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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE LA
PATENTE DE INVENCION
que por -veinte afios-, para Espafla y sus Posesiones, se solicita a
favor de la firma RUHRCHEMIE AKTIENGESELISCHAFT, entidad alemana,
residente en OBERHAUSEN-HOLTEN (Alemania), por‘ "PROCEDIMIENT O PARA
IA FABRICACION DE CUERPOS DE POLIETILENO PLASTiFICADO".

e OmOmOm(mOm 0= O=u
Se ha propuesto ya producir cuerpos de polietileno, pren-
sando polletileno de partfculas finas, especialmente polietileno en
polvo, con pesos moleculares de mds de 500.000, por ejemplo, mfs de
1,000,000, en varias fases de presifn, siendo prensado en la segun-
5 da y tal vez en las siguientes fases de presibn bajo influencia si-
nultédnea de calor haste su plastificacibne.-
’ Primero se produce puds por presibn mecénica y conveniente-
| mente a temperatura ambiente piezas en bruto cuyas dimensiones exte-
riores son mayores que las piezas acabadas posteriormente. Dichas -
10 piezas en bruto son transformadas a continuacibn por aplicacién simul-
tdnea ge calor bajo nuevo efecto de presién mecédnica en polietilenc
plastificado aglomeradoe.

Dicho método operatorio alcanzaba muy buenos resultados,
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en 1o que se refiere a la calided, de las piezas producidas. Tambien
se podfa llevar a cabo el procedimiento con dispositivos conocidos -
en la técnica de una manera sencilla. Le fabricacién de mayores pie-
zas prensadas estaba sin embargo limitada debido a que el prensado en
frio exigfa primero presiones muy elevadas sobre toda 1la superficie de
la pieza que se habfa de fabricar. El prensado en frio exige presionss
mucho méds elevadas que en las sigulentes fases de presién aplicadag al
material calentado antes o durante el proceso de prensado.

Ahoré bien se ha encontrado que se puede eludir a estas di=-
ficultades, cuando se realiza el procedimiento para la fabricacién de
cuerpos de polistileno plastificado, tal vez mezclados con otros polf-
meros, en dos fases de presifn por lo menos, produciendo en la primera
fase de presifn sin aumento de la temperatura de un material en partf-
culas finas piezas prensadas estables de forma que son plastificadas -
a continuacién en una segundae fase de presién despuds o durante su ca=-
lentamiento de tal manera que se coloca dos. o mfs piezas prensadas re-
sultantes de 1la 1* fase de presifn en la 2% fase juntos una a otra por
lo menos con una superficie, de tal manera que después del tratamiene

to realizado formwen una dnica pieza.=

Sorprendentemente se ha encontrado que los sitios de las unio-
nes entre las diferentes piezas prensadas en frio quedaban a menudo in-
visibles en la pieza total aglomerada posteriormente. Ante todo presen=-
tan dichas uniones sin embargo las mismas propiedades de resistencia -
como las partes alrededor de ella. La gran ventaja del procedimiento
de la invencidén oconsiste en el hecho de que es posible fabricar con la
misma prensa hiéréulica disponible cuerpos que son mucho m€s grandes -
que anteriormente.- -

&sf puéds puede preducirse por ejemplo mediante el prensado
en frfo placas de 20 x 20 om. de superficie ¥y 5 cm. de grueso, pudien-
do colocarse dichas placas una al lado de la otra en ﬁna matriz de las

@imensiones de 1 x 2 metros. S1 se prensa ahora a calor por lo menos -

una vez nuevamente entonwmes se unen dichas placas en una tabla comén de
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1 x 2 metros y 3 om. de grueso, quedando invisible las uniones en la
pleza acabada. Segin una forma de realizacién del procedimiento no se
calientan las diferentes placas en la segunda fase de presién sino ya
antes, por ejemplo,ren un armario calentador en un ambiente de gas de
de proteccibn.-

El procedimiento de la invencién hace tambien posible colocar
por ejemplo 5 ﬁlaoas de 5 x 10 cm., de grueso superpuestas, prensédndolas
para que la pieza acabade forme un blogue de 50 cm. de grueso aproxi-
madamente. La fabricacién de este blogue de una Gnica pieza exigirfa -
tiebido a la poca conductibilidad térmica de polietileno demasiado tieme
po para su calentamiento, haciendo asf antiecondémica su fabricacidn.

En consesuencia el procedimiento de la invencién hace pués po-
sible fabricar blogues de cual@uier grueso.

En la prdctica se'procede mejor de tal manera que se prensa -
en la primera fase del procedimiento a una presién que es por lo menos
cingo veces superior a la presién en la 2% fase. Segdn una fopma de rea-
lizacién del procedimiento consisten las piszas prensadas en la primers
fase en prismas con 6 superficies, encardndose rectangularments la una
hacia la otra, o en discos redondos o con contornos de otra forma , con
superficies paralelas entre sf. Dichos prismas pueden colocarse en un
plano uno ai lado del otro o tambien colocarlos superpuestos los pris-
mas o los discos. En muchos casos es conveniente colocar los prismas -
uno al lado del otro y superpuestos,

Corrientemente se aplican puéds piezas prensadas de igual com-
posicibn quimica e iguales propiedades ffsicas para la segunda y tal -
vez para las fases de presién siguientes. El procedimiento incluye va-
lor especial por el hecho de que pueds unirse en una unidad tambien -
plezas prensadas de diferentes constituciones en cuyo caso se proceds
convenientemente de tal manera que se coloca estas piezas distintas en-
tre si simétricamente, por ejemplo en capas. Asf puds es posible unir
los productos del prensado en frio de diferentes calidades en una ¢nioca

pieza, por ejemplo, piezas de diferentes colores, de diferentes pesosg
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molsculares etce., para obtener de esta manera cuerpos constituidos por
varias capas con efectos especiales en los colores y propiedades espe-
clales en su resistencia.

En casos particulares se considera favorable afiadir al polie-
tileno otros polfneros, mezcldndolos con el mismo,., Tembien puede apli-
carse el procedimiento de la invencién para la fabricaciédn de cuerpos
de polipropileno plastificadoOe-~

Para el procedimiento de la solicitud debe emplsarse en primer
lugappolietilenoc de elevads molecularidad, o sea, por ejemplo, polieti=
leno con pesos moleculares de mds de 100,000, preferentemente de mfs de
5000004~ Dicho polietileno se obtiene mediante 1la polimerizacién de -
etileno a presiones de menos de 100 atmésferas aproximadamente y a tem-
peraturas hasta 1l00® aproximadamente con aplicacién de catalizadores -
constituidos por mezclas de combinaciones metalorgdnicas, especialmente
combinaciones de alquil alumfnico, con combinaciones metflicas del gru-'
po secundario 42 ,.-6%., del sistema peribdico, especialmente con combina;
clones titdnicas, por ejemplo, tetracloruro titfnico (véase Angewandte )
Chemie 67, (1955) pdge. 541-547),

Los pesos moleculares indicados eran determinado por v¥fa vis-
cosimétrica.- .
Ejemplo 18, )

Para la polimerizaclén de etileno se usaba un recipiente agi-
tador de vidrio de una cabidas de 5 litros aproximadamente en que se in-
tréducia 2 litros de una fraccién de hidrocarburo 08-010 resultante de
la hidrogenacifén de 6xido carbénico. Dicha fraccién de hidrocerburo se
habfa preparado mediante una hidrogenacidn realizada cerca de 2502,, la
refinacién siguiente en dcido sulfdrico e intenéo secamiento. Una vez -
enjuagado el recipiente de reaccién con gas de etileno y calentado has-
ta 502. aproximadamente, se afindfa, removiendo y pasando etileno, la so-
lucién catalftica, habiéndose preparado dicha solucién catalftica de tal

manere gue se juntaba 100 em®. de la misma fraccién de hidrocarburo ¢ -

8
010 con 1,08 gramos de monocloruro dietil alumfnico y 0%42 gramos de -~
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tetracloruro titdnico, agitando todo esto una media hora4§§féxi§;&amen9
te intensemente.- Después de afiadirse 1la solucibn catalftica se regula-
ba la temperatura de reaccién a 75%2, aproximadamente. Después de una -
duracién de la reaccién de 12 horas se habian formado 472 gremos de po-
lietilenoc.- _

Ahora se filtraba la mezcla, tratando el remanente del filtra-
do con el quintuplo en cantidad de lejfa de sosa cfustica acuosa de 1%
en un matrag agitador. Luego se calentaba 1l# mezcla hasta su ebullicidn,
slendo' separados por destilacibn los restos todavfa presentes de la frac-
cién de hidrocarburo Junto con vapor de agua. E1 remanente resultante -
de la destilacién era finalmente lavado con agua para liberarlo del al-
calis y secado. E1 polietileno obtenido tenfa un peso molecular deter=-
minado viscosimétricamente de 1.100.000.-

760 gramos del polietileno de alta molecularidad producido -
de la manera antes mencionada y con un tamafio de grano promedio de 100/
era extendidos en un molde de 20 centimetros de anchura y 20'centime-
tros des longitud, siendo prensada la masa en frio a una presién espe-
cffica de 100 kgs./omz. a temperatura del ambiente, obteniéndose piezas
prensadas de las dimensiones 20 x 20 por 2’8 centfmetros. |

20 de dichas piezas prensadas eran colocadas ahora una al la-
do de la otra, 5 cade vez en una fila, en un molde de 100 x 80 centfme-
tros. Dicho molde era expuesto a una temperatura de 150%g. en una pren-
sa dotada de planchas de prensa calentables 6 horas a la presién esbe-
offica de 10 kilos/em®. Despuds del enfriamiento se obtenfa una placa
de polielefina plastificads que pesaba 1”5 kilos, siendo dicha placa -
completamente homogénea. En las uniones entre las piezas prensadas ori=-
ginales se podfa medir en la pieza total aglomerada posteriormente las
mismas propiedades de resistencia como en las partes que las rodeaba .-

La fabricacibn de las placas de 100 kaO centfmetros se hacfa
de otra forma de realizacidén de tal manera que las plezas prensadas en
frio en la 12 fase de presién eran calentadas en el armario .calentador

hasta 1602 en sl ambiente de gas de proteccién. A continuacidédn ge colo-
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caban las placas calientes en el molde precalentade de 100 x 80 centf-

metros, una al lado de la otra Yy prensados en una prensa no calentada
o solamente débilmente calentada.- Tambien se obtenfa en este procedi-

miento placas con las mismes cualidades igual de buenas como anterior-

mentes-

Ejemplo 22,

El polietileno empleado en el ejemplo 12, con un peso molecu=
lar de 1.100.000 aproximademente, determinado viscosimétricamente, era
empleado tambien en este ensayo, prensé€ndose 38 kilos de dicho materisl
en frio en un molde de 50 cm. de anchura Y 80 cme de longitud a una pre-
s8ién especffica de 130 kilos/cmg. Se obtenfan en este proceso piezas pre-
prensadas de un grueso de 14,2 cm.-

las piezas prensadas en frfo eran prensadas ahora 8 horas 80X «
en una prensa calentable a una presién de 10 kilos/cmzé Yy & una tempera-
tura de 1602, transforméndose en placas. & continuacién eran sSuperpues-
tas las placas ocalientes y prensadas veinte minutos sin admitir wds ca-
lor, a una presidn especifica de 18 kilos/cmg., obteniéndose un blogue
de polietileno de 152 kilos de peso y de las dimensiones de 50 x 80 x
32 che=-

Dicho blogue era completamente homogéneo, no observéndose nin-
guna disminucién de las propiedades de resistencia en las uniones.-

- REIVINDICRCIONES -

Se reivindica como de la propia y nueva invencién ls propiedad y explo;
tacibén exclusivas de °*

1)s Procedimiento paré la fabricacifn de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, tal vez en mezcla con otros polfmeros, en al menos dos fases de
présién, produciéndose en la primera fase de presién sin aumento de -
temperatura piezas prensadas estables en su forma de un material que con-
siste en partfculas finas, que seguldamente son plastificades en una se-
gunda fase de presién despuds o durante su calentamiento, caracterizado
porque se coloca dos o mf€s plezas prensadas, resultantes de la primera

fase de presién, juntos por lo menos con una superficie una al lado de
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la otra, de modo que forman las mismas despuds del tratamiento que se
ha de realizar en este prozesc una pieza dnica.-
2.~ Procedimiento para la fabricacién de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, segn reivindicacidn 12, caracterizado porque se prensa en lg -
primera fase a una presién, por lo menos, cinco veces superior a 1la pre-~
sién aplicada en la segunda fase de presifn.

Be~ Procedimiento para la fabricacién de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, segfn reivindicaciones 1% y 2%, oarécterizado porque consisten
las piezas prensadas después de la primera fase en prismas con 6 super-
ficies laterales que se encaran mutuamente en forma rectangular o en con-
tornos redondos o de otra forme con superficies puestas paraleslas,

4, Procedimiento para la fabricacién de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, seglin reivindicaciones 1% - 32, caracterizado porque se colocan
los prismas uno al ladec del otro en un planoc.

5= Procedimiento para la fabricacién de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, segin reivindicaciones 1% - 3%, caracterizado porque se superw-
ponen mubtuamente los prismas o discos formados.

6e= Procedimiento para la fabricéoidn de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, Segﬁn reivindicaciones 1% - 5%, caracterizado porque se colocan
los prismas uno al lsdo del otro y superpuestos,

7.~ Procedimiento para la fabricacién de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, segin reivindicaciones 1% - 6%, caracterizado porque se utiliza
plezas prensadas de la misma composicién qufmica y las mismas cualidades
ffsicas.-

8+~ Procedimiento para la fabricacidn de cuerpos de polietileno’plasti-
ficado, segdn reivindicaciones 1% - 7%, caracterizado porque se unen -
piezas premeadas de diferentes caracteristicas en una pieza dnica,

9+~ Procedimiento para la fabricacidn de cuerpos de polietileno plasti-
ficado, segin reivindicaciones 1% - 8%, caracterizado porque se colocan
las plezas prensadas, diferentes entre sf, uniformemente, por ejemplo,
en capase=

10. Procedimiento para 1la fabricacibn de cuerpos de polietileno plastie-
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ficado, segln reivindicaciones 12 - 9% caracterizado porque Se emplean

pblietilenos con pesos moleculares de por lo menos 100,000, preferente-
mente al menos 500.000, que se habfa obtenido por la polimerizacidn de

etileno a presiones de menos de 100 atmésferas y a temperaturas hasta -

L S

190 100¢ aproximadamente con aplicacifn de catalizadores constituidos por -

mezclas de combinaciones metalorgénicas, esbecialmente, de combinscio-

o,

nes de alquil alumfnico, con combinaciones met£{licas del grupo secunda-
rio 42 .-6% del sistema peribdico, especialmente, con combinaciones tit4-
nicas, por ejemplo, tetracloruro titénico.

195 11. "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS DE POLIETILENO PLASTI-

FICADOY.
Consta la presente memoria descriptiva de ~ocho- hojas nume-

radas y mecanografiadas en una sola cara,




	Bibliographic data
	Description
	Claims



