9012-69-

373681

Menmoria descriptiva

L,:_.'k.'f..'(@ ‘2‘1 R
;,«-JH{'.L,‘\SE.__L_,,S s

S ‘
e

para solicitar PATENTE DE INVENGION EN EsPaffa  por 20 aiios

a nombre de INTERNATIONAL PLASTICS, INC.

ientidud |/ de nacionalidad nortesmericana

con domicilio en 40 Imnovation Lane, Colwich, Kansas, Esta-

' dos Unidos de América
1

1
1
i
|
¢

por: "UN METODO DE PRODUCIR UN ARTICULO POROSOY
(Clase Internacional B294d)

e s T s N N T T T S L S S S S NSNS S NSNS SRS NSRS EREERERRE




10

15

20

25

30
9.12.69,

. to, esta Invencidn se refiere a productos poliméricos, re

Esta Invencidn se refiere a productos polimé-

ricos, resinosos y al método de fabricarlos. Bn un aspec-

sinosos, porosos y al mébodo de fabricar los mismos. In

otro aspecto, esta Invencidn se refiere a un método para

producir un articulo poroso fabricado con una resina nO-

limérica que tiene propiedades 4cidas intrinsecas. In otro -

aspecto se refiere a un método de obtencidn de wn artisu-
lo poroso, de una resina polimérica que tiene propiedades
dcidas intrinsecas, mesclando de 0,5 al 25 por cienbo .en

peso de un compuesto quimico descomponible con dicho pul-

“vo de moldeo de resinas polimérica, extruyendo la mezels

resultante y pasando el extruldo, mientras se encueatra

en estado seml fundido, a través de una zona de enfiiz-

‘miento a presidn reducida, para separar el compuesto qui-

-mico descomponible, obteniendo asi el producto poroso de-

seado. En otro aspecto, todavia, se refiere a un método

de obtencidén de un articulo poroso que tiene hasta 31.000

. poros por centimetro cuadrado en todo el articulo, y en

donde la porosidad se controla ficilmente. En otro aspec-

“to, se refiere a un articulo poroso obtenido de un terpo-

limero de acrilonitrilo-butadieno-estirens. Afm en otro

"aspecto, se refiere a un articulo micro-poroso obtenido

de un terpolimero de acrilonitrilo-butadiend-estireno, en

donde los microporos en todo el articulo pueden hacerse

:tan pequefios como de 0,2 micras de difmetro.

Son bien conocidos en la téenica, articulos

 fabricados partiendo de polvos de moldeo. Sin embarygo, la

‘mayoria de los polvos de moldeo de la técnica anterior,

forman articulos porosos en los gue la porosidad no puede
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' ser controlada. Los articulos fabricados partiendo de los

SLCAS o

' polvos de moldeo, bien conocidos, de la técnica anterior, ;

. incorporan en ellos cargas y otros aditivos para propor-

cionar la porosidad incontrolada de los articulos produ-

cidos.

Los articulos fabricados partiendo de resinas-
poligéricas que tienen propiedades &cidas intrinsecas,
como los terpolimeros de acrilonitrilo-butadieno-estvireno,
son, lgualmente, conocidos y poseen la notable ventaja so

bre los articulos fabricados con otras resinas, de que

‘los articulos fabricados partiendo de dichas resinas poli
‘méricas que tienen propiedades &cidas intrinsecas, no ado
lecen de la desventaja de las resinas anteriores, de que

no son porosas. En muchas aplicaciones es deseable produ-

cir wn articulo poroso que tenga una porosidad controlada.

Sin embargo, debido a las deficiencias de las resinas, an

teriormente mencionadas, de que la porosidad no puede cqgi
trolarse fécilmente, las resinas son indeseables para pro |
ducir una estructura microporosa. Por consiguiente, se es !
tén buscando constantemente, medios para fabricar un ar-
ticulo microporoso en el que la porosidad del articulo
pueda controlarse Tacilmente y puede reproducirse, exacta-
mente, la porosidad de un articulo al siguiente. |
Ldemds, los métodos de la técnica anterior pa-

ra fabricar articulos plésticos porosos se efectfan incor

porando sblidos extrafios al articulo o resina, dejando en .

friar el articulo y, separando entonces, los sblidos ex-
'trafios, con agua u otros disolventes, por difusidn hacia

‘el exterior, a temperaturas hasta el punto de ebullicién

del disolvente. Los articulos plisticos asl fabricados con

g - 373681
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%tienen, habitualmente, células cerradas y un cierto atime-
gro de células que tienen, todavia, algo de sustancia ex-
;traﬁa, en particulas, y, o bien el articulo de pléstico
%debe someterse a un proceso de lixiviacidn muy largo e in
tenso, con lo que las paredes celulares se destruyen, o
bien la cantidad total de sustancia extrafia es, proporcio-—
nalmente, muy grande dejando asi un articulo de plistico,
apanalado y de baja densidad, que tlene propiedades Ffigi-
cas, y una vida Util, deterioradas en gran manera. Adends,
-conforme a los procedimientos de la técnica anterior, es
Tnecesario un periodo de tiempo considerable para el tra—
;bamiento con agua o con disolvente, al objebo de extraer
'el material en partlculas, ¥ hacer el articule poroso., Es
*te perfodo de lixiviacidn extenso, no solo consume tiempo,
7s1no que también es muy costoso, no resulba practico en
;la aplicacién industrial, y conduce, frecuentemente, a un
fproducto de inferior calidad. Pinalmente, no es prictico
fpara fabricar secciones gruesas de materiales plésticos,
5de espesor comprendido entre 6,35 mm y 12,7 nm, que ten-
;gan micro-porosidad, proporcionada por la extraccibn con
idisolvente del material en particulas.
Conforme a la presente Invencidn, los inconve

nlentes mencionados de la téenica anterior, se evitan £i-

cilmente y se fabrica wn articulo Doroso parkiendo de una
resmna polimérica que tiene propiedades 4cidas. 1ntr1nsecas,

en el que la porosidad del artfculo puede ser controlada

ficilmente,

Ademds, conforme a la presente Invencidn, se
proporciona un método para producir un articulo poroso,

partiendo de una resina polimdrics que tiene propiedades

FET LD
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cidas intrinsecas, mezclando entre 0,5 y 25% en peso,
éaproximadamente, del compuesto quimico descomponible, coni
un polvo de moldeo de dicha resina polimérica, durante |
periodo de tiempo suficiente para formar una mezcla resul

5 tente sustancialmente uniforme. La mezcla resulbtante se
int;oduce después en un extrusor y se extrﬁye a una btempe
‘raturag y una presibén suficientes para producir un extrui-
ido y descomponer el compuesto quimico descomponible;lLbs
productos gaseosos del compuesto quimico descomponible son

10 retirados entonces, a través de la superficie del exbtrui-
do, mientras este extrufdo se encuentra en estado semi-fun
dido, produciendo as{ un articulo poroso en el que la po-
rosidad se controla facilmente.

Ademés, conforme a la Invencidn, se produce :
15 ;un articulo poroso partiendo de una resina polimérica que?
tiene propiedades &cidas intrinsecas, en el que el com-
puesto quimico descomponible es un agente que libera gas,
como por ejemplo los carbonatos y bicarbonatos alcalinos
y alcalino térreos, como, de litio, sodio, potasio, cal-
20 cio, amonio y semejantes. Se pueden alcanzar resultados
excelentes, cuando el compuesto quimico descomponible se
escorme entre el grupo constituldo por bicarbonato sbdico,
carbonato sddico, sulfato de sodio decehidratado, sus mez .
clas, y compuestos semejantes. Se considera que las sales
25 fuertemente hidratadas sufren descomposicidn a temperatu-
ras que hacen gue se deshidraten, liberando vapor de agua,
y dicho vapor de agua actlia de manera semejante a uvn gas
‘no condensable, a las temperaturas de los extruidos. Sin
‘embargo, las sales hidratadas son, generalmente, menos {

30 efectivas que las descomposiciones de carbonatos, debido

9.12.69. . :
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ﬁal #olumen de gas generado de éllas, habitualmente menor, ===

v

.Como ejemplo de estas relaciones, el bicarbonato sddico

ise descompone, generalmente, por encima de 1008C producien

!

.do vapor de agua y carbonato sbédico. ELl bicarbonato sddi-
‘¢co 0 el carbonato sddico reasccionarin con cualesquiera de
las propiedades &cidas intrinsecas del plastico fundido,
para producir didxido de carbono, o bien el carbonato se
disociard térmicamente alrededor de unos 2689C para wrodu
‘cir didxido de carbono, La mayorla de los termoplisticos
son extruldos bien, por debajo de 2689C, necesitando una
épropiedad dcida intrinseca para desprender didxido de caz

bono. Tanto, el vapor de agua como el didxido de carbono,

ique el bicarbonato de sodio sea doblemente Gtil.

Los compuestos descomponibles pueden seleccio

narse de susbtancias orgdnicas que se descomponen dando ga

H

;ses inertes, y son ejemplos de éllo el nitrdgeno proceden
%te de 0xidos y nitruros orginicos. Los compuestos descom-
%ponibles pueden seleccionarse de los hidruros metilicos,
gcomo el hidruro de litio que libers hidrdgeno. Los requi-
ésitos que limitan la ubtilizacidn de un compuesto descompo
i

gnible,_son que éste se descomponga en las condiciones del
iextrusor, dando wn gas que sea quimicamente inerte para
:el material pléstico, y un residuo que puede, o no, combi

i,

‘narse quimicamente con el pléstico, pero que no gsea perju
aiclal para el pléstico.

Ademds, conforme a la Invencibn, se proporcio
fna uwn método para producir un articulo poroso de un bter-

polimero de acrilonitrilo-butadieno-~estireno, mezclando

idel 0,5 al 25 por ciento, en peso, aproximadamente de bi-

6 L:n mr-] a
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ison dtiles en el procedimiento de esta Invencidn, y hacen
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|
1]
‘carbonato sbédico gue tiene un tamafio de particula compren

dido entre 0,2 y 10 micras, aproximadamente, de di4metro,

con el polvo de moldeo del terpolimero acrilonitrilo - bu
:tadieno- estireno, extruyendo el mismo, y pasando el ex—
trufdo, mientras se encuentra en estado semi-fundido, a
través de una zona de vacio en la que se pulveriza agua

'sobrer el articulo, con lo que se separa de dicho extruido

i

i
i
i
H

!
i
|
i
|

;sustancialmente la totalidad del residuc sdlido que proce

‘de del producto de descomposicidn del bicarbonato sédico,

;asf como los productos de descomposicidn gaseosos, y re-

t

‘cuperando, as{, un articulo de wn terpolimero de acriloni

‘trilo - bubadieno- estireno.
; Ain mis, conforme a la Invencidn, se produce
un articulo poroso de un terpolimero de acrilonitrilo-buba

;dieno—estireno, en el que la porosidad de dicho articulo
%se controla ficilmente.

La expresidn resina polimérica que tiene pro-
piedades 4cidas intrinsecas, empleada en la presente des-

eripeidn, engloba aguellas resinas poliméricas que poseen

|

propiedades Acidas tales que por la adicidn de un compues--

to quimico descomponible a la resina polimdrica, y calen-
Gamlento subsiguiente de la mezela resultante a una tempe
ratura y una presiln suficientes para extruir la mezcla,
el compuesto quimico descomponible sufre disociacidn y/o
reaccidén quimica con las propiedades &cidas de la resina
polimérica, originando asl, vapores o gases que son des-
pués retirados a través de la superficie del extruido. Un
ejemplo de tal resina polimérica que tiene propiedades 4ci

das intrinsecas es un terpolimero de acrilonitrilo - buta

dieno -~ estireno, preparado conforme al procedimiento des-:

i
4

x
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;crito en la Patente de EE.UU. 3.238.275. Otros ejemplo
fde una resina polimérica tal, que puede emplearse en la.
presente Invencidn lo constituyen los poliacrilatos, como
fel metacrilato de metilo. Es habitual, después, remover
‘parbte o la mayoria de los cationes de la sustancia descom
ponible que ha reaccionado con las propiedades 4cidas in-
trinsecas del pléstico, por interaccidén quimica con el
agua, o hidrdlisis por el agua, mientras el extruido eshi
‘caliente y se encuentra én la camara de pulverizacidn con

iagua, en vacio. Asi pues el material pléstico se devuelve,

éesencialmente, a su composicidén quimica original.
E Se han producido articulos de plistico, poro-

ésos, de la presente Invencidn, en forma de tuberfa que pue
f . .
:de, subsigulentemente, ser sepultada en el terreno, en la

zona de la raiz, en una linea de cosechas en crecinmientso,

i
Ey puede alimentarse a estas cosechas agua y fertilizante

;segﬁn sus necesidades exactas y sin desperdicio. Ia tube-
%ria contiene un nlmero suficiente de orificios para la pe-

1
netracién de la cantidad deseada de agua y fertilizante,

gy los orificios son demasiado pequefios para permitir la
ientrada vy el taponamiento por las rafces. Han sido hechas
;tuberias de tejidos recubiertos, cerimicas y de arcilla,
‘en secciones cortas, teniendo estas propiedades, perc es J
‘sconémicemente prohibitivo considerar tales instalaciones
‘Para un campo O para una granja.

Ademés, el articulo poroso obtenido mediante
;la presente Invencidn puede emplearse para separar parti-
‘culas diminutas de materia sblida del agua, por infiltra-
ici&n del agua a través de la tuberfa. Aunqgue existen di-
versos materiales filtrantes conocidos, ninguno puede pro-

ey 3
TITT e

|



i

‘ducirse tan ficil y econdmicamente como puede serlo el

‘articulo poroso de la presente Invencidn. De la misma ma-

'nera, pueden separarse el hollfn, el humo ¥ otras sustan-

.cias de combustibn, de una corriente de aire empleando un :
! ,
5 ‘articulo micro-porosc de la presente Invencidn, como fil-

‘ tro, Léminas de material pléstico, tan gruesas como se de
see,.pueden extruirse y utilizarse en una diversidad de
formas, como un medio filtrante poroso, o wn enfriador
» 4 [ 0 Y . 3
por evaporacion. Estas laminas pueden extruirse, asimismo,

10 con canales interiores para el transporte tanto de una sug

i
f
;
i
:

pensidn como de un filtrado.

j . s .
j Por consiguiente, el articulo poroso produci-
'do mediante la presente Invencidn es muy til en muchos

aspectos, econdmico de producir, y es un articulo en el

15 %que la porosidad puede controlarse fécilmente. j
| :
: Un objeto de la presente Invencién es producir’

un articulo poroso en el que la porosidad se controla fé-
cilmente, ;
Otro objeto de la Invencidn es el proporcio-
20 nar un articulo poroso fabricado partiendo de una resina
polimérica que tiene propiedades Acidas intrinsecas.
Otro objeto de la Invencidn es proporcionar w
método econdmico y eficaz de producir un articulo poroso,
. fabricado partiendo de vna resina polimérica que tiene p:g:
25 piedades Acidas intrinsecas. ;
Otro objeto de la Invencidn es proporcionsr
un articulo poroso fabricado partiendo de un terpolimero
de acrilonitrilo-butadieno-estireno, en el gue la porosi-
dad puede controlarse ficilmente, dependiendo del empleo

373651

30 que se desea dar a dicho articulo.
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Otros diversos aspectos, ventajas, ¥y caracte-
%risticas de la Invencién resultarén evidentes a los expern
;tos en lg mabteria, al leer esta descripcibn.
E Se acompaflan dibujos que son una parte de es-
%ta descripeidén., Estos dibujos representan realizaciones |
respecificas preferidas del método para producir un arti-
culo poroso y un articulo asi producido, de la Invencidn,
R ha de entenderse que estos dibujos no limitan indebi-
" damente la extensibén de la Invencidn. En los dibujos:

Ta Fig. 1 es una representacibn esquemiticas
Lde un extrusor, empleado para la fabricacidn del articulo.
poroso de la presente Invencidn.

i
La Tig. 2 es una representacidn esquemfitica

' ampliada de un conducto poroso de la presente Invencida.

% La Fig. 3 es una representacidn esquemitica
fampliada de una limina porosa de la presente Invencida,

To que sigue es una discusidn y uma descrip-
lcibn de la Invencidn, hechas con referencia a los dibujos,

i
i
i
i
HE
t
i
i
H

:donde se emplean los mismos nimeros de referencia para in

:
¢

Edicar las mismas o similares partes y/o estructbura. La
H

"dlscusidn y descripeidn corresponde a realizaciones espe-
cificas preferidas del nuevo método de fabricacidn de ar-
“tfculos porosos y de los articulos de la Invencidn asi
fproducidos, v a de entenderse que la discus}én v descrip-
cibén no limitan indebidemente la exbensidn de.la Tnven-—
cidn.

Con referencia, shora, a los dibujos, v mis

especilalmente, a la Fig. 1 se muestra un extrusor, 11,
“que tiene wn tornillo de avance, 12, monbado giratorio

en el cuerpo, 13, calentado por medio de wn liquido cim-
17720
ot s .
\3 J o3 o
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culante caliente, como por ejemplo aceite circulante ca-

‘liente, El acelte circulante, caliente, se introduce a

Etravés de la entrada, 14, y circula en el interior de la

‘camisa, 16, que rodea al cuerpo, 13, y sale a través de

i

la salida 17. El cuerpo, 13, del extrusor, 11, estd pro-

visto de una tolva de alimentacidn, 18, situada tangen-

cialggnte, que tiene una puerta de alimentacidn, 19, si-

tuada en su base, una entrada, 21, para la introduccibn

de gas a su través, y medios de rueda dentada adecuados,

_para acclonar el tornillo, 12. ILa cabeza del troquel; 23,

 esté situada adyacente a la porcién final aguas abajo del

Ecuerpo 1% y del tornillo 12, y mentenida en este lugar

ipor medios adecuados que son bien conocidos en la técnica.
i B

{Fl tornillo del extrusor puede accionarse por cuslquier

2

medio adecuado, por. ejemplo, un motor eléctrico que no s2

imuestra.

El extruldo, 24, obtenido por la

i
i

extrusibén del

.maberial semi-fundido que pasa a través del extrusor, 11, :

' se adapta para ser introducido a través de una zona de

enfriamiento a presidn reducida, 26, mientras que el ex-

trufdo, 24, estd en estado semi-fundido, produciendo asi

un articulo poroso que sale de la zona de enfriamiento a

presidn reducida, 26.

Ia zona de enfriamiento a presidn reducida,

26, se muesbra como una cémara de vacio, 27,

que tiene

wna entrada, 28, y una salida, 29, para permitir de esta

manera que el extruido, 24, pase a su través. ILa cémara

de vacio, 27, estad provista, asimismo, de un
que comunica con el interior de la cémara de

esta conectado a una fuente de vacio (que no

-1 - 3?'7,

‘

conducto 31
vacio, 27, ¥

se muestra), :

Sl



'y un conducto de salida, 25, que comunica con el inte-

irior de la clmara de vacio, 27, en un extremo, y el otro

H

)

j extremo estd situado dentro del sifén de la chmara, 30.
%El conducto de salida, 25, estd situado por debajo del

5 %nivel de 1iquido, dentro del sifdn, 30, para mantener de
_esta manera un vacio con la zona de enfriamiento a pre-
"sibn reducida, 26. A medida que pasa el ligquido a travis
;del conducto 25 y al sifén 30 sube en &ste hasba que flu-
éye a través del conducto 35 que conduce a un colector gue

H

10 no se muestra. Como puede verse ficilmente el empleo del

;sifén de la cémara, 30 y los medios de cierre hermético,

i34, permiten que se cree un vacio sobre las paredes del
|
iextruldo, 24, situado alll. Una pluralidad de boquillas

~de pulverizacidn de agua, 32, se muestran situadas en el

15 zinterior de la camara de vacio 27, proporcionando asi una
Epulverizacién de agua sobre el extruido, facilitando de
Ees-ba manera el enfriamiento del mismo. Ias boquillas de
zpulverizacién de apgua, 32, estin coneqtadas al conducto

755 que a su vesz estid conectado a una fuente de suministro

20 “de azua (que no se indica). Al exbruir una btuberia u otro

-reciplente cerrado, resulbard evidente que el extremo ex-

itendido de la tuberia debe mantenerse abierto a la atmbs-
fera, 0, de otra menera, serd aplicado un vacio a través
de la pared de la tuberfa, hasta el troquelde la extru-

25 sionadora, y el extrufdo, semi fundido, se hundirs por el

vacio interior en el troquel.

Los medios de cierre hermético, 34, estdn mon

tados sobre la superficie exterior de la cémara de vacio

27, formando asi un semi~-cierre entre el extruido, 24,y

30 la entrada 28 y la salida 29 de la cimara de vacio, 27,

9.12.69.
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permitiendo asi que sea aplicade un vacfo al extruido si-,
gtuado dentro de la chmara de vacio. Se han obtenido resul
étados deseables cuando los medios de cierre hermético, 54;
{comprenden una limina de caucho flexible,36, que tiene un
gorificio, siendo el didmetro del orificio de suficiente
étamaﬁo para permitir un intersticio de 1,60 a 3,2 mn,
;aproximadamente, entre el extruldo,24, y la lémina de cau
,cho,36. La lémina de caucho, 36, se mantiene en su posi-
cibn sobre la cdmara de vecio 27, por medio de la placa
257 ¥ el pestillo 38.

: En la operacidn del proceso para preparar ld

‘estructura de pléstico, porosa, de la presente Invencidn,
!
|

ise mezcla una resina polimérica que tiene propiedades 3ci

das intrinsecas, como, por ejemplo, un terpolimero de acri

lonitrilo-butadieno-estireno, con un compuesto quimico des

‘componible, produciendo una mezcla resultante uniforme,
éque se introduce después en el extrusor, 11, a través de
Ela tolva 18 y de la puerta de alimentacibén 19. ELl torni-
1lo 12, accionado por medios adecuasdos, toma la mezcla de .
Etexzpol:'.mero de acrilonitrilo~butadieno-estireno y com-
Epuesto quimico descomponible, desde la puerta de alimentg i
Ecién, 19, a través del cuerpo, 13, que se calienta por m55
‘dio de aceite circulante caliente que pasa a través de la -
camisa 16, que rodea al cuerpo 13. Durante este periodo,
se obliga a la mezcla a ponerse en contacto Intimo y sus-
tancial deslizamiento, con las paredes calientes del cuer -
po v también es sometida a cizallamiento y trabajada, con
lo que se producen efectos de friccién., El efecto combing |
do del cuerpo caliente y el calor debido a la friceidn in :

v

terna existente en el material, hace que la mezcla funda

- 13 -
¥
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durante el tiempo invertido en recorrer la distancia de;
“cuerpo del exbtrusor, asegurando asi el que pueda ser obli
gada a pasar a través de la restricciln 39, en la cabeza
del troquel,23, donde se da a la mezcla la forma deseads.

A medida que la nezcla fundida avanza a tra-

. vés del cuerpo,13 del extrusor,11, el 6ompuesto quinico

, descomponible se descompone en el interior, pero durante ‘

fel tiempo de retencidén de la mezcla dentro del extrusor,

los productos de descomposicidn se disuelven dentro de .

;las matrices resinosas a las presiones bajo las que se

‘hace funcionar el extrusor. Cuando el exbruido se somete

.a la atmésfera, mientras esti en estado semi-fundido, una

éparte de los productos de descomposicidn en forms de Jas

io de vapor, sale del extruifdo, pero a la vez una parte ds

glos broductos de descomposicidn permanecen dentro del ex-—

iﬁruido. El extruido asi formado se somete, entonces, nien

:tras se encuentra en estado semi-fundido, a la zona de en

ffriamiento a presidn reducida,26, en donde se emplean, en

combinacidn, agua y vacio para eliminar, sustancialmente,

la totalidad de los productos de descomposicidn remanen-

jtes, produciendo de esta manera wn extruido gue bGiene una

porosidad controlada, asi como una porosidad uniforme,

‘partiendo de una resina polimérica que btiene propiedades '

fcidas intrinsecas. S¢ han obbenido excelentes resultados

cuando el vacio aplicado en la zona de enfriamiento a pre

sidn reducida, se encuentra entre unos 5y unos 7,5 cms.

de agua ¥y la zona de enfriamiento tiene, por lo menos,

1,22 m de longitud. Bl vaclfo adicional aplicado en la zona

de enfriamiento a presién reducida y la longitud de la 20

na de enfrismiento a presidn reducida se combinan, asezu-
T am ‘i

3 VI 4
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‘randoe la eliminacibén de, précticamente, la totalidad del
compuesto quimico descompuesto Yy produciendo de esbta mg-
‘nera un articulo como el que se desea obtener.

La sustancia descomponible, en forma sblida,

|
ise tritura o reduce a un ‘tamafio de particula aislada que
;es, aproximadamente, el tamafio de los poros deseados. Es
decir, particulas que tienen unas dos micras de didmebro
gproducen poros que tienen una dos micras de didmetro. Tl

nimero de poros que penetran el material plastico es con

i

i .
‘tes en el material.

! El ndmero relativamente grande de poros esti

i

i relacionado con las presiones manejadas, Se han medidn

diseflado, con tolerancias comercialmente justas, de mds
de 492 kgs/cme. Los gases que se desprenden de la descom-—

posiciln son comprimidos altamente, por lo menos, y habi-

siderablemente menor que el nimerc de particulas existei-

presiones de pléstico fundido, dentro de un extrusor bien

;tualmente se disuelven en la masa de plistico. Inmediata-

‘mente después de que el pléstico pasa el troquel, estos

‘zases se descompresionan y viajan a la atmbsfera a btravés
]
4

de ambas superficies. Se observa facilmente un cambio en

i

la textbura superficial del plastico, a simple vista, 2,5

)
{
i

jem o poco més, despuds del troquel. El interior se hace

‘mAs poroso o mas parecido a un panal que la superficie ex -

?terna ¥ los microporos desde el interior hasta ambas su-—
perficies externas, son mis completos y extensos. Aungue
la diferencia de presibn que se aplica a continuacidn del
vacio es muy moderads en comparacidn con la que se aplica
a través del troquel, el vacio contribuye a la porosidad

arrastrando hacia afuera las burbujas de sas rebtenidas,

373671
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i
!
‘hasta la superficie, antes de que el pléstico se haga zi-.
i

'gldo. Ta ebapa de vaclo se hace mis eficaz estirando el
i

‘extruido en la direccién de extrusién un factor de dos a
%cuatro veces,

; Con referencia, ahora, a las Figs. 2 y 3, se
‘muestra el artfculo poroso producido mediante el método
de 1a Invencibn., Bl articulo poroso, 41, mostrado como un
conducto en la Fig. 2, y una lmina de material en ls fig,
'3, estd provisto de un reticulo de canales de comunilcacién

42, en &1, Como resulta Ticilmente visible, el articulo

41 tiene sustancialmente todo el compuesto quimico descun

t

fponible, gseparado del mismo, proporcionando de esta mane-
ira un articulo superior y uno en el que el grado de DOTO~

'sidad puede controlarse ficilmente,

E Se ha encontrado que emplesndo el mé&todo v la
'composicién de la presente Invencidn, puede mezclarse con
la resina polimérica que tiene propiedades dcidas intrin-
secas, tan poca cantidad como 0,5 ~ 1 % de compuesto qui-
nico descomponible, producidndose un articulo Porosc en
el gque la porosidad se controla y se reproduce fAcilmente.

Una composicidn preferida estd constituida nor
el 98% en peso de terpolimero de acrilonitrilo-butadieno—qg
tireno ¥y el 2% en peso de bicarbonato sddico que ha sido
molido en un molino de bolas hasta obtener udbamaflo wro-
nedio de particula de una micras., Fl polvo de bicarbonaio
sédico se adhiere al polvo de moldeo con una pequefia can-
#idad de liquido parciglmente polimerizado de la composi-

cibn del terpolimero. Cuatrocientos cincuenta y cuatro
gramos de esta mezcla deben contener unas 1015 particulas
de bicarbonato sddico, Cuando estos cuatroclentos cincuen-

W ST SN 1
X 7N I “
§ / o \.‘)
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ba y cualro gramos de mabterial se extruyen proporcionando
una limina de 1,27 mm de espesor, se miden unos 5 x 10°
orificios a través del plastico. Alrededor de una particu
la en 700 particulas nroduce un poro,

Al objeto de poder comprender mis complebamei
te la Invencidn, se indican seguidamente los siguientes
ejeﬁplos, que muestran las ventajas particulares de la 1.
venci%n. Sin embargo, estos ejemplos son simplemente a Qi
tulo ilustrativo y no estén destinados a limitar indebida-

mente la extensidn de la presente Invencidn.

EJEMPLO ‘

i

Se 1levd a cabo una serie de operaciones en

ilas que se mezclé un compuesto quimico descomponible cor
édiversos tipos de resinas de polvo de moldeo de calidad cgé
gmercial. El tamafio de particula del compuesto quimico des

gcomponible fue sensiblemente el mismo en todos los casos.

gLa velocidad del tornillo, la temperatura del tornillo y i
%la temperatura del troquel fueron variadas segin el polvo
gde moldeo en particular que se empled. Los extruldos pro-

r
lducidos en cada operacibn fueron examinados después y se

;comprobé su porosidad por la penetracidén de agua y la pe-
%netraoién de aire de los mismos. En la Tabla siguiente to
‘das las operaciones fueron efectuadas empleando bicarbona-
ito sbdico como compuesto quimico descomponible y el tro-
iquel v el cabezal del exbrusor se hicieron funcionar a

una temperatura de unos 8 - 11 grados C mas fria que el

‘tornillo de exbrusibén y el cuerpo. Aunque se varid el tan .
to por ciento en peso de bicarbonato sddico en las opera-
ciones el tamafio de particula del bicarbonato sddico fue,

- 17 -
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21) Las velocidades de penetracién de agua, se midieron

; como litros/hora por metro lineal de tuberia que tenia

% un D.0 de 16,9 mm y un espesor de pared de 1514 1m,
empleando una altura de agua constante equivalente a
0,06 kgs/cmz.

'2) Tas velocidades de penetracidn de aire, estén deter-
minadas por la cantidad de sire en litros por minubo

por metvro lineal, que atraviesan una tuberia, que tie

ne un D.0 de 16,9 mm y un espesor de pared de 1,14
nn, vtilizendo una presidn de aire de 0,84 kgs/cmg.
'3) ABE -~ Terpolinero de acrilonitrilo-butadieno—estiré-
no, calidad comercial, # 600, fabricado por la Goodyear
‘Tire & Rubber Co. y equivalente.
. Los datos anteriores demuestran, claramente,
-que empleando el procedimiento de la presente Invencidn
;para producir m articulo poroso la norosidad del arifcu-
1o asfi producido puede controlarse y reproducirse ficil-
'mente, mezclando una resina polimérica que tiene vropie-
dades cidas intrinsecas con un compuesto guimico descon—
-ponible y extruyendo seguidamente la misma.

También se ha encontrado que la porosidad de
la tuberfa cembia a medida que el espesor de la pared de
Ela misma cambia, cuando se emplea la misma cantidad de
;compuesﬁo quinico descomponible., Ia porosidég'varia en
razdn inversa, sproximadamente, al cuadrado del espesor '
de pared. La siguiente Tabla indica los resultados de
Gres operaciones en las que se mezcld el 2,25 por ciento
;en peso de bicarbonato sddico con un polvo de moldeo de

. terpolimero de acrilonitrilo~butadieno-estireno.

:5 ;? ES 53 é; hé
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Lspesor de pared

Velocidad del agua (litros .m—q)

(mm) hora
746 0,63

11,4 6,28

16,5 0,15

)

sido hechas en relacidn con realizaciones especificas pre

Ta discusidén v la descripcidn anteriores han

feridas del procedimiento para fabricar articulos porosos

'y los articulos asi producidos, de la Invencidn. Sin em-

' bargo, ha de entenderse que la discusibn y la descripcidn

'se destinan, solamente, a ilustrar y enseflar a los exper-

tos en la técnica como llevar a la practica la Invencidn,

i

! H
iy no a limitar indebidamente la extensibén de la Invencidn,

-que se define en las reivindicaciones que se indican a con

tinuacidn.

REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva que se .

‘presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pateg;

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si-

igulentes:

1.~ Un mdtodo de producir un articulo poroso

'a partir de una resina polimérica que tiene propiedades

Acidas intrinsecas, caracterizado por: (a) mezclar del

de mpyeﬂto*qqi;
3?§@gxf

0,5 al 25%,

- 21
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i
imico descomponible, con un polvo de moldeo de dicha resi-
%na polimérica, durante un perfodo suficiente de tiempo pa
éra formar una mezcla resultante sustancialmente unifomne;
;(b) introducir dicha mezcla resultante en un extrusor;

5 "(¢) extruir dicha mezcla resultante a una btemperabura y
presidn suficientes para producir un exbruldo ¥y descompo-
?ner dicho compuesto quimico descomponible; (4) extrégr ur
producto de la descomposicidn a través de la superficie
‘de dicho extruido, mientras el mismo estd en estado semi-

10 gfundido; v (e) recuperar wn artfculo poroso.

E 2.~ El método de producir un articulo peorcso
‘segfin la reivindicacidn 1, caracterizado porque diCho'uog
puesto quimico descomponible es seleccionado del aruno
ique consiste en bicarbonato sédico, carbonato sédicc, desca

15 :hiarato de sulfato sédico, v mezclas de los mismos.

3.~ El método de producir un srticulo DOTOSOC
segln las reivindicaciones 1 § 2, caracterizado porque d&i
‘cho compuesto quimico descomponible, estd presente dentro
de la geama de 0,5 a 10%, en peso, aproximadamente, y nor-
20 que dicho compuesto quimico descomponible Giene un tamafio
:de particulas de O,é a 10 micras, aproximsdemente, de dif
Emetro.
4.~ Bl método para producir un artfculo DOT0- ;
80 sexln lo reivindicacidn 5y caracterizado porque dicho
25 ;compuesto quinico descomponible es bicarbonafo_sédico 5
porque dicho tamafio de particula del citado bicarbonato es
;té comprendido dentro de la gama de 0,3 a 6 micras, apro-
éximadamente, de didmetro.
f 5.~ El método seglin las reivindicaciones 1, 2,

6 4, caracterizado porque dicha mezcla resultante es ex

30
9.12.69.
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truida a una btemperatura comprendidadentro de la gama de~rv—;’
205 a 23%29C, y porque denbro del cuerpo de dicho extrui-
dor es mantenida una presidén de hasta 490 Kg/cmg.

6.~ 11 método sezln la reivindicacidén 3, carac-
terizado porgue la matriz y la cabeza extruidora de di-
cho extruidor son mantenidas a una temperatura de -9,5 a
—6,790, aproximadamente, mis fria que el cuerpo y el tor-
nillamde extrusidn de dicho extrusor.

7.~ El método seglm cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque dicho producto de
la composicién es extruido de dicho extruido haciendo pa-
sar este a través de una zona de enfriamiento de presién
reducida.

8.~ El método seglin la reivindicacién 7, carac-
terizado porque dicha zona de enfriamiento de presibn re-
ducida es una cimara de vacio que tiene un inyector de
pulverizacién de agua en ella, para enfriar dicho extrui-
do, cooperando dicha chmara de vacio y dicho pulverizador
de agua para eliminar sustancialmente todo el citado com-
puesto quimico descomponible.

9,~ El método segln la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque dicha resina polimérica que tiene propie-
dades &cidas intrinsecas es seleccionada del grupo que
consiste en terpolimero de acrilonitrilo-butadiendo-esti-
reno y metacrilato de metilo.

10,~ UN METODO DE PRODUCIR UN ARTICULO POROSO.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que an-
tecede, representado en el dibujo que se acompaila y para

los fines que se han especificado.




AVS.7.1.70

critas a mfquina por una sola cara,

Madrid,

1 0 ENE. 1970
P.A.

Albertd de Eizghuru
For Pod

3736¢1



.\ } ¢ gy i
:u....h....... e 3\.»..) e
/

Iy

oe
, se
g oMm g2
.,,_ = . be
Ll ! 6% e \\
e
g2z 6l W .3 . ,||||m \m. : - N
{ 8 T \ oo v e .
- n iz Y \NmNW\\ rﬂﬂ m .
s 914 = s )
| . . | . o~ L oE
25254 w

NIYdS 1/1 *ONI *SOILSYIL TYROITVHEIINI

d




INTERNATIONAL PLASTICS, INC» 1/1

[
ToT << <o ~<TTY 37
< 38 14
@ @ < 3 o3 16 12
29 i f Seerrormer
t . T ‘
14 ‘l:::L'
/ 24
34 3639
25
34
35
30




F6 3252

P R N N S 2
AT
e ey Ly K R X X
. 17

I8
19 22

T




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



