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DESCRIPCION

Material compuesto que se puede procesar de modo termoplastico.

La invencién se refiere a un material compuesto que se puede procesar de modo termoplastico que contiene al
menos una capa de tela no tejida A hecha de fibras termoplésticos y una capa de tejido B hecha de fibras de vidrio.

Los plésticos termoplasticos se usan cada vez mds, como consecuencia de su peso reducido, para la fabricacion de
piezas preformadas, en particular de piezas de automdviles. Para conferirlas una solidez y una rigidez suficiente, se
unen habitualmente con fibras de refuerzo. De este modo, se fabrican, por ejemplo, semiproductos planos hechos de
termoplasticos reforzados con estera de fibras de vidrio (“semiproductos GMT”) por medio de la unién de esteras de
vidrio textil sin fin y bandas de fundido termoplésticos, y la consolidacién en una prensa de banda doble. Este modo de
trabajo, sin embargo, requiere una energia necesaria elevada, ya que la masa fundida semiliquida ha de ser introducida
a presion en la estera durante con una presién muy por encima de 1 bar.

Ademds, segun este procedimiento en la préctica solo se pueden fabricar semiproductos, y con ello también piezas
acabadas con un peso superficial de mas de 1500 g/m?.

En el documento DE-A 36 14 533 se describe un procedimiento para la fabricacion de cuerpos de molde a partir
de plésticos termopldsticos que contienen una insercidn de refuerzo. En este caso, siguiendo la metodologia de las
fibras textiles se fabrica un material no tejido mixto hecho de fibras termoplésticas y fibras de refuerzo segin el
procedimiento de cardado o “airlay”, y se compacta por medio de punzonado. Se calientan recortes de este material no
tejido mixto, y se comprimen directamente para conformar cuerpos de molde. Entre dos recortes calentados se puede
introducir y comprimir conjuntamente un sustrato plano, como por ejemplo un tejido de rejilla o un tejido de tela. En
este caso, sin embargo, existe el peligro de que durante el manejo, es decir, durante el transporte o al introducirlo en
la prensa, se deslicen las capas.

La invencién se basa ahora en el objetivo de proporcionar un material compuesto que se pueda procesar de modo
termopldstico, que se pueda fabricar de modo sencillo y con una necesidad de energia reducida, y que se pueda manejar
sin problemas, y que pueda ser procesado para conformar un semiproducto o directamente piezas acabadas, también
con un peso superficial reducido.

Este objetivo se consigue de acuerdo con la invencién por medio de un material compuesto plano que se puede
procesar de modo termopléstico, formado por

A. al menos una capa de tela no tejida hecha de un 10 a un 100% en peso de fibras termoplésticas, y de un 0 a
un 90% en peso de fibras de refuerzo con un peso superficial de 300 a 2000 g/m? y

B. al menos una capa de tejido hecha de fibras de refuerzo con un peso superficial de 100 a 1000 g/m?, siendo
las fibras de refuerzo fibras de vidrio, y estando punzonadas entre ellas las capas A y B.

El documento EP-A 697 275 describe un material compuesto de fibras plano rigido a la flexién hecho de una matriz
termoplastica y fibras de refuerzo, hecho de dos capas de cubierta A de tejido de fibra de vidrio, que estd incorporada
en una matriz termopléstica, y una capa de nicleo B a partir de la matriz termoplastica, que puede contener fibras de
vidrio con orientacién de fibras no direccional.

El documento EP-A 603 633 se refiere a un laminado retardante a las llamas hecho de

A. una capa de velo de hilatura solidificado,
B. una capa central hecha de fibras de vidrio con un peso superficial de un maximo de 30 g/m?, y
C. una lamina de metal,

estando unidas las capas entre ellas por medio de punzonado.

Los laminados se han de aplicar como bandas de tejado. Contienen forzosamente una ldmina metélica como capa
de cubierta, que en la presente invencion estd descartada. Ademads, las piezas preformadas que se fabricaran a partir
de este tipo de laminados por medio de una conformacién termopldstica (en caso de que esto fuera posible), tendrian,
por ejemplo una solidez y una rigidez demasiado reducida para el campo de los automdviles como consecuencia del
reducido peso superficial del nicleo.

Al contrario de lo que sucede en el documento EP-A 603 633, en el material compuesto conforme a la invencién
no se desea una ldmina de metal, y de hecho ni se requiere.
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El documento EP 1 593 490 A1l y el documento DE 20 2004 007 400 U1 describen un procedimiento par ala
fabricacién de un semiproducto plano tomando como base un plastico termoplastico reforzado con fibra de vidrio,
comprimiéndose al menos una banda A hecha de una tela no tejida con un peso superficial de 20 a 200 g/m? para
formar una banda B de un tejido fibroso mixto con un peso superficial de 250 a 4000 g/m?, cuyas cuerdas de fibras
estan hechas tanto en la direccidn longitudinal como en la direccién transversal de una mezcla de fibras termoplasticas
y fibras de vidrio, a temperaturas por encima de la zona de reblandecimiento de los termoplasticos.

El documento WO 00/00351 describe un procedimiento para la fabricacién de un cuerpo compuesto, en el que se
une al menos una estera de fibras con al menos un plastico termoplastico suministrado en forma de banda, y estos
materiales se unen uno con el otro bajo el efecto de presién y de temperatura elevada, insertdndose entre una estera de
fibras correspondiente y un plastico en forma de banda correspondiente un agente adherente.

Como fibras termoplésticas para la capa de tela no tejida A se considerar todos los plasticos termoplasticos que
se puedan hilar, preferentemente polipropilenos con un MFI (230°C, 2,16 kp) de 25 a 150 g/10 min, junto a ellos
también poliamidas y poliésteres lineales, asi como para determinadas finalidades de aplicacién, por ejemplo en la
construccién de aviones, también polisulfonos, poliétercetonas y poliéterimidas. Las fibras termoplasticas presentan
por lo general una longitud media de 20 a 100 mm. La capa A estd formada, preferentemente, de un 100% de fibras
termopldsticas, sin embargo estdn indicados materiales no tejidos mixtos con hasta un 90% en peso, en particular con
un 40 a 70% en peso de fibras de refuerzo. Las fibras de refuerzo preferidas son fibras de vidrio, ademds también estdn
indicadas fibras naturales, fibras de aramida y fibras hechas de polimeros de fusion més elevada. Las fibras de refuerzo
en la capa A presentan por lo general una longitud media de 20 a 200 mm. Para que se puedan mezclar bien con las
fibras termopldsticas, han de estar como fibras individuales, no unidas. La tela no tejida de la capa A se fabrica segtin
el procedimiento de cardado o de “airlay”. En este caso se origina una tela no tejida termoplastica pura o una tela no
tejida mixta con un peso superficial de 300 a 2000 g/m?, preferentemente de 300 a 1000 g/m?.

La capa B es preferentemente un tejido textil, por ejemplo un tejido de lino, un tejido de cuerpo o un tejido de
vuelta. Las fibras de refuerzo son fibras de vidrio. Las fibras del tejido textil estdn preferentemente como copos de
fibras con un nimero entre 300 y 3000 tex. Se pueden emplear rovings tanto directos como ensamblados. Los rovings
ensamblados tienen la ventaja de que el nimero de los copos individuales puede estar entre 40 y 160 tex. La capa B
tiene un peso superficial de 100 a 1000 g/m?, preferentemente de 200 a 800 g/m?.

La secuencia preferida de la capa es A-B-A, pudiendo tener las dos capas A también un grosor diferente. Ademas
también son posibles, por ejemplo, las secuencias de capas A-B, y A-B-A-B-A.

Lo fundamental es que las capas A y B estén punzonadas entre si, para que durante el transporte y durante el
procesado posterior no se deslicen las capas, y al realizarse la introduccién en el molde de presion solo se haya de
introducir una capa tnica. Ademads, por medio del punzonado se abren los copos de fibras de la capa B, de manera que
al realizarse la compresion en caliente del material compuesto se puede realizar una mejor impregnacién con la masa
fundida termopléstica de la capa A. El punzonado se puede llevar a cabo en telares de punzonado convencionales con
agujas de fieltro.

Para la fabricacion de los materiales compuestos se fabrica en primer lugar la capa de tela no tejida A segin
el procedimiento de cardado o de “airlay”, obteniéndose una banda sin fin. La capa A, a continuacién, se une y se
punzona de modo continuado conjuntamente con la capa B, introduciéndose o bien entre dos capas A una capa B, o
uniéndose por cada capa A y por cada capa B. Para la fabricacién de la secuencia de capas A-B también se puede
disponer la capa de fibras B antes del punzonado sobre el material no tejido de cardado o “airlay”, y a continuacién se
punzona conjuntamente con éste.

Los materiales compuestos se pueden comprimir directamente para formar piezas acabadas tridimensionales en un
molde a temperaturas por encima del punto de deformacién del termoplastico. Sin embargo, también se puede fabricar
un semiproducto, haciendo que el material compuesto se consolide de modo continuo por medio de la compresién en
caliente. Esto se realiza preferentemente sobre una prensa de banda doble, si bien también se puede usar una calandria
o un dispositivo de forrado. El semiproducto presenta preferentemente un grosor de 0,5 a 5,0, en particular de 1,0 a
2,0 mm, y un peso superficial de 200 a 3000, en particular de 300 a 1500 g/m®. Se puede almacenar, transportar, y
en caso de que sea necesario, procesar para conformar piezas acabadas. Se puede unir este semiproducto, o también
directamente el material compuesto no consolidado conforme a la invencién como capas de cubiertas con capas de
ntcleo ligeras, por ejemplo hechas de placas de material esponjado de polipropileno o placas de panal para conformar
piezas de sdndwich, o bien por medio de pegado o bien por medio de compresion en caliente. Ademds es posible unir
el semiproducto con el semiproducto GMT o LFT.

Las piezas acabadas fabricadas a partir de los materiales compuestos conformes a la invencién se caracterizan por
una elevada solidez y rigidez, asi como por medio de un peso reducido. Se usan preferentemente en el campo del
automovil, por ejemplo como refuerzo para las cavidades de las ruedas de repuesto, portones traseros, parachoques o
bajos. Las piezas de sdindwich son especialmente ligeras y altamente rigidas. Se pueden usar, por ejemplo, como suelo
de carga en camiones. Otras posibilidades de aplicacion son, por ejemplo, para articulos de deporte, en la construccién
de vagones de ferrocarriles o en la construccién de aviones.
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REIVINDICACIONES
1.Material compuesto plano que se puede procesar de modo termoplastico, caracterizado porque esta formado de:

A. al menos una capa de tela no tejida hecha de un 10 a un 100% en peso de fibras termoplésticas, y de un
0 aun 90% en peso de fibras de refuerzo con un peso superficial de 300 a 2000 g/m? y,

B. al menos una capa de tejido hecha de fibras de refuerzo con un peso superficial de 100 a 1000 g/m?,
siendo las fibras de refuerzo fibras de vidrio, y estando punzonadas entre ellas las capas A y B.

2. Material compuesto de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por medio de las secuencias de capas A-
B-A, A-B 0 A-B-A-B-A.

3. Material compuesto de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la capa de tela no tejida estd
hecha en un 100% de fibras termoplasticas.

4. Material compuesto de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la capa de tela no tejida esta
hecha de un 30 a un 60% en peso de fibras termopldsticas y de un 70 a un 40% en peso de fibras de refuerzo.

5. Material compuesto de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque las fibras termoplasticas son
fibras de polipropileno.

6. Procedimiento para la fabricacién del material compuesto de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado
porque en primer lugar se fabrica la capa de tela no tejida A segtin el procedimiento de cardado o de “airlay”, y porque
a continuacioén se une y se punzona conjuntamente de modo continuado una capa de tejido B con una o dos capas A.

7. Uso del material compuesto de acuerdo con la reivindicacion 1 para la fabricacién de piezas acabadas por medio
de compresion en caliente en un molde.

8. Uso del material compuesto de acuerdo con la reivindicacion 1 para la fabricacién de un semiproducto plano de
un grosor de 0,5 a 5,0 mm por medio de la compresién en caliente en una prensa de banda doble.

9. Uso del material compuesto de acuerdo con la reivindicaciéon 1 como capa de cubierta para la fabricacion de
piezas de sandwich por medio del pegado o compresién en caliente con placas de material esponjado termoplastico o
placas de panal como capa de nicleo.
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