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Esta Invención se refiere a productos polimé- 

; ricos, resinosos y al método de fabricarlos. En un aspee-
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to, esta Invención se refiere a productos poliméricos, re 
sinosos, porosos y al método de fabricar los mismos. En 
otro aspecto, esta Invención se refiere a un método para 

producir un artículo poroso fabricado con una resina po- 
limérica que tiene propiedades acidas intrínsecas. En otro - 

aspecto se refiere a un método de obtención de un artícu­

lo poroso, de una resina polimérica que tiene propiedades 

acidas intrínsecas, mezclando de 0,5 al 25 por ciento en 
!peso de un compuesto químico descomponible con dicho pol­
vo de moldeo de resinas polimérica, extruyendo la mezcla 

;resultante y pasando el extruído, mientras se encuentra 
en estado semi fundido, a través de una zona de enfria- 

'miento a presión reducida, para separar el compuesto quí­
mico descomponible, obteniendo así el producto poroso de- 
. seado. En otro aspecto, todavía, se refiere a un método 

¡de obtención de un artículo poroso que tiene hasta 31.000 
,poros por centímetro cuadrado en todo el artículo, y en 

: donde la porosidad se controla fácilmente. En otro aspec­
to, se refiere a un artículo poroso obtenido de un terpo- 
límero de acrilonitrilo-butadieno-estireno. Aún en otro 
aspecto, se refiere a un artículo micro-poroso obtenido 

: de un terpolímero de acrilonitrilo-butadiene^estireno, en
!donde los microporos en todo el artículo pueden hacerse 
tan pequeños como de 0,2 mieras de diámetro.

Son bien conocidos en la técnica, artículos 

fabricados partiendo de polvos de moldeo. Sin embargo, la 
mayoría de los polvos de moldeo de la técnica anterior, 
forman artículos porosos en los que la porosidad no puede

.i



5

10

15

20

25

30
9.12.69.

ser controlada. Los artículos fabricados partiendo de los 

polvos de moldeo, bien conocidos, de la técnica anterior, i 
; incorporan en ellos cargas y otros aditivos para propor­

cionar la porosidad incontrolada de los artículos produ­
cidos.

¡ Los artículos fabricados partiendo de resinas
poligtéricas que tienen propiedades acidas intrínsecas, 

como los terpolímeros de acrilonitrilo-butadieno-estireno, 
son, igualmente, conocidos y poseen la notable ventaja so 
bre los artículos fabricados con otras resinas, de que 

los artículos fabricados partiendo de dichas resinas poli 
iméricas que tienen propiedades acidas intrínsecas, no adn 

lecen de la desventaja de las resinas anteriores, do que 

no son porosas. En muchas aplicaciones es deseable produ­
cir un artículo poroso que tenga una porosidad controlada. 
Sin embargo, debido a las deficiencias de las resinas, an 
teriormente mencionadas, de que la porosidad no puede con 
trolarse fácilmente, las resinas son indeseables para pro 

ducir una estructura microporosa. Por consiguiente, se es i 
tán buscando constantemente, medios para fabricar un ar­
tículo microporoso en el que la porosidad del artículo ; 

pueda controlarse fácilmente y puede reproducirse, exacta­
mente, la porosidad de un artículo al siguiente.

Además, los métodos de la técnica anterior pa­
ra fabricar artículos plásticos porosos se efectúan incor 
porando sólidos extraños al artículo o resina, dejando en 
friar el artículo y, separando entonces, los sólidos ex- , 
traños, con agua u otros disolventes, por difusión hacia 

¡el exterior, a temperaturas hasta el punto de ebullición ¡ 
¡del disolvente. Los artículos plásticos así fabricados con}
' i

I —  373381  !



5

10

15

20

25

bienen, habitualmente, células cerradas y un cierto núme­

ro de células que tienen, todavía, algo de sustancia ex- 
traña, en partículas, y, o bien el artículo de plástico 
debe someterse a un proceso de lixiviación muy largo e in 
tenso, con lo que las paredes celulares se destruyen, o 

bien la cantidad total de sustancia extraña es, proporcio— 
nalmente, muy grande dejando así un artículo de plástico, 
apanalado y de baja densidad, que tiene propiedades físi­

cas, y una vida útil, deterioradas en gran manera. Además, 
conforme a los procedimientos de la técnica anterior, es 

necesario un periodo de tiempo considerable para el tra- 
,tamiento con agua o con disolvente, al objeto de extraer 

;el material en partículas, y hacer el artículo poroso. Es 

'te período de lixiviación extenso, no solo consume tiempo, 

sino que también es muy costoso, no resulta práctico en 
jla aplicación industrial, y conduce, frecuentemente, a un 
producto de inferior calidad. Finalmente, no es práctico 
para fabricar secciones gruesas de materiales plásticos, 
de espesor comprendido entre 6,35 mm y 12,7 mm, que ten­

gan micro-porosidad, proporcionada por la extracción con 
disolvente del material en partículas.

Conforme a la presente Invención, los inconve 
nientes mencionados de la técnica anterior, se evitan fá— 

cilmenbe y se fabrica un artículo poroso partiendo de una 

resina polimerica que tiene propiedades ácidas intrínsecas, 
en el que la porosidad del artículo puede ser controlada 
fácilmente.

Ademas, conforme a la presente Invención, se 
proporciona un método para producir un artículo poroso, 

partiendo de una resina polimérica que tiene propiedades
EXT? .f) 1

30
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¡acidas intrínsecas, mezclando entre 0,9 y 2 %  en peso, 

aproximadamente, del compuesto químico descomponible, con , 

un polvo de moldeo de dicha resina polimérica, durante un ' 

período de tiempo suficiente para formar una mezcla resul 
tente sustancialmente uniforme. La mezcla resultante se 

introduce después en un extrusor y se extruye a una temp_e 
ratura y una presión suficientes para producir un extrui- 
do y descomponer el compuesto químico descomponible. Los 

productos gaseosos del compuesto químico descomponible son 
retirados entonces, a través de la superficie del extruí- 

do, mientras este extraído se encuentra en estado semi-fun 
dido, produciendo asi un artículo poroso en el que la po­

rosidad se controla fácilmente.
Además, conforme a la Invención, se produce ¡ 

un artículo poroso partiendo de una resina polimérica que ' 

tiene propiedades ácidas intrínsecas, en el que el com­
puesto químico descomponible es un agente que libera gas, 
como por ejemplo los carbonatos y bicarbonatos alcalinos 

y alcalino térreos, como, de litio, sodio, potasio, cal­
cio, amonio y semejantes. Se pueden alcanzar resultados 

excelentes, cuando el compuesto químico descomponible se 
escoge entre el grupo constituido por bicarbonato sódico, 

carbonato sódico, sulfato de sodio decahidratado, sus meẑ  

cías, y compuestos semejantes. Se considera que las sales 
fuertemente hidratadas sufren descomposición a temperatu­

ras que hacen que se deshidraten, liberando vapor de agua, 

y dicho vapor de agua actúa de manera semejante a un gas ! 
no condensable, a las temperaturas de los extruídos. Sin 
embargo, las sales hidratadas son, generalmente, menos 
efectivas que las descomposiciones de carbonatos, debido

-  5 -
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¡al volumen de gas generado de ellas, habitualmente menor. 

Como ejemplo de estas relaciones, el bicarbonato sódico 

¡se descompone, generalmente, por encima de 100SC producien 
do vapor de agua y carbonato sódico. El bicarbonato sódi­

co o el carbonato sódico reaccionarán con cualesquiera de 
las propiedades acidas intrínsecas del plástico fundido, 
para producir dióxido de carbono, o bien el carbonato se 

disociará térmicamente alrededor de unos 26890 para produ 

'cir dióxido de carbono. La mayoría de los termoplásticos 

son extruídos bien, por debajo de 26890, necesitando una 

¡propiedad ácida intrínseca para desprender dióxido de car

'bono. Tanto, el vapor de agua como el dióxido de carbono,
!
¡son útiles en el procedimiento de esta Invención, y hacen 

¡que el bicarbonato de sodio sea doblemente útil, 
j Los compuestos descomponibles pueden seleccio
¡narse de sustancias orgánicas que se descomponen dando ga 
¡ses inertes, y son ejemplos de ello el nitrógeno proceden 

¡te de óxidos y nitruros orgánicos. Los compuestos descom­
ponibles pueden seleccionarse de los hidruros metálicos,
¡como el hidruro de litio que libera hidrógeno. Los requi-
:
¡sitos que limitan la utilización de un compuesto descompoi
¡nible, son que éste se descomponga en las condiciones del 
¡ex6rusor, dando un gas que sea químicamente inerte para 
¡el material plástico, y un residuo que puede, o no, combi
i /H'.
narse químicamente con el plástico, pero que no sea perju 
dicial para el plástico.

Además, conforme a la Invención, se proporcio 
na un método para producir un articulo poroso de un ter- 

polímero de acrilonitrilo-butadieno-estireno, mezclando 

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

1132
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carbonato sodico que tiene un tamaño de partícula compren¡

jdido entre 0,2 y 10 mieras, aproximadamente, de diámetro, ¡ 
¡con el polvo de moldeo del terpolímero acrilonitrilo - bu i

tadieno- estireno, extrayendo el mismo, y pasando el ex- 

truído, mientras se encuentra en estado semi-fundido, a 

través de una zona de vacío en la que se pulveriza agua 

sobren* el articulo, con lo que se separa de dicho extraído

:sustancialmente la totalidad del residuo sólido que proce 

de del producto de descomposición del bicarbonato sódico, 
¡así como los productos de descomposición gaseosos, y re­
cuperando, así, un artículo de un terpolímero de acrilcni 
trilo - butadieno- estireno.

j Aún más, conforme a la Invención, se produce
jun articulo poroso de un terpolímero de acrilonitrilo-buta 

15 dieno-estireno, en el que la porosidad de dicho artículo
se controla fácilmente. !

La expresión resina polimérica que tiene pro­
piedades ácidas intrínsecas, empleada en la presente des­
cripción, engloba aquellas resinas poliméricas que poseen 

20 propiedades ácidas tales que por la adición de un compues­

to químico descomponible a la resina polimérica, y calen­
tamiento subsiguiente de la mezcla resultante a una temple ¡ 

ratura y una presión suficientes para extruir la mezcla, 
el compuesto químico descomponible sufre disociación y/o 

25 reacción química con las propiedades ácidas de la resina 

polimérica, originando así, vapores o gases que son des­
pués retirados a través de la superficie del extruído. Un 
ejemplo de tal resina polimérica que tiene propiedades áci 
das intrínsecas es un terpolímero de acrilonitrilo - buta i

30 dieno - estireno, preparado conforme al procedimiento des-;
9.12.69. i ;
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-crito en la Patente de EE.UU. 5.238.275. Otros ejemplo 

de una resina polimérica tal, que puede emplearse en la 
presente Invención lo constituyen los poliacrilatos, como 

el metacrilato de metilo. Es habitual, después, remover 
parte o la mayoría de los cationes de la sustancia descom 

ponible que ha reaccionado con las propiedades acidas in­
trínsecas del plástico, por interacción química con el 

agua, o hidrólisis por el agua, mientras el extruído está 

caliente y se encuentra en la cámara de pulverización con 
¡agua, en vacío. Así pues el material plástico se devuelve, 
¡esencialmente, a su composición química original.
¡ Se han producido artículos de plástico, poro-

ísos, de la presente Invención, en forma de tubería que pue 

¡de, subsiguientemente, ser sepultada en el terreno, en la 

¡zona de la raíz, en una línea de cosechas en crecimiento, 
y  puede alimentarse a estas cosechas agua y fertilizante 
.según sus necesidades exactas y sin desperdicio. La tube­

ría contiene un número suficiente de orificios para la pe-
í
netración de la cantidad deseada de agua y fertilizante,!
¡y los orificios son demasiado pequeños para permitir la 

-entrada y el taponamiento por las raíces. Han sido hechas 

¡tuberías de tejidos recubiertos, cerámicas y de arcilla,
'en secciones cortas, teniendo estas propiedades, pero es 

económicamente prohibitivo considerar tales instalaciones 
para un campo o para una granja.

' Además, el artículo poroso obtenido mediante

la presente Invención puede emplearse para separar partí­
culas diminutas de materia sólida del agua, por infiltra­
ción del agua a través de la tubería. Aunque existen di­
versos materiales filtrantes conocidos, ninguno puede pro-

Ó
T
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(lucirse tan fácil y económicamente como puede serlo el 

'artículo poroso de la presente Invención. De la misma ma-! 
ñera; pueden separarse el hollín, el humo y otras sustan-[ 

¡cias de combustión, de una corriente de aire empleando un 
artículo micro-poroso de la presente Invención, como fil­

tro. Láminas de material plástico, tan gruesas como se de 

see, jpueden extruirse y utilizarse en una diversidad de 
formas, como un medio filtrante poroso, o un enfriador 

por evaporación. Estas láminas pueden extruirse, asimismo, 
con canales interiores para el transporte tanto de una suŝ

i * f.pensión como de un filtrado.
i

Por consiguiente, el artículo poroso produci­
do mediante la presente Invención es muy útil en muchos 

aspectos, económico de producir, y es un artículo en el 
¡que la porosidad puede controlarse fácilmente. ¡
j t

Un objeto de la presente Invención es producir'

un artículo poroso en el que la porosidad se controla fá­
cilmente. ¡

Otro objeto de la Invención es el proporcio­
nar un artículo poroso fabricado partiendo de una resina 
polimérica que tiene propiedades ácidas intrínsecas.

Otro objeto de la Invención es proporcionar un 
método económico y eficaz de producir un artículo poroso, 

fabricado partiendo de una resina polimérica que tiene pro 
piedades ácidas intrínsecas.

Otro objeto de la Invención es proporcionar 
un artículo poroso fabricado partiendo de un terpolímero 

de acrilonitrilo-butadieno-estireno, en el que la porosi­

dad puede controlarse fácilmente, dependiendo del empleo 
que se desea dar a dicho artículo.

373881 ^



Otros diversos aspectos, ventajas, y caracte- 

'rísticas de la Invención resultarán evidentes a los exper 

;tos en la materia, al leer esta descripción.

¡ Se acompañan dibujos que son una parte de es-
5 -ta descripción. Estos dibujos representan realizaciones

específicas preferidas del método para producir un artí­
culo poroso y un artículo así producido, de la Invención, 
y ha de entenderse que estos dibujos no limitan indebi­

damente la extensión de la Invención. En los dibujos:
10 i La Fig. 1 es una representación esquemática

I de un extrusor, empleado para la fabricación del artículo 

í poroso de la presente Invención.
i ,  ,
i La Fig. 2 es una representación esquemática

j ampliada de un conducto poroso de la presente Invención.
i

15 ' La Fig. 3 es una representación esquemática
í ampliada de una lámina porosa de la presente Invención.

! Lo que sigue es una discusión y una descrip-
¡ción de la Invención, hechas con referencia a los dibujos
!
.donde se emplean los mismos números de referencia para in 

20 :dicar las mismas o similares partes y/o estructura. La
'discusión y descripción corresponde a realizaciones espe­
cíficas preferidas del nuevo método de fabricación de ar­

tículos porosos y de los artículos de la Invención así 
producidos, y a de entenderse que la discusión y descrip- 

25 ción no limitan indebidamente la extensión de.la Inven­
ción.

30

9 .1 2 .6 9 .

Con referencia, ahora, a los dibujos, y más 
especialmente, a la Fig. 1 se muestra un ex&rusor, 11, 

que tiene un tornillo de avance, 12, montado giratorio

en el cuerpo, 13, calenta.do por medio de un líquido cir-
-S' "7 f ' 4
t. 9 V. p' \ *
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culaite caliente, como por ejemplo aceite circulante ca­

liente. El aceite circulante, caliente, se introduce a 
! través de la entrada, 14, y circula en el interior de la 

camisa, 16, que rodea al cuerpo, 13, y sale a través de 
la salida 17. El cuerpo, 13, del extrusor, 11, está pro­

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

cialmente, que tiene una puerta de alimentación, 19, si­
tuada en su base, una entrada, 21, para la introducción 

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

para accionar el tornillo, 12. La cabeza del troquel, 23, 
i está situada adyacente a la porción final aguas abajo del 
¡cuerpo 13 y del tornillo 12, y mantenida en este lugar 
i por medios adecuados que son bien conocidos en la técnica.
¡ El tomillo del extrusor puede accionarse por cualquier 
medio adecuado, por ejemplo, un motor eléctrico que no se '

'muestra. !
El extruído, 24, obtenido por la extrusión del

material semi-fundido que pasa a través del extrusor, 11, ' 

se adapta para ser introducido a través de una zona de 
enfriamiento a presión reducida, 26, mientras que el ex- ' 

truído, 24, está en estado semi-fundido, produciendo así 

un artículo poroso que sale de la zona de enfriamiento a 

presión reducida, 26.
La zona de enfriamiento a presión reducida,

26, se muestra como una cámara de vacio, 27, que tiene 

una entrada, 28, y una salida, 29, para permitir de esta ; 
manera que el extruído, 24, pase a su través. La cámara 
de vacío, 27, está provista, asimismo, de un conducto 31 
que comunica con el interior de la cámara de vacío, 27, y 
está conectado a una fuente de vacío (que no se muestra),¡

-  11
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y un conducto de salida, 25, que comunica con el inte- 

;rior de la cámara de vacío, 27, en un extremo, y el otro 

}extremo está situado dentro del sifón de la cámara, 30. 

¡El conducto de salida, 25, está situado por debajo del 
;nivel de líquido, dentro del sifón, 30, para mantener de 

esta manera un vacío con la zona de enfriamiento a pre­

sión reducida, 26. A medida que pasa el líquido a través 

¡del conducto 25 y al sifón 30 sube en éste hasta que flu- 
¡ye a través del conducto 35 qne conduce a un colector que 

no se muestra. Como puede verse fácilmente el empleo del 

¡sifón de la cámara, 30 y los medios de cierre hermético,
í
i 34) permiten que se cree un vacío sobre las paredes del
i
¡extruído, 24, situado allí. Una pluralidad de boquillas 
¡de pulverización de agua, 32, se muestran situadas en el 

¡interior de la cámara de vacío 2?, proporcionando así ana 
¡pulverización de agua sobre el extruído, facilitando de 

esta manera el enfriamiento del mismo. Las boquillas de 

¡pulverización de agua, 32, están conectadas al conducto 

33 qne a su vez está conectado a una fuente de suministro 
de agua (que no se indica). Al extruir una tubería u otro 
recipiente cerrado, resultará evidente que el extremo ex­
tendido de la tubería debe mantenerse abierto a la atmós­

fera, o, de otra manera, será aplicado un vacío a través 
de la pared de la tubería, hasta el troquel'^.e la extru- 
sionadora, y el extruído, semi fundido, se hundirá por el 
vacío interior en el troquel.

Los medios de cierre hermético, 34, están mon 

tados sobre la superficie exterior de la cántara de vacío 
27, formando así un semi-cierre entre el extruído, 24, y 

la entrada 28 y la salida 29 de la cámara de vacío, 27,

-  12 -
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permitiendo así que sea aplicado un vacío al eximido si- , 

tuado dentro de la cámara de vacío. Se han obtenido resul 
jtados deseables cuando los medios de cierre hermético, $4, 
¡comprenden una lámina de caucho flexible,36, que tiene un 

¡orificio, siendo el diámetro del orificio de suficiente 

tamaño para permitir un intersticio de 1,60 a 3)2 mm, 

¡aproximadamente, entre el extruído,24, y la lámina de cau 

,cho,36. La lámina de caucho, 36, se mantiene en su posi­
ción sobre la cámara de vacío 27, por medio de la placa 

37 y el pestillo 38.
En la operación del proceso para preparar la 

¡estructura de plástico, porosa, de la presente Invención, 
se mezcla una resina polimérica que tiene propiedades áci 
das intrínsecas, como, por ejemplo, un terpolímero de acri 
lonitrilo-butadieno-estireno, con un compuesto químico dea 

componible, produciendo una mezcla resultante uniforme,

¡que se introduce después en el extrusor, 11, a través de 
la tolva 18 y de la puerta de alimentación 19. El torni­

llo 12, accionado por medios adecuados, toma la mezcla de  ̂
terpolímero de acrilonitrilo-butadieno-estireno y com­

puesto químico descomponible, desde la puerta de alimenta ¡ 

ción, 19, a través del cuerpo, 13, que se calienta por me 
dio de aceite circulante caliente que pasa a través de la 

camisa 16, que rodea al cuerpo 13. Durante este período, 

se obliga a la mezcla a ponerse en contacto íntimo y sus- i 

tancial deslizamiento, con las paredes calientes del cuer 
po y también es sometida a cizallamiento y trabajada, con ¡ 
lo que se producen efectos de fricción. El efecto combina i 

do del cuerpo caliente y el calor debido a la fricción in 

terna existente en el material, hace que la mezcla funda30
9 .1 2 .6 9 .
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* cuerpo del extrusor, asegurando así el que pueda ser obli
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: gada a pasar a través de la restricción 39, en la cabeza 

j del troquel,23, donde se da a la mezcla la forma deseada.

ves del cuerpo,13 del extrusor,11, el compuesto químico 
¡descomponible se descompone en el interior, pero durante 

el tiempo de retención de la mezcla dentro del extrusor, 

los productos de descomposición se disuelven dentro de 
las matrices resinosas a las presiones bajo las que se 

hace funcionar el extrusor. Cuando el extruido se somete 
a la atmosfera, mientras está en estado semi-fundido, una 
I parte de los productos de descomposición en forma de gas 

}o de vapor, sale del extruido, pero a la vez una parte de 
jlos productos de descomposición permanecen dentro del ex-*
.truido. El extruido asi formado se somete, entonces, mien 

,tras se encuentra en estado semi—fundido, a la zona de en 
Criamiento a presión reducida,26, en donde se emplean, en 
combinación, agua y vacio para eliminar, sustancialmente, 
la totalidad de los productos de descomposición remanen­
tes, produciendo de esta manera un extruido que tiene una 
porosidad controlada, asi como una porosidad uniforme, 

partiendo de una resina polimérica que tiene propiedades 
acidas intrínsecas. Ss han obtenido excelentes resultados 

cuando el vacio aplicado en la zona de enfriamiento a pre 

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

de agua y la zona de enfriamiento tiene, por lo menos,
1,22 m de longitud. El vacío adicional aplicado en la zona 
de enfriamiento a presión reducida y la longitud de la zo 

na de enfriamiento a presión reducida se combinan, asegu-

A medida que la mezcla fundida avanza a tra-
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raudo la eliminación de, prácticamente, la totalidad del 

compuesto químico descompuesto y produciendo de esta ma­
nera un artículo como el que se desea obtener, 

j La sustancia descomponible, en forma sólida,
¡ se tritura o reduce a un tamaño de partícula aislada que 
es, aproximadamente, el tamaño de los poros deseados. Es 

decir., partículas que tienen unas dos mieras de diámetro 
¡producen poros que tienen una dos mieras de diámetro. El 

número de poros que penetran el material plástico es con 
¡siderablemente menor que el número de partículas exisbon- 
¡tes en el material.

: El número relativamente grande de poros está
jrelacionado con las presiones manejadas. Se han medido 

jpresiones de plástico fundido, dentro de un extrusor bien 
.diseñado, con tolerancias comercialmente justas, de más 

}de 492 kgs/cm . Los gases que se desprenden de la descom-i
¡posición son comprimidos altamente, por lo menos, y habi-!
jtualmente se disuelven en la masa de plástico. Inmediata­

mente después de que el plástico pasa el troquel, estos 

gases se descompresionan y viajan a la atmósfera a través 

!de ambas superficies. Se observa fácilmente un cambio en 

,1a textura superficial del plástico, a simple vista, 2,5 
¡cm o poco más, después del troquel. El interior se hace 

más poroso o más parecido a un panal que la superficie ex 
tema y los microporos desde el interior hasta ambas su­
perficies externas, son más completos y extensos. Aunque

la diferencia de presión que se aplica a continuación del 
vacío es muy moderada en comparación con la que se aplica 

i a través del troquel, el vacío contribuye a la porosidad 
arrastrando hacia afuera las burbujas de gas retenidas,

- 1 5  -
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¡hasta la superficie, antes de que el plástico se haga rí-¡ 

gido. La etapa de vacio se hace más eficaz estirando el
i

extraído en la dirección de extrusión un factor de dos a 
¡cuatro veces.

; Con referencia, ahora, a las Figs. 2 y 3, se

muestra el artículo poroso producido mediante el método 
de la Invención. El articulo poroso, 41, mostrado como un ' 

conducto en la Fig. 2, y una lámina de material en lá Fig.
3) esta provisto de un retículo de canales de comunicación 
.42, en él. Como resulta fácilmente visible, el artículo 

41 tiene sustancialmente todo el compuesto químico descum 

.ponible, separado del mismo, proporcionando de esta mane­
ja un artículo superior y uno en el que el grado de poro­
sidad puede controlarse fácilmente.

! Se ha encontrado que empleando el método y la
'composición de la presente Invención, puede mezclarse con 
:1a resina polimerica que tiene propiedades ácidas intrín­
secas, tan poca cantidad como 0 , 5 - 1  % de compuesto quí­
mico descomponible, produciéndose un artículo poroso en 

el que la porosidad se controla y se reproduce fácilmente.

Una composición preferida está constituida por 
el 98% en peso de terpolímero de acrilonitrilo-butadieno-es 
tireno y el 2?a en peso de bicarbonato sódico que ha sido 

molido en un molino de bolas hasta obtener uií" tamaño oro- 

medio o.e partícula de una miera. El polvo de bicarbonato 
sodico se adhiere al polvo de moldeo con una pequeña can­

tidad de liquido parcialmente polimerizado de la composi­
ción del terpolímero. Cuatrocientos cincuenta y cuatro 

gramos de esta mezcla deben contener unas 1015 Partículas 
de bicarbonato sódico. Cuando estos cuatrocientos cincuen-

-  16 - O 1
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ta y cuatro gramos de material se extruyen proporcionando

una lámina de 1,27 mm de espesor, se miden unos 5 x 10^
orificios a través del plástico. Alrededor de una partícu

la en 700 partículas produce un poro.

Al objeto de poder comprender más completamen
te la Invención, se indican seguidamente los siguientes

ejemplos, que muestran las ventajas particulares de la In
.y

vención. Sin embargo, estos ejemplos son simplemente a tí 

tulo ilustrativo y no están destinados a limitar indebida­
mente la extensión de la presente Invención.

EJEMPLO

- Se llevó a cabo una serie de operaciones en

¡las que se mezcló un compuesto químico descomponible cor
) :
'diversos tipos de resinas de polvo de moldeo de calidad co

jmercial. El tamaño de partícula del compuesto químico de_s ¡
¡componible fue sensiblemente el mismo en todos los casos.
¡ :
¡La velocidad del tornillo, la temperatura del tornillo y ,
¡ ,  ''la temperatura del troquel fueron variadas según el polvo
L en P a u l a r  ^  a, 3 .  e x t r a s  pro- ¡
ducidos en cada operación fueron examinados después y se 

¡comprobó su porosidad por la penetración de agua y la pe- , 

netración de aire de los mismos. En la Tabla siguiente to ¡ 
das las operaciones fueron efectuadas empleando bicarbona­

to sódico como compuesto químico descomponible y el tro- ¡

iquel y el cabezal del extrusor se hicieron funcionar a i

una temperatura de unos 8 - 1 1  grados C más fría que el 
tornillo de extrusión y el cuerpo. Aunque se varió el tan ¡

to por ciento en peso de bicarbonato sódico en las opera- 
' !
clones el tamaño de partícula del bicarbonato sódico fue, :

3 / Ó 0 d 1- 17 -



!sensiblemente, el mismo en todas las operaciones, es de- 
! . .
i cir, de un diámetro de 2 - 3 mieras.
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¡1) Las velocidades de penetración de agua, se midieron
:

¡ como litros/hora por metro lineal de tubería que tenía 
: un D.O de 16,9 mm y un espesor de pared de 1,14 mm,

! empleando una altura de agua constante equivalente a 
0,06 kgs/cm .

2) Las velocidades de penetración de aire, están deter­

minadas por la cantidad de aire en litros por minuto 

por metro lineal, que atraviesan una tubería, que t3e

! ne un D.O de 16,9 mm y un espesor de pared de 1,14 

[ mm, utilizando una presión de aire de 0,84 kgs/cmá*.

3) ABE - Terpolímero de acrilonitrilo-butadieno-estire- 
no, calidad comercial, ^600, fabricado por la Goodyear

jTire & Rubber Co. y equivalente.

Los datos anteriores demuestran, claramente,
, que empleando el procedimiento de la presente Invención, 

para producir un artículo poroso la porosidad del artícu­

lo asi producido puede controlarse y reproducirse fácil­
mente, mezclando una resina polimérica que tiene orooie— 
dades acidas intrínsecas con un compuesto químico do se orí' 
ponible y extruyendo seguidamente la misma.

También se ha encontrado que la porosidad de 
la tubería cambia a medida que el espesor de la pared de 
la misma cambia, cuando se emplea la misma cantidad de 

compuesto químico descomponible. La porosidad varía en 

razón inversa, aproximadamente, al cuadrado del espesor 
de pared. La siguiente Tabla indica los resultados de 
otres operaciones en las que se mezcló el 2,25 por ciento 
¡en peso de bicarbonato sódico con un polvo de moldeo de 

iun terpolímero de acrilonitrilo-butadieno-estireno.

(

20



Espesor de pared 
(mm)

Velocidad del agua (litros
hora

7,6 0,65
11,4 0,23

5 16,5 0,15

-4 La discusión y la descripción anteriores han

sido hechas en relación con realizaciones específicas pre 

feridas del procedimiento para fabricar artículos porosos 
10 y los artículos así producidos, de la Invención. Sin em­

bargo, ha de entenderse que la discusión y la descripción 
se destinan, solamente, a ilustrar y enseñar a los exper­
tos en la técnica como llevar a la práctica la Invención, 

¡y no a limitar indebidamente la extensión de la Invención,' 
1$ ; que se define en las reivindicaciones que se indican a con

tinuación.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 
te de Invención en España, por VEINTE años, son los si-

20

24
9 .1 2 .6 9 .

i guientes:
1.- Un método de producir un artículo poroso

}

;a partir de una resina polimérica que tiene propiedades 
acidas intrínsecas, caracterizado por: (a) mezclar del 

0,5 al 25%, en peso, aproximadamente, de
v  U  -O 'J ^
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¡mico descomponible, con un polvo de moldeo de dicha resi— 

¡na polimérica, durante un periodo suficiente de tiempo pa 

jra formar una mezcla resultante sustancialmente uniforme;

I(b) introducir dicha mezcla resultante en un extrusor;

(c) extruir dicha mezcla resultante a una temperatura y 
presión suficientes para producir un extruído y descompo­

ner dicho compuesto químico descomponible; (d) extraer un 
producto de la descomposición a través de la superficie 

de dicho extruído, mientras el mismo está en estado semi- 
:fundido; y (e) recuperar un artículo poroso.

; 2.- El método de producir un artículo porcso
según la reivindicación 1, caracterizado porque dicho oom 
puesto químico descomponible es seleccionado del gruoo 

,que consiste en bicarbonato sódico, carbonato sódico, daca 
hidrato de sulfato sódico, y mezclas de los mismos.

3. - El método de producir un artículo poroso 
según las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado poroue di 

cho compuesto químico descomponible, está presente dentro 
de la gama de 0,5 a 10%, en peso, aproximadamente, y por­

que dicho compuesto químico descomponible tiene un tamaño

:de partículas de 0,2 a 10 mieras, aproximadamente, de diá 
metro.

4. - El método para producir un artículo poro­
so según la. reivindicación 5; caracterizado porque dicho 

compuesto químico descomponible es bicarbonato sódico y 
porque dicho tamaño de partícula del citado bicarbonato es 
;tn comprendido demoro de la gama de 0,3 a 6 mieras, apro­
ximadamente, de diámetro.

5. " El método según las reivindicaciones 1, 2, 
o 4, caracterizado porque dicha mezcla resultante es ex

-  22 - 57368
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truída a una temperatura comprendida dentro de la gama de

205 a 2323C, y porque dentro del cuerpo de dicho extruí-
2dor es mantenida una presión de hasta 490 Kg/cm .

6. - El método según la reivindicación 3s carac-

3 terizado porque la matriz y la cabeza extruidora de di­
cho extruidor son mantenidas a una temperatura de -9,3 a 

-6,730, aproximadamente, más fría que el cuerpo y el tor­

nillo de extrusión de dicho extrusor.
7. - El método según cualquiera de las reivin-

10 dicaciones 1 a 6, caracterizado porque dicho producto de

la composición es extruído de dicho extruído haciendo pa­
sar este a través de una zona de enfriamiento de presión 

reducida.
8. - El método según la reivindicación 7: carac-

13 terizado porque dicha zona de enfriamiento de presión re­
ducida es una cámara de vacío que tiene un inyector de 
pulverización de agua en ella, para enfriar dicho extruí- 
do, cooperando dicha cámara de vacío y dicho pulverizador 

de agua para eliminar sustancialmente todo el citado com-

20 puesto químico descomponible.
9. - El método según la reivindicación 1, carac­

terizado porque dicha resina polimérica que tiene propie­
dades ácidas intrínsecas es seleccionada del grupo que 
consiste en terpolimero de acrilonitrilo-butadiendo—esti—

23 reno y metacrilato de metilo.
10. - UN METODO DE PRODUCIR UN ARTICULO POROSO.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en el dibujo que se acompaña y para 

los fines que se han especificado.

7.1.70 23
373531



^ a y ¡

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es 
critas a máquina por una sola cara.

Madrid,
10 ENE 1970

P.A.

Atbert
forPod

J
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