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"PROCESSO PARA A PREPARAGEO DE RESINAS TERMO-
PLASTICAS REFORCADAS COM FIBRAS COMPRIDAS"

A presente invencdo diz respeito a um processo para a
fabricac@o de resinas termoplésticas reforgadas com fibras com-
pridas. O processo consiste em impregnar intimamente cada fi-
bra com um polfmero termopléstico de molhagem antes de se reveg
tir as fibras com um polimero termopléstico compat{vel com o
polimero termopléstico de molhagem. A impregnacgao intima de ca
da fibra consiste em impregnar mechas ("rovings") com polimero
termoplastico de molhagem numa fieira de alimentagdo com cabega
em esquadria. Os "rovings" impregnados s3o retomados a saida da
fieira de conformagao por uma segunda fieira igualmente com ali-
mentacdo em cabeca de esquadria, onde eles s3o revestidos com
um polfmero termopléstico compativel com o polfmero termoplésti-
co de molhagem.

Sabe-se como reforcar a resina termopléstica com fibras
longas. A maneira mais facil consiste em revestir por extrusao
mechas de fibras ou "rovings" com resinas termoplasticas. No
entanto, poe-se um problema, descrito e particularmente resolvi-
do na patente de invencdo britdnica numero 1.094.43%9, que resul-
ta da ma aderéncia as fibras de certas resinas termoplésticas,
tais como as poli-olefinas. Remedeia-se este inconveniente im-
pregnando as fib.ras, antes do seu revestimento com a resina ter
mopléstica escolhida, com um polimero termopléstico de molhagem,
tal como uma poli-olefina modificada por enxertamento com um

< . . £ - . . .
acido policarboxilico etilenicamente insaturado. No entanto,
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os métodos de impregnajydo sdo pouco satisfatdrios, consistindo
o mals realista =m fazer passar as fibras em contfnuo numa so-
lugio de polimero de molhagem antes do revestimento final.

A14m de haver o risco de deixar no material vestigios de dissol
vente, o processo € pouco prdtico e oneroso pois requer uma ma-
nipulagéo inoportuna de dissolvente.

Na patente de invengio norte-americana numero 3.993.726,
descreve-se um processo de fabricag@o em continuo de artigos de
resina termopldstica reforgada com fibras de vidro compridas.

De acordo com a técnica descrita, o "roving" € impreznado com uma
mistura de resina termopldstica de molhagem e de resina termo-
pldstica a reforgar, numa fieira com cabeg¢a em esquadria alimen
tada por uma mdquina de extrusio.

A impregnag@o das fibras faz-se espalhando as fibras do
"roving" na fieira e fazendo passar as mencionadas fibras = a
mistura termoplédstica por uma zona de embatimento para fazer pe
netrar bem a matéria pldstica em cada fibra. Este sistema ¢
pouco satisfatédrio porque o polimero de molhagem dilufdo no ou-
tro polimero perde a maior partzs da sua eficécia.

De acordo com o processo da presente inven;do, € possi-
vel reforgcar com fibraé o miximo de resina tzrmopldstica utili-
zando o minimo de resina de molhagem, gra;as a um método simples
de distribuisio méxima da citada resina de molhagem atravds das
fibras dos "rovings". 0 processo consiste em fazer passar, numa
primeira fase, os "rovings", depois de as fibras tersm sido cui-
dadosamentz espalhadas, através de uma fisira alimentada, de ca-
be;a em esquadria, com resina termopldstica de molhagem. Apds

a impregnagio das fibras, os "rovings" passam, numa segunda Tase,



atravds de uma segunda fieira, lgualmente de cabe;a em esqua-
dria, alimentada com a resina termorldstica de revestimento,,
compat{vel com a resina termopldstica de molhagem.

Numa primeira fase, os '"rovings'", antes da sua passagem
através da fieira de impregnagfo, s@o espalhados de maneira e
escalonar sensivelmente lado a lado cada uma das fibras do '"ro-
ving'". O0s "rovings" encontram-se, neste casc, sob a forma de
toalha ou de fita constitufda por uma sucessdo de fibras indi-
viduais contfinuas e paralelas. Para realizar este alinhamento
das fibras espalhando o "roving", introduzem-se os "rovings" na
fieira de impregnagio alimentada com polimero termopldstico de
molhagem fundido antes de as ter feito passar por, pelo menos,
uma chicana de uma zona de embatimento gque, forgando o "roving",
provoca o escalonamento das fibras que o constituem. A toalha
ou a cinta assim formada € em seguida impregnada com a resina
termoplédstica de molhagem e puxada, antes da fieira d= conforma
¢#o, por um novo sistema de embatimento formado por chicanas
sensivelnente paralelas & primeira ou &s primeiras.b Neste sis
tema, a toalha ou a cinta impregada com a resina termoplédstica
de molhagem passa em pelo m=2nos duas chicanas opostas e paralg
las vma =m relagdo 4 outra. Nestas condi;dss, o conjunto das
fibras impregnadas com resina tarmopldstica de molhagzm €, na
primeira chicana, esmagado scbre uma das suas faces for;ando a2
resina a infiltrar-se no estado fundido entrz as fibras para
passar para a face oposta. Produz-se o efeito inverso gquando
o conjunto das fibras lumpregnadas entra em contacto com a chi-
cana oposta. Este sistema de embatimento antes 2 depois do con

tacto com o polimero termopléstico de meclhagem permite a impreg-
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na;dc individual das fibras com um minimo de polimero.

As fibras imprzgnadas passam finalmente atrav4s de uma
fieira de conformagdo permitindo realizar cintas ou varetas.

A Figura 1 anexa representa esquematicamente o equipa-
mento desta primeira fase, constitufdo por um sistema de emba-
timento (U antes da impra=gnagdo, qus dispde 2ventualmentz de uma
tomada de vdcuo; vpor (2,, a fieira de impregnajdo ligada a uma
mdquina de extrusdo, ndo representada; por (3), o sistzma de
embatimento de impregnajdo da fibras e por (4) a fieira de con-
formagéo.

A saida da fieira de conformag@o, as fibras imprzgnadas
com resina com resina termopldstica de molhagem séo, na segunda
fase, revestidas com a resina termopldstica a reforjar. Para
realiza esta operasdo, as fibras contfnuas impregnadas com a re
sina termopldstica de molhagem a uma temperatura de prefer&ncia,
cerca de de 40°C superior a temperatra de fusido da referida re-
sina de molhagem passam através de uma fieira com cabega em es-
quadria cléssica, tal como a utilizada no revestimento de fios
ou de cabos. Esta fieira ¢ alimentada com resina termopldsti-
ca destinada a ser reforgjada ccm fibras e fica sensivelmente no
alinhamento da fieira de conformag@oc do sistema de embatimento.
A salda da fieira, as cintas ou varetas sio granuladas. Zstes
granulados com fibras cocmpridas, isto €, cujo comprimento das
fibras corresponde & do granulado, sao particularmante apropriz
das para a injec;do0, a compressdo e a transfer&ncla por extru-
s3o0.

As fibras contfnuas impregnadas com a resina de mo-

lhzgen saem da fieira de conformajdo, encontrando-se a resina



2

L
de molhagem no estado fundido. Elas sio arrefecidas, de prefe
réncia, em contacto com o ar ambiznte antass de pesnetrarem na,
segunda fisira alimentada com resina de revestimento. Antes
de penetrarem nesta fieira, as fibras.contfnuas impregnadas com
resina de molhagem estdo, em geral, a uma temperatura compreen-
dida entre 40 e 80°C.

A distfncia entre a fieira de conformag¢io das fibras im
pregnadas com resina termopldstica de molhagem ¢ a fieira de re
vestimento depende das caracteristicas térmicas da resina da re
sina empregada. Esta distfncia depende igualmente da velocida-
d2 de extracg¢dao do material submetido a extrusido. Esta distan-
cia deve, de preferéncia, ser tdo reduzida quanto possivel e,
de maneira prética, encontra-se habitualmente compreendida en-
tre 0,5 e 4 metros.

As relagdes entre as massas de polimero de molhagem e
de polimero usual de revestimento dependem da taxa mgssica de
fibras que se pretende no final. Habitualmente, os materiais fi
nalmente obtidos cont8m entre 20 e 40 % em massa de fibras. Nes-
tas condisgdes, as fibras continuas impregnadas som=nte com a re-
sina de molhagem compreendem habitualmente cerca de 70 a 75 % em
massa de fibras para 30 a 25 % de polimero de molhagem. rinal-
mente, os materiais obtidos possuem composigoes ndssicas de cer
ca de 2C a 40 ¢ de fibras, 8 a 17 4 de pclim2ro de molhagem, 72
a 43 # de polimsro corrente de revestimento.

As fibras contfinuas gue servem para reforgar as resinas
termopldsticas s@o conhzcidas. S&8o fibras orgénicas cu mine-
rais. A titulo de exemplo, podem citar-se os "rovings'" de fi-

pras de vidro, de sflica, de carbono ou ainda de aramida.

.
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Como se precisou anteriormente, ¢ polimero termoplds-
tico de molhagem deve ser compativel com o polimero termoplds
tico de revestimento. Esta compatibilidade € uma caracterIs-
tica, multo embora seja bem conhecida dos especilalistas no as
sunto e de importfncia prética considerdvel, cuja definigdo ci
ent{fica nunca foi dada de maneira completam=2nte satisfatdéria.
Sem entrar nos pormenores muito controversos da miscibilidade
reciproca parcial dos polimeros considerados, admite-se aquil que
os dois polimeros s&o compativeis se for pessfvel misturd-los
de maneira a obter uma matéria que apresenta um comportamento
mecanico vizinho ou superior ao ao da mais fraca dos dois. De

acordo com esta definig8o a tftulo de exsmplo, os pares:

polietileno de alta densidade enxertado - polietileno de bai

xa densldade;

- polietileno de alta densidade enx=rtado - copolimero de =ti
leno/acetato de vinilo (ZVA);

- EVA enxertado - policloreto de vinilo;

- polipropileno enxertado - poliproplleno;

- copolimero sequenciado poli-(eteramida) - poliamida;

- poliamida funcionalizada (por exemplo, 21fa, dmega-diaminas,
alfa, Smega-didcidos, alfa-amina-&mega-4cido, monozmina) -
- poliamida;

- EVA modificado - EVA ou polistileno de baixa densidade
(PZbd)

. polietileno de baixa densidade linear (PEbdl) enxertado -

- PEZbdl ou PEbd;

sio compativeis enquanto um homopolimero de cloreto de vini-

lo e um homopolimero de estireno séo incompativais.

-
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Entende-se ror "polimero termopldstico dz molhagem"
um polimero que permite aumentar a superfifcie de ccntacto inti
ma fibra - polimero, desempenhando assiwm um papel de agente de
acoplamento. Os papéis dos agentes de acoplamento s8o explica
dos em "Polymer Engineering Composite", M. O. W. Richardson -

- Appl. Sc. Publ., 1977, sendo os mals conhecidos os organo-si-
lanos.

C polimero termopldstico de molhagem € habitualmente
escolhido entre os polfmeros de baixa viscosidade ou ainda =2n-
tre os polimeros cuja polaridade € aumsntada em rslagdo aos po
lfmeros correspondentes de origem.

C polimero de baixa viscosidade &, de prefer2ncia, um
polfmero cuja viscosidade de fusdo (6f + 40°C) ¢ no méximo
igual & de um polipropileno de Indice de fluidez igual a 20
(Melt Index) a 23OOC sob 2,16 quilogramas, determinado de acor-
do com a Norma ASTM D 1323.

Entre cs polimeros de baixa viscosidade, podem citar-se:
os polifmeros modificados por degrada;do peroxidica, como no ca-
so, por =xeiplo, de polipropileno, poliamida, pollestireno ou
ainda os polimercs gue resultam da poli-adigdo de um oligdmero
de poliamida funcionalizado com um co-reagzante, tal como, por
exemplo, um poli-epdéxidec ou um poliisocianato ou por um oligé-
mero de polipropileno funcicnalizado com um co-r=ag=antes, tal
como, por =x=2nmplo, um polidter-dicl, o polibutadieno di-hidroxi
lado ou uma poliamida-alfa, émega-diamina. Estes polimeros de

boixa viscosidade sio tambdm cbtidos a partir de poli-4gster=as

jo

saturados, tais como politereftalato de butileno (PBT) ou po-

litereftalato de etileno (PZT), cujas cadeias sfo cortadas por



degrzdas;io controlada de manz2ira a obter-se uc oligzdmero funcig
nal. Esta formag¢do de oligduero funcicnal realiza-s=2 por mala
xagem a gu2nte do polidster saturado na presen;a ds diamina 2,
mais particularmente, de dodecanodiamina.

Entre os polimeros cuja polaridade € aumentada em rela
;80 aos polimeros correspondentes de origem, preferem-se os po
1{m=sTros gque possuem sftios polares eventualmente reactivos. Cs
-polimeros gque possuem sftios polares s@o geralmente polimsros
modificados quér por enxerfémento'quer por sequenciagfo a par-
tir, por exemplo, de anidrido maleico, de 4cido acrilico, de
acetato de vinilo no caso do polietileno, de polipropilenc.ou. .
dos copolfmeros, ou ainda mais geralmente a partir de compostos .  °
gque fornecem, por exemplo sftios polares do tipo cetona, aldel-
do, 4cido 4ster, ciano, amina, etc.

Entre os polimeros modificados por enxertamento ou sequen
ciagdo particularmente recomendados, podem citar-se o polipropi
leno enxertado, tal como poliproplleno enxertado com anidrido
maleico ou 4cido acrflico; o poli-(etileno/acetato de vinilo)
como tal ou enxertado com anidrido maleico; o polistileno de al-
ta densidades 2nxertado, tal como o polietileno de alta densidade
enxertado com dcido acrflicc ou com anidrido maleico; o polisti-
leno de balxa densidade linear enxertado, tal como polietileno
de baixa densidade linear enxertado com #Zcido acrilico ou ani-
drido maleico; os copolimeros sequenciados de poli-(eteramida).

Certos polimeros de molhagem podem ser directamentes pre
parados por enxartamento ou degradagic controlada realizadain
situ na fase de impregnag¢do dos "rovings". Para fazer isso, fa--

zem=se reagir os constituintes, polfmerc, agentzs de degradagdo e



mais eventualmente agente de enxertamento, no estado fundldo,
na miquina de extrusdo que alimenta a fieira de impregna;éo.‘
No caso de uma degradagfo por via peroxidica, aqueles que pos-
suem uma duragdoc de semi-vida, & temperatura de reaczdo habi-
tualmente compreendida entre 180 e ZSOOC, inferior ou izual ao
tempo de permanéncié do pol{mero na mdquina de extrus@o. As
taxés de agente de enxertamento e/ou de agsnte de= degradaédo
estioc geralmente compreendidas entre 0,9 e 3 % em peso em rela
cdo ao peso de polimero de base.

Os exemplos seguintes ilustram a presente invengio sem

todavia a limitarem.

Exemplo 1

Realiza-se em linha a maleinizagdo do polipropileno,
com uma migquina de extrusido de doils parafusos co-rotativos, de
difmetros igual a 30 milimetros, para a alimentagdo da fieira
de impregnag@o com cabega em esquadria e com uma zona de emba-
timento.

A formulajZo para preparar este ligante de polipropi-

leno maleinizado € a s=2guinte:

- polipropileno 3050 MNY% 100 partes
- anidrido maleico C,85 %
- peréxido LUPEROX 101 (DHBP) c,7 %
- clorobenzeno Cy2 %

Mistura-s2 previaments o polirropileno com o anidrido
maleico =2m pé e depois incorpora-se ao nivel da alimentagio
da mdquina de extrus@o por meio de um doseador.

Injecta-se o perdéxido solubilizado no clorobenzeno,



sob pressZo, na matéria fundida, por meic de uma bomba de do-
seamento.

A temperatura da mistura reaccional € igual a 180°C.

Pratica-se uma desgasagem em linha na mdquina de ex-
trusdo, com um vazlo da ordem de 10.50C a 13.500 Pa.

0 valor do Indice de fusdo )Malt Index) obtido na fi-
eira € igual a 350, nedido 230°C sob 2,16 kg.

A andlise por GPC fornece os seguintes valores:

M, = 85000 M, = 38000 I = 2,2

A percentagem de anidrido maleico doseada &€ de

3500 ppm.

Alimenta-se com este polimero de molhagem o eguipamento

de acordo com a Figura 1 que compreende as seguintes zonas:

- Zona 1 de embatimento :

. comprimento : 60 mm
. largura : 100 mm
. folga : 3 mm

. entrada inclinada e uma chicana na parte superior com

10 mnm de altura.

- Zona 2 de fieira de impregnagéo

. corprimento : 90 mm
. largura : 100 mm
. dcis canais de alimenta;do de
10 mm de di&metro
. folga na salda

da zona : 3 mm.



- Zcna 3 de =2mpatimento :

. comprimento : 200 mm
. largura : 1CO mm
. embatimento sinusoidal com tr2s ameias
. amplitude entre saliéncias
40 mm

. folga 3 mm
- Zona 4 de conformagédo :

. fieira de cinco orificios de
1,65 mm de diametro
. comprimento : 100 mm

. largura : 100 mm

Fazem-se passar na fleira de impregnag2o mantida a
2lO°C cinco "rovings" de vidro E 24CO tex.

0 débito de polfmerc € igual a 1,2 quilogramas/hora.

Retiram-se com a velocidade de 4,6 metros/minuto vare-
tas que possuem uma taxa mdssica de vidro igual a cerca de
7C % .

Estas varetas passam em seguida atravéds de uma fieira
de revestimento colocada a um metro da primeira.

Esta segunda fieira, sensivelmente em alinhamsnto com
a primeira, ¢ mantida & temperatura de 210°C. Ela £ montada
em esquadria numa mdguina de extrusdo de um parafuso, mantlda
3 temperatura média de 260°C e alimentada com polipropileno de

"Melt Index" igual a 12 a 230°C sob 2,16 kg & razio de 10 kg/

/hora.
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Dos orificios de 4 milf{metros de difmetro desta fiel-
ra s3o retiiradas varetas com a taxa médssica de vidro de cer-
ca de 20 ¢ que sdc em seguida arrefecidas e granuladas com o
comprimentc de 6 milfmetros.

Ensaios de flexfo com apoio em tr2s pontos (Norma
IS0 178) sdo realizados em provetas com 8C x 10 x 4 mm, molda-

das por injecséo.

M&dulo de flexZo : 263C MPa

contracgi@o i carga midxima : 64,5 MPa.

Mede-se a resist@ncia ao chogue por meio do ensalo de
massa em queda (FWI) sobre provetas de 1CC x 160 x 2,8 milime-

tros, nas seguintes condigdes :

Altura de queda 3 1 metro
Difimetro do percutor : 12,7 mm

Massa do percutor 5,1 kg
Velocidade 4,43 m/s

A energia de ruptura assim medida £ igual a 8,20 joules.

Exenplo 2 (Comparativo)

Repete-se o Exsmplo 1, com a excepgdo de as varetas com
o difmetro de 4 milfmetros sersm realizadas dirsctamente na pri
meira fieira com embatimento munida de orificios de saida com o
di8metro de % mm. N&o sz efectua sobre-sxtrusio com o auxIlio
de um polipropileno de grau MI 12.

Obt&m-se varetas com 20 ¢ em massa de vidro, impregna-

da com apenas polimero de molhagem, cortadas % distfncia de 6 mi



1fm=tros.

As proprizdades mec@nicas do produto moldado por injegc

;80 sdo as seguintes:

M&dulo de flexao : 2050 MPa

Resist2ncia % carga médxima : 56,7 MPa

Energia de ruptura (chogue FwIl) : 7,6 Joules.
Exemplo 3

Utiliza-se o equipamento do Exemplo 1, com a diferenza
de a fieira de embatimento para o polimero de molhagem ser ali
mentada a partir de uma mdquina de extrus@o de um parafuso com
o difimetro igual a 30 mm e com o comprimento igual a 22 didme-
tros. Com este equipamento, fabricam-se varetas e granulados
de poliamida 12 refor;ados com fibras de vidro.

A fieira de embatimento ¢ mantida a 2600C, os "rovings"
sdo revestidos com um oligdémero de poliamida 12 mono NH2 de
massa molscular média em nimero igual a 5000. As varetas ob-
tidas com a taxa m&ssicz de fibras de vidro de aproximadam=nte
70 4 passam eu seguida numa fileira mantida a 28¢°C 2 alimenta-
da com poliamida 12 do grau de extrusdo de zlta viscosidade.
Cs granulados finalments obtidos possuem uma taxa de vidro de
aproximadament= 20 % =2m massa.

As proprisdades mecinicas do produto assim obtido sao

as seguintes

Médulo de flexfo ; 3400 MPa

X3

Resist2ncia & carga médxima 110 MPa

Energia de ruptura (choque FWI) : 3,79 Joules.
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Exemplo 4

1

No equipamento e de acordo com as condigdes do Zxem-
plo 3, fabricam-se varetas e granulados de PBT reforgades com
fibras de vidro.

Os "rovings'" passam primeiramente numa fieira de emba
timento a 260°C, alimentada com uma mistura de PBT e dodecano
diamina na proporgdo de 1 a 5 4 em peso. As varetas obtidas
com uma taxa mdssica de fibras de vidro igual a cerca de 70 %
atravessam a fieira a 270°C, alimentada com PBT de grau rigi-
do. Os granulados de comprimento igual a 6 milimetros final-
mente obtidos possuem uma taxa méssica de vidro de cerca de
20 %.

As propriedades mecfnicas do produto obtido sao as se-

gulntes :

5230 MPa

M&dulo de felxdo
Reslist@ncia & carga méxima : 140 MPa

6,6 Joules.

X

Energla de ruptura (choque FWI)

Rei-



REIVINDICACOES

1.- Processo para a fabricagao de resinas termoplasticas re-

forgadas com fibras compridas, que consiste em impregnar sucessi-

vamente por extrusdo as fibras de dois polimeros termoplasticos,

caracterizado pelo facto de, depois de se terem impregnado as fi-
bras, sob a forma de mechas, com um polimero termoplastico de
molhagem numa fieira com a cabega em esquadria, as referidas
mechas impregnadas serem retomadas, a uma temperatura superior a
temperatura de fusdo do polimero termoplastico de molhagem, numa

segunda fieira onde sao revestidas com polimero termoplastico que

se pretende reforgar.

2.- Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo facto de, antes da impregnagao das mechas com O polimero

termoplastico de molhagem, se espalharem as mechas por passdagem

numa zona de embatimento e, depois da impregnagao, as mechas



serem puxadas através de uma sequnda zona de embatimento antes
de serem conformadas e de passarem para a segunda fieira de

revestimento.

3.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagdes
1 ou 2, caracterizado pelo facto de as mechas impregnadas com
polimero termopldstico de molhagem sairem da primeira fieira com
o polimero no estado fundido e entrarem na segunda fieira a uma

temperatura compreendida entre 40° e 80°C.

4.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagodes
1 a 3, caracterizado pelo facto de, numa primeira fase, se
fazerem passar as mechas através de uma zona de embafimento para
as espalhar, de se fazerem atravessar uma sequnda fieira de
impregnacdo alimentada, por meio de uma maquina de extrusao, com
polimero termoplastico de molhagem, de as mechas impregnadas
passarem através de uma segunda zona de embatimento e
atravessarem uma fieira de conformagdo e, nesta segunda
operagdo, de as mechas impregnadas com polimero termoplastico de
molhagem atravessarem uma fieira, situada sensivelmente no
alinhamento do equipamento da primeira operagdo, alimentada, por
uma segunda maquina de extrusdo, com o polimero termoplastico

que se pretende reforgar.

5.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagbes

1 a 4, caracterizado pelo facto de o polimero termoplastico de
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molhagem ser preparado directamente mediante enxertamento ou degra-

dagao controlada no estado fundido na maquina de extrusao que

alimenta a fieira de impregnacgao.

6.- Processo de acordo com a reivindicagio 5, caracterizado
pelo facto de o polimero termoplastico de molhagem sofrer uma de-

gradagao peroxidica.

7.- Processo de acordo com & reivindicagdo 5, caracterizado
pelo facto de.o polimero termoplastico de molhagem ser um poli-és-
ter saturado degradado por uma diamina, de maneira a obter-se um

oligomero funcional.

8.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagoes
1 a 4, caracterizado pelo facto de o polimero termopléstico de
molhagem ser um produto de poli-adigao de um oligbémero de poli-

amida funcionalizada com um co-reagente.

9.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagoes 1
a 8, caracterizado pelo facto de, na primeira operagao, as fibras
continuas serem impregnadas com resina de molhagem numa relagao

massica de 70 a 75% de fibras por 30 a 25% de polimero.

10.- Processo de acordo com uma qualquer das reivindicagoes

1 a 9, caracterizado pelo facto de, na saida da fieira alimentada

&7
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com polimero termoplastico que se pretende reforgar, o produto
final possuir uma composigao em massa de 20 a 40% de fibras, 8 a

17% de polimero de molhagem e 72 a 43% de polimero termoplastico

reforgado,

Lisboa, 08 de Maio de 1989

/
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RESUMO

"Processo para a fabricagao de resinas
termoplasticas reforgadas com fibras

compridas"

A invencdo diz respeito a um processo para a fabricagao

de resinas termoplasticas reforgadas com fibras compridas, que

consiste em impregnar mechas com um polimero termoplastico de
molhagem por meio de uma fieira de cabega em esquadria e depois
retomar as referidas mechas impregnadas numa segunda fieira em

que sdo revestidas com o polimero termoplastico a reforgar.

Lisboa, 10 de Julho de 1989
O Agsniz o... SION :
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