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Hojn nam, 1

Esta invencidn se refiere a wn procedimiento me—
jorado para la fabricacidén de articulos conformados & par-
tir de un material gue endurece con agua y que ha sido re-
forzado con redes de peliculas orgénicas fibrilsdas.,

La expresién "materisl que endurece con asgua" tal
y como se usa en esta memoria, se refiere a una mezcla de
un aglutinante seco o substancialmente seco ¥y agua, conte~
niendo facultativamente 4ridos, que pucde ser endurecida o
unida en una masa rigida sélida, por reaccién entre ol aglu

tinante y el agua, ILa expresién se aplica tambidn 2l mate-
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rial endurecido despuds de fraguado. Aglutinantes adecuadog
incluyen, por ejemplo, diversos tipos de cementos, yeso y
otros materiales similares tales como cemento Portland, ce
mento de aluminio, yeso y'anhidrita. |

El uso de fibras de refuerzo tanto naturales co~
mo artificiales en un material que endurece con agua, para
fabricar articulos conformados, es bien conocido. Las fi-
bras pueden estar distribuidas al azar en to&o el material,
0 pdeden incorporarse como capas de fibras sueltas. También
puede proporcionarse refuerzo incorporando una mante de fi
bres en fales articulos.

Se conocen procedimientos continuos para le pra-

rece con ggua y que incorpora un refuerzo fibroso, taleé
como productds de amianto-cemento. No obstante, se sabe
ahora que laé fibras de amiento constituyen un serio peli-
gro para la salud de las personas que llevan a cabo la fa=
bricacién de productos de amianto-cemento o se encuentran
en las proximidades de ella, y aquellas personas que tra-
bejan con los productos de amianto-cemento fabricados (ta-
les como los que les cortan o configuran). Por esta razén
se han }levado a cabo muchos intentos para ldear substitu-
tivos para los productos de amianto-gemento que tengan pro
pledades mecdnicas equivalentes y costes semejenies, pero

estos esfuerzos han fallado en su mayor parte.
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proporcionar un procedimiento de fabricacién de articulos

Por consiguisnte - es un objeto de esta invencién

conformados de materiales que endurecen con sgua, reforza-—
dos por capas de peliculas orgénicas fibriladaé;

Debido a que las técenicas de fabricacidén conti-
nua convencionales usadas en la fabricacién de amianto-ce—
mento, incluyendo el uso de equipo de mezelado giratorio

para incorporar homogéneamente las fibras de refuerzo en

-

el material que endursce con agua, no pueden ser usadg’n;
con peliculas orgénicas fibriladas y consumen tiempo, y*:}
las técnices de comstruccidn a meno no conducen a una pré&'
duceidn continua de masa, eés asimismo un objeto de esta in |
venclén proporcionar un procedimiento continuo de fabrmca 1
cién de articulos conformados de materiales que endurecen
con agua reforzados, cuyo procedimiento es flexible con
regpecto al contenido de material de refuerzo que puede
ger utilizado y a la composicién del articulo final fofmaé
Ao, : '

Es otro objeto de esta invencidn pfoporciongr un
procedimiento continuo pare la fabricecidn de articulos
configurados seme jantes o superiores a productos de amisn-
to-cemento en lo que respecta tanto a las propiedades f{-
sicas como al coste. |

Los objetos anteriores y otros objetos, Se con-

siguen mediants la presente invencién poniendo en contacto
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con un material que endurece con agua cierto nimero de re-
des de pelicules orgdnicas fibrilades, de preferencia por
lo menos fibras, de tal maners que ge forme una capa com-
pueste de las redes impregnadas con ol materiallque endu~
rece con agua. El agua en exceso, si o8 que existe, puede
separarse y la capa resultante se densifioa.y se conforma
en la configuracién deseada del articulo conformgdo, y se
de ja fraguar.
Tel y como se usa en esta memoria, la palabrg

"redes" debe entenderse que significa la estructura sems jsi
te a una red gue resulta del agrandamiento de la pelicula

orgénica fibrilada en una direccién algo lateral respecto

ugada en esta memoris para denotar las zonas huscas exié—
tentes dentro de lag fibras de la red agi formada, y defi-~
nidas por ellas; _

El ntmero de redes incorporadas en una capa, ¥
el nimero de mallag en el interior de las redes, con un mi
nimo de dos por centimetro cuadrado, son tales que el mime
ro de mallas por centimetro cibico del artficulo conformado
final es, por lo menos, 100,

El nimero de mallas dentro de un volumen dado de
la capa:depende del nimero de redes incorporadas por espe-
sor unidad de tal capa, el numero, tamafio y tipo de mallas

por red, y la extensidén en que las redes han sido sgranda~
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das de ‘tamalfio por estiramiento. Por consiguiente, todos eg
tos factores deben ser selgccionados para que el nimero de
mallas sea por lo meﬁ@é de 100 por centimetro cdbico del
"artfculo conformado final; De preferencia, se obtienen me-
jores caracterfsticas si tal nimero de mallas es por lo me
nos de 200 por centimetro cibico del articulo conformado,
y es posible utilizar un nidmero de msllas todavia superior,
tal como més de 300, e incluso méé de 500 mgllas por cen—
timetro cdbico dé producto. La incorporacién de uvn nﬁméfb
de mallas tan grande por unidad de volumen del articulb':;
conformsdo tiene un efecto muy favorable sobre su compor{g

miento a la flexién. Con un nimero de mallas tan alto, tig>

deformacién pseudopléstica del_articulo con el resultado '
de que el articulo retiene méds fédcilmente su conformacidn
primera, y se obtienen~pfopiedades fisicas superiores. Por |
agrietamiento miltiple 56 entiende ol fenémeno de que un
.articuld, cuando setfléxiona o se estira, muestra griectas
discretas separadas menos de 10 mm, y, lo mds generalments,
estas grietas podrien ser mds pequeflas de aproximadamente
0,43 mm, . .

El nimero de redes incorporadas por centimetro
de espe%or de la capa es, preferiblemente; mayor de 10,
idealmente mayor de 25, y se obtienen resultados &ptimos

si el nimero de redes por centimetro de espeéor es supe-
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rior a 50,

Es muy importante que el nidmsro de mailas en las
redes, que han sido agrandadas de TGamalio por estiramiento
de la pelicula orgdnica fibrilada, sea por lo menos de 2
por centimetro cuadrado, y mis preferiblemente por lo me-
nos de 3 por centimetro cuadrado de red. Este numero estd
determinado tanto por el grado de estiramiento o agranda-
miento de la pelicula orgdnica fibrilada como por el nu-
moro de mallas iniciales, tanto lateral como longitudinal-
ments, Bste agrandamiento, que puede ser efectuado latoral
vy longitudinalmente, se efectuard preferiblemente haste

grado de 1 1/2 a 150 veces, y mds preferiblemente de 1 1/2

tendrén un didmetro o dimeﬁsién minima de aproximadamente
ZOO‘Pm, preferiblemente mayoxr de 300 Jn.
El tanto por ciento en volumen de redes en el

producto final estd comprendido entfe aproximadaments 0,25
y 20%, y preferiblomente estard comprendido entre 2 y 15%.
Lo mds preferible es que el porcentaje de redes en;vo;u-
men esté comprendido entre aproximé.damen’ce 3 y 10% del pro
ducto final, Asimismo pueden fabricarse articulos adecua—
dos proporcionando la concentrakién de redes y mallas an~
tes des?ritas sélo en la porcibn externa, gque tiene un es—
pesor de 1 mm por lo menos, de la capa o capas que forman

el articulo configurado, con un nimero menor de redes o sin
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ellas en la porcién media del articulo.

' Una red de fibras plésticas fibriladas sé_prepa-
ra preferiblemente extruyendo unAmaterial plédstico orgéni-
co en una pelfcula que tiene un espesor comprendido entre

aproximadamehte 1y 1.000 Jm,y preferiblemente entre apro-

| ximadamente 10 y 200 pm. Esta pellicula extruida puede ser

cortada después en bandas de anchura apropiada, si se de-

sea, y estirada, por ejempnlo, hasta aproximadamente 10 ve-

1 ces el tamafio primitivo. Esbe estiramiento hace que ei'ma-

terial entre en un estado de fibrilacidén inminente. La.fﬂl
brilacién se sfectia entonces mediante diversas técnicas .
conocidas incluyends hacer pasar la pelfcula estirada so—
bre u% rodillo con ufias, un cepillo o peine, o sometiendc
la pelicula a esfuerzos de cizalla por medio de rodillos
¢ corrientes de aire. La fibrilacién pue@e ser obtenidsa
también por rotacidn. De_este modo, pueden obtenerse exten
siones continuas de peliculaé orgdnicas fibriladas que pue
den ser utilizadas directamente on el procedimisnto de es-
ta invencidn. Alternativemente, una pluralidad de tales pg
liculas orgénicas fibriladas puede ser enrollada sobre un
carrete, y despuéds de ésto desenrollada y utilizada en el
proceso.

La expresién “"continua" tal y como se usa en es-—
ta memoria con respecto e las peliculas orgénicas fibrila-

das, debe entenderse que incluye el uso de longitudes dig~
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cretas de tales pelfculas que se introducen en el procedi-
niento, procedentes, por ejemplb, de w1 carrete, pero que
tienen una longitud muchas veces mayor que la del artfcu-~
lo conformado Ultimo. Por consiguiente, las redes segun

la presente invencién ecstén constituidas por fibras conti-
nuag, y los elsmentos que forman la red, tales como fibras
y fibrillas, se extienden virtualmente por la totalidad
del articulo conformado.

El material de pelioulavorgénica preferido para
la fabricacién de la red es una poliolefina. La red se cb
tiene del modo mds ventajoso extruyendo la poliolefina,
por ejemplo poliprcpileno, para obtener una pelicula que
se estira hasta un grado de estiramiento comprendido entre
6y 28, preferiblemente entre 6 y 14, e ldealnente entre
8 y 12 veces la dimensién primitiva. La ﬁemparatura de la
pelicula durante el estiramiento debe estar comprendida
entre aproximadamente 20 y 160¢C, de preferencia entre
‘aproximedamente 100 y 1552C, pero los mejores resultados
se obtisnen a una temperatura'comprendida entre aproxima-
damente 130 y 1502C, Se prefiere que el polipropileno usa~
do no tenga un peso molecﬁlar demasiado alto. Preferible-
mente el Indice ds fusién (a 230°C y 2,16 kg) debe estar
comprendido entre 1 y 5, ¥ més.preferiblemente entre apro
ximadamente 2 y 4. Esta caracteristica es muyAimportante

para una fibrilacién apropiade y, por tento, para las pro-
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piedades finales de los articulos gue endurecen con agua,
reforzados, preparados con ellos,.

El material plédstico utilizado paras la prepara-
cién de las peliculas fibriladas puede ser una @oliolefi—
na, pero también pusde prepararse con cualquier nimeroc de
materiales termopldsticos que formen pelicuias y fibras,
tales como polimeros de estireno o cloruro de vinilo, o
copolimeros de los mismos. Son particularmente adecuados
polimeros parcialmente cristalinos tales como poliamides
y polidsteres. Se concede preferencis especial a poliole—
finas modificadas oy y preferiblemente, sin modificar. Un
ejemplo de ung poliolefina modificada adecuada es polipro-
pileno o polietileno clorados., Son ¢jemplos de poliolefi--
nas sin modificar adecuadas polietileno y polipropileno.
Se ha encontrado que lo mds adecuado son homopolimeros de
polipropileno, aun cuando pueden usarse también copolime-
ros y copolimeros de bloques, por ejemplo con etileno, asf
como también mezclas de polimeros.

El polimero utilizado puede contener tambidn di-
versos tipos de cargas y substancias auxiliares tales co=
mo negro de humo, substancias polares, pigmentos, estabi~
lizado;gs de la luz y el calor y antioxidantes. Se ha en-
contrado que es muy importante Que se incorporen & las re~
des los estabilizadores correctos, y se han conseguido re-

sultados favorables con una combinacién de un desactivedor
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de nmetales y un antioxidante. Estos compuestos se usan en
cantidades comprendiéés entre 0,001 y 2,5% en peso, prefe—
riblemente entre 0,01 y 1% en peso. Los desactivadores de
metales son agentes compléjantes, alguncs ejemplos de los
cuales son dcido fosférico, deido citrico, dcido etilen-
diamintetraacédtico o una de sus salss, N,N'-disaliciliden-
etilendiamina, lecitina, &dcido glucbénico, derivados de hi-
drazina y derivados de oxanilida, en particular la N,N*-
~big(3,5~-diterc-butil-4-hidroxifenil)propionilhidrazina.
Proferiblemente se escoge como desactivador de metaless el
dcido eitrico, tanto anhidro como hidratado.

El antioxidante puede escogerse entre aminas, cn
parti%ular aminas aromdticas y secundarias, tales como p-TLe
nilendiaminas disubstituidas-en N,N‘,'derivados de difenil.
amina, derivados de aminofenol, productos de condensacidbn
de aldehidos y aminas o de cetonaes y aminas. Otros compues
tos antioxidantes adecuades incluyen compusstos de azufre
‘tales como mercaptanos, tiodteres, disulfuros, y ditiocar~
bamatos, siendo un ejemplo el dimetilditiocarbamato de
zinc, También pueden usarse compusstos de fésforo, tales
como derivados del deido fosférico o ditiofosférico. No
obstante se da preferencia al grupo de aminas, '

Este invencidén considera tambidn el uso de mete—

plo, con radiaciones, tales como luz UV y descarga en corg
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ne, o 4cidos oxidantes tales como 4cido crémico, para ob-
tener la adherencia entre la red y la masa que endurece
con agua,

Las redes usadas en esta invencién pueden ser ob
tenidas por estiramiento de la peliculs en el sentido de
su longitud o longitudinalmente y fibrilandé'después la
pelicula de un modo conocido. No obstante, la pelicula pus
de ser estirada también a lo ancho o lateralmente entes de
la fibrilacidén. La pelicula debe ser estirada mientras-éé
encuenfra a une temperatura inferior al punto de fusidn N
del material pldstico. La pelicula pléstiéa que ha de es-

tirarse y fibrilarse puede ser un materisl laminar subg=—

| tancialmente plano, o puede estar provisto de partes engro

sadas o salientes. Los salientes mids gruesos estdn conec—
tados por partes de pelicula mds delgadas en las que la
fibrilacidén puede ser efechuada més fécilﬁente; Estas par-
tes engrosadas o salientes pueden formarse inicislmente du
rante la extrusién usando una boguilla de extrusidn de di-
sefic adecuado, o las partes mds gruesas y mds delgadas de
la pelicula pueden obtenerse mediante el uso de rodillos.
La ventaja de esta dltima,alterpativa.es que la direccidn
de los ;alientes puede escogerse libremente. Se recomiendg
escoger el esquema de las mallas en fibrilacidn para que
las mallas se d;spongan en filas paralelas qu se encuentren

en un dngulo de 20 a 80° respecto a la longitud de la pelf
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culs y la distancia entre ellas no sea mayor de dos veces
el tamafio de lg malla-en el sentido de la longitud,

Lg peiicula estirada puede ser fibrilsda median~
te medios mecé;icos, pero también es posible efectuar la
fibrilacién espontdneamente por cristalizacién. En este
Gltimo czso, deben tomarse medidas pare asegurar que el
grado de cristalizacidén ses, por lo menos, 30%, por ejem~
plo, enfriando uno de los rodillos con los que la pelicu-
la estéd en contacto. Este dltimo método de fibrilacibu se
usae, preferiblemente para. peliculas que han gido proviétas
de salientes paralelos unos a otros y en un édngulo de
40-~T02 respecto a la direccidn de transporte. En este ca-
80, el estiramiento puede ser efectuado longitudinalmente,
lateralmente, o de ambos modos, para formar la red. Se ha
encontrado que combinaciones de peliculas asi obtenidas,
que tienen salientes en dngulos diferentes respecto a ls
direcclén de estiramiento, dan lugar a productos gue tie-
nen rssistencias superiores;

Redes que han sido fibriladas en direcciones va-
riableg, es decir longitudinel y lateralmente, pueden ser
aplicadas conjuntamente en el producto. La ventaja de una
congtruccibén tal es que ei producto resultante muestrs ung
resistencia més isétrope. Preferiblemente las direcciones
de fibrilaéién son virtualmente normales una respecto de

lag otras.
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Un método altermativo, pero no preferido, para
obtener redes que pueden ser utilizadas en el procedimien=-

to presente es tejiendo fibras largas de peliculas drgéni~

~cas fibriladas que tienen la separacidn necesaria para for

mar los tamafios de malla adecuados. Pero tal tdcnica no
ofrace las ventajas de wtilizar directamente una pelicula
orgénica fibrilada estirdndole para formar la red.

E1l material que endurece con agua, con el que
las redesrse ponen en contacto, contiene un aglutinante
que endurece con agua, 4ridos, si se desea, y agua. lLasa
centidades relativas pueden variar dentro de limites am-
pliOsz pero la proporcién entre la cantidad de agua y la
cantidad de aglutinante que endurece con agua esté compran
dida %or lo general entre aproximadamente 0,2 y 10. Los ‘
éridos usados, en particular arena, deben ser preferible-
rnente tan finos que el tamafio medio de ﬁartieula sea infe—;
rior a 1 mm, y la cantidad usada pueds variar dentro de
‘limites amplios. La proporcidén entre la can%idad de aglu-
tinante gue endurece con agua y la cantidad de éridos_es-
t4 comprendida preferiblemente entre aproximedemente 0,05
Y 3.

Diversos 4ridos y/o substancias auxiliares pua~
den ser afladidos al material que endurece con agua inclu-
yendo arena, grava, creta, cuarzo pulverizado, residuos de

plésticos, azufre, arcilla, fibras, caucho vulcanizado o
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gin vulcanizar, lana mineral, lana de vidrio, acelerado-
res de endurecimiento, pigmentos y coadyuvanies de trata-
miento., Asimismo puede ser ventajoso efiadir poli(alcohol
vinf{lico) o poli(acetato de-vinilo) & la suspensién de
agua y aglutinante, lo que puede tener un e¢fecto favora-
ble sobre la impermeabilidad al oxigeno del articulo aca-
bado. Estos Ultimos aditivos sirven ademds para proteger

mejor el pldstico de la red contra la difusién de oxigeno

se usan redes de polipropilenoc.

El material que endurece con agua puede contener
adicionalmente substanciss auxiliesres para mejorar ¢ ace-
lerarmsu tratamiento para obitener los productos finales.
Tales substancias auxilisres incluyen los denominados des—~
floculantes u otros agentes tensioactivos, acelsradores o
retardadores del endurecimiento y espesantes. Estas subs-
tancias auxiliares pueden incorporarse tambidn en el mate-
rial de pelicula & partir del cual pueden desprenderse len
temente de un modo controladc. Ademds, otros aditivos ta—
les como retardadores de la llama ¥y agentes ignifugos-pue~
der ser incorporados en el material que endurece con agua
y/o la pelfcula pldstica a paréir de la cual se fabrica la
red. Por ejemplo, tridxido de antimonio y compuestos clo-—
rados y/o bromados, tanto juntos como por separado, pusden

ser incorporados en uno o ambos de los componentes.
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Losg productos obtenidos mediante el procedimien-
to presente no pueden fabricarse del modo convencional usg
do en la fabricécién de productos de amianto-cemento, en
donde ge mezcl;n ung suspensién del material que endurece
con agua y fibras, hasta obtener una consistencia homogée-
nea, en un equipo de mezclado giratorio normal, y después
de ello se trata en capas y se endurece. Podrd apreciarse
con facilidad que tal eguipo no puede ser utilizado con
las redes continuas o fibras de la presente invenciédn,

Estas dificultades son superadas mediante el pro
cedimiento de la presénte invencién formando redes conti« .
nues de peliculas orgénicas fibriladas y poniendo en con-
tacto simultdneamente una pluralida& de tales redes con
el material que endurece con sgua. Las peliculas orgdni-
cas fibriladas pueden ser extruidas, estiradas y fibrilg-
dag de modo continuo y cérgadas directamente al procesc.
Alternativemente, las pelfculas fibriladas o las redes pug
den desenrollarse desde carretes sobre los que ham sido al
macenadas y cargadas continuamente al proceso. En este dl-
timo caso, es preferible que se cologuen sobre un carrete
capas miltiples de red para gue puedan ser desenrolladas
¥ puestas en contacto directa y simulténeamente con el mao-
terial'que endurece con agua para formar ls capa. Asimis-
mo un ndmero de tales carretes pusds ser desenrollado si-

multdneamente proporcionando un mayor nimero de redes.
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‘pecial cqn'partes méviles para este agrandamiento lateral.

"longitudinal, Esto puede llevarse a cabo muy sencillamen=

ajustadas a la dimensién deseadas, en particular lateral-

1tojn nam. L6

Bl agrandamiento de temafio de las peliculas fi-
briladas pare formar las redes cargadas al proceso, puede
llevarse a cabo por diversos medios conocidos en la técni-
ca, tales como mediante el empleo de correas articuladag
con conicidad, Si la pelicula ha sido estirada y fibrila-
de. longitudinalmente, las redeé habrdn de ser ensanchadas
hasta, por ejemplo, diez veces la anchura primitiva. Dado
que este ensanchamiento sélo requiere una fuerza relativa
mente ligera, pueden usarse métodos relativamente simples,
Un método sencillo pero eficaz consiste en hacer pasar la
red sobre superficies curvadas, bien secciones o barras

flexionadas, de moGo que la red se estirs lateralmente. Iz

Por otre parte, cuando la pelicula ha sido esti-
rada y fibrilada léteralmenﬁe, el agrandamiento deseado

puede ser obtenldo sometiend a dlargamiento la red de modo

te haciendo que el rodillo transportador gire mds rédpide-—
mente que el rodillo de aliﬁentacién, proporcionando un
transporte mds rdpido que la alimentacién.

Las redes después de agrandamiento deben ser

mente, por ejemplo por tratamiento térmico o por medio de

los denominados espaciadores impares a los que se fijan
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las fiﬁras de la red. Si se desea, estas redes pueden pro-
feerse de partes engrosadas a lo largo de las caras de las
redes que sirven de gulas, que tienen mayor espesor y, por
tanto, mayor rigidez. Estas gulas pueden ser fijadas a los
espaciadoras.

El contacto de las redss con el material que en-~
durecs con agua con objeto de impregnar las redes, puede
llevarse a cabo mediante diversos méfodos. Estos incluyen
vertido, en el gue se forme una suspensién del material
que endurece con agua y se vierte, por medio de un'distri~
buidor, sobre las redes g medida que se van desenrollande
¥y se hacen avanzar a través del proceso. Alternativamente,
los diversos componentes del material que endurece con .
a.gus, ;heden ser aplicados por'pulvérizacién 0 rociado.'Cua;
quier exceso de agua presente puede ser separado por ejem=
plo mediante vaclo a través de un material pPoroso, y la ’
capa resultante de redes y material que endurece con agua
se densifica despuds por vibracién y/o compfesién de modo
gue se obtlene una méjor coherencia. La capa se confbrmé
despuds de ésto en la configuracién deseada para el arti-
cule conformado final y se deja fraguaf. Alternativamente,
puede formarse un nimero de tales capas, unidndolas conti~
nuamente, densificdndo, conformando y dejando fraguar, con
objeto de formar un articulo conformzdo de mayor espesor.

Une ventaja especial del procedimiento presents
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es que pueden cargarse conjuntamente uno o diversos tipos
de peliculas con las redes e incorporarse en la capa. Es~
tas peliculasg pﬁeden gser peliculas de ﬁléstico, o pueden
ser peliculas o’léminas de papel, cartén y materiales si-
milares, o pueden ser telas.hiladgs, tejidas o de punto,
de materiales naturales o artificiasles, o pueden ser hojas
metdlicas. Lag peliculas pueden estar provistas de mallas
sl se desea, perco la superficie de estas mallas debs ser
més pequbﬁa que las mallas de las redes. Si se proporcic-
nan mallas, éstas pueden-ser utilizadas para descargar el
agua en exceso cuando la capa ss trata posteriormente.

Estas peliculas pueden ejercer cierto ndmero ds
diversas funciones incluyendo la provisidén de una peliculs
de cublerfta o una pelicula de decorscidén sobre una o embags
de las caras planas o anchasg del articulo conformsdo. Tal
pelicula puede ser usada fambién para permitir que las ca-
pas sean fdcilmente divididas en una etaba posterior. La
pelicula sirve también de soporte durante la produccidén de
la capa o mds tarde como soporte para el articulo acabado.
Para este Ultimo fin, no es necesario que la pelicula es-
té totalmente cerrada, y puede permitirse una pequefia zo-
na de malla,

Tal pelicula puede ser usada tembién pars mante-
ner las redes en el tamaﬁo'o agrendamiento deseado uniéndp

las & la pelicula por encolado, costura, con grapas o ultrg
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génicamente. Las redes también pueden ser unidas mediante
el uso de calentamiento local y fusién, procedente de ca-
lentamiento de alta frecuenecia, irradiacién, aire calien—
te o poniendo ohjetos calientqs en contacto con las capas
de redes. Las redes pueden unirse sélo une a otra, en vesz
de a una tal pelicula, mediante estos métodosde igual mo-
do. .

Otra ventaja de~la presente invenclén es que pue
den incorporarse al producte formado capas de otros mste~
riales tales como polimeros espumados u otros matériales— 
espunmados, expandidbs o ligeros. Son éjemplos de tales ma-
teriales polietileno, polipropileno, poli(clorvro de vini-
lo), gpliestireno o poliuvretano expandidos y materiales mi‘i

nerales tales como perlita, lena mineral o lans de vidrio.

La capa o capas adicionales de estos materiales pueden co-|..--

municar propiedades aislantes & losg productos, asi como
también peso mds bajo, menor precio y me jor proteccién con
‘tra la humedad y los impactos o golpes. Estas capas o 1lé-
minas adicionales pueden ser suministrades o bien continug
¢ intermitentemente, o pueden formarse in situ, despuéds de
haber aplicado la capa que endurece con agua, reforzada.
Alternati%amente, tal capa o ldmina adicional de espuma
puede ser aplicada & la capa formada de material que endu-

rece con agua y redes.

Si se desea, un material ligero y/o espumado o
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expandido pueds ser tratado como un 4rido y afiadido a una
suspensidén preparada praviamente del aglutinante que endu-
rece con agua, ague y otro 4rido o aditivos. Tambidn es j3Jo}
sible espumar la suspensién que contiene el propio agluti-
nente que endurece con agua.

Otra aplicacién de los productos de la presente
invencién es para usarles juntamente con cargas incorpora-—
das como una capa separada en el producto final, Un ejemplo
de una composicién tal serfls una capa de yeso rodeada‘por
capas de material que endurece con agua reforzado éon re-
des. Si se desea, la propia capa de yeso puede ser provis-
ta tambidén de un refuerzo de rédes. Temblén es posible apli
car capas de cemento separadas de composicidn diferente,. -
ror ejemplo, una o més capas de cemento conteniendo perlas
de wvidrio.

Puede apreciarse asl que una de las ventajas de
la presente invencién es el amplio intervalo de variaciones
iﬁe son posibles sin alteracién considerable del procedi-
miento de produccidn. ELl procedimiento de la presente in-
vencién tiene la flexibilidad des que el némero de redes, y
la cantidad ¥ naturaleze de ofros materiales incorporados
en la composicidn que endurece con agua, pucden ser varig-
dos.

La Figura 1 es un diagrama esquemitico de ung

realizacién del procedimiento de la presente solicitud de
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‘patente.

La Figura 2 es una curva de flexién de una prue-
ba de flekién de 4 puntos sobre un producto obtenido segin
el ejemplo, reglstrando la deflexién en funcidn de la care
g2

La pelicula orgénica estirada y fibrilads 1, se
desenrolla desde el carrete 2 como una cinta sin fin, des-
pués de lo cual se le ds 15 anchura dessada paras formar
una red por medio del ensanchador 3, que consia de una;éu;
perficie curvada en combinacién con una corres articuladarr
en forms de cufla (que no se indica). Una pluralidad de téﬁ
les redes puede ser suministrada conjuntamente desde un ea
rrete o desde varios carretes (que no se indican en la fis-
gura)., Si se desea, otra pelicula, tal como obtro material
pléstico 4, puede ser suministrada desds el carrete 5. la
propia pelficula adicional puede estar proﬁista de mallas,
¥y en la realizacién ilustrada en la figura, la red puede
dnirse a la pelicula por el dispositivo de fijacién 7, por
medio de cola o por calentamiento., Lag redes se hacen avan
zar después para ponerse en contacto con el material qﬁe
endurece con agua, en este caso cemento Portland, arena y
agua, cargados a travéds de'los conductos 6.

En la variante particulaer de esta, realizacién,

una pelfcula adicional que tiene una zons de malla pequefis

19+ se incorpora también a la capa resultante procedente del
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carrete 10, después de lo cual puede aplicarse a la capa
procedente del carrete 8 una o mds redes adicionales 11,
Se suministra material que endurece con agua adicional a
través del conducto 6 mediente pulverizacién, vertido o ro.
ciado. la capa resultante se somete despuds a presién pars
efectuar una unién mecdnica apropiade entre las redes y el
material que endurece con agua. La capa resultante se con-
forma, si se desea, en el aispositivo 12 medisnte compre-
sién y cortado, y después se hace fraguar o endurecer sn
el dispositivo 13. La conformacién final puede ser de una
léming u otras fofmas tales como tubo, ldmina ondulada, ¢
cajae

La capa obtenida antes de endurecer puede ser tre
tade tembién para obtener tubos u otros artfculos enrollan-
do esta capa en tornc a un mandril u otro molde, haciendo
girar el molde. Esto pusde ser efectuado de modo continuo
trasladando el mandril a velocidad lenta durante la rota-
olén. Despuds de ésto el tubo continuo asi obtenido puede
ser serrado o cortado en piezaes y dejado fraguar. Tambidn
es posible aplicar variass capas en torno al mandril en di-
versos dngulos dendo con ello al artfculo resultante ung
reglistencia mejorada. La réd usada en este método de enro-
llado debe ser preferiblemente una que haya sido agrandada
rolativamente poco, aln cuando el numero de mallag por cen

timetro cibico en el producto final debs ser Hodavia poY




10

15

20

25
12128

Hoja nﬂm_23

lo menos 100 y, preferiblemente, por lo menos 200. Por ejem
plo, cuando la fed ha'sido_estirada en ol sentido de su lon
gitud, el ensan%hamiento debe ser inferior al 100%.

El material que endurece con agua puede aplicarse
asimismq;é las redes haciendo pasar las redes a través de
un bafio que contiene una suspensién del material que endu-
rece con agua., Sin embargo, para obtener los mejores resul
tados la suspensidén debe contener un agente tensioactivo
en una cantidad comprendida entre 0,01 y 5% en peso, édﬁf
relacidén al peso del material que endurece con agua, ¥y pre
feriblemente una cantidad comprendidarentre 0,05 y 4% en{'
peso. Son ejemplos de agentes tengioactivos adecuadoé, re-
sinas de urea-formaldehido sulfonadas, derivados de celulos

sa y resinas de formaldehido-melamina sulfonadas. Otros me?*

dios pare aplicar el material que endurece con agua inclu- | .-

yen rociar la suspensién sobre las redes o aplicar por se= if
parado a las redes uno o més de los componentes del mate-
rial gque endurece con agua.

7 Durante la formacién de las capas el exceso de
agua, si le hay, pusde ser separado por medio de dispositi-~
vos de succién. Si se desea, la capa durante lg formacidn
puede ser soportada por una correa giratoria sin fin de
fieltro.o algin otro material de soporte, no mostrado on
La Figura 1, gue preferiblemente séa poroéo.

Los materiales obtenidos mediante este procedi-~
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miento tienen propiedades que, al menos en algunos aspec-
tos, son muy superiores a los prdductos de amianto-cemento
convencionales. Fws productos fabricados segin ls inven-
cién exhiben uné curva de flexién uniforme como indica la
Figura 2, en la que la carga estd representada frente a

la deflexién., Esta curva de flexién wniforme es una indi-
cacién de que tiene lugar un agrietamiento niltiple muy fi
no, lo que es una caracteristicae muy diseabls que contribu-
ye e propiedades beneficiosas tales como impermeabilidad

¥ recuperacidén de la deflexidén de carga. Del presente pro=

cedimiento derivan ventajas adicionalss procedentes ds su

flexibilidad, lo que permite muchas variaciones en la na-

turaleza del articulo conforﬁado gue puede formarse. Los
productos obtenidos mediante el procedimiento tienen ade—
més la ventaja ds que son relativamente féciles de cortar
y trabajar, y pueden ser .lavados y atornillados sin el
riesgo de rotura o desgarro. ,

Esfos productos son susceptibles tambidn de uso
en algunos lugares en que no ha sido usado el anianto-cg-
mento debido a restricciones impuestas por sus propiedades.
La eplicacién de los materiales de esta invencidn se en-
cuentra fundamentalmente en la industria de la construccidn
donde se utilize en forma de léminas, tubos, ldmines ondu- |

ladas, tubaria, péneles, cajas y artesas.
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E jemplo

Se obtuvo une ldmina seg&n.el procedimiento ilug
trado en la Figura 1 y antes descrito, con excepcién de
que sélo se usaron redes obtenidas 2 partir de peliculas
orgénicas fibriladas. Las redes fueron preparadas extruyen
do polipropileno que tenla un Indice de fusidn de 2,5
@309C, 2,16 kg) para proporcionar una pelfcula y estirando
la pelicula hasta un grado de 8 veces & una temperatura de
140G, dando por resulbado un espesor final de la pelfcu-
la de 25}mm. Seguidamente se sfectud mecénicaments la fi—z
brilacién por medio de un rodillo con cepillos, que prodv-
jo lineas ds gristas paralelas de 12 mm de largo. Lag li-

neas ge hicieron en un‘éngulo de 43¢ respecto a la longi-~

tud de la pelicula, Se reunieron tres peliculas con un es-.

pesor total de 75}nn, ¥ se enfollaron enAlS carretes al
mismo tlempo. Para obtener la ldmina de cemento reforzada,
se usaron 4 carretes en sucesgsién dando como'resultado un
‘total de 180 redes que se haclan avanzar simulténeamente a
travéds del proceso para formar la caps y la lédmina final,
Las peliculas fueron desenrolladas ds los cérre-
tes y la anchura se agrandd desde 6 centimdros a 100 cen=-
timetros, y el mimero de mallas en las redes resultantes
fue de 3 mallas por centimetro cuadrado. La pelicula se hi
zZo. avanzar entonces para ponerse en contacto e impregnarse

con una suspensién de cemento Portland, agua y arena. Las
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particulas de arena tenfan un tamafio comprendido entre apro
ximadamente 100 y 200-Fm. El_factor cemento~agua (FCA) era
0,75 vy la cantidad de arena fue de 20% en peso con relacidn
al cemento, /

La cape formada de este modo se prensé seguida-
mente hagte un espesor de 6,6 mm y se cortd. E1l FCA de las
léminas cortadas ascendidé a 0,25. Bl producto final conte~
nia 5% de redes de polipropileno y tenfs 810 mallas por cen,
timetro cdbico de producto final, Despuds de 28 dias de

fraguado a una humedad relativa de 95%, se midieron las

propiedades siguientes:

Resistencia & la flexidn 30 N/mn® (MPg)
Médulo B 10 GN/mm2
Resistencia a la traccidén 10 N/mm? (MPa)

Absoreién de agua 7% en volumen (deg
. puds de un fragua-
do de 28 dfas en
agua de 209C)

Resigtencia al impacto Charpy 40 N/mm?

A}

La Figure 2 muestra la gréfica obtenida represen—
tando fuerza frente a deflexién en wn ensayo de flexién de
cuatro puntos. Esta gréifica es muy wniforme sin disconti-
nuidad alguna, lo que es indicativo de un tipo muy fino de
agrietamiento miltiple. Ademds, la pendiénte de la ocurve
en el intervalo pseudoplédstico es exgelente. Este tipo fi-

no de agrietamiento miltiple comunics al articulo configu~
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rado propiedades fisicas superiores, incluyendo la reten-

cién de impermeabilidad, por ejemplo al agua, y la capaci-
dad del articulo para recuperar su forms primitiva mis ré-
pida y més completamente una vez retirada la carga. Un ti-
po fino de agrietemiento miltiple tal permite asimismo usan
un factor de seguridad mds pequefio en cdleculos de resisten-—
cia. Estas propiedades beneficiosas son atribuibles en es-
pecial al gran ndmero de mallas por centimetro cébico del

srticulo,
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REIVINDICACIONES

1&,- Un procedimiento de fabricacién de articu-
los conformados & partir de meteriales gue endurecen con
agua reforzados con ung pluralidad de redes de peliculas
orgdnicas fibriladas, caracterizado porque el procsdimien-
to comprende las etapas de : former extensiones continuas
de redes & partir de peliculas orgénicas fibriladas, con-
teniendo cada una de ellas una pluralidad de mallas; hacer

avenzar simultdneamente une pluralidad de dichas redes PO

con agua y former de este modo al menocs wna capa compueste
de dichas redes impregnadas con dicho material que endure- |
ce con agua; y densificar y configurar dicha al menos una I
capa en la configuracién deseada para dicho articulo confi
gurado, y dejarle fraguar.

28,- Un procedimiento segin la reivindicacién 1le,
en el que el agus en exzceso existente en dicho materigl que
endurece con agua, se separa de. dicha al menos una capa
compuesta antes de densificar y conformar dicha capa.

32,- Un procedimiento Segin las reivindicaciones
18-22, en el que el nimero de mallas en dicha red con un

minino de dos por centfmetro cuadrads ¥ el ntmero de redes
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|12 a 68, en ol que dicho articulo configurado tiene por lo
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dentro de dicha al menos una capa, son tales gue el nimero
de mallas por centimetro cébico de dicho articulo confor-
mado es por lo menos 100,

48.- Un procedimiento segin la reivindicacién 38,
en el que el numero de mallas porrcentimetro clbico de di-
cho articulo conformado es por lo menos 200.

Sé;— Un procedimiento segln la reivindicacién 48,
en el que el nuimero de mallas por centimetro cibico de di-
cho articulo conformado es por lo menos 300,

62,~ Un procedimiento segin la reivindicacién*SQ,
en el que el nimero de mallas por cenfimetro cldbico de di~

" 78,~ Un procedimiento segin las reivindicacionas |-

menos 50 redes por centimetro de espesor de dicho articu~ _
lo conformado.

- 88,- Un procedimiento segin las reivindicaciones
18 o 78, en ol que el nimero medio de mallas por centime-
tro cuadrado de red es por lo menos 3, _

92,~ Un brocedimiento segin las reivindicaciones

12 g 88, en el que dicha pelfcula orginica fibrilada se
obtiene extruyendo polipropileno en ung pelicula, estiran—
do dicha pelfcula mientras se encuentra a une temperatura
comprendida entre aproximadamente 100 y 155G, én direccidn|

longitudinal, en un grado de aproximadamente 6-14 veces su
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dimensidn primitiva, y fibrilando dicha pelfcule estirada,

108,=- Un procedimiento segln las reivindiceciones
le a 98, en el que al menos una pelfculs se hace avenzar
juntemente con dicha pluralidad de redes de pelfculas or—
génicas fibriladas y se incorpora en diche &l menos una
capa formadsa,

118,- Un procedimiento segin la reivindicacién
108, en el gue dicha al menos una pelicula se incorpora en
dicha capa como al menos una de sus superficies.

12&,- Un procedimiento segln las reivindiceciones
l2a 112, en el que al menos una de dicha pluralidad de ¢
des se une a dicha al menos una pelicula,

" 135;— Un procedimiento segtn las reivindicaciones
12 a 128, en el que se incorpora Juntamente con dicha caepa
un material laminér expandido, .

148,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
132, en el que dicho material laminar expendido forma por
io menos una superficie de dichs capa.

A 158.- Un procedimiento segin las reivindicacio=
nes 12 a 14¢, on el que dicha pelicula orgénica fibrilada
se agranda lateralmente hasta le proporcién deseads pars
formar dicha red, haciendo pasar dicha pelicula orgdnica
fibrilads sobre una superficie curvada,

162,~ Un procedimiento segtn las reivindicaciones
12 a 158, en el que al menos una de dicha pluralidad de di

T
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chas redes estd orientada en el interior de dicha capsa, de
fal modo que la direccién de fibrilacién de tal red es di-
ferente de la de al menos otra de tales redes.

172,- Un procedimiento segln las reivindicacio-
nes 18 g 168, en el que dicha al menos una capa se enrolla
en forno a un mandril giratorio antes de fraguar.

182,- Un ﬁrocedimiento segin las reivindicacio=-
nes 12 a 178, en el que dicha capa se enrolla en torno a
un mandril gue se traslada;

198,~ Un procedimiento segin las reivindica;iof'
nes 12 g 188, en ei que se junten continuvamente una plurs-
lidad de dichas capas y despuds de ello se densificen y
conf02man para formar dicho artfculo conformado.
nes 12 a 192, en el que diche pelicula orgdnica fibrilads
se prepara g partir de un material poliméro gue contiene
de 0,001 & 2,5% en peso de antioxidante y de 0,001 a 2,5%
‘en pesgo de wn desactivador de mebales. .

2le,~ Un procedimiento segun la reivindicacién
208, en el que dicha pelicula orgénica Ffibrilada se p?epa-
ra de un material polimero que contiene de 0,01 a 1% en
peso de un antioxidante no fenélico y de 0,0l & 1% en pe=-

so de un agente complejante,

o
20&,~ Un procedimiento segﬁnrlas reivindicacio;;,
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conformados, _

Tal y como se ha descrito en la llemoria que en-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥ con
los fines que se han especificado.

Estalﬁemoria consta de treinta y dos hojas escri

- J
tas a mdquina por una sola cara,
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