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Memdéria descritiva referente Y
pantente de invengdo de Men-
zolit GmbH, alem3, industrial
e comercial, com sede em Bah-
nhofstr., 31, D-7527 Kraichtal-
- Menzingen, RepUblica Federal
Alem3, (inventores: Gerd
Ehnert e Rolf Von Paumgartten,
residentes na Alemanha Ociden-
tal), para "PROCESSO E APARE-
LHO PARA A PRODUQKO DE MATE-
RIAL TERMOPLASTICO REFORCADO
COM FIBRAS PARA A PRODUCAO DE
PECAS MOLDADASY

Memdria descritiva

A presente invengdo refere-se a
um processo € a um aparelho para a produ¢do de cargas de um
material termopléstico reforgado com fibras moldadas adapta-
do as peg¢as moldadas a fabricar, acompanhado de aquecimento.

As fibras de reforgo s3o em particular constituidas por
fibras de vidro cortadas, mas é também possivel usar outras
fibras minerais, inorg&nicas ou sintéticas variadas, tais
como fibras de carv3o, de aramida ou de poliéster,

Quando no seguimento se fizer referéncia a fibras de vi-
dro, estas podem ser substituidas pelas que se referiram.As
fibras de vidro cortadas s3o usadas em grandes quantidades
para a produg¢do de pegas de pléstico reforgadas com fibras
de vidro.
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As fibras de vidro sao ligadas por um ligante, gque possui
como componente principal ou matriz um material termoplas-
tico,, tal como polipropileno, e contém além disso negro de
carv3o, cera e outros aditivos. Numa forma de realizacg3o,

a produgd@o de um produto semiacabado numa prensa para dar
uma pe¢a moldada tem lugar dispersando as fibras para formar
um velo e impregnado © mesmo com resina sintética 1{quida.

Numa outra forma de realizagao, as fibras sab processadas
na fase liquida para obter uma suspens3oc ou pasta, que é
processada por meio de movimentos de agitagdo e misturagao
para produzir um material fibroso emaranhado. De nove aqui
se utilizam resinas sintéticas ou liguidas ou ligantes em
pd em conjun¢do com uma suspens3o aguosa.

No Gltimo caso, a suspensdo & seca depolis da formagdo do
velo de fibras emaranhadas. Em ambos 0s casos a espessura e
a largura do velo tem de adaptar-se as pegas a moldar, sendo
isso no primeiro caso necessério e o segundo para evitar
desperdicios exagerados. O velo tem depois de ser cortado
em placas individuais adaptadas &s pe¢as a produzir.

Foi também j& proposto(pedido de patente alem3d P 36 04
888.7) adicionar agentes de molhamento l{iquidos, numa pro-
porgdo méaxima de 20%, em peso, de modo a obter um material
himido, mas ainda fluente livremente que, como produto in-
termédio, é embalado em sacos de pléstico e transferido para
outra empresa de processamento ou também processado numa
prensa de correia para pré-moldar o material da placa.

Em particular, os processos mencionados em primeiro lugar
s3o muito complicados e implicam custos elevados. Em todos
os processos atras indicados a preparagdo e a composic¢do do
produto intermédio s3o necess&rias, o que torna o processo
inflexivel e impede ou torna muito diff{céis adaptag¢des a
outras pegas moldadas.

Foi também ji proposto sujeitar a um movimento turbilho-
nar conjunto feixes de fibras de vidro com ligantes contendo
material termpl&stico numa cimara de turbilh3o para obter
um feltro andlogo a algod3o ou 13 e depois fazer a sua em-

balagem no vacuo, de prefer&ncia em sacos de pléstico feitos
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de um material compativel com o material pl&stico do ligante
e, em particular, do mesmo material, ou pdr o-mesmo a dis-
posic3o para um processamento ulterior (pedido de patente
alem3o P 37 04 035.9).

O objecto da presente invengd3o consiste em proporcionar
um processo e um aparelho gue n3o pressupde a preparagao e a
composi¢¥o do material inicial em fung3o das pegas moldadas
a produzir, que s3o particularmente apropriados para o pro-
cessamento ulterior do material inicial produzido de acordo
com processo atris mencionado, mas também para processar ma-
teriais intermédios ndo adaptados.

Segundo a presente inven¢3do, o problema resolve-se por
um processo que é caracterizado por um produto inicial de
fibras e um ligante, contendo um material termopléistico, ser
aquecido sob a forma de um cord3@o e por separar uma carga
adaptado que é fornecido para um processamento discontinuo
ou por lotes ulterior.

Um aparelho segundo a presente inveng¢do particularmente
para a realiza¢3o do processo citado é caracterizado por
compreender um dispositivo de fus3do com um canal de fus3o
com um canal de fus3o através do qual o material a processar]
é forgado a passar num cord3do continuo, bem como um posto de
doseamento.

O processo segundo a presente invengdo simplifica a se-.:
quéncia de produgdo, ao mesmo tempo que permite um elevado
grau de automatizag¢do durante a produg3o das pegas moldadas.

N3o s8o necessirias a preparagdo e a composigio do produ-
to inicial, de modo que se reduzem a@s custos. Mediante a .
constru¢do do aparelho segundo a presente inveng3o como sis-
tema fechado, é possivel impedir a decomposi¢3o da matriz
tarmopléstico por sobreaquecimento de modo que se reduzem
os riscos de incéndio e os prejuizos para o ambiente.

O processonsegundo a presente inveng¢3do permite variantes
consideriveis relativamente ao uso de termopléisticos de qua-
lidade superior (por exemplo PA e PTP), a utilizacg3o de
diversas fibras de reforcgo e uma variag3o do volume da cargs

para a moldag3o na prensa, de modo que o aparelho segundo a




presente invengao, medilante o processo para propercionar as
cargas, pode ser usado para varias prensas seguintes, que
diferem também relativamente & quantidade de carga para
pegcas a moldar diferentes,

Em particular, o material de partida na forma livre-
mente fluente pode ser fornecido para uma embalagem de dimeg
s8es normalizadas, por exemplo um saco para embalagem no
vicuo, ou como um produto semiacabado estével e pfé-compri-
mido e n3o necessita, ao contrério do que sucede no caso da
produ¢3o de um manto de fibras de vidro, de ser adaptado de
acordo com os pesos de utilizag3o especiais, etc. , as pe-
¢as a moldar, '

O doseamento efectuado no final do processo segundo a
presente inveng3do, ou ao deixar o aparelho segundo a presen
te invenc3do, pode ser feito com precisdo com base da pega
moldada a produzir e pode ser alterado entre as vArias car-
gas individuais; de modo que varias prensas, que produzem
pe¢cas moldadas diférentes e também com pesos diferentes,
podem seguir-se umas as outras e podem ser alternadamente
alimentadas pelo postd de doseamento,

De acordo com uma forma de realiza¢3do aperfeigoada da
presente inveng3o, o produto inicial é pré-comprimido e for
necido directamente para o corddo continuo ou o dispositivo
de fusdo tem a mintante do mesmo um posto de compressio com
canal comum para o material a processar.

De acordo com outra forma aperfeigoada, o posto de com
pressdo tem um canal de compressio arrefecido, ao qual esta
ligado o canal de fus3do do dispositivo de fus3o e, no fim
do canal de fus3do afastado do ponto de transi¢do do canal
de compress3do e do canal de fus3do, estd provido de um é&mbo-
lo de compress3o e alimentacgdo mével.

Em particular, o canal de fus3dao do dispositivo de fu-
s3o é envolvido por elementos de aquecimento em todo o seu
comprimento. O &mbolo de doseamento do dispositivo de dosea
mento pode simultdneamente ser o &mbolo de alimenta¢3o para
fazer passar o material amolecido através do dispositivo

de fus3o.




De acordo com uma forma de realizagdo preferida, apli-
ca-se vacuo quando se comprime o material inicial, de modo
a evitar a inclus3o de ar ou similar.

Para isso e em particular na vizinhanga do posto de com
press3do, podem proporcionar-se tubos de vacuo para a aplica-
¢3o0 do v&cuo. De acordo com uma forma de realizagdo preferid
o canal de fus3o estd provido em todo o seu comprimento com
elementos de aquecimento,

O material é aquecido no canal de fus3o a uma tempera-
tura que € mais elevada que o ponto de fusdo do material
termopléstico, em particular 40 a 1009C scima do ponto de
fusdo. O processo segundo a presente inveng¢ao permite um
elevado caudal de material a amolecer e dosear, de modo que
é facilmente possivel conseguir um rendimento de 2Kg por mi-
nuto ou mais. Se o canal de aquecimento tiver um comprimento
consideréavel, divide-se de preferéncia em lacetes, de modo
a manter o comprimento total do aparelho curto.

Para manter o canal de aquecimento efectivo envolvido
por elementos de aquecimento, por exemplo bobinas de aqueci-
mento eléctrico, nos quais o material a processar é mantido
no estado liquido-pastoso, o menor tempo possivel, segundo
uma forma de realizag3o preferido, o material inicial com-
primido é aquecido na totalidade do seu volume por géis quen-
te ou pelo menos a zona do nicleo fibroso do produto semi-
acabado é aquecido por gis quente., Se for fornecido produto
fluente livremente ou susceptivel de ser vazado, é possivel
ter entre o posto de arrefecimento que impede que o material
adira go émbolo de compressao € a camara de compressio en-—
volvida pelos elementos de aquecimento, um posto de ar quent
construido de modo tal que uma area do canal correspondente
através da qual o material é pressionado é envolvida por um
filtro metdlico, que forma a parede da &rea e através de cu-
jas aberturas é forcado a paséar radicalmente gs gquente e,
em particular, um gis inerte quente; tal como azoto ou hélio
se o polimero n3o for atacado também ar quente, que aquece

o material na referida &rea em toda a sua secg¢do transversal
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e portanto o volume a uma temperatura superior ao ponto de
fus3o do polimero.

De acordo com uma outra forma de realizagdoc aperfeigog
da é proporcionado um produto pré-comprimido semiacabado
dimensionalmente estével. Em particular pode ser fornecido
um produto semiacabado com um revestimento exterior rigido
e um nUcleo interior tipo feltro de uma mistura granular
de fibras de vidro-polimero. O polimero pode em particular
ter a forma de granulos ou de pé. Um tal produto semiacaba-
do dimensionalmente estédvel pode ser produzido por um aque-
cimento curto muito elevado de uma 4rea de cobertura de ma-
terial de partida tipo feltro no estado comprimido.

A fim de, neste caso, a camara de fus3o poder ser re-
lativamente curta liga-se um posto de ar quente a montante
do canal de fus3o. Neste caso, o posto de ar quente & colo-
cado em frente de uma entrada para o correspondente posto
de fus3o. Ele pode ter em particular uma cimara de controlo
da temperatura que pode de preferéncia ser limitada por
dois 8mbolos susceptiveis de se deslocar, mas também por
outros dispositivos apropriados, através dos quais se deslo
ca o produto semiacabado dimensionalmente estéivel de uma
abertura de alimentag3o para uma abertura de descarga para
0 posto de compressdao e fusdo. Nos &mbolos s3do apropriadas
aberturas através das quais se sopra ar quente axialmente
para o interior da &rea entre os dois émbolos e através da
4rea do nlcleo do tipo de feltro do produto semiacabado par
aquecer este aquil até uma temperatura precisamente abaixo
do ponto de fusdo.

A essa temperatura, o produto semiacabado é transporta
do para completar a fus3do e o doseamento, como atrds se des
creveu, Isso torna possivel encurtar de maneira signifita-
tiva o canal de fus3o envolvido pelos elementos de aqueci-
mento.

Outras vantagens e caracteristicas da presente inven-
¢30 podem ver-se nas reivindicagBes e na descrig¢3o seguinte

de uma forma de realizagd@o do aparelho segundo a presente
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invengdo para proporcionar uma quantidade adaptada de mate-
rial termopléstico reforg¢ado com fibras, moldivel, com re-
feréncia aos desenhos anexos, cujas figuras representam:

A fig. 1, uma vista esquemética de lado de uma primei-
ra forma de realizagao do aparelho segundo a presente inven
¢do ;

A fig. 2, um dispositivo de controlo da temperatura
para obter um produto semiacabado estével, que faz parte de
uma segunda forma de realizagao do aparelho segundo a pre-
sente invengao; e

A fig. 3, partes essenciais de uma segunda forma de
realizag3o do aparelho segundo a presente invengao.

O aparelho (51) segundo a presente inveng3do para pro-
porcionar uma certa quantidade de material termoplastico
reforgado com fibras moldavel adaptada para a moldagao a
produzir tem um posto de compressdo (52), um posto de gés
quente (55), um canal de fusdo (64) e um posto de doseamen-
to (54).

O posto de compressdao (52) tem uma cimara de recep¢3o
e pré-compressdo (56) em cujo interior desemboca uma condu-
ta de alimentac¢3o (57) e que, sob a forma de uma unidade
(58) de émbolo e cilindro, esta provida de um &mbolo de com
pressdo (59), O émbolo de pressdo (59) pode ser accionado
de maneira operativa, em especialmente hidraulicamente.

Na sua zona extrema (61) afastada do &mbolo (59) &
camara de alimentagdo e pré-compressdo (56) segue-se uma
cémara de compressdo (62). Esta possui um é&mbolo de compres
s30 e alimentag¢3do (63), que é também operado de maneira
apropriada, de preferéncia hidraulicamente. A camara de com
pressdo (62) estad em primeiro lugar dotada com uma zona de
arrefecimento (8l), na qual sd@o proporcionados elementos
de arrefecimento em torno do canal para impedir que o mate-
rial afl fique aderente ao &mbolo (63). Na forma de realiza-
¢30 segundo a fig. 1, & &rea de arrefecimento (8l) esti 1li-
gado um posto de gas quente (55), que tem as paredes de co-
bertura que envolvem a camara ou canal num filtro metélico

(55), bem como unides (55a) de ligag¢3o do ar quente,




Assim, pode soprnar-se ar quente radialmente através do
material comprimido que forma o filtro. Como consequéncia
deste aquecimento por gis quente, é possivel encurtar de
maneira significativa o canal de fus3o (54) envolvido pelos
elementos de aquecimento (66). Para fins de aquecimento,
s30c usados mais particularmente gases inertes, tais como
azoto ou hélio que, optativamente, s3o soprados em circuito
fechado através do material.

No caso de ligantes n3o probleméticos (incluindo os ma-
teriais plésticos contidos) € também possivel usar ar
quente . O aquecimento tem lugar de preferéncia por meio de
gds quente até uma temperatura superior ao ponto de fus3o,
por exemplo 240°¢.,

A camara de compressdo (62) em forma de canal estd liga-
do um canal de fus3o (64) do dispositivo de fus3o (53).

O canal de fus3o (64) esti envolvido por elementos de
aquecimento, por meio dos quais o material termopléstico
reforgcado com fibras (67) contido & aquecido até ao ponto
de fus3o. A6 dispositivo de fus3o estd ligado o posto de
doseamento (54), que tem uma cdmara de doseamento (68), na
qual é mével um émbolo de doseamento e ejecgdo (69), que de
preferéncia é também operado hidraulicamente.

O émbolo de doseamento e ejec¢30 (69) actua contra o
émbolo de compreenss3o e alimentag¢3o (63). O dispositivo de
fusdo (53) e o posto de doseamento (54) est3o providos na
sua &rea de contacto (71) afastada do é&mbolo (69) com dis-
psitivos separadores (72) e (73) que, em todos os casos,
tém de preferéncia cursores separadores operados hidrauli-
camente (74) e (76).

O dispositivo separador (72) estd ligado a um dispositi-
vo de fusdo (53) que, de preferéncia, é fixo. O dispositivo
separador (73) esti ligado ao posto de doseamento (54),
cuja 4rea (71) voltada para a extremidade do dispositivo de
fus3o (53) pode ser afastada deste, estando de preferéncia
montado rotativamente num eixo de rotag3o vertical (77).

O posto de doseamento (54) tem também dispositivos de

aquecimento (78), que mant@m a carga (79) do material termo-
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plistico reforgado com fibras situado no seu interior num
estado plélstico uniforme apropriado.

O produto semiacabado é fornecido através de uma conduta
(57), o que pode ser em porg¢des, introduzindo-se uma quan-
tidade especifica de material através da conduta (57) na
camira de pré-compress3o (56), que pode ser pré-compress3o
pelo ambolo de pré-compress3o (59).

A montante da conduta de alimentag¢do (57) pbde prever-se
um depbésito, que contém o¢material a processar, por exemplo
numa forma susceptivel de ser vazado, Neste caso, hi também
um cursor de bloqueio na extremidade da conduta de alimen-
tagdo.

O material a processar é um material termopl&stico re-
for¢ado com fibras de vidro que ou é susceptivel de ser
vazado ou estd na forma de por¢8es apropriadas.

Ele pode ser produzido de uma maneira subst@ncialmente
aleatdéria, por exemplo convencionalmente impregmado um velo
com resina sintética liquida produzido o velo por suspens3o
e secagem,., Pode ser um material embalado himido, mas no
entanto livremente fluente, em sacos de pléstico (pedido de
patente alem3o P 36 04 888.7). Pode ser um material feltra-
do semelhante ao algod3oc em rama, produzido sujeitando as
fibras e os ligantes contendo material termopléstico a
movimentos turbilhonares, sendo as fibras e os ligantes
fornecidos directamente pela cémara de turbilh3o ao apare-
lho segundo a presente invengdo ou podendo também ser posto
a disposig3o, depoils da embalagem, em sacos de pléstico.

Se o produto intermédio estiver em sacos de pléstico ele
pode ser fornecido vazando-os destes sacos depois de os
abrir, por exemplo cortando-os. De preferéncia utilizam-se
sacos de pléstico de um material compativel com o material
termopléstico do ligante e, em particular, um material
igual. Neste caso, podem fornecer-se directamente o material
com os sacos de pléstico através da conduta (57) para a ca-

mara de recepgio e pré-compressio (56).




Depois de fornecer para a cémara de recepgzo e pré-compre
s30 (56) o material, como se referiu, ele é pré-comprimido
por meio do émbolo (59) e forgado para dentro do canal de
compress3o (62), O &mbolo (59) mantém-se na sua posic¢3o
inferior, que ele fecha com a parede final superior do canal
(62). O émbolo (63) faz ent3o a compressdo principal do ma-
terial, movendo-se no sentido do canal de fus3o e, por um
lado, comprime o material e, por outro, desloca o material
para o interior e através do canal de fus3o (64). Durante
esta compress3o principal aplica-se simultaneamente véicuo
ao canal de compress3o (62), para evitar inclus3es de ar.

Simultaneamente, o material aquecido no canal de fus3o
(64) é introduzido com os dispositivos separadores (72) e
(73) abertos no posto de doseamento vazio (54), sSendo o &m-
bolo de doseamento e ejec¢do (69) deslocado para a direita
com uma contrapress3o ajustavel até que esteja o volume
desejado presente no posto de doseamento e que & o necessé-
rio para produzir uma pega moldada especifica.

Deslocam-se depois os cursores de separagdo (74) e (76)
e separam o0 material (79) no posto de doseamento do material
(67) no dispositivo de fus3o (53). No posto de doseamento
(54) o material viscoso (59) pode ser mantido a uma tempera-
tura mais elevada apropriada até que seja necessério para
a prensagem de moldagdo de uma nova pega.

Neste caso, o posto de doseamento (5) roda para o lado
em torno do eixo (77). O cursor separador(76) é de novo
aberto e o &mbolo (69) empurra a massa (79) de volume doseae
do para fora, para a esquerda no desenho, por exemplo direc~
tamente para o interior da prensa ou para um meio de recep-
¢do do material (79). Se o material for apenas viscopléstico
ele pode ser tomado directamente, por exemplo por um brago
robd.

Nos dois Gltimos casos, o material é depois transferido
para a prensa. Na prensa ele pode continuar a ser processado
de uma maneira conhecida em si, para obter a peg¢a moldada.

A pega moldada comprimida doseada no posto de doseamento

(54) pode ser arrefecida e armazenada intermediariamente
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depois da ejecg3d3oc. Em particular, neste caso assegura-se
que a camara de doseamento tem uma secgdo transversal gque
permite a produgd@o de pegas moldadas em forma de placas.

Na construg¢do de acordo coﬁ as fig. 2 e 3, um produto
semiacabado dimensionalmente estével é fornecido sob a for-
ma de por exemplo um bloco cilindrico, rectangular ou para-
lelipipédico, cujas paredes de cobertura compreendem materi-
al termopléstico fundido e ressolidificado contendo as fi-
bras, enguanto que o nlcleo compreende uma mistura de fibras
e ligantes contendo polimeros, pd ou granulos, do tipo se-
melhante ao feltro, n3do fundido.

As faces terminais s3o vis{veis, mas n3o est3o fundido.

Tals produtos semiacabados podem por exemplo ser obtidos
por um aquecimento intenso mas curto de apenas as Areas da
superficie de uma por¢3o de material comprimido.

O produto semiacabado (82) & iniclalmente fornecido ao
posto de ar quente (83) representado na fig. 2, que tem uma
cd8mara alongada (84) de controlo da temperatura, cuja secg3o
transversal corresponde i do produto semiacabado (82). A
c3mara de controlo da temperatura (84) estd lateralmente
provida de uma entrada (86) e, na forma de realiza¢3o repre-
sentada, tem uma safda (87) deslocada em rela¢3o 3 mesma. A
entrada e a safda podia também estar alinhadas. Neste caso,
depois de fornecido um produto semiacabado elas teriam que
ser vedadas de maneira estanque aos gases com valvulas des-
lizantes.

Na forma de realizag¢3o representada ha também dois é&mbo-
los (88) na cémara de controlo da temperatura, tendo em
ambos os casos aberturas (89) para a passagem dos gases quen
tes . De novo aqui os referidos gases inertes podem ser usa-
dos ou, optativamente, ar quente e, se isso for apropriado,
0s gases podem mover~se em circuito fechado.

Inicialmente introduz-se um produto semiacabado através .
da entrada (86) para o interior do canal, com o é&mbolo do
lado direito recolhido para a direita e desloca-se depois o
émbolo do direito para a esquerda para o interior da zona

de controlo da temperatura.
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Depois introduz-se através das aberturas do &mbolo gés
ou ar quente na camara que contém o produto semiacabado
(82), sendo o mesmo soprado através da mesma e saindo pela
abertura no outro é&mbolo. O nucleo do tipo de feltro do pro
duto semiacabado (82) & aquecido até uma temperatura que é
justamente inferior ao ponto de fus3o, por exemplo até
150°c. Depois o produto semiacabado é levado pela saida (87)
retraindo o &mbolo do lado esquerdo e fazendo avangar o é&m-
bolo do lado direito, sendo transferido através do mesmo
para a entrada (91) do posto de compress3o e doseamento,
como se mostra na fig. 3. O cilindro do produto semiacabado
continua a designar-se por (82).

O posto de doseamento e compressdo da fig. 3 é o mesmo
ou muito semelhante ao da construgdo da fig. 1, excepto no
que respeita & Area de entrada (91) diferente, que & cons-
truida como um canal para formecer o produto semiacabado
(82) e n3o tem entrada de vazamento para o produto inicial
vazavel e ndo tem qualquer é&mbolo de compresso.

Em consequéncia do controlo da temperatura ou pré-aqueci
mento do nilcleo em forma de feltro do produto semiacabado
(82) descrito relativamente & fig. 2, o posto de ar guente
(55) da fig. 1 entre o posto de arrefecimento (8l) e o canal
de fus3o (664) provida do elemento de aquecimento, pode -
usar-se um canal de fus3o (64) relativamente curto.

A montante do canal (64) previu-se uma &rea de controlo
da temperatura (61), que mantém com seguranga o produto semi
acabado (82) introduzido nesta &rea a uma temperatura pre-
cisamente abaixo do ponto de fusdo, de modo que de novo aqui
se impede a aderéncia ao é&mbolo (63).

Os cilindros de produto semiacabado s3o fornecidos atra-
vés da conduta (91) do posto de controlo da temperatura (83)
e passando do lado da &rea de pré-compress3o (61). Através
do émbolo (63), um cilindro de produto semiacabado (62) é
afastado da abertura da conduta de alimentagdo (91).

Por retracg¢3o do &mbolo o cilindro seguinte pode cair pa-
ra a frente do é&mbolo (63) retraido, que‘é depois mais avan-

cado.
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Comprimem-se depois os cilindros no interior do canal de
compressdo (62) no canal de fus3do (54), onde s3o aquecidos
a uma temperatura acima do ponto de fusdo do material plés-
tico e perdem a sua individualidade para dar um cord3o con-
tinuo lfquido ou pastoso de fibras de vidro e ligante 1{iqui
do com um componente polimero. Para esta compress3o prin-
cipal, pode simultaneamente aplicar-se vacuo ao canal de
compressao (62) para impedir seguramente a inclus3o de ar.

O processamento ulterior faz-se da maneira descrita rela
tivamente 3 fig. 2, até que o material seja fornecido pela

estagdo de doseamento, por exemplo a uma prensa para moldar

uma pega.

REIVINDICACOTES

Processo para a produ¢do de card
gas de um material termopléstico reforg¢ado com fibras mol-
d&vel, adaptado 3&s pegas a produzir e acompanhado por aque-
cimento, caracterizado por se aquecer um produto inicial de
fibras e um ligante contendo material termopléstico, sob a
forma de um cord3o e por separar uma carga adaptada do cor-

ddo que ¢ fornecida para o processamento ulterior da carga.

Processo de acordo com a reivin
dicagdo 1, caracterizado por o produto inicial ser forneci-
do sob a forma de um produto inicial susceptivel de ser

vazado,




Processo de acordo com as rei-
vindicag8es 1 ou 2, caracterizado por o produto inicial ser
previamente comprimido e ligado imediatamente ao corddo con-

tinuo.

- 48 -

Processo de acordo com a reivin
dicag8es 1 a 3, caracterizado por o produto inicial ser for-
necido em por¢des cujas dimensBes n3o correspondem a quanti-

dade da carga adaptada para a pega moldada a produzir.

- 53 —

Processo de acordo com uma das
reivindicag8es 1 a 4, caracterizado por o produto inicial
ser fornecidp em sacos de material termopléstico do ligante
e, em particular, do mesmo material, sob a forma de porgdes

compactadas semelhantes a feltro.

Processo de acordo com uma das
reivindicag8es 1 a 5, caracterizado por o produto inicial

ser fornecido sob a forma de feltro semelhante a algod3o.

Processo de acordo com uma das
reivindicag8es 2 a 6, caracterizado por o produto inicial
comprimido ser aquecido por meio de gis quente em todo o seu




I L] e e

volume,

Processo de acordo com a reivin-
dicagdao 7, caracterizado por o produto inicial ser aquecido

acima do ponto de fus3o do seu polimero.

Processo de acordo com a reivin-
dicag¢do 1, caracterizado por se fornecer um produto semi-

~acabado pré-comprimido e dimensionalmente estével.

- 102 -

Processo de acordo com a reivin-
dicag3do 9, caracterizado por o produto semi-acabado ser for-|
necido com uma cobertura exterior rfigida de uma mistura de
polimero fundido e ressolidificado-fibras e um nidcleo interi
or de uma mistura de fibra semelhante a feltro-polimero-pé.

Processo de acordo com as reivin
dicagdes 9 ou 10, caracterizado por um produto semi-acabado
ser aquecido por gés quente pela menos na Area do seu nicleo
fibroso.

- 122 -

Processo de acordo com a reivin-




dicag¢do 11, caracterizado por o nlicleo do produto semi-aca-
bado ser aquecido por gis quente a 100°c acima do ponto de

fus3o do polimero.
- 132 -
Processo de acordo com as rei-
vindicag¢des 11, ou 12, caracterizado por o gls ser soprado

axialmente através do nlicleo semelhante a feltro do produto

semi-acabado.

Processo de acordo com as rei-
vindicagdes 7, 8, 12 ou 13, caracterizado por gis quente
ser um gés inerte, tal como azoto ou hélio.

~ 152 -

Processo de acordo com uma das
reivindicagdes 7, 8, 12 ou 13, caracterizado por se usar ar

quente como gés quente.

Processo de acordo com uma das
reivindica¢8es anteriores, caracterizado por as cargas cor-
tadas do cord3o serem doseadas volumetricamente.

- 17 -

Aparelho para a produg3o da

- 16 -




cargas de material termopléstico refor¢ado com fibras mol-
divel adaptado as pegas moldadas a produzir, caracterizado
por se proporcionar um dispositivo de fus3o (53) com um
canal de fus3o (64), através do qual o material (57) a pro-
cessar & forgado sob a forma de um cord3o continuo, bem

como uma esta¢do de doseamento (54).

Aparelho de acordo com a reivin
dicagdo 17, caracterizado por a montante do dispositivo de
fus3o (53) se proporcionar uma estagdo de compress3oc (51)
com um canal de alimentag¢3do comum para o material a proces-

sar.

- 198 -

Aparelho de acordo com a reivin
dicagdo 18, caracterizado por a estag¢do de compress3o (51)
ter um canal de compress3o (62) ao qual estd ligado o canal
de fus3o (64) do dispositivo de fus3o (53) por , na extre-
midade do canal de compress3o (62) afastada do ponto de
transig¢do entre o canal de compressdo (62) e o canal de fu-
sdo (64), ser colocado mbével um émbolo (63) de compress3o

e alimentagdo.

Aparelho de adordo com as rei-
vindicag8es 18 ou 19, caracterizado por a estagdo de compre;
sdo (51) ter uma clmara de recepg3o e pré-compress3o (56),
na qual desemboca uma conduta de alimentag3o (57) e na qual
é¢ mével um &mbolo de pré-compressdo (59) de modo tal que

comprime o material fornecido para o interior de uma &rea

Ul
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(61) da c3mara de pré-compress3o (56) que se sobrep3e ao

canal de compress3o (62).

Aparelho de acordo com uma das
reivindicagdes 17 a 20, caracterizado por o canal de fus3o
(64) do dispositivo de fus3o (53) ser circundado pelo ele-
mento de aquecimento (66) em todo © seu comprimento.

- 228 -

Aparelho de acordo com uma das
reivindicag¢®es 17 a 21, caracterizado por se._proporcidnarem
elementos de arrefecimento (8l) na estagdo de compressao
(51) para impedir a aderéncia do produto fundido ao é&mbolo

de compressdo e alimentagdo (63).

Aparelho de acordo com uma das
reivindicagBes 17 a 22, caracterizado por a estacg3o de do-
seamento (54) ter um &mbolo de doseamento (78) ajustivel na

sua posi¢do de enchimento.

Aparelho de acordo com uma das
reivindicag®es 17 a 23, caracterizado por se proporcionarem
dispositivos de separagdo (72, 73) entre o dispositivo (53)

e a estagdo de doseamento (54).

- 18 -




Aparelho de acordo com a reivin-
dicagdo 24, caracterizado por a estagso de doseamento, com
o inicio (73) do seu canal de doseamento afastado do seu
8mbolo (69) e ligado ao canal debfus3do, ser afastada do dis-

positivo de fus3o (53).

Aparelho de acordo com uma das
reivindicag¢les 17 a 25, caracterizado por condutas de véicuo

desembocarem no canal de compress3do (62).

Aparelho de acordo com uma das
reivindicag¢des 17 a 26, caracterizado por uma esta¢3o de ar

quente (55,84) estar ligada a montante do canal de fus3o (64)).

- 283 =

Aparelho de acordo com a reivin-
dicagdo 27, caracterizado por o canal de alimenta¢3o para o
produto a fundir ser envolvido por um feltro de metal, atra-
vés do qual o gds quente pode ser soprado radialmente atra-
vés do canal e para o produto semelhante a fibras no seu in-

terior.

Aparelho de acordo com a reivin-

dicagdo 27, caracterizado por a montante da estag¢30 de géas




quente (53) se proporcionar uma abertura de alimentagdo (91)

para a estagdo de fusdo e doseamento.

Aparelho de acordo com a rei-
vindicag3o 29, caracterizado por a esta¢3o de gés quente (
83, 84) ter émbolo deslizantes (88) com aberturas (89) atra-
vés das quais pode soprar-se radialmente o gis quente para
o interior de uma cdmara quente que recebe um produto semi-
-acabado (82).

A requerente declara que os primei
ros pedidos desta patente foram apresentados na Replblica
Federal Alem3 em 10 de Fevereiro de 1987 e em 13 de Agosto
de 1987, sob os n2s P 37 04 037.5 e P 37 26 922.4, respec-

tivamente.

Lisboa, 9 de Fevereiro de 1988

© AGENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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"PROCESSO E APARELHO PARA A PRODUCAC DE MATERIAL TERMOPLAS
TICO REFORCADO COM FIBRAS PARA A PRODUCAO DE PEGCAS MOLDADASY

RESUMG©O

A inveng3do refere-se a um pro-
cesso para a produg3do cargas de um material termopléstico
reforgado com fibras, moldavel, adaptando a uma pega moldad§
a produzir e companhado por aquecimento, caracterizado por
se aquecer um produto inicial de fibras e um ligante conten
do material termopléstico, sob a forma de um cord3o, e por
separar uma carga adaptada do cord3o e se fornecer a mesma
para o processamento ulterior da carga.

O aparelho tem um dispositivo de fus3o com um canal de
fus3o, através do qual se forga o material a ser processado,
sob a forma de um cord3o contfnuo, bem como um posto de do-

seamento.




8

a5
o6 5 6L 69 50" /9 JUs s l9 5 g
|| A/ /L ]/ /
. 005524 WO
-— n ap 00350453
\ GO0
2w A . ! oJuowid
© | st Y aRE
T ) 7
TS I\ DgS \ Jow | ]
ouawo0p 9D g 1 W B
2rgus oanisousis s 7778~

m\m_w (D



oosny 2p

N D_m [DUD> O DuDd

L8

sajuanb sasob
SOp DOpDIJuU3
/ 88 .BOLD&OL@QEMZ op

\ }o,tco.u 2p ouoZ|

AN A\

= X %

L st
» [4

S —

WINNWIN

A A
» e

[ 1 N\

\
I joT9o4
o

gJ
0] JuOIO PP DuUOZ

68 88 68

-

OPDQOI01WAs O4NPpOUd Op OJuUdWIYIUT

///fmm

sds0b sop DOpiIoS



8L 69

\ |

"5 6. 89

€014

£g 19 9 9

5 DI3 75 8 €3

[/ [ ] )

[/ /

T
/ .wEo.w sOp
- IR 04s50d

== a—

®

OJUIWIDINDD vp SOyUIWI) I

A [ [/

/
o00sny 24 ;0u0)

{

[9AOW JOP ocm% o&:m\ﬁm&

U

i 9,
£L

/A
[AA

/
93




