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"PROCESSO PARA A PREPARAGAO DE UM MATERIAL REFORCADO
COM FIBRAS"

A presente invencdo refere-se a um ma-
terial plastico reforgado com fibras constitu{do por um ma-
terial textil plano que consiste pelo menos parcialmente em
fibras sintéticas e uma resina de plastico endurecivel que
contém polimero fluorado, assim como a um '"prepreg" para a
fabricagldo deste material plastico e elementos de construcgdo
tridimensionais ou bidimensionais feitos a partir deste mate

rial plastico.

Ja se sabe que se podem fabricar ele-
mentos de construgfo, como, por exemplo, alavancas de guia-
mento e anilhas de vedag&o, que de preferénecia s&f0 utiliza-
dos em sistemas hidraulicos, a partir de resinas de pldsti-
cos:termo-endureciveis reforgados com tecidos de fibras de
celulose (cinta de tecidos endurecidos). No entanto, estes
elementos construtivos conhecidos, na pratica apresentam uma
flexibilidade insuficiente; frequentemente, tém tendéncia
para deslaminar-se e originam, em algumas utilizag8es, ele-
vadas perdas por atrito. A resisténcia ao calor destes com-
ponentes construtivos, na pratica, deixa também muitas ve-

zes muito a desejar.

Verificam-e grandes problemas nas



anilhas de guiamento exactamente nos sistemas hidraulicos por
causa da actuacdo simultanea de elevadas pressdes estaticas
e dinamicas, de vez em quando elevadas cargas nas arestas e
elevadas temperaturas de trabalho com simultaneamente eleva-
das solicitacgBes de abrasdo devido as deslocacdes por desli-
zamento dos elementos hidraulicos em presenca de liquidos
hidrdulicos que actuam de maneira a inchar e a dissolver o

material plastico .

Os elementos de guiamento de termoplas
tas que em si tém boas propriedades de deslizamento e boa
flexibilidade e podem suportar forcas transversais como, por
exemplo, no caso de elevadas solicitagles das arestas, compor
tam-se melhor do que os materiais mais frigeis, mas nio fun-
cionam bem nos sistemas hidraulicos ao fim de curtos interva
los de tempo nas condig8es de trabalho acima referidas. Pos-
suem, a temperaturas muito baixas como, por exemplo, acontece
em funcionamento durante o Inverno de sistemas hidraulicos,
fragilidade de modo que eles sfo facilmente danificados por
cargas aplicadas nas arestas, e a temperaturas crescentes apre

sentam deformagfo plastica.

Também ja se sabe que se podem empregar
materiais de vedagdo obtidos a partir de pds metdlicos e de
poli-tetrafluorcetileno para a fabricagfdo de anilhas de desli
zamento e de guiamento para possuirem as boas propriedades

de deslizamento do politetrafluorocetileno.

Estes materiais, no entanto, sob a ac-



¢do das elevadas pressdes dos modernos sistemas hidraulicos
originam um escorregamento a frio demasiadamente grande de
modo que, J& as temperaturas normais, estes sistemas n&o po
dem ser convenientemente utilizados as temperaturas de fun-

cionamento correntes.

Por meio da memdria descritiva da pa-
tente de inveng&o britanica N2 974 629, conhece-se um proces-
so para a preparag8o de caixas de chumaceiras em que se empre
ga um material plastico que consiste em resina endurecivel
por acgdo de calor reforgada com cintas de tecido. Para dimi
nuir as perdas provocadas por atrito ao utilizar-se estes ele
mentos conhecidos, comprime-se, no decurso do processo de
obtengdo da forma, pd de politetrafluoroetileno nas superfi-

cies do plastico.

A partir da memdéria descritiva da pa-
tente de invencdo britanica Ne 1 031 406, conhece-se uma com-
posig8o para a preparacdo de revestimentos de protecgdo com
um pequeno coeficiente de atrito sobre substratos, como, por
exemplo, madeira ou ago. Esta composicdo consiste essencial-
mente numa resina termo-endurecivel, por exemplo, uma resina
de fenol-formaldefdo endurecivel por accdo de calor na qual
estdo contidos polimeros fluorados de baixa massa molecular

sob uma forma finamente dividida.

Na memdria descritiva da patente de

invencdo alemd numero 1 250 035, refere-se um agente semelhan



te para a preparacgdo de revestimentos de protecgdo com pequeno

coeficiente de atrito e um processo para a sua utilizacgo.

A presente inveng8o refere-se entdo a
um plastico reforcado com fibras a partir do qual se podem
preparar elementos construtivos com um coeficiente de atrito
relativamente pequeno e uma maior resisténcia a compressio e
ao desgaste, flexibilidade consideravelmente melhorada, elas
ticidade, resisténcia ao choque e resisténcia a deslamina-
¢do e elevada estabilidade a temperatura que sfo simultanea-
mente inertes em relacdo a liquidos que actuam de maneira a
solubilizar e/ou a inchar, como, por exemplo, liquidos de
sistemas hidraulicos ou de lubrificacdo e sdo especialmente
apropriados, por consequéncia, por exemplo, para utilizacgédo
como elementos de guiamento em sistemas hidraulicos sujeitos
a cargas aplicadas muito intensas como, por exemplo, fluido
hidraulico ou lubrificante e, por exemplo, especialmente para
utilizagdo como elementos de guiamento em sistemas hidrduli-
cos sujeitos a altas solicitag¢des ou para a construcgfdo de

depdsitos, em especial de depdsitos deslizantes.

0 material plastico reforgado com fi-
bras de acordo com a presente invencgdo consiste num material
téxtil plano e numa resina de plastico termo-endurecivel e
caracteriza-se pelo facto de consistir numa proporgdo de fi-
bras compreendidas entre 30 e 70 % em peso, de preferéncia

entre 40 e 60 % em peso e, em especial, de 45 a 55 % em peso,



e de o material de fibras nele contido consistir, pelo me-
nos, em 30 %, de preferéncia, pelo menos 50 % e, em especial,

pelo menos 80 % de fibras sintéticas.

Como resinas de plasticos termo-endure-
civeis interessam, em principio, todas as resinas conhecidas
como recticuldveis, por exemplo sistemas de resina endureci
veis, em especial , por exemplo, resinas fendlicas, mas tam-
bém resinas de melamina, resinas de epdéxido e resinas alqﬁi
dicas. De preferéncia, emprega-se uma resina de plastico
termo-endurecivel que contém até 25 4 em peso, de prefe-
réncia entre 5 ¢ 20 % em peso e, especialmente 5 a 10 % em
peso de um polimero fluorado. E especialmente vantajoso um
material plastico reforgado com fibras de acordo com a pre-
sente invencdo, cujo material das fibras consiste em 100 %

de fibras sintéticas.

Como materiais téxteis com a forma
plana que podem ser contidos no material plastico reforcga-
do com fibras de acordo com a presente inveng¢do, interessam
tecidos, malhas/fios ou tosfes. O material das fibras
dos materiais téxteis com a forma plana pode encontrar-se
sob a forma lisa ou encrespada (texturizada) ou sob a forma
de fibras a granel, fios de fibras a granel ou fios de mul-
tifilamentos. Se o material téxtil com forma plana contido
no material plastico de acordo com a presente invengdo for

um material de tos&o, entdo o material das fibras consiste,

em geral, em fibras a granel encrespadas. O comprimento



destas fibras fica em geral compreendido entre 20 e 200 mili
metros. Tendo em consideracgdo as especiais exigéncias de
resisténcia mecdnica, é especialmente vantajoso trabalhar-
-se com fibras com cerca de 60 a 150 mm de comprimento. Para
a utilizacgdo de acordo com a presente invencio, sSio especi-
almente vantajosos materiais de tos8o de fibras soltas com
um comprimento médio de 40 a 120 milimetros. Os tos8es in-
seridos nos materiais plasticos de acordo com a presente in
vencdo podem convenientemente ainda ser reforcados por um
tratamento térmico, por exemplo, por calandragem, em espe-
cial por calandragem com estampagem, ou por um reforco com
ligante, por exemplo um agente ligante que endurece por ac-
¢80 de calor ou por filamentos ligantes com pontos de fu-
sfo relativamente elevados ou também por meios mecanicos,

por exemplo por cosimento com agulha.

Os tecidos e as malhas/fios de reforcgo
podem consistir em fios de filamentos miltiplos lisos ou, de
preferéncia, texturizados ou de preferéncia de fios de fi-
bras a granel fiados secundariamente. Como fio texturizado
entende-se de maneira conhecida o fio estruturado especial-
mente também fios com efeitos, como, por exemplo, fios de
entrelagamento que possuem um efeito de melhoramento por
causa de pequenas fibras e entrelagamento que estragam as
superficies dos fios ou por sitios mais espessos ou "liga-
cSes em forma de alargamentos" feitos na fabricagdo que pos

suem um efeito de melhoria de ligac8o com a resina da matriz.



0 peso unitdrio superficial dos materiais téxteis com a for
ma plana contidos no material plastico de acordo com a pre

sente invengéo ficam em geral compreendidos no intervalo de

100 a 280, de preferéncia 120 a 250 e, de maneira particu-

lar, no intervalo de 120 a 150 gramas/metro quadrado.

S&o0 especialmente preferidos os mate-
riais plasticos de acordo com a presente invengdo cujo tecido
superficial téxtil consiste em fios de fibra a granel que s&o
fibras 100 % sintéticas. Os fios de fibra a granel, por seu
lado, podem ter a forma de fios simples ou a forma de linhas

ou podem possuir efeitos especiais conhecidos como fiac&o ou

entrelacamento.

0 material de fibras contido no material
plastico de acordo com a presente invencgdo é pelo menos 30 %
sintético. Como fibras naturais que podem ser contidas nos
materiais plasticos de acordo com a presente invengdo,interes
sam especialmente fibras de celulose como, por exemplo, fibras
de algoddo ou fibras de juta. Como fibras sintéticas a par-
tir das quais s&o formados principalmente os materiais téex-
teis com a forma plana contidos nos materiais plasticos de
acordo com a presente invenc&o ou de preferéncia exclusiva-
mente interessam, em principio, todas as fibras sintéticas
muito resistentes, conhecidas de elevados modulos de elas-
ticidade, suficientemente resistentes a temperatura como, por

exemplo, fibras de poliamida parcial ou totalmente aromaticas,



fibras de poliéster parcial ou totalmente aromaticas, fi-
bras de poliacrilonitrilo de elevada resisténcia sob a for
ma oxidada ou n&o oxidada ou também fibras de carbono. Re
lativamente a proporcdo existente entre peso/resisténcia e
relativamente a ligacdo entre o material das fibras e a
resina de material plastico termo-endurecivel, é especial-
mente vantajosa a utilizag@8o de resinas fendlicas como resi
nas termo-endureciveis em utilizagdo de tecidos planos téx-
teis de fibras de poliéster, em especial de politereftala-
to de etileno, de tecidos planos de fios de fibras mistas
de-poliéster/celulose, em especial mas de preferéncia, de
tecidos planos de fibras de poliacrilonitrilo. K especial-
mente vantajosa a utilizagdo dos tipos destas fibras sinté
ticas de elevada resisténcia. Como se mencionou antes,as
fibras sintéticas podem encontrar-se sob a forma encrespada
ou ndo encrespada ou sob a forma de fibras sem~fim ou cor-
tadas, de acordo com o tipo da estrutura téxtil superficial.
Os titulos das fibras sintéticas estfdo compreendidos, em
geral, entre 1 e 9 dtex, sendo preferidos para os tipos de
fibras de poliacrilonitrilo os titulos compreendidos entre
1,7 e 6,7 dtex, em particular entre 2 e 3 dtex. Para outras
fibras resistentes a elevadas temperaturas, empregam-se titu
los aproximadamente dentro dos mesmos intervalos que podem
ser determinados por correspondentes ensaios prévios para

os casos particulares. A resisténcia mecanica dos tipos de



fibras de elevada resisténcia convenientemente empregados no

caso de politereftalato de etileno esta compreendido dentro

do intervalo de 65 a 75 cN/tex, nos tipos de poliacriloni-
trilo de elevada resisténcia, valores maiores do que 55 cN/
/tex, para os titulos de fibras individuais compreendidos
entre 2 e 3 dtex e para os titulos de fibras individuais
com valores superiores a 5 dtex uma resisténcia maior do que
43 cN/tex. O alongamento maximo por tracgdo das fibras sin-
téticas convenientemente utilizadas para o politereftalato
de etileno esta compreendido entre 14 e 17 %, para os tipos
de fibras de poliacrilonitrilo especialmente preferidas esta
compreendido no intervalo de 13 a 16 %, e no caso dos titu-
los de fibras individuais compreendidos entre 2 e 3 dtex e

maiores do que 5 dtex entre cerca de 14 e 17 %.

Os materiais plasticos de acordo com
a presente invengf8o especialmente preferidos contém mate-
riais téxteis planos, em especial tecidos ou tos8es de fi-
bras de poliacrilonitrilo nfo oxidadas, fortemente estira-
das, que, por exemplo, existem a venda no comércio sob a
designacgdo de <:) Dolanit dos tipos 12 e 15. Neste caso,
trata-se de tipos de fibras compridas encrespadas (compri-
mento do corte cerca de 60 a 100 milimetros) que se carac-
terizam por uma boa adesdo dentro da ligagdo do fio e se
podem processar facilmente por consequéncia com obtencdo

de fios /tecidos ou de tosBes. As fibras de elevada resis
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téncia mecanica deste tipo caracterizam-se, em relacfo as
fibras de poliacrilonitrilo téxteis, por uma resisténcii me-
canica da fibra aproximadamente dupla assim como por uma

boa resisténeia quimica e 4 temperatura.

Uma forma de realizacg8o especialmente
preferida do material pldastico de acordo com a presente in-
vengdo contém, por exemplo, uma estrutura plana/malha ou,
em especial, um tecido de um fio de fibra cortada encrespado
ou de linha do tipo de poliacrilonitrilo muito resistente

C> Dolanit 15 ou também um tosdo de fibras cortadas encres
padas do tipo de fibras de poliacrilonitrilo de elevada re-

sisténcia Dolanit 12.

Como ja& se mencionou antes, como resi
nas de plastico termo-endurecivel empregam-se, de preferén

cia, resinas fendlicas.

Como resina fendlica, nos materiais
plasticos reforgados com fibras de acordo com a presente
invencg&8o, estdo contidos os produtos de condensag8o conheci-
dos de fenol e derivados de fenol com aldeido formico. Como
derivados de fenol, interessam, por exemplo, fendis subs
tituidos, especialmente fendis substituidos por alquilo,como
por exemplo, creséis, xilendis e outros alquil-fendis,
como por exemplo, p-téreio, butil-fenol, octil-fenol e
nonil-fenol, mas também aril-fendis, por exemplo, fenil-

-fenol, naftdis e fendis bivalentes, como por exemplo,

s

re



resorcina e bisfenol A. A expressfo "resinas fendlicas",
tal como é utilizada na presente memdria descritiva, refe-
re-se ndo s6 aos produtos de condensag&o dos compostos in-
dividuais mencionados, mas também aos produtos da conden-
sagdo de misturas dos fendis e derivados de fenol mencio-
nados antes com aldefdo férmico. Se, para a preparacdo

das resinas fendlicas, se utilizarem compostos individuais,
deve ter-se em consideracédo que estes devem ter pelo menos,
uma funcionalidade tripla em relacdo ao aldefdo formico. As
resinas fendlicas mencionadas podem também ser modificadas
de uma maneira ja conhecida para a utilizac&o de proprieda-
des especiais por adicdo de compostos naturais ou sintéti-
cos nfo saturados, como por exemplo, dleo de madeira, colo
fonia ou estireno. S&o especialmente preferidos os produ-
tos da condensacio do aldeido férmico com o fenol propria-
mente dito e misturas de fenol com pequenas proporg¢des dos
derivados do fenol mencionados, especialmente dos fendis

substituidos por alquilo j& citados.

As resinas fendlicas contidas nos ma-
teriais plasticos de acordo com a presente invengfo possuem
uma proporgdo molar de fenol para aldefdo fdrmico compreen-
dida entre 1 : 1 e 1 : 3, de preferéncia 1 : 1,2 e
1:2,2. As resinas fendlicas apropriadas sdo, por exemplo,
as vendidas no comércio sob a designag¢do do tipo de Pheno

dur VPR 45,
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De preferéncia, a resina de plastico
termo-endurecivel contida nos materiais pldsticos de acor-
docom a presente invenc8o, em especial a resina fenolica
como se mencionou antes, contém até 25 % de um polimero
fluorado sob a forma finamente dividida. Os polimeros fluo-
rados apropriados sfo especialmente do tipo de politetra-
fluoroetileno como massas moleculares ndo demasiadamente
elevadas compreendida entre cerca de 20 000 e 500 000. De
preferéncia, a massa molecular fica compreendida entre
50 000 e 200 000. Para a presente invencdo s&o especial-
mente apropriados polimeros especificos cuja superficie
especifica estd compreendida entre 5 e 15 m2/g e tém uma
massa volumica compreendida entre cerca de 2,1 e 2,3 g/om3.
Os polimeros apropriados tém um ponto de amolecimento com-
preendido entre cerca de 200 a 250°C e um ponto de fusé&o
compreendido entre cerca de 325 a 33000 e uma viscosidade
da massa fundida, medida a 380°C entre cerca de 102 e 105
pa.s (calculada de acordo com Hagen-poisseuille). Tem im
portancia especial a granulometria média do polimero fluo-
rado que convenientemente é escolhida dentro do intervalo
de 0,5 a 10 micrdmetros, de preferéncia de 2 a 7 microme-
tros. A granulometria é convenientemente medida, por exem
plo, num analisador do tamanho das particulas da firma Hita
chi numa solugdo de reticulagdo. As partficulas do polimero

de preferéncia de politetrafluoroetileno, devem ser o mais

possivel isentas de poros para que o material n&o tenda a
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flutuar na massa da resina fendlica.

Os tipos de polimeros fluorados apro-
priados s&o, por exemplo, os que se encontram a venda no

®

comércio sob a designacgdo de micropds de Hostaflon Micro-

pulver dos tipos TF 9205 e, em especial, TF 9202.

A resina fenolica contida no material
plédstico reforgado com fibras de acordo com a presente inven-
gdo contém, de preferéncia, adicionalmente ao polimero fluo-
rado, ainda uma ou mais substancias que servem como agentes
plastificantes ou auxiliares de adesdo, isto é, que alargam
o dominio de elasticidade da resina e melhoram a sua ligacso
com os materiais de fibra incorporados. As adigdes deste
tipo est&o contidas na resina fendlica convenientemente numa
quantidade compreendida entre 1 e 15 % em peso, de preferén-
cia entre 3 e 10 % em peso e, em especial, 4 a 7 % em peso.
Como agentes plastificantes e agentes auxiliares da ligacdo
preferidos, tém sido utilizados os produtos de condensacg&o
mistos da classe das poliamidas, assim como os derivados do
alcool polivinilico, como acetato de polivinilo, de prefe-
réncia polivinil-butiral. Por razdes de compatibilidade,
preferem-se especialmente os tipos com baixos graus de ace-
tilizag&o. Os tipos de fenil-butiral sfo soliveis em alco-
bis alifdticos inferiores, possuem um grau de acetalizacg&o
compreendido entre 60 e 75 %, de preferéncia entre 68 e

72 % e uma solucdo metandlica a 6 % do polivinil-butiral



preferido tem, a 20°C, uma viscosidade compreendida entre 2

e 20, de preferéncia entre 4 e 6 mpa.s.

A resina fendlica contida nos materiais
plasticos de acordo com a presente invenc&o pode ainda conter
outros aditivos correntes das resinas de fenol, como por
exemplo, agentes anti-espumificantes, agentes reticulantes,
agentes auxiliares de escoamento ou outros agentes plastifi-
cantes, assim como endurecedores latentes. Estas adigles, sem
pre que assim se pretenda, podem ser contidas numa propor-
¢do de até 2 % em peso, de preferéncia numa proporgdo com-

preéndida entre 0,1 e 1 % em peso na resina.

De acordo:com a espessura pretendida dos
elementos construtivos que se devem fabricar a partir dos ma-
teriais plasticos reforgados com fibras de acordo com a pre-
sente invencgdo, o material plastico possui um correspondente

numero de camadas do material téxtil com a forma plana.

A resina fendlica contida nos materiais
plasticos reforcgados com fibras de acordo com a presente in-
vengdo encontra-se presente no estado endurecido, isto é
reticulado. No entanto. sdo também objecto do presente pedi
do de patente '"prepregs" que servem para a preparacgdo do
material plastico reforcado com fibras de acordo com a pre-
sente invengdo. Estes '"prepregs" diferenciam-se dos ma-
teriais plasticos de acordo com a presente invenc&o mencio

nados antes pelo facto de a resina fendlica se encontrar



neles num estado ndo endurecido e dessa forma se garantir a
deformabilidade do '"prepreg" por accdo do calor e da pres
s&o e caracteriza-se ainda pelo facto de, em geral, pos-
suirem apenas uma camada do material téxtil com a forma pla
na. O grau de condensagfo da resina fendlica é aumentado
por um processo de secagem de tal modo que o I'prepreg" fi-
que isento de pegajosidade e, portanto, seja facilmente
enroldvel e o comportamento de escoamento e de endurecimen-
to da resina seja determinado pelas condigdes de fabricacgio
do produto final. O material pldstico reforgado com fibras
de acordo com a presente invengdo pode ter diferentes for-
mas geométricas; em especial, tem a forma bidimensional ou
tridimensional, por exemplo produtos semi-acabados com a for
ma de tubos ou também com a forma de elementos contrutivos

prontos com forma plana ou tridimensional.

S8o especialmente preferidas as formas
de realizacg8o do material plastico de acordo com a presente
invengdo que possui uma combinagfo de varias das caracte-

risticas especificas preferidas mencionadas antes.

A fabricacio dos materiais plasticos
reforgados com fibras bidimensionais ou tridimensionais de
acordo com a presente invengf8o realiza-se de acordo com uma
maneira de proceder ja conhecida, caracterizada pelo facto
de um pano do material téxtil plano descrito antes ser mis-

turado de maneira apropriada, por exemplo, por impregnacdo,

Lt HS
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adesdo, aplicagdo com pincel ou com rasquete, com uma solu-
¢do de uma resina de plastico termo-endurecivel descrita an-
tes que, relativamente ao teor de s6lidos do banho de im-
pregnacdo, contém até 25 % em peso, de preferéncia entre 5
e 20 % em peso e, em especial, entre 5 e 10 % em peso, de
um polimero fluorado finamente dividido descrito antes,

1 a 15 % em peso, de preferéncia, 3 a 10 % em peso e, em
especial, 4 a 7 % em peso de um ou varios plastificantes ou
agentes de aumento da adesdo e eventualmente até 2 % em
peso, de preferéncia entre 0,1 e 1 % em peso de outros agen
tes de modificagfo usuais nos plasticos termo-endureciveis
de modo que o material impregnado contenha uma proporcdo de
fibras, expressas em sb6lido sobre sdlido, compreendida en-
tre 40 a 60 % em peso, de preferéncia entre 45 e 55 % em pe
so de material de fibras. O produto impregnado assim obtido
€ submetido a eliminagfo da parte principal do dissolvente e,
eventualmente, da agua por meio de um processo de secagem
até a eliminagdo da pegajosidade e submetido a uma condensa
¢c8o posterior da resina para se obter o comportamento de
escoamento e de endurecimento pretendidos, é empilhado em
varias camadas e, com utilizacg8o de pressio e de calor,é
transformado na forma bidimensional ou tridimensional preten
didas. Para a fabricacg¢gdo de produtos com a forma plana, o
"pregreg" seco € cortado em tamanhos adequados, e as
camadas colocadas por cima umas das outras s8o submetidas a

um tratamento térmico sob press&o, em que as camadas s&o fun



didas umas com as outras devido ao escoamento da resina.
Podem obter-se estruturas tridimensionais a partir dos ma-

teriais plasticos de acordo com a presente inveng¢do, por
exemplo tubos, para o que o "prepreg" seco e eventualmente
plastificado por aquecimento é enrolado num rolo com o ni-
mero desejado de voltas e a bobina assim obtida € subme-
tida a tratamento térmico de prensagem adicional sem pres-

s&o ou submetido a presséo.

Os artigos semi-acabados bidimensio-
nais ou tridimensionais assim preparados a partir do plas-
tico reforgado com fibras de acordo com a presente in;engéo
podem em seguida ser fabricados por processos de trabalho
mecanico de maneira a obterem-se os elementos construtivos
pretendidos, como, por exemplo, alavancas de guiamento e man
gas de vedagdo, vedag8es ou também caixas de deslizamento,
caixas de apoio e carcacas. Os produtos semi-acabados bi-
dimensionais ou tridimensionais fabricados a partir dos ma-
teriais plasticos de acordo com a presente invencgdo e os
elementos construtivos fabricados a partir deles s&o

igualmente objecto do presente pedido de patente de inven-

cdo.

Os produtos finais preparados a partir
dos materiais pldsticos reforcados com fibras de acordo com
a presente invencg8o caracterizam-se por uma flexibilidade

especialmente elevada e uma elevada capacidade de recupera-



¢80, uma pequena tendéncia para a deslaminacfo e uma eleva-
da resisténcia a altas temperaturas e a liquidos, dissolven
tes e/ou que provocam inchamento. Os elementos construtivos
de acordo com a presente invencdo possuem ainda uma muito
elevada resisténcia mecdnica, um comportamento ao desgaste
muito favoravel e uma elevada resisténcia ao desgaste, pro
priedades de deslizamento excelentes, um pequeno coeficien

te de atrito e muito boas propriedades de autolubrificacdo.

E ainda de realgar a sua muito boa ca-
pacidade de maquinabilidade, pelo que se podem obter super-
ficies extraordinariamente lisas com processos de formac&o
que originam aparas, as quais em geral, ndo necessitam de
tratamento ulterior de alisamento e que s&o extraordinariz

mente homogéneas e fechadas.

Na utilizac&o pratica, por causa des-
tas propriedades do material, verifica-se uma facil monta-
gem e desmontagem, forgas de atrito e de separagdo peque-
nas, absorgd8o melhorada de cargas radiais, de limite de
desgaste, nenhuma corrosf&o de contacto, propriedades melho-
radas, de auséncia de escorregamento, estabilidade de di-

mensdes e dé formas, auséncia de amolecimento sob elevadas
cargas por arrastamento ou a frio, elevada resisténcia ao
envelhecimento também a altas temperaturas e em presenca de

meios agressivos e pequena absorgdo de humidade.

Os elementos construtivos de acordo



com a presente inveng¢fo sfo, por consequéncia, produtos que
ultrapassam consideravelmente do ponto de vista qualita-

tivo os produtos até agora conhecidos.

0 seguinte Exemplo de realizacgdo con
cretiza a fabricagfo de um tubo feito de material pléastico
reforgcado com fibras de acordo com a presente invencgdo e o
processamento deste produto de maneira a obterem-se varios

elementos construtivos tridimensionais.

EXEMPLO

O vaso de impregnacgdo de uma instala-
cdo de impregnacdo é cheio com uma mistura de resina cons-
tituida por 100 quilogramas de resina fendlica ( <>Phenodur
VPR U5 da firma Hoechst AG), 217,7 quilogramas de polivinil-
-butiral (<:>Movital 30 TA da firma Hoechst AG), 7,4 qui-
logramas de tetrafluoroetileno sob a forma de pé ( C)Ihosti
flon Mikropulver TF 9202 da firma Hoechst AG), 0,2 quilo-
grama de um agente anti-espumificante e 7,9 quilogramas de
dissolvente organico a base de um alcano-diol de baixa mas-
sa molecular parcialmente esterificado. A resina fendlica
foi empregada sob a forma de solucd&o metandlica a 65 % e o

polivinil-butiral sob a forma de solucgdo a 15 % em etanol.

Com esta massa de resina, impregnou-
-se um tecido de um fio de fibras cortadas de poliacriloni

trilo de elevada resisténcia encrespadas ((:)Dolanit 15



da firma Hoechst AG) com uma superficie especifica igual a
cerca de 225 g/m2, numa instalagf&o de impregnagdo, com uma
velocidade de impregnagdo igual a 5 metros por minuto e em
seguida secou-se a uma temperatura compreendida entre 130

e 150°C. 0 "prepreg" assim obtido tinha as seguintes pro-

priedades:

Teor de resina cerca de 46 %

Fluxo de resina W - 17 9%

Para a determinacio do escoamento da
resina, submetem-se a pressdo quatro camadas do prepreg
com as dimensdes de 10 x 10 centimetros a 150°C durante
dez minutos a pressfo de prensagem especifica de 5 a 6 bar.
A proporgdo de resina exclufda por prensagem foi determi-
nada quantitativamente e expressa em percentagem em peso em
relagéo ao peso de partida corresponde ao chamado "escoa-

mento da resina',

Componentes voldateis : cerca de 8 %.

Os componentes volateis correspondem
a perda em peso de um "prepreg" endurecido a 160°C durante

10 minutos em percentagemn.

Este "prepreg" foi enrolado num nid

cleo de ago previamente aquecido com dois contra-rolos



aquecidos em quinze camadas. A bobina sobre o nucleo é
endurecida numa estufa de secagem durante quatro a oito
horas entre 150 e 160°C. Em seguida, torneou-se o tubo de
plastico de acordo com a presente invencdo num torno rota-
tivo com adicdo de liquido de arrefecimento até & espessura
da parede necessaria para se obter uma anilha de guiamento
para um cilindro hidraulico e cortou-se em comprimentos.
Cada um dos anéis de material plastico assim obtido é se-
guidamente cortado de maneira aproximadamente paralela ao
eixo de modo que entre as duas margens do corte exista uma
folga de cerca de 3 milimetros. A Figura 1 concretiza o
anel de guiamento assim obtido (1) com a folga (3) formada

entre as extremidades do corte (2, 2').

Este anel de guiamento fabricado a par
tir do material plastico de acordo com a presente invencgéo
em comparacdo com um anel de guiamento preparado como uma
ferramenta igual e nas mesmas condig¢8es, de materiais tradi
cionais (resina fendlica reforcada com algoddo) tem uma ex
traordinariamente elevada qualidade superficial de modo que
se dispensou qualquer processamento posterior de alisamento
da superficie. As extremidades das fibras pequenas que
saiem da superficie do material por acgdo das ferramentas
de corte caracteristicas das superficies dos materiais enro
lados dos materiais de ligacg&o correntes desapareceram
neste caso completamente. Além disso, a superficie do anel

é surpreendentemente homogénea. A matriz de resina e o ma-

A J
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terial de fibras aparecem como preponderantemente fundidos.

A superficie é também extraordinaria-
mente impermedvel e absorve muito pouca humidade, de modo
que os artigos tratados em humido n&o precisam de sofrer

uma secagem posterior.

0 anel de - gulamento de acordo
com a presente invencg8o tem uma muito boa flexibilidade e
uma elevada capacidade de recuperagdo. Ele pode ser compri
mido até um didmetro menor em que as extremidades do corte
(2, 2') s&o impelidas por cima uma da outra e voltam de
novo como uma mola a sua forma original ao largar-se. Pode
ser montado de maneira especialmente simples, na qual é in-
serido no estado de comprimido no cilindro hidrdulico até

atingir o entalhe interior do cilindro e al ficar "retido"

Também no ensaio de utilizagfo demo-
rada, o anel de acordo com a presente invengfo possui uma
saliente elevada superioridade sobre um anel de cinta de
tecido endurecido usual. Para esse efeito, revestem-se
dois exemplares iguais de uma mdquina hidrdulica de ensaio
com hastes do émbolo cromados com elevado Dbrilho com 08

anéis de guiamento a comparar e deixa-se trabalhar sob carga.

Ao fim de cerca de cinquenta mil cur-

sos duplos, as hastes do émbolo que primeiramente tinham
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brilho branco da maquina hidrdulica de ensaio dotada de
cinta de tecido duro inicial fortemente corada de escuro,

a lubrificacfo diminui drasticamente por causa da crescente
formag&o de poros do material das hastes dos émbolos e o
ensaio teve de ser interrompido por causa da forte perda

de 6leo. As hastes do émbolo da maquina hidraulica de
ensaio revestida com um anel de guiamento de acordo com a
presente invenc¢ido, ao fim deste tempo de cursos duplos
mantinha-se ainda branco e mostrava somente uma peguena opa
cidade incolor. Também ao fim de duzentos mil cursos du-
plos, a maquina hidrdulica de ensaio revestida com o anel de
acordo com a presente inveng8o tinha um funcionamento isen
to de incorrecgdes sem indicagdo de polimento exagerado

prejudicial da haste do émbolo.

De maneira andloga, também se podem
fabricar anéis de guiamento sem rasgdes para montagem de
hastes hidraulicas com largura de insergfo. Neste caso, a
elevada possibilidade de rotagfo do material de acordo com
a presente invengdo constitui uma elevada vantagem. O anel
a montar pode ser rodado facilmente a partir do diametro
da base do entalhe até ao didmetro do émbolo e ser rodado
sobre o émbolo até ao entalhe de modo que possa ser "inse-

rido"livremente sem necessidade de realizar calibracgdo.

Um outro exemplo esta representado na

Figura 2 por uma caixa de apoio de deslizamento (5) com um
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entalhe de lubrificagdo (6) e furos (7), que pode ser produ
zido em analogia com a fabricacio acima descrita do anel de
guiamento. Esta caixa de assentamento por deslizamento pode
ter uma duragfdo de vida muito elevada, reduz os tempos de
paragem da maquina ao minimo, poupa energia e custos e di-

minui o nivel de ruido produzido pela chumaceira.

-
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REIVINDICACGCOES

l.- Processo para a preparacdo de um material reforga
do com fibras de um material téxtil com a forma plana e uma resi
na de plastico termoendurecivel, caracterizado pelo facto de se
preparar uma prepreg e de se provocar a condensagdo desta por
aquecimento a uma temperatura compreendida entre 100 e 150°C sob
pressdo, obtendo-se uma proporcdo de fibras compreendida entre
30 e 70% em peso e consistindo o material de fibras em pelo me-

nos 30% de fibras sintéticas.

2.~ Processo de acordo com a reivindicacio 1, caracte

rizado pelo Zfacto de a resina termoplastica ser uma resina £fend-
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lica.

3.~ Processo de acordo com pelo menos uma gqualquer das
reivindicagdes 1 e 2, caracterizado pelo facto de a resina ter-

moendurecivel conter até 25% em peso de um polimero fluorado.

4.- Processo de acordo com pelo menos uma qualgquer das
reivindicagOes 1 a 3, caracterizado pelo facto de o material téx-

til de forma plana consistir em até 100% de fibras sintéticas.

5.~ Processo de acordo com pelo menos uma qualqguer das
reivindicacGes 1 a 4, caracterizado pelo facto de o material téx-
til com a forma plana ser um tecido, um artigo de malha/tecido de

meia ou um tosdo.

6.- Processo de acordo com pelo menos uma qualguer das
reivindicag¢les 1 a 5, caracterizado pelo facto de o material t8x-

til com a forma plana consistir em fios de fibras a granel.

7.- Processo de acordo com pelo menos uma qualquer das
reivindicagdes 1 a 6, caracterizado pelo facto de o materail +&x—
til com a forma plana consistir em fibras de poliacrilenitrilo,
de preferéncia fibras de poliacrilonitrilo de elevada resistén-

cia.



8.~ Processo de acordo com pelo menos uma qualguer
das reivindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo facto de a resi-
na fendlica ser uma resina obtida por condensagdo de fenol/fog
maldeido com uma proporgido molar de fenol: formaldeido com-

preendida entre 1:1 e 1:2.

9.- Processo de acordo com pelo menos uma qualquer
das reivindicacdes 1 a 8, caracterizado peloc facto de o poli-
mero fluorado contido na resina fendlica ter uma viscosidade
no estado fundido, medida a 380°C, compreendida entre cerca

de 102 3

a 10” Pa.s e uma granulometria média de 0,5 a 10 )nn.
10.~- Processo de acordo com pelo menos uma qualgquer
das reivindicagOes 1 a 9, caracterizado pelo facto de a resina

fendlica conter adicionalmente substdncias que actuam como plas

tificantes e como agentes que melhoram a aderéncia.

11.- Processo de acordo com a reivindicagido 10, carac
terizado pelo facto de, como substancia que actua como plastifi-
cante ou como agente que melhora a aderéncia, se incluir um deri

vado de alcool polivinilico, de preferéncia polivinil-butiral.

1l2.- Processo de acordo com pelo menos uma qualgquer
das reivindicacdes 1 a 11, caracterizado pelo facto de se incor-

porar varias camadas de material t3xtil com a forma plana.



[+

13.- Processo de acordo com pelo menos uma qualquer
das reivindicac¢des 1 a 12, caracterizado pelo facto de a resi-

na fendlica ser uma resina obtida por condensacio.

1l4.- Processo para a preparacao de uma prepreg a par
tir de um material téxtil com a forma plana e de uma resina de
plastico termoendurecivel, caracterizado pelo facto de se im-
pregnar um material téxtil com a forma plana, qQue consiste em
pelo menos 30% e de preferd@ncia 100% de fibras sintéticas, com
uma resina de plistico termoendurecivel com uma proporgio de re-
sina (expressa como material sd6lido em relacio a material s&li-
do) compreendida entre 30 e 70% e de se secar o material impreg-
nado a elevada temperatura e/ou de se submeter a um processo de
moldagdo de acordo com o qual virias camadas do material impreg-

nado sao empilhadas umas por cima das outras.

15.- Processo de acordo com a reivindicacio 14, carac
terizado pelo facto de as fibras sintéticas empregadas serem fi-

bras de poliacrilonitrilo.
16.~- Processo de acordo com pelo menos uma qualquer
das reivindicagles 14 e 15, caracterizado pelo facto de a resina

de plastico termoendurecivel empregada ser uma resina fendlica.

17.- Processo de acordo com pelo menos uma gqualguer



das reivindicagldes 14 a 16, caracterizado pelo facto de a resina
de plastico termoendurecivel empregada conter até 25% em peso de

um polimero fluorado.

18.- Processo de acordo com a reivindicacdo 14, carac
terizado pelo facto de a proporcdo de fibras estar compreendida
entre 30 e 70% em peso, de o material de fibras consistir em pe-
lo menos 30% de fibras sintéticas e de a resina de pliastico ter-
moendurecivel ser uma resina fendlica endurecida que possui até

25% em peso de um polimero fluorado.

19.- Processo de acordo com a reivindicagdo 18, carac
terizado pelo facto de a resina de plastico termoendurecivel ser

uma resina fendlica.

20.~ Processo de acordo com pelo menos uma qualquer
das reivindicagoes 18 e 19, caracterizado pelo facto de a resina
de plastico termcendurecivel conter até 25% em peso de um polime

ro fluorado.

O Agente Oficial da Propriedade Industria}

/\mﬂt/{ Cgvel”
/



(AN
AR

L

Q\\\\\\kx\u\\\\\\\\\\ \

~O




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

