultades, ciertas 
deficiencias con relación a sus propiedades mecánicas para fi­
nes de aplicación especiales.'

Ya se conoce mezclar el material termoplástico, en 
estado plastificado con fibras reforzadoras. Esto se efectúa, 
por ejemplo, en una extrusionudora en la que primeramente se 
prepara un granulado capaz de ser elaborado. Después se pro­
duce de este granulado, según el proceso de extrusión, mi pro­
ducto en forma de placa ó lámina. Tanto durante la prepara­
ción del granulado, como también durante la extrusión, sufren 
las fibras elevados esfuerzos de cizallamiento de manera que
las fibras se rasgan ó bien son estrujadas y machacadas entre
el tornillo sinfín y la carcasa de la extrusionadora, estando 
presentes en el producto final solo ya como trozos fracciona­
dos oortos. Se ha demostrado que el efecto reforzador es peor 
cuanto más cortas sean las fibras. Las placas ó láminas, asi 
fabricadas, no solo tienen mía superficie áspera sino también 
una resistencia a los golpes insuficiente. Por lo demás, las 
máquinas de fabricación están sometidas a mi desgaste muy ele­
vado debido al efecto fuertemente abrasivo de las materias fi­
brosas. Independientemente de los altos costos de producción 
que esto implica, el desgaste de material producido puede ser 
perjudicial para fines de aplicación especiales de la lámina 
producida.
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También se conocen procedimientos en los cuales las 

fibras sólamente se exponen a fuerza de cizallamiento que no 
reducen en forma esencial la longitud atedia original de la fi­
bra. listo se realiza, por ejemplo, prensando entre si esteran 
de fibras impregnadas con solución de material sintético y se­
cadas. También se ha dejado que una suspensión acuosa de un 
material termoplástico pulverulento que contiene fibras de re­
fuerzo repartidas gire en un cilindro de calandria calentado 
hasta que toda el agua se evaporase. Se formaba asi una piel 
sólida que entonces' se podía retirar del cilindro en estado se 
co. Loa productos asi obtenidos dejan, sin embargo, mucho que 
desear con respecto a sus propiedades de resistencia y, por 
otra parte, el procedimiento mencionado en último lugar es de­
masiado complicado y costoso para una producción en masa debi­
do a su discontinuidad.

La presente invención tiene por cometido la obten­
ción de placas y láminas termoplásticas, reforzadas con fibras, 
con propiedades de resistencia mejoradas y, en caso dado, pro­
piedades de superficie mejoradas, según el nuevo procedimiento 
con la ayuda de dispositivos adecuados, en forma continua, con 
un gasto lo más reducido posible.

Según el procedimiento de la presente invención se 
, logra ésto debido a que el material termoplástico se alimenta 
en .forma de polvo, junto con el material fibroso, sobre una 

... cinta de transporte, se conduce a través de una zona de calen- 
. . tamiento y de esta manera se plastifica el material termoplás­

tico bajo presi.ón, se moldea y a continuación se enfria la pía 
ca ó lámina formada.

De esta manera se logra que el material fibroso pra¿ 
ticamente no sea expuesto a ningún efecto de cizallamiento y30.
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el material termopldstico, en estado liquido, debido a la pre­
sión. aplicada, se une intimamente con el material fibroso, de 
manera que después de enfriar se forma una placa ó lámina cu­
yo material fibroso reforzador muestra elevadas propiedades de 
resistencia.

Como materiales termoplásticos pueden mencionados, 
por ejemplo, el polipropileno, el polietileno, el éster de ce­
lulosa, el policarbonato, el copolimero de etileno—acetato de 
vinilo saponificado, el cloruro de polivinilo, el cloruro de 
polivilideno, el polímero de acrilonitrilo-butadieno-estireno, 
las poliamidas y los poliuretanos termoplásticos. Como mate­
rial fibroso entran en consideración tanto las fibras orgáni­
cas como también las fibras inorgánicas,.sueltas o en forma de 
esteras, tejidos ó vellones. Como materiales de refuerzo inor 
gánicos son especialmente adecuados las fibras de vidrio, las 
fibras de amianto, las fibras de boro, las fibras de metal y 
"whiskers". Con especial eficacia se pueden reforzar los ma­
teriales termoplásticos con fibras de carbono. Las fibras or­
gánicas, sintéticas deben poseer un punto de fusión que se en­
cuentre por encima del de los materiales termoplásticos emplea 
dos para que, al plastificar los materiales termoplásticos, se 
mantengan las fibras. Por ejemplo, se puede emplear poliimida 
de alto punto de fusión como material fibroso. También se pue 
den emplear las fibras naturales, tales como sisal, esparto y 
seda.

Las fibras sueltas deberán tener una longitud de 3 mm 
como mínimo. Como esteras, tejidos y vellones han demostrado 
ser adecuados aquellos con un peso inferior a 250 g por m^.
Al emplear tejidos de metal y esteras, etc. puede encontrarse 
el peso por superficie también por encima de estos valores. Ha30
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demostrado sor conveniente que el polvo termoplástico tenga 
una granulojHstria de 500 ̂ un como mínimo.

Para aumentar las propiedades de los productos termi 
nados ha demostrado ser muy,conveniente recubrir los materia­
les fibrosos empleados con un agente de preparación ó adhesi­
vo compatible y adaptado al material termoplástico en cuestión.

Según una forma de ejecución especial del procedi­
miento se aplican alternativamente capas de polvo termoplásti­
co y esteras de fibras largas, tejidos y/o vellones superpues­
tos* sobre la cinta-de transporte.

Según una solución alternativa se mezcla en seco el 
polvo termoplástico con fibras de 3 mm de longitud como míni­
mo y se alimenta a la cinta de transporte. Para lograr una 
capa superior y/o inferior superficialmente lisas de la placa 
ó de la lámina se coloca preferentemente sobre la cinta de 
transporte una lámina de material termoplástico. bsta lámina 
forma, al plastificar, una capa libre de fibras que se mantie­
ne esencialmente libre de fibras, con lo que se logra una su­
perficie lisa y cerrada del producto terminado.

Se entiende que también se puede emplear una combi­
nación en capas de polvo termoplástico libre de fibras, polvo 
termoplástico conteniendo fibras y esteras de fibras largas, 
tejidos y/o vellones.

Conforme a los distintos procedimientos alternati­
vos, se pueden emplear también, según la presente invención, 
dispositivos de distintos desarrollos ó bien adaptados espe­
cialmente en su construcción.

Un dispositivo según la presente invención para la 
realización del procedimiento y el empleo de esteras, tejidos 
y/o vellones de fibras largas se caracteriza porque una cinta
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áe transporte sinfín se disponen alternativamente varios dis­
positivos de alimentación para polvo y dispositivos desenro­
lladores de esteras, tejidos y/o vellones habiéndose dispues­
to a continuación un dispositivo de contrapresión que actúa 

5. junto con la cinta de transporte y en cuya zona se ha dispues
to un dispositivo de calentamiento. Un dispositivo para la 
realización del procedimiento, empleando fibras sueltas, se 
caracteriza por una cinta de transporte sinfín con un disposi­
tivo de alimentación, detrás del cual se dispone un dispositi— 

10. vo de contrapresión que trabaja conjuntamente con la cinta de 
transporte y en cuya zona se ha dispuesto un dispositivo de ca 
lefacción.

Según un ulterior desarrollo de este dispositivo se 
dispone preferentemente delante y/o detrás del dispositivo de 

15. alimentación un dispositivo desenrollador para una lámina ter- 
mopldstica.

Coniorme a la combinación del procedimiento en el 
empleo de fibras en forma de esteras, tejidos y/o vellones, 
así como fibras sueltas, quena en manos del especialista pre- 

20. ver dispositivos de alimentación y á&searollamiento correspon­
dientes para estos desarrollos especiales. Por lo demás puede 
dotarse el dispositivo también de dispositivos desem-rollado- 
res para la introducción de láminas de cobertura que no fundan, 
talos como láminas de papel ó de material sintético, fie, en 

25.. caso dado pueden mostrar una estampación decorativa ó cualquier 
otro modelo con lo cual se pueden fabricar placas y láminas 
con superficies vistas correspondientemente estampadas ó mode­
ladas .

30
Como dispositivos de alimentación para material en 

polvo ó bien fibras sueltas son especialmente adecuados les
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douií'icudorea vibradores ó demás embudos de alimentación con 
intersticio de dosificación graduéble. Como dispositivos 
desenrolladores se preven caballetes en los cuales se coloca 
el material en forma de tiras enrollado mediante una barra gi­
ratoria. La extracción del material en forma de tiras ó ban­
das se efectúa en forma sencilla por fuerza de fricción que se 
presenta entre la cinta de transporte accionada y el disposi­
tivo de contra-presión ó, siempre que ni el dispositivo de con 
trapresión ni la cinta de transporte tengan un accionamiento 
propio, a través de una pareja de cilindros de extracción accio 
nados y dispuesta a continuación.

Como dispositivo de contrapresión es adecuado un ci­
lindro de mayor diámetro ó una segunda cinta de transporte dis 
puesta por encima de la primera, de manera que se forme un in­
tersticio a través del cual pasan las capas. En la zona de es, 
te dispositivo de contrapresión se disponen cuerpos de calefac, 
ción que, por ejemplo, se calientan eléctricamente ó por vapor.

Para acelerar el enfriamiento del producto terminado 
después de plastificar el material termoplástico dispone la in 
vención, en forma en sí conocida, la colocación de un disposi­
tivo de enfriamiento; éste puede componerse en forma sencilla 
de una soplante que alimenta aire de refrigeración. La banda 
producida se puede conducir también a través de un baño de 
agua o ser rociada con agua.

La placa obtenida según el procedimiento de la pre­
sente invención se caracteriza, según la presente invención, 
por una banda producida de material termoplástico que contie­
ne encamado como mínimo una estera, un tejido y/o un vellón y 
muestra superficies lisas.

Alternativamente se puede dotar la placa o la lámina
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adlcionalmonte do fibras encamadas en í'or¡ua ¡suelta con un mí­
nimo do 3 mm de longi Lud.

Otra forma de ejecución do la placa o lámina de la 
presente invención se caracteriza por una banda de material 
termoplático con fibras de 3 mm de longitud como mínimo repar 
tidas en forma homogénea en ella. Según una forma de ejecu­
ción especial de esta placa o lámina muestra la banda producá 
da, en como mínimo una de las superficies, una zona marginal 
libre de fibras.
EJiMPLO 1

Sobre una cinta de transporte se colocaron alternati­
vamente 9 capas de una estera de fibras de cristal y 10 capas 
de un polvo de polipropileno. La estera de fibras de cristal

otenía un peso de 100 g por m y una longitud de fibras de unos 
50 mm. El polipropileno tenía color natural y un Indice de fu 
sión de 0,34 g por 10 minutos (medido según DD! 53 735) y una 
granulometria inferior a 250 Estas capas se introdujeron
a través.de un intersticio formado por la cinta de transporte 
y un cilindro de un diámetro de 60 cm. La temperatura del ci­
lindro era de 195^0, la velocidad periférica de 1,8 m por minu 
to. Durante un tiempo de pasada de 32 segundos fundieron las 
capas totalmente formando una placa de superficie lisa de 2 mm 
de grosor. Las propiedades mecánicas de la lámina producida 
se aprecian en la tabla. La longitud original de las fibras 
de cristal empleadas se Labia mantenido totalmente.
EJEMPLO 2

Sobre una 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 copolimero de etileno- 
acetato de vinilo saponificado con una granulometria inferior



a 250 )Mi. El índice de fusión del termoplástico empleado se 
encontraba en 170^0 con 48 g por 10 minutos * La temperatura 
del cilindro calentador ascendió a 160SC, su velocidad perifé­
rica a 1,8 m por minuto. El producto que salía de la máquina 
tenia un grosor de 2 mm. Las propiedades mecánicas del produc 
to obtenido se aprecian en la tabla comparativa adjunta.
La longitud original de las fibras quedó mantenida.

En el dibujo se representan los dispositivos de la 
presente invención en ejemplos de formas, de ejecución asi como 
los productos obtenidos y a continuación se explican con más 
detalle, mostrando:

La figura 1, un dispositivo para la fabricación de 
placas o láminas empleando materiales termoplásticos pulveriza­
dos y.esteras y tejidos de fibras largas.

La figura 2, un dispositivo para la obtención de pía 
cas o láminas de una mezcla de material termoplástico pulveri­
zado y fibras sueltas; y

Las figuras 3 a 5, secciones a través de distintos
productos.

En la figura 1 se compone el dispositivo de una cin­
ta de transporte 1 sinfín, que gira sobro rodillos de guía 2. 
Sobre el departamento superior 3 de la cinta de transporte 1 
se han dispuesto dispositivos de alimentación 4 desarrollados 
como transportadores vibradores para los materiales termoplás- 
ticos pulverulentos, entre I03 cuales se han dispuesto, en ca­
da caso, dispositivos de desenrollamiento 5 para las tiras de 
material fibroso 6. Estas tiras 6 se alimentan a través de 
rodillos de guía 7 alternaüivamente con capas 8 de polvo termo 
plástico sobre el departamento superior 3 de la cinta de trans 
porte 1.
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Otros dispositivos desenrolladores 9 sirven para la 

alimentación áe láminas de cobertura 10 termoplásticas que 
sirven como capa superficial pai.̂  la placa ó lámina 11. Las 
distintas capas 12 compuestas de las láminas de cobertura 10,. 
las tiras de fibras 6 y las capas de polvo 8 pasa a través de 
un intersticio 13 que está formado entre el departamento supo 
rior 3 de la cinta de transporte 1 y un dispositivo de contra 
presión 14! que está desarrollado como cilindro 15. En la zo 
na del dispositivo de contrapresión 14 sa han dispuesto cuer­
pos de calefacción eléctricos tanto en el cilindro calentador 
15 como también en el departamento superior 3 de la cinta de 
transporte 1.

Una pareja de rodillos de extracción 1? y 13 accio­
nados se ha desarrollado simultáneamente como dispositivo -*n- 
friador 19*

En la figura 2, se compone el dispositivo de una
cinta de transporte 1 que gira sobre rodillos 2. 3obre el de

departamento superior 3 de le, cinta"fransporte 1 se coloca una 
lámina 20 de material tarmepiéatico que se desenrolla de un 
dispositivo desenrollador 21. A través de un dispositivo de 
alimentación 4 desarrollado como dosiíloador vibrador se ali­
menta entonces una mezcla de material termoplástico pulveriza 
do y fibras de 3 mm de longitud como mínimo. Como termina­
ción se coloca otra lámina as eo oertura termopláatioa 20 des­
de un dispositivo desenrollador 21. Las capas 12 compuestas 
de las láminas y de la moac-i-u de polvo-fibras se introduce 
desde el departamento superior de la cinta de transporte 1 en 
un intersticio 13 que está formado sobre el departamento aupó, 
rior 3 y el departamento inferior 22 de una segunda cinta de 
transporte 23 que gira sobre cilindros de cambio de dirección
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La altura del intersticio 13 se puede graduar por desplazamien­
to en altura de la cinta de transporte 23. Dispositivos de 
calefacción 16 producen la plasti.! tención del polvo termopláa- 
tico. La lámina 11 saliente se extrae por los cilindros de ex 

$. tracción H7 y 18 que simultáneamente sirven como dispositivo
de enfriamiento 19.

La figura 3,-muestra la sección de la lámina produci.
da de material termoplástico 25 con superficie lisa 26 con una
estera de fibras largas 27 incorporada.

10. En la figura 4 se muestra una lámina en sección en
la que fibras sueltas 28 y material termoplástico 25 están re-' 

ipartidos en forma homogénea.
La sección según la figura 5 muestra una lámina con 

fibras 28 en el núcleo 29 de la lámina mientra?, las zonas mur- 
1 5 . ginales 30 están libres de fibras, de manera que las superfi­

cies 26 están lisas.
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Comparación de las propiedades mecánicas entre , placas

Propiedades Norma Unidad

Fol
0

normal

Peso especifico DIN 53479 g/cm^ 1,05

Indice de dilatación tér­
mica lineal :

/DE 
?eil 1

1 84
106.ac

Ensayo de tracción:modulo E
U  U  .
! !  H  .

" " : 0 ,1  

" " : 0 ,1

DIN 53457 
DIN 53455

n

H  ! t  

M  H

, 2 kp/cm
t t

%
kp/cm ̂

%

- 27000 
, 560 

- -3 
450 
1 ,8

Dureza de presión de bola 10
60

< DIN 53456
!  <t  ü

kp/cm^
n

1100

1050

Resistencia al golpe: 23^0
-4030

DIN 53453
H  H

kpcm/cm2
!!

! * 70

; 40!
Resistencia al enta­
llamiento 23=0

-4030

t !  ! t  

H  ! !

!!
n

i**'.....
: ' 9 
i'
¡ 3

Estabilidad de forma bajo 
calor

DIN 53458 
ISO R 75/B

30
BC

77
96
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Polímero de injerto ABS Copolimero de Polipropileno* " '

Conocido Nuevo Conocido nuevo Conocido Núes
normal 20 % de contenido 

le fibras de ' 
/iario 0,2 mm 
le longitud.

4Ó%de con- 
tenido de fi 
bras de vidrio 
50 mm longitud

normal 10 % conte 
ii¿o de fi 
3ras de vi 
Irio 50 mm 
longitud.

normal! 40
ponteo!
cío Ae' drio 5( 
lonáiti
it

1,05 1,22 1,33 0,98 1,29 0,906 1,21

84 ca. 44 32 150 22 ***

27000 69000 69500 4500 52500 1-̂ 3'X 71"0
560 1000 1200 133 12a2 - 1047

3 ca. 2 2,4 200 2 3 1?*'. . . . 2.j
450 560 670 42 ÍO'jl* -
1,8 1,1 1 1  ̂t j -

1100 1380 i 2C.J 920 —

1050 1300 180 ! 880
i) "

-

70 12 70 sin romi:.=r 75 si", roml 93
40 10 80 sin romper 75 *1 108

9 5 65 1 10 —

3 3 75 2 80 - -

77 - 101 51
96 - 120 40 104 . - -
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N O T A

Descrita suí'iciunLemente 1¡'- naturaleza del invento, 
asi como la manera de realizarlo en la práctica debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus 

5 . ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental; también se hace constar que el in­
vento se refiere a una solicitud de patente presentada en 
Alemania con fecha 7 de noviembre de 1969, nspig 56 038.4, 
acogiéndose por lo tanto, a los beneficios que conceden los 

10. Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pulen 
te de Invención por 20 años en tüpaíia, sobre: Procedimiento y 
aparato para la obtención de placas y láminas termoplásticas; 
caracterizándose por lo siguiente:

1 5 . 1.- Procedimiento para la obtención de placas y lámi­
nas termopldsticas reforzadas con fibras, caracterizado porque 
el material termoplástico se alimenta en forma de polvo junto 
con un material fibroso sobre una cinta de transporte, se con­
duce a través de una zona de calentamiento y al mismo tiempo 

20. el material termoplástico se plastifica bajo presión y se mol­
dea y a continuación se enfria la placa ó lámina formada.

2.- Procedimiento según la reivindicación 1, caracte
...... rizado porque alternativamente se aplican capas de polvo termo

plástico y esteras, tejidos y/o vellones de fibras largas so-
25. * bre la cinta de transporte.* **

*' 3 .- Procedimiento según la reivindicación 1 y 2, ca-
* .  *

** ** racterizado porque se mezclan polvo termoplástico con fibras 
de 3 mm de longitud como mínimo y se alimenta sobre la cinta 
de transporte.

4.- Procedimiento según la reivindicación 3, caracte^30
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rizado porque como capa superior y/o inferior He coloca una
lámina de material termoplástico.

5.- Aparato para la realización del procedimiento 
según las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque compren­
de una cinta de transporte sinfín sobre la que se disponen al­
ternando entre si varios dispositivos de alimentación para pol 
vo y dispositivos desenrolladores para esteras, tejidos y/o ye 
llones, detrás de los cuales se dispone un dispositivo de con­
tra-presión que trabaja junto con la cinta de transporte en cu 
ya zona se ha dispuesto un dispositivo de calentamiento.

6.- Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 
porque comprende una cinta de transponga sinfín con un disposi
tivo de alimentación detrás del cual se dispone un dispositivo
de presión que actúa junto con la cinta de transporte, en cuya 
zona se ha previsto un dispositivo de calefacción.

7. - Aparato según la reivindicación 6, caracterizado 
porque delante y/o detrás del dispositivo de alimentación se 
dispone un dispositivo desenrollador para una lámina de mate­
rial termopláatico.

8. - Aparato según una de las reivindicaciones'5 a 7, 
caracterizado porque el dispositivo de calentamiento es un ci­
lindro de calefacción.

9.- Aparato según las reivindicaciones 5 a '7, carac­
terizado porque el dispositivo de calefacción es una segunda 
cinta de transporte calentada.

10. - Aparato según las reivindicaciones 5 y 6, carac­
terizado porque detrás del dispositivo de calefacción se dispo, 
ne un dispositivo de enfriamiento^

11. - Procedimiento y aparato para la obtención de pía. 
cas y láminas termopldsticas; tal y como queda sustancialmente30



descrito en la presente memoria c ilustrado en loe adjuiitos 
dibujos*

Esta Memoria consta de quince hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid,
24 MAR. 1973

FARbENFABRIKEN BAYRR AKTIENGESELLSCHAFT.

i; GÓMEZ ACEBO Y M0QE3¡ 
p. L Cwtt EaMÍWÍHj
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