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- Fundamento de la Invencidn

Ia presente invencidn se refiere a un procedimien|
to mejorado pare manufacturar hojas y otros articulos con
forma, de un material que endurece por agua, tal como ce-
mento y yeso, reforzados con reticulas continuas de poli-
meros orgdnicos sintéticos incorporadas en ellos.

El término "material que endurece por agua", vel
como se usa aqui, se refiere a una mezcla de un adhesivo
seco o sustancialmente seco y agua, que contiene opcional-
mente agregados, que se puede endurecer o fraguar a uns
masa sélida rigida por reaccidn entre el adhesivo y el agual
El término se aplica también al material endurecido tras
fraguar. ZEntre los adhesivog adecuados se incluyen, por
ejemplo, diversos tipos de cemento, yeso y otros materia-

les similares, tales como cemento Portland, cemento de alu

minio, escayola y anhidrita.

Se ha propuesto en la solicitud de patente holan~
desa 7.707.253 la preparacibén de hojas y otros articulos
a partir de masas reforzadas que endurecen por agua, donde
el refuerzo consiste en reticulas de pelicule orgdnica fi-

brilada continua. Se ha hallado que la incorporacibn de

tales reticulas tiene como resultado un perfeccionamiento

sorprendetemente significativo de la resistencia del mate-
rial que endurece por agua. ©Sin embargo, sucede que la
resistencia no es igualmente grande en todas las direccio-
nes. Aunque se pueden conseguir altas resistencias en la
direccidén de la fibrilacidn, la resistencia es considera—
blemente menor en la normal a esta direccién. Esto es po-
giblemente debido a la inestebilidad de los nudos o inter-

gecclones de los filamentos que forman la reticula. Esta
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| desventaja se puede superar por uso de combinaciones de
reticulas dispuestas normalmente unas respecto a otras,
pero esto hace considerzblemente mds complicado al proce-

dimiento de fabricacién de los articulos finalses.

Breve descripeidén de la Invencidn

El objeto de la presente invencidn es propcreio-
nar un procedimiento que produce productos de excelente re-
slstencia en todas las direcciones. Otro objeto es propor
cionar un procedimiento para hacer articulos, a partir de
materiales que endurecen por agua, que tienen excelertes
propiedades de resistencia, con coste relativamente bajo.
Se ha hallado shora, sorprendentemente, que estos y otros
objetos se pueden conseguir por incorporacibn de reticulas
continuas no fibriladas en materiales que endurecen por
agua, las cuasles reticulas se forman con peliculas de po-
limero orgdnico sintético que tienen al menos dos mallas

por cmz, preferiblemente al menos 3, y més preferiblemente

al menos 10, mallas por cm2.
Tal como aqui se usa, el término "reticulas con-
tinuas no fibriladas" se refiere a reticulas que no estén
fibriladas, es decir, las mallas no estdn separadas solo
por fibrillas. En vez de ello, las reticulas estdn forma-
das por otros medios, tal como eliminando porciones de la
pelicula de plédstico o apartando a un lado porciones de
la pelicula de pldstico. ZEsto da como resultado que la
retfcula tiene mayor estabilidad, particularmente en la
interseccidén o nudos de las porciones de pelicula que for-

man le retfcula. Tales reticulas, segin se usan en la in-

vencidn, se extienden por una Gimensidn grande del articulo
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en el que se incorpora la reticula, es decir, por su lon-
gitud o anchura.

Si las mallas estdn completamente conformadas y
rodeadas por fibrillas, la resistencia de la reticula re-
sultante no es uniforme. Sin embargo, se ha hallado que
las reticulas continuas no fibriladas de la presente inven-
cidn dan al menos la resistencia de las reticulas formadus
a partir de peliculas completamente fibriladas, y adicio=-
nalmente ofrecen la ventaja de una resistencis mds unifcr-
me en todas las direccioﬁes, y por tento una resistencis
mayor y mds uniforme de los productos en los gue se jncor="
poran. Ademds, el mimero de mallas de tales reticulas ce
puede controlar con mds exactitud, asi como la forma y el
tamafio de esas mallas., Esto es muy importante, ya que se
ha hallado que el nfmero de mallas tiene un efecto decisi-
vo sobre las propiedades de resistencia final de los arti-
culos manufacturados. Ademds, la mayor resistencia mecd-
nica de las reticulas continuas no fibriladas de la presen
te invencidén facilita su manipulacién durante la manufac-
tura de los articulos de material que endurece por agua

reforzado en los que se incorporan.

Descripeidn detallada de la Invencidn

Las reticulas usadas en la presente invencidn se
hacen transformando primero el polimero orginico sintético
en una pelicula, por medios usuales tales como un extrusor
0 por uso de calandres. Las hojas de pelicula son prefe-
riblemente muy delgades, con espesor comprendido entre a-
proximadamente 2 a 2501/4m, en particular de aproximadamen

te 5 a 107Um.
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N El material pldstico usado para formar las peli-
culas a partir de las cuales se forman las reticulas con-
tinuas no fibriladas puede ser una poliolefina, tal como
polietileno y polipropilenc, ya que estos polimeros poseen
algunas propiedades muy favorables que los hacen particu-
larmente adecuados para uso como refuerzo en nateriales
que endurecen por agua. Si se usa polipropileno, se 2li~
ge preferiblemente un material que tiene un {ndice de flul
dez comprendido entre 1 y 15, mds preferiblemente entre 2
y 9, dg/min. Cuando se usa polietileno, el fndice de flui
dez estd preferiblemente comprendido entre 0,01 y 10, pai=-
ticularmente entre 0,02 y 0,2 dg/min.

También se pueden usar materiales termopldsticos
que forman peliculas y fibras, teles como polimeros de es-
tireno o cloruro de vimilo, o copolimeros de los mismos.
También se pueden usar polimeros parcialmente cristalinos.
Se da especial preferencia a las poliolefinas modificadas
0 no modificadas. Son ejemplos de poliolefinas modifica-
das adecuadas el polietileno y polipropileno clorado. Se
ha hallado que el homopolimero de polipropileno es muy ade
cuado, aunque también se pueden usar copolimeros y copoli-
meros de blogue, por ejemplo con etileno, asi como mezclas
de polimeros.

El polimero utilizado puede contener también di=-
versos tipos de cargas y sustancias auxiliares tales como
negro de humo, sustancias polares, pigmentos, estabilizan-
tes a la luz y al calor, y antioxidantes. Se ha hallado
que es muy importente que se incorporen en las reticulas
los estabilizantes correctos, y se han conseguido resulta-

dos fayorables con una combinacidén de un desactivador de
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L metal y un antioxidante., Estos compuestos se usan en can-
tidades de 0,001 a 2,5% en peso, preferiblemente de 0,01

a 1% en peso. Los desactivadores de metal preferidos son
agentes formadores de complejo, algunos ejemplos de los
cuales son el dcido fosférico, deido citrico, deido etilend
diamintetraacético o una sal del mismo, N,N'-disaliciliden-
etilendiamine, lecitina, dcido glucdnico, derivados de ha-
drazina y derivados de oxanilida, particularmente N,N'-bis-
(3,5-di-terc~butil=4=hidro-xifenil)-propionilhidrazins. .|
Preferiblemente se elige como desactivador de metal el dei
do eitrico, exento o no exento de agua.

Los antioxidantes son preferiblemente no feanbli-
cos, por ejmplo aminag, particularmente aminas aromdticas
y secundarias tales como N,N!'-disustituidas-p-fenilendia-
minas, derivados de difenilamina, derivados de aminofenol,
productos de condensacibén de aldehidos; y aminas o de ceto-
nas y aminas. Ofros compuestos antioxidantes adecuados in
cluyen los compuestos de azufre tales como mercaptanos,
tioéteres, disulfuros y ditiocarbamatos, siendo un ejemplo
el dimetilditiocarbamato de cinc. También se pueden usar
compuestos de f£bésforo, tal como un derivado de dcido fos-
férico o dcido ditiofosférico. Sin embargo, se da prefe-
rencig al grupo.de las aminas,

La invencién también considera el uso de materia
les de pelicula que pueden haber sido tratados, por ejem—
plo, con radimcién tal como luz UV y descarga corona, o aci
dos oxidantes tales como decido crémico, para obtener adhe-
gién entre la reticula y la masa endurecida por agua.

Antes de hacer las mallas en la pelfcula es ven-

tajoso estirar la pelicula uniaxial o biaxialmente. Esto
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-ofrece diversas ventajas, incluyendo un considerable aumen
to de resistencia y al mismo tiempo una reduccidén del es-
pesor de la pelicula. Las mallas se pueden hacer en la
pelicula de un cierto ndmero de maneras. Sin embargo, se
he hallado que los resultados Sptimos se obiienen cuando
el material pldstico se aparte a un lado, estando en egta-
do plastificado, y/o0 se elimina mecdnicamente. Se ha ha¥
1llado que los métodos en los que la pelicula se ranura o
perfora sin eliminar material dan resultados menos favora-
bles. Estos dltimos métodos producen mallas que tienen
esquinas muy acusadas. de tal manera que la estabilided y
resistencia de los nudos o intersecciones es menor qua la
deseada. Por tanto, las esquinas de las mallas tienen pre-
feriblemente mds de 452, especislmente mds de 602, y més
de preferencia aproximadamente 902. ILas mallas sin esqui~
nas también constituyen una fuerte preferencia.

Las reticulas usadas en la presente invencién se
hacen preferiblemente transformando un polimero termopléds-
tico orgénico sintético en uns pelicula, plastificando es-
ta pelicula por calentamiento, al menos en los lugares en
que se formardn las mallas, y comprimiendo el material pa-
ra separarlo, seguido por estiramiento de la pelicula tras
la formacién de la malla. También es ventajoso estirar la
pelicula, tal como en la direccidn de la longitud, antes
de hacer las mallas. Preferiblemente, el material plésti-
co se comprime para separarlo a lo largo de la longitud
de la pelicula, de manera que se forme un horde o arista
engrosado, tras lo cual la pelicula se estira en una direc-
cién normal a su longitud. Esto tiene el efecto de elimi-

nar 108 bordes o aristas engrosados. El apartamiento a un
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| lado del material plastificado se puede conseguir ventajo-
samente mediante dos o mds rodillos, al menos uno de los
cuales es liso. Otro rodillo, que aprieta contra el pri-
mero, estd provisto de salientes o dientes. Este dltimo
rodillo, también llamado rodillo pmzonador, tiene preferi-
blemente una velocidad periférica que es de 25 a 50% menor
que la del rodillo liso que se le aplica. También se rue—
den usar rodillos calientes que sirven para plastificar la
pelicula; sin embargo, el rodillo punzonador estd preferi-
blemente enfriado.

8i la pelicula se ha de calentar para plastifi-~
carla, su resistencia mecdnica se hace muy baja, de mane-
ra que se pueden presentar problemas en la manipulacidn de
la pelicula. Por'fanto, es preferible reforzar la pelicu-

la de una manera u otra, si se han de conseguir velocida-

tica de reforzar la pelicula es aplicar filamentos de un
material que no funda, o que funda a temperaturas mds al-
tas que el material polimero del que estd heche la pelicu-
la. Estos filamentos se han de incorporar a 1o largo éen

la pelfcula. Iuego se pueden hacer las malles en la peli-

tico a un lado, & un borde o arista engrosado. Es venta-
Joso que la pelicula reforzada haya sido previamente esti-
rada longitudinalmente.

Tras haber hecho las mallas, la pelicula se pue-
| de estirar longitudinalmente de nuevo. También es desea-
ble estirar la pelfcula a lo ancho, en direccién normal a

su longitud, para eliminar los bordes o aristas engrosados.

des de produccién grandes, Una manera particularmente atra

cula, entre los filamentos continuos del materisl que tie~ |

ne el punto de fusidén mds alto, apartando el materisl plés

2]
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-Ademds, es posible que la pelicula estuviese entonces en
un estado de fibrilacién inminente. En esta realizacién
se pueden obtener reticulas buenas y estables cuando el
grado total de estiramiento es aproximadamente 3 a 10 ve-
ces longitudinalmente, y aproximadamente 5 a 15 veces trang
versalmente o en direccién normal a la longitud.

Se ha hallado que entre las combinaciones mcy
adecuadas de material de peliculas y material de filamen-
to que funde mds alto se incluyen el polietileno como ma=
terial de pelicula, en el gque se han aplicado filamenos.
de polipropileno, poliamida y/o poliésier, asi como la po-
1fcula de polipropileno en la que se han incorporado 7ila-
mentos de poliamida y/o poliéster. Sin embargo, se ha de
tener cuidado cuando los polimeros tales como poliamidas
y/o polidsteres se incorporan en meteriales que endurecen
por agua fuertemente alcalinos, ya que estos polimeros son
muy susceptibles de hidrdlisis en tal medio. Esto se pue~
de hacer, pero solo si estas poliamidas y/o filamentos de
poliéster estdn completamente embebidos en o totalmente
rodeados por polioclefinas.

Tras haber formado las mallas en la pelicula,
la pelicula se puede estirar uniaxial o biaxialmente. Por
estiramiento tras haber formado las malles, se pueden agray
dar las mallas y se puede alisar por eliminacién el mate-
rial acumulado, si 1o hay. Otras ventajas del estiramien-
to biaxial incluyen el agrandamiento de las mallag, origi-
nalmente pequefiag, hasta un tamafio de al menos 100 /U m,
preferiblemente al menos 300 }um de didmetro, lo que da
como resultado una mejore adicional de las propiedades de

resistencia del ariticulo formado.
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L Tiene particular importancia que las peliculas
tengan un nimero de mallas suficientemente grande para cqg'
seguir la resistencia deseada en el articulo final en que

se incorporan. A4si, la reticula de pelicula tendrd al me-

2

nos dos mallas por cm~, preferiblemente al menos tres, y

néds preferiblemente al menos 10 mallas por cm2. El nimero
de mallas por unidad de volumen del producto acabado tam-
bién tiene particular importancia. Si este nimero es su-
ficientemente alto se consiguen propiedades mecdnicas €x--
celentes, en particular excelentes resiliencia y conserve-
cibn de propiedades fisicas. Asi, el nimero de mallas en
pelfculas de polimero orgdnico sintético incorporadss en
el producto £inal es preferiblemente. al menos 100 por cm3
del producto final. Preferiblemente este mimero excederd
de 200, y més preferiblemente serd al menos 300 mallas por
‘cm3. De hecho, los mejores resultados se obtienen si ests
densidad o concentracidén de mallas es mayor que 500 mallas
por cm3 de producto acabado.

Tembién es ventajoso usar reticulas que tienen
un 4rea superficial especifica grande, ademis de un némero
grande de mallas., Esto se puede conseguilr utilizando re-
ticulas que no son lisas, y que tienen muchas fibrillas
sueltas salientes, de maneras que la retfcula tiene una tex-
tura rugosa o peluda. EL drea superficial especifica de
lo reticula es preferiblemente ul menos 1 mmz/mmz, ¥y pro-
feriblemente al menos 3 mm2/mm?., Il drea superficial os-
peoifica de las retifcules por unidad de volumen del produg
to final debe ser al menos 10 mmz/mm3, y mds preferiblemen
te al menos 25 mm?/hm3. Este drea superficial especifica

grande contribuye también al perfeccionamiento de las ca-
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| racteristicas de craqueo miltiple durmnte la deformacién
seudopldstica del artifculo, o, en otras palabras, aumento
del numero de microgrietas y disminucién de su tamafio tras
la deformacidén. Este fenbmeno tiene un efecto muy favora-
ble sobre las propiedades del producto final, contribuyea-
do particularmente a su superior capacidad para recuperar
fédcilmente su forma original tras la deformacidn.

El material que endurece por agua en el que se
incorporan las reticulas contiene un adhesivo que endursce
por agua, agregados, si se desea, y agua. Ilas cantidades
relativas pueden variar entre limites amplios, pero la pro
porcidn entre la cantidad de agua y la cantidad de adhesi-
vo que endurece por agua estd comprendida por lo general
entre aproximedamente 0,2 y 10. ILos agregados usados, par
ticularmente arena, deben ser preferiblemente tan finos
que el tamafio medio de particula sgea menor que 1 mm, la
cantidad usada puede variar entre limites amplios. ILa pro
porcidn entre la cantidad de adhesivo que endurece por agua
¥ la cantidad de agregados estd comprendida de preferencia
entre aproximadamente 0,05 y 3.

Se pueden afladir al material que endurece por
agua diversos agregados y/o sustancias auxiliares, inclu-
yendo arena, grava, tiza, cuarzo en polvo, desechos de plég
tlco, azufre, areilla, fibras, caucho vulcanizado o no vul
canizado, lana mineral, lana de vidrio, aceleradores de
endurecimiento, pigmentos y coadyuvantes de tratamiento.
También puede ser ventajoso afiadir poli(alcohol vinilico)
o poli(acetato de vinilo) a la suspensibn de agua y adhe-
sivo, lo que puede tener un efecto favorable sobre la im-

permeabilidad al oxigeno del articulo acabado. Estos dl-
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|_timos aditivos sirven ademds para proteger mejor al plés-
tico de la reticula frente al oxigeno que se difunde al
articulo, 1o que es particularmente importante cuando se .
usan reticulas de polipropileno.

F1l material que endurece por agua puede coniener
adicionalmente sustancias guxiliares pars mejorar o acele-
rar su transformacibén en productos finales. Tales sustan—
cias auxiliares incluyen los llamados desfloculadores, u
otros agentes tensiocactivos, aceleradores o retardadores
de endurecimiento, y espesadores. Estas sustancias auxi-
liares se pueden incorporar también en el material de pe=-

licula, desde el cual se pueden desprender lentamente de

tes retardadores de llama y/o ignifugos, pueden ser incor-

porados en el material que endurece por agua y/o en la pe-

plo, se pueden tratar a uno o ambos componentes tridxido
de antimonio y compuestos clorados y/o bromados, ya sean
juntos o por separado.

El procedimiento de la presente invencidén se pue
de realizar de forma continuas o discontinua. Sin embargo,

 debe ser evidente que no se puede hacer de lo manera usual

y fibras se mezcla hasta consistencia homogénea, en equipo
normal rotatorio de mezecla, y luego se transforma a capas
y se endurece. las reticulas continuas no fibriladas de
la presente invencidn, naturalmente, impiden la utiliza-
.cién de tal equipo. Por tanto, se han de usar otras téc-

nicas para formar los articulos de la invencién.

manera controlada. Ademds, otros aditivos, tales como agen

licula de pléstico de la que se hace la reticula, Por ejen

utilizada en la manufactura de productos de amianto-cemen- |

to, donde una suspensidén de material que endurece por agua |

L

L
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El método discontinuo implica disponer cupes al-
ternadas de material que endurece por agua y la reticula
continua no fibrilada, una encima de otra, hasta que se ha
obtenido un espesor de capa satisfactorio. Sin embargo,
tal método de formacidn manual consume tiempo y es costo-
80. j

Alternativamente, 1los articulos se pueden hacer
de manera continua desenrollando continuamente una reticu-
la, poniéndola en contacto con un material que endurece
por agua, y arrolldéndola, Junto con el material que endu~
rece por agua, sobre un rodillo formador, hasta que se hg
alcanzado el espesor de capa deseado. EL material estra-
tificado asi{ formado se puede poner luego en la forma de=-
seada, y endurecer. También se pueden manufacturar arti-
culos huecos arrollando uns o mds reticulas alrededor de
un mandril, mientras el material que endurece por agua se
aplica continuamente a las reticulas, ya sea por inmersidén
o por pulverizacidn.

Un método continuo particularmente preferible -
para formar los articulos dentro del dmbito de la presente
invencién implica (a) formar longitudes continuas de reti-
culas a partir de pelfculas orgdnicas no fibriladss, cada
una de las cuales contiene una pluralidad de mellas; (b)
avanzar simulténeamente una pluralidad de tales reticulas
hasta contacto con el materisl que endurece por sgua, pa-
ra formar una capa compuesta de tales reticulas y material
que endurece por agua; y(c) dar forma a esta capa compues—
ta, en la configuracidn deseada, y dejarla fraguar. Este
método permite la formecidn de un artfculo que contiene

capas miltiples, en una operacidn, sin necesidad de un né-
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| todo de formacién manual que consume tiempo y es caro. s

Las longitudes continuas de reticulas no fibri-
ladas se pueden suministrar a tal procedimiento desde una
bobina en que han sido arrolladas. Alternativamente, las
reticulas se pueden formar directamente de la salida de
un cabezal extruéor en forms de pelicula, en la cual peli-
cula se forman mallas para preparar las reticulas, y ponien
do luego en contacto tales reticulas con el material que
endurece por agua, para formar los articulos.

La puesta en contacto de las reticulas con el
material que endurece por agua se puede efectuar por diveg
sos métodos. Estos incluyen el vertido, donde se forma
uns suspensién del material que endurece por agua y e
vierte, mediante un distribuidor, sobre la reticula a me-
dida que se desenrolla y avanza en el procedimiento. Al-
ternativamente, los diversos componentes del material que
endurece por agua se pueden aplicar por pulverizacidn o
aspersidn. Cualquier exceso de aggua presente se puede eli
minar, por ejemplo, por vacio a través de un material po-
rogo, y lucgo se huce compucta la capo resultente de reti-
culas y material que endurece por agua, mediente vibracidn
y/o compresién, de manera que se obtenga mejor coherencia.
Iuego se da forma a la capa, en la configuracidén deseada
para el articulo final con forma, y se deja fraguar. Al-
ternativamente, se puede formar un cierto nimero de tales
capas, juntarlas continusmente, darlas cardcter compacto,
darlas forma y dejarlas fraguer, pars formar un articulo
con forma de mayor espesor.

Tal como se usa aqui, se debe entender que el

término "continuo" comprende no solo el uso de tales reti-
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L culas continues formades por le salida directe de un ex-
trusor, sino también longitudes discretas de tales pelicu=~
las, que se pueden introducir en el procedimiento, por ejen
plo, desde una bobina, pero las cuales reticulas tienen
une longitud muchas veces més larga que la longitud del
articulo finsl. En consecuencia, las retioulas usadas en
la invencién consisten en reticulas continuas gque se extien
den virtualmente en la totalidad de las dimensiones prin-
cipales del articulo con forma.

Los articulos hechos seglin la presente invencidn
pueden contener no solo la masa reforzada que endurecs por
agua, antes descrita, sino taumbién otros materisles tales
como polimeros en espuma, o se pueden incorporar en el Lro
dueto formado otros materiales en espuma, expandidos ¢ li-
geros., Son ejemplos de tales materiales el polietileno,
polipropileno, poli(ecloruro de vinilo), poliestireno o po-
liureteno expandidos, y materisles minerales tales como
perlita, lane mineral o lane de vidrio. Ia capa o capas
adicionales de egtos materiales pueden comunicar propieda-
des aislantes a los productos, asi como menos peso, menos
precio y mejor proteccidém contra la humedad e impactos o
golpes., Estas capas u hojes asdicionales se pueden suminis-
trar continue o intermitentemente, o se pueden formar in
situ, tras lo cual se aplica la capa reforzada que endure-
ce por agua. Alternativamente, tal caps w hoja adicilonal
de espuma se puede aplicar a la capa formade de material
que endurece por agua y reticulas.

Si se desea, un material ligero y/o en espume o0
expandido puede ser tratado como agregado afiadido a una

suspensidn, previemente preparada, del adhesivo que endu-
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| rece por agua, agua y cualquier otro agregado o aditivo.
También se puede formar espuma con la propia suspensidn
que contiene el adhesivo que endursce por agua.

Otra aplicacidn de los productes de ls presente
invencidn es usarlos junto con cargas incorporadas como
cape separada en el producto final., TUn ejemplo de tal com
posicién seria una capas interior, no reforzada, de yeso u
otro material que endurece por agua, rodeada por capas de
material que endursce por agua reforzadas con reticulas.
Si se desea, la propia capa interior puede estar provisia
también, qudizd en menor grado, de una reticula de refﬁeru
zo. También se pueden aplicar capas separadas de cemento
de diversa composicién, por ejemplo una o mds capas de ce-
mento gue contienen perlas de vidrio.

La densidad de reticulas en el producto firal,
expresada como % en volumen del producto final, estd con-
prendida entre aproximadamente 0,25 y 20%, pero més adecua
damente entre aproximademente 2 y 15%. Sin embargo, pre-
feriblemente, la densidad de reticulas en el producto fi-
nal estard comprendide entre aproximadamente 3 y 10%. Se
debe entender que diferentes porciones del producto final
pueden tener densidades diferentes. Por ejemplo, se pue~
den hacer articulos muy adecuados utilizande la anterior
concentracién o densidad de reticula solo en las capas ex-
teriores. En tal caso, la capa reforzada exterior debe
tener un espesor de al menos aproximadamente 1 mm, Yy con~
tiene al menos cinco reticulas.

Ejemplo
Se hicileron hojas de cemento Portland reforzado

con reticulas no fibriladas de polipropileno en las que
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L 8e incorporaron longitudinalmente filamentos de poliamida.
Les mallas se hacen apartando material plédetico a un lado
y estirando lo pelfcula. Ia reticuln asi obtenids tenis

2, y tenfe un

16 mellas, mds o menos reotangulares, por om
dren superficial especifica de 4 mmz/hma. Se incorporaron
slete de taules retf{culas por mm de espesor de hoja acaba-
da, lo que dib como resultado 1120 mallas por cm3 de pro-
ducto finel. El contenido en volumen de la reticula era
7%, y el drea superficiel especifica era 25 mmz/hm3. Les
reticulas se empaparon en una suspensidén de cemento Port-
land A, agua y arena. Las particulas de arens tenfan wn
‘tanafio entre 100 y 200 /u,m. El factor de aguas~cemento
(PAC) era 0,75, y la cantidad de arena era 20% en pes¢ 2n
relacién al cemento. ILuego se comprimidé y cortd la capa.
El FAC de la hoja cortada era 0,25.

Las propiedades de la hoja moldeada se midieroa
tras 28 dfas de curado a humedad relativa del 95%, medien—
te un ensayo de doblado com cuatro puntos. Longitudinal=
mente, la resistencia de doblado era 26 N]hmz, y en direc~
cién normal a la longitud era 17 Nyhmz, dando como resulw
tado ung proporcibén de 1,5. Ia carga originé un agrieta-

miento miltiple muy fino, dando como resultado upe curva

de doblado muy lisa.

Ejempl.o comparativo

Una hoja hecha usando retfculas fibriladas segin

la solicitud de patente europea 78200392.5 dié como resul-
tado una relacién de 2,5 entre la resistencia de doblado
longitudinal y la resistencia de doblado en direccién nor—
mal a la longitud.
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Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes.

12.~ Procedimiento mejorado para la fsbricacién
de articulos conformados y reforzados, a partir de mate~
riales que endurecen por agua, comprendiendo dicha mejcre
incorporar en dichos materizles que endurecen por agua una
pluralidad de reticulas continuas de material polimerc or-
génico sintético que tienen al menos dos mallas por cen—
t{metro cuadrado, habiendo sido preparadas dichas reticu~
las formando dichas mallas en una peliculs no fibrilada
de dicho material polfmero orgdnico sintético.

28,.~ Procedimiento segin la reivindicacién 18,
donde dichas reticulas tienen al menos tres mallas por cenAb
timetro cuadrado.

38.- Procedimiento segin la reivindicacién 28,
donde dichas reticulas tienen al menos 10 mallas por cen-
t{metro cuadrado.

48,~ Procedimiento segin la reivindicacién 18,
donde dicha pelicula ha sido estirada en al menos una di-
receidén, antes de formar en elle dichas mallas.

58,~ Procedimiento segin la reivindicacién 48,
donde dicha pelfcula tiene un espesor de 1 a 250/Mm tros
haber sido estirada.

68,~ Procedimiento segin la reivindicacién 58,
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_donde dicho espesor de peliculs estd comprendido entre 10
y 200/(Am.

78.~ Procedimiento segln la reivindicacién 18,
donde dicho materisl polimero sintético estd primordial-
mente compuesto por al menos una poliolefina.

88, Procedimiento segin la reivindicacidn 78,
donde dicha al menos una poliolefine es polipropileno que
tiene un indice de fluidez de 3 a 9 dg/min.

98, Procedimiento segin la reivindicacién 72,
donde dicha al menos una poliolefing es un polietileno gue
tiene un indice de fluldez de 0,01 a 10 dg/min.

108,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 18,
donde dichas mellas se forman de maners que se eviten ou-
quinas acusadas de menos de 459,

118,= Procedimiento segin la reivindicacién 18,
donde una porcién de diche peliculas de material polimerv
orgénico sintético se aparta a un lado para formar dichas
mallas.

128,~ Procedimiento segin la reivindicacién 18,
donde una porcién de dicha pelicula de material pldstico
orgénico sintético se elimina por medios mecdnicos, para
formar diches mallas.

138,~ Procedimiento segin la reivindicacién 12,
donde dicha pelicula se estira en al menos una direccién,
tras la formacidén de dichas mallas.

148,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1%,
donde el nidmero de mallas en dichas reticulas, y el nimero
de reticulas incorporadas en dicho material que endurece
por agua, se eligen de maners que el numero medio de mallas

es al menos 100 por centimetro cdbico de dicho articulo
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l.con forma reforzado.

158,~ Procedimiento segin la reivindicacidén 148,
donde dicho ndmero medio de mallas es al menos 500 por cen-
timetro clibido de dicho articulo con forme reforzado.

168,~ Procedimiento seglin la reivindicecién 18,
donde dichas reticulas se han preparado a partir de una
pelicula de un material termoplédstico, por las etapas de:
plastificar al menos una porcidén de dicho material de pe~
licula por calentamiento; formar una pluralidad de mallas
en dicha pelicula, apartando a un lado porciones de dicho
material plastificado; y estirar, al meﬁos en ung dires-
eibn, dicha pelicwla en la que se han formado dichas ma-
llas.

172.— Procedimiento segin la reivindicacién 16%,
donde, como primera etapa, dicha pelicula se estira en al.
menos una direccidn.

188,~ Procedimiento segin la reivindicacibn 172,
donde dicho material plastificado se aparta a un lado a lo
largo de la longltud de la pelfcula, pars former una aris- |
ta engrosada, tras lo cual dicha pelicula se estira en una
direccién normal a la longitud de dicha pelicula.

198,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
48, 138 6 178, donde el gredo total de estiramiento de di- |
cha pelicula, antes y despuds de formar en ella dichas me-
llas, es 3 a 10 veces en direccidn longitudinal, y 5 a 15
veces en la direccidn normel s la longitud de dichs pelf-
cula.

208, Procedimiento segin la reivindicacién 18,
donde dichas retficulas se han preparado a partir de una

pelicula que tiene incorporados en ella filamentos de un
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tmaterial que no funde a o por debajo de la temperatura de
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fusién del material polimero orgdnico sintético de dicha
pelicula, estando dispuestos dichos filamentos longitudi-
nalmente en relacién a dicha pelicula.

21%2.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 208,
donde el material polimero orgénico sintético de dicha pe-
l{culs es polietileno, y dichos filamentos se hacen de un
material elegido del grupo que consta de polipropileno,
poliamida, poliéster y combinaciones de ellos. -

228,- Procedimiento segin la reivindicacibn 208,
donde el material polimero orgdnico sintético de dicha pé-
licula es poliproﬁilgno, y dichos filamentos se hacen de
un material elégido del grupo que consta de poliamida, po=

liéster y combinaciones de ellos.
238,~ "UN PROCEDIMIENTO MEJORADO PARA LA FABRI..

CACION DE ARTICULOS CONFORMADOS Y REFORZADOSY,

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-
teceds y con los fines gue se han especificado.

Esta Memoria conste de veinte hojas escritas a

mgquina por une sola cara.

Madrid, g MY 1979
P.A.

Albe e Blzabur

Por P




	Bibliographic data
	Description
	Claims



