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UN PROCESO PARA OBYENER UNA LAMINA PLANA DE RESINA SIN{ETI~
CA DE ESPUMA TERVIOPLASTICA,
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Esie 1nvento se reflere a la prOducclon de una
lamina de resina y, espedla_mente, a un proceso para ela-
borar una ldmina dé resina sintética de espuma termpplé34
tics.

Fl modelado o formacidén por extrusién de resina
sintdtica de espuma termopldstica por medio de un trogquel
o matriz ranurada, proporcions una ldmina que estd cndula-
da en ®ntido transversal, Se han propuesto una diversa can-
tidad de métodos y sistemas para eliminar estas ondulacio-
nes; nor ejemplo, nuede hacerse que la resina sspumente se.
expanda o dilate a través de un tuko o pasadizo formado por
un par de elementos formadores por ejemplo, un par de rodi-
llos. Sin embargo se producen ciertas desventajas al emplear
tales métodos, como por ejemplo, cue las presiones desarro-
lledas en el pasadizc tipo rahura pueden ser muy altzas, e-
xiste un riesgo de rasgar la superficie de la hoja cuando
para a traves de este pasadizo, y el ajuste del aparato re—~
sulta dificil,

Aheora se ha observado que, bajo ciertas condicios
nes, en lugar de un par de nodeladores, tales como jor ejemp
plo un par de rodillos, puede utilizarse un simple rodillo
v esto hace gue los resulbtados sean mejores, en ciertos ag-
pectos,

En consecuencia, el proceso del presente invento
19 ha estudiado para producir una ldmina plana de resinm
sintética de esnuma termopldstica que comprende el estirado
o troguelado de una capa de resina sintética termoplésiica
espumante a trafds de un troguel renwiado con orificio en
contacto con la superficie cilindrica de un o:mele rodillo

giratorio en torno de un eje paralelo a la ranura, ol como
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la espuma de la capa en tanto estad en contacto con la Su-
perficie del rodillo miratorio v la exnansién en direccibn
naralela esta sustancialmente linmitada por tal contacto y
geparando la lamlna espumosa del rodillo:

5 Ia expansidn o dilatacidn de la capa de regina en
direccidn waralela a la ranura csta obstaculizada por cler-
to grado de adhesidén con la superficie del rodillo girato;
rio, y esto puede ser golucionado con el control cuidadoso
de la teumperatura del rodillo segin se describe mds ebajo.

10, La expansién oblicua o wransversal ée la capa de resina es-
ta linitada y, preferenﬁemcnte, egta Hrohibida, gunque una
expansidén de hasta el 15 por ciento puede estar permitida.
Puede nroducirse alguna contraccidn transveramal de la lami-
na cuando ge extrae a una velocidad lineal superior a2 la de

15 .= la superficie del rodilio. Corrientemente, la contraccidn
no es suderior al 15 por ciento:

Como resultado de la adhcsidn inicial entre la ca-
pa y el rodillo, puede hacerse que la cana esté en contacto
con el lado o cara inferiocr del rodillo y nuede aparsarse,

20, es decir, sacarse de debajo del nismo. Esto eg una alierna-
tiva al méiodo mds preferido en el que la cana pasa sobre
la superficie superior del rodillo, como ge describe an los
dibujos que acompallan a la menoria,

_ Un ejemplo del aparato que puede utilizarse en un

25.~  proceso conforme al invento en cuestidn, se ilusira en el
dibujo que acompafla en el cual se renresenta una seccidn
del aparato que comprende un troguel ranurado, narte de un
extrusionador o troquel de egctirado al cual va acoplado y
un rodillo giratorio sencillo, mosirando la forma en cue la

30,~ lamina de la resina es troguelada y estirada sobre la supcr—
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ficie del rodillo y sacada del mismo. Lagggociﬁn se toma
a 1o larzo de una lineca paralela a la direccién de troque-
lado, '

Bl gparato consiste en un troguel 1 al cusl va
unida una ratriz ranurada 2 ¢ue ticne bordes superiores o
inferiores 3 y 4 que determinan el orificio ranurado. 5. ILa
1ldmina de resina 6 tropicza con un rodillo 7 provisto de
una cdwara 8 a través de la cual »uede circular el fluido
al objeto de comtrolar la temperatura de la superficie del
rodillo 7. La lamina de resina § se aparta del rodillo 7 en
la direccién que indica la flecha.

La resina sintdtica espumante se troguela o 1101~
dee a través del orificio ranurado 5 sobre la superficie
¢cilindrica del rodillo 7 que estd situado cerca de los bor-
des de la matriz 3 y 4. La accidén espumante se produce mien
tras la ldmina de resiha 6 cstd en contacto con el rodillo 7.

Ia resina es preferentemonte gn polimero o copolime-
ro de mondmero de vinilo o vinilideno, nrefercntemente un mo
némero de hidrocarbono, tales, como por ejcmplo,etilenogpng
pileno,butadicno,estireno, vinilotolueno,o a-metilestireno,
o un mondmero substituto, tales como, por ejemplo, acrinilo-
nitrilo, cloruro de vinilo o vinilideno, acetato de vinilo,
acrilato de metilo, metil metacrilato o acrilato de etilo,

Proferentemente la resina es alifdtica, parﬁicu;
larmente una poliolefina tal como el polietileno (mgterial
de baja densidad o alta densidad) o un copolimero de una
olefina alifdtica tal como ol ctileno o el propileno, con
un mondmero substituido segin se menciona mds arriba. Asi
pure, por ejemplo, la resina pucde ser un copolimero de e

tileno y acetato de vinilo y, de hecho, tal copolimers ¥y
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polietileno de baja denéidad son las resinas mds preferi-
das. Bl proceso tambien es aplicable, por ejemplo, a la
resina poliviniloaromitica, es decir, un polimero o copo-
limero de un mondmero viniloaromdtico, tal como el egtirc-
no, cloroestireno, vinilotolueno o a-metilestireno. Un co-
polimero nuede ser un mondmero viniloaromdtico con ¢iro mo-
némero olefinico, por ejemplo, el acrilonitrilo, el cloru~
1o de vinilo, el metacrilato de wmetilo o el acrilato de e
tilo. Puede cmplearse moliestireno endurecido, por ejenplo
uno que haya gido obtenido nor modificacidn antes o desvues
de la »olinmerizacifn con una goma 0 caucho natural 0 sin-
tético. Poliestireno y copolimero de estireno, butadieno y
acriionitrilo son las resinag de poliviniloarométieo,grefem
ridas.

La resina utiliszada en el wmroceso es, desde lue-
80, de caracteristica de egnmuma y esto quiere decir cue se
hace en nezcla con un azente insuflador que es, por io ge-
neral, una substancia a bajo de ebullicidn o un agente in-
suflador o fusible quimico. En nuchos casosg, el agente es
una substancia volatil y se ‘btrata de un gas © vapor bajo
condiciones atmosféricas normales (tales como 20¢C y pre-
sibn de 1 atmdsfera), nero la cual, mientras estd bajo pre
sion antes del troauelado, se encuentra presente en solu-
¢ién en la resina termepldsiica fundida o semi~fundida. EL
agente fusitle o soplador puede, sin embargo ser uno, tal
como el pentano o ia fraccién de pentano, el cual es un 1i-
quido en condiciones norumeles. Los ejemplos de sustancias
voldtiles cue pueden usarse incluyen hidrocarburos alifdti-
cos tales como el wetano, etano, ebtileno, propano, butano,

butileno, o mentano, haluros de alquilo tales como el cloruro



LR
b

\lJ

1
‘.\me!.
Ui

de metilo, tricloremetanc 6 1,2-diclorotetrafluorocetancs;
acetona y gases inorgdnicos como el anhidrido carbdnico o
el nitrdszeno. Para las ldminas de cspuma mis preferidas
que tangan una densidad de 240 a 480 Kg. por m el nitrd-
51- geno es el agente insuflante preferido. El agente insuflan-
te puede tambien ser un agente inguflante quimico, pOr e-
jemplo, un bicarbonato, como nor ejemplo el bicarbonato
s6dico o el bicarbonato aménico o un corpuesto de nitrdge~
. no orgdnico que, al calentarse produce nitrézeno, como;
10, por ejemplo, el dinitrosopentametilendiamina o azodicarbo-
xilato de bario. De una proporcidn del 3 al 30 por ciento
especialmente del T al 20 por ciento por peso basado zn el
peso de la resina, puede decirse que es una proporeidn a-
decuada de agente insuflante y, por ejemplo, puede ubili-
15 = zarse del 10 al 15 por ciento nor peso de butano en unidn
con poliefileno. Cuando el nitrdgeno se utiliza como agen-
te insuflante, pueden emplearse, cantidades mucho menores
tales como, por ejemplo, wm 0,3 por ciento. El agente in-
suflante puede mezclarse con la resina de diversas waneras
20;4 por ejemplo, nuedsen pulverizarse particulas con el agente
insuflante cwando éste es sdlide, o remojado con él sl se
trata de liguido, antes de gue sea llevado al estirador o
troquelador, . Un método preferido, en el que el agemte insu-
flante es una sbustancia volatil y el troguelador eg del
25, tipo de resca o tornillo es el inyectar a presidn el agen~
te insuflante en el barril {rocuclador,
Preferentemente la reging ‘tambien contiene -un a—
gente nuclear que ayuda a la fornacidn de umagran cantidad .
de celulas finas. Puede cmplearse una amplia gama de agen-

30.~  $es nuclednicos, incluyendo sélidos inertes prefectamente
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distribuidos como por ejemplo, silice, talco o alumina,
quizas en conjuncidn con eciearato de zinc, o bequeras can
tidades de una substancia que se descompone a la tempera-
tura de extrusidn nara pronorcionar un gés, como por gjen~
plo log carboxilatos. Un ejeuplo de esta Ultima clase de
agentes nucleares es el bicarbonato sédico, que se emplea
si se desea, conjuntamente con un dcide flojo, como, por
ejemplo, el gcido tartdrico el el dcido citrico. EL Scido
bérico tambien es un eficaz agente nucleante. Una pequefia
cantidad de agente nucleante, »or ejemplo hasta un 5 por
clento por neso de la resi.a es normalmente eficaz.

La temperatura de extrusidn o estirado (que es la
temperatura del troguel o matriz y la resina que contiene
dentro) devende en cierto srado del punto de suavidad y
propiedades reoldgicas de la resina, pero, por lo gensral,
son convenientes temperaturas entre 902C y 1302C preferente
mente entre 952C y 1602C. Por ejenplo, cuando se esté vro-
cediendo al estirado de »olietileno espumoso, es muy adecua
da y convenliente una tenperatura de aproximadamente 958C a
1102C,

La presién de extrusidn, por ejemplo, que sea su-
perior a 17'57 Kg por cmz; y especialmente entre 17'57 y
351'55 Kg. »or cm? puede enmplearse. Preferentemente la pre-
sidn se encuentra entre 21'09 y 140'62 Kg por cm?.

La capa se esponja nientras esta en contacio con

lz superficie del rodillo ziratorio y la expansién en direc
cidn paralela a la ranura gueda sbustancialmente limitada
por este contacto. La exnansidn de la capa de resina queda
inhibida por cierto grado de adhesidn a la superficie del

rodillo giratorio. Bgta circunstancia puede contrarrcstarse
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nanteniendo la ‘bemperatura de la superficie por debaje del
punto de reblandecimiento de la resina espumante. Sin embag
go, esta temperatura no debe ser ‘tan baje que implda que

la resina ce egponje O espume y, ¢e¢ hecho, la expansidn en
estas condiviones normalmente se produce en direccidn ra-
dial con respecto a la super?ﬁeig cilindrica. Por otra par-
te, el tener wna temperatura denasiade alta en la superfi-
cic hard que sea dificil separar la ldumina de espuma de la
superficie del rodillo. La ldnina estd en condiciones ex—
traordinariamente esponjosas cuando se retira del rodillo,
aunque la exnansién no es tobalmente completa en esta fase‘
y debe continuar despuds,

Lz temperatura del rodillo es controlada, de Ifor-
ma qgue existe una pesrfecta adhesidn en la entrada del tro-
guel sntre la cana espumente y la superficie del rogi;lo
gin estirarlo o romperlo. En egtas condiciones no 86 Hro-
duce especialmente ninguna expansidn en direccidén paralela
al oprificio del troquel. El control de la temperatura de
la superficie del rodillo puede, por ejemplo consegulrse
por medio de circulacidn de fluido a través del rodillo o
a través de una camara existonte en ¢l rodillo. EL control
de la tewperatura tambien nuede consegulrse por refrigera-
cidn interior del rodillo por medio de eire, o por refrige-
racién por aire de mguella varte del rodillo, es decir, de
la superficie del rodillo que no costa en contacto con la
capa de egpuma., La temperatura o rango de temperatura clegi-
da denenderi, en parte, de la naturaleza de la resina y la
temperatura de la resina conforme sale del orificio del tro-
quel o mabriz. Lz gama o rango de temperatura preferida, en’

el caso del acetato de etileno/vinilo, copolimero y polieti-
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leno e5 de 202C a 702C, siendo estas resinas cstlradas a
temneraturas normales. El esponjado o espumado sigue pro-
duclendose conforme la resina itronicza con la superiicie
del rodillo y, cuando llega al »unte de retirada del rodi-~
1lo, la ldmina de resina debe estar lo suficilentenmente Iria
para gue no se pegue a la sunperficie del rodillo. Adends,
la expansién de la resina contribuye al efecto refri.2ran-
te.

La temperatura Sptina de la superficie del ;odi~
1lo dependerd tambien del tiempo durante el cual la 14mina:
de resina estd en contacto con la suveriicie. Zsto estd
determinado por la longitud o alcance de expansidn en que
la lémina estd en contacto con el rodillo. Por lo zenmeral,
la ldmina contacta el rodillo en aproximadamente un cuar$o
de su circunferencia.

Las dimensiones de la ranura del troquel mds arri
ba descritas pueden elegirse desde limites mdximos o amplios
de anchura, denendiendo de las medidas que se desee obbener
en el nroducto troguelado, La longitud del orificio del tro
quel o matriz ranurada, vuede ser, por ejemplo, de 12'70 mm

a 1'524 m o mas. A nenudo esta dimensidén es de 0'0254 a

0'609 m. Ei ancho del orificio del troquel (es decir la dis-

tancia entre sus caras onuestas) corrientemente no es supe-
rior a 5'08 mm; muy a menudo un ancho entre 0,1270 y 2,54 mm
por ejemplo, entre 0,254 ¥y 1,270 mm puede considerarse con-
vefiente. La otra dimensidn del orificio del troquel es su
terreno o espacio, que se mide en ol sentido de extrusidn o
estirado, y que puede ser, por ejemplo, desde 0,254 mm a
010508 m.

Preferentencnte la resina se encuentra eon la su~-
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perficie del rodillo en un dngulo tangente a la superficie
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del rodillo opuesta al orificioc del troguel ranurado. Pre
ﬁerenﬁemente este dngulo es de 452 a 902, por ejemplo desde
50 a 802, aunque puede ser menos, por ejemplo, de 102 o 30
5;— a 452, Eg preferible gue el dngulo tenga el rango de 20 a
502 cuando el rodillo no estd en marcha, o no es accinnado.
Las dimensiones del rodillo dependen de las gue
tenga el orificio del troguel, ranurado, ya que su longitud
es normalmente por 1o menos tan grande como la de la ranura
10,= y es aconsgejable y nreferible que sea ligeramente mayor de
forma que permite una ligera expansién en direccién wnerale-
la al orifiecio del troguel que nucde producirse. El didwme-
tro del rodillo es preferentemente de 0'0254 a 01254nm por
ejenplo, de 0'0508 a 0'1524 m y nuy a menudo de unos 0'0762 n
15 .= El rodillo en si es ziratorio y nuede ser loco(o
inactivo) o accionado, Si el rodillo estd inactivo, loco,
es decir, libre ée giro, entonces el gspesor de la ldwina
producidzs denende de un nimero de factores incluyendo la
abertura del borde del troguel, posicidn del rodillo rela-
20,~- tiva a los bordes del itrocuel y el rendimiento del esiira=
dor o troauelador, Por ejemplo, en este caso, el orificio
del troquel cstard Beneralmente, situado a una distancia de
01508 a 12'70 mm de la superiicie del rodillo y a la que la
capa es estirsda. 3
25 .= El rodillo es accionado prefcrentemente poxr un
| motor de velocidad variable. Debido a la adhesidn de 1a re-
sina al rodillec cuando se estd realizando el esponjado, exisw
te poca tendencia para ¢ue la resina se expanda a los lados
sobre la superficie del rodillo y asi pues puede controlar—

30.%  se variando la velocidad del rodillo que controla las expan~



siones relativas en direccién jaralela a la ranura y en di-

reccidn normal a la ldmina. Ia velocidad lineal del vodillo

se cncuhenira sreferentenente cnire 0'3048 a 6'0960 m por

minuto y se mantiene constante durarnte la oweracidn de tiro-
5em quelado. BEn tales cagos, el orificio del trogquel se situa

a una distencig de #5508 a 12'70 mn de la superficie del ro-

dillo sobre el que la cana ec estirada.

El egponjado de la reszina normalmente se produce
tan pronto como el material sale del orificio del troguel

10;- ranurado y continua mientras la hoja estd en contacto con .
el rodillo ¥ se expande en direccion radial.

Subgtancialmente es proiferible que gquede feriina-
do, y asi estd, cuando la limina sale del rodillo. Sin cm-
bargo, puede continuar yroduciendose cierto grado de 2spon=-

15,~  jamiento mientras la lémina ostd sacandose. La rotirada de
la ldmina de resina de espuma nediente un mecanismo conven-—
cional de extraccidn nor estirado, por ejemplo, un aiicave
de rodillo o una serie de alicates de rodilios, mecanismo
Caterpillar (liarca Comercial registrada) y asi sucesivamen-
20.-  te.

La resina de espuma producdda nreferentemente tie
ne una estructura predominente de c¢élula apretada (ec decir
la fngyoria de las oelulau de la espuma estan auretadao),

. las células pueden, »or ejemplo, tener un didmetro de 0'02)4
25:; mm a 12'70 mm, Ee preferible cue el didmetro promedio de la
eédlula exactamente pequefio, por ejemplo de 0105038 a 0'1270 mm
La densidad de la espuma puede elegirse dentro de linites
de anchura; por ejemplo, puede ser de 3'010 Kg. por m? o .
incluso iencs , a 801 Kg por n3 o mds. Sin cmbargo, €9 reco-

30, mendable qué la densidad esté cn un término medio de este
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orden, siendo a menudo las mas convenlentes densidades deg
de 160'20 a 5601700 Kg por o3 por ejemplo unas 2401300 g
4801600 kg por 3

La lémina de resina de espuma es un material fle-
xible excelente para el que existen muchas aplicaoiones:

Je elabora de manera coaveniente con un ancho de entre
0'1524 y 1'219 m y con un espesor entre 0'508 y 1'270 mn
La lémina puede pasar despuds por otros procesos, por ejen=
plo, el de satinado, y tawbien ol dar a cada superficie uw-
na capa brillante o mate. Ademds la plancha puede laminar-
se con 0tros materiales, tales como por ejemplo pelicula
brillante, .

En una agplicacién de esie invento, la resina de
espuma es estirada sobre una superficie sin fin y movible
de apoyo, que tiene una seccidén arcueada y un radio de cur-
vatura comparable a la de log rodillos de que se ha habla-
do anﬁeriormenté.

El invento viene ilustrado por los siguienics
Ejemploal

EJEIMPLO 1

Este ejemplo presenta ¢ ilustra un procesgo de a-
cuerdo y conforme al invento pera la elaboracidn de una 1lé-
mina de polietileno de espuma utilizando un rodillo ioco
sencillo,

El polietileno, con un indice de fusidn de 4.0 y
conteniendo un 1 por ciento de propionato de calcio cono

agente nucleador, fue estirado mediante wn troguelador de

.rosca de 0'038 m a 13'60 Kg. por hora a través de un tro-

quel o matriz ranurada con una longitud de 0'1524 m. La

apertura de la matriz estaba formada por un par de bordes
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o lavios con una seccidn de termveno de 5¢08 mm paralela con
una separacidn del trocuel de 0'1270 mm, EL nitrdégeno fue
inyectado en el barril del trocuelador a una nresidn cali~-
brada de 52'7325 kg nor cml, Ia teeperatura del egtiradior
fue de 1409C, Un rodillo de latén de 0'0254 m refrigerado
POr agua, se colocd sujeto por un juego de placas laiera-
les en frente de la abertura del troguel, como puede verse
en el adjunto dibujo., ELl orificio del trcquel estaba colo-
cado a una distancia de 0'3810 mm desde la suwerficie del
rodillo y 3'556 m por debajo del plano horizontal taﬂgcncial
a la parte supcrior o tope de la sun_prficie del rodillo. A-
sl pues la resina se cncuentrs con la superficie del rodi-
110 en un aZngulo de aproximadamente 312. La temperatura de
la superficie del rodillo se mantuvo de 50 a 602, y el rodi-
1lo estaba libre para girar o umna velocidad determinada por
estirado,

Se obtuvo una ldmina de espuma exenta de ondula-
ciones, brillante por el lado de contacto con el rodillo y

mate vor el otro lado, y dando las siguientes dimensiones:

Ancho = Q'1524 m
Espesor = 1V524 mm
Dengidad = 3204400 Kg por m3

Mediante ajustes realizados en la posicidn del
rodillo (el rodillo puede ajustarse vertical y horizonital-
mente), pudo obtenerse una serie de espesores desde 01508
a 7'62 mm, En todos los casos la velocidad de extraccidn fue
igualada, o0 estaba en congonancia con la del rodillo, de
forma que no se produjeron descensos de nivel ni alteracio- .
nes,

La siguiente escala de densidades se obtuvo utili~
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zando las presiones de nitrdgeno mcnclonadas.

Pregidn de Fitrdgeno Dengidad Espesor
Xg por cm2 de calibre Xg por m3 - mm
35'1550 480160 1.524
4517015 5001500 2,032
492170 3201400 1.524
Ejemplo 2

Lste ejemplo describe e ilustrg un proceso de a-—
cuerdo con el invento para la produccibn de una léminaz es—
ponjosa de polictileno utilizando un rodillo aociona&o:

ELl polictileno, prescntando un indice de fusibn
de 4,0 y contenlendo un 1 por cilento de propionato de cal~
cio fue estirado o trogqueledo mediante un trogquelador de
rosca de 0'0381 mm a través de wn troguel ¢ matriz ronura-
da, de una longitud de 0'1524 m a 13'60 Eg por hora. Ia
apertura de la matriz estaba formada por un par de bordes
o labios con un‘espacio 0 alcance de terrena de 5'00 mm y
con una separacidn del trocuel de 0'1270 mm. ELl nitrdgeno
fue inysctado en el barril del troguelador o exbrusionador
a wia presidn de 63'2790 kg por cm? calibrada y la lenpera-
tura del troguelador se mantuvo z 1402C,

Un rodillo de laton de 0'0254 m de didme®ro se
colocd sujeto por un Jueso de placas laterales en tal po-
sicién que el orificio del iroguel estaba a una distoncia
de 0'1270 mm de la superficie del rodillo y 7'62 mm debajo
del plano horizontal tengencial a la parte superior ¢ tope
de la superficie del rodillo. Asi pues, la resina se encuen—
tra con la superficie del rodillo a un édngulo de aproximada-
mente 469C. La temperatura de dicha sunerficie se mentuvo

entre 50 - 6O08C por medio de refrigeracidn de agua. E1 rodillo



fue accionado por un motor de velocidad variable a 1'524 n
por minuto y, en estas condiciones, produjo una limina e-
Xenta de ondulados y arrigas, brillante por un lado y mate

bor el otro, dando las dimensiones siguientes:

5= Ancho = 0'1498 n
Espeser = 3'098 mm
Deasidad = 272'34 kg por m3

Mediante ajustes solamente en la velocidad del
rodillo, se obtuvo una gama de esnesores de 0'508 a 7'62 nm
10, - Las siguientes gamas ¢ tipos de densidades se Ob-

tuvieron utilizando las mencicnadas presiones de INitrdgeno

Presidn de fitrdgeno  Densidad Espesor Ritmo o grado
5 ] 3 al que fue im-
kg por cm“de calibre Kg por m nm pulsado.
metros:iinuto
. 6312790 272'34 218448 115240
1 [ S t -
4912170 304138 21032 . 118248
4211860 33642 111430 214384
351155 400! 50 21032 115240
4211860 480160 019398 217432
’o 351155 496162 110668 211336
' EJEMPLO 3

Bste ejemplo ilustra y describe un proceso de a-
cuerdo con el invento para la produccién de un copolimero
de acetato etileno/vinile espumado utilizando un rodillo

25~ acecionado.

El copolimero de acetato de etileno/vinilo conte-
niendo_un 4 por ciento por peso de unidades de acetaio de
vinilo, y un 1 por ciento de propionato de calcio fue cgbi~
rado o trocuelado por medio de troquelador de rosca de 0'0635 m

30.~ a través de una matriz o troquel ranurado con una longitud
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de 044328 m y un puente o abertura de troguel de 011270 mm

a 36'28 kg por hora. El nitrdgeno se utilizé como neumatd-
geno a una presidn de 21'093 kg por cm? de calibre y la
temperatura del estirador fue mantenida a 220°C,

La capa de resina fuéd estirada sobre un rodillo
de acero de 0'0381 m de diduetro, cuya temperatura de su-
perficie se mantuvo entre 50 y 602C, mediante sistema de
refrigeracidén interna por agua: El rodillo se mantuve en
posicidn tal que el orificio del troguel o matriz estaba
a una distancia de 1'9050 mm de la superficie del rodillo
y a 8'636 mm por debajo del plano horizontal tangencial al
tope 0 parte superior de la surerficie del rodillo. Asd
pues, la resina se encuentra con la superficie del rodillo
en un dngulo de aproximademente 392. El rodillo fue accio-
nado por un motor de velocidad varigble. En estas condicio-
nes, pudo obtenerese una ldmina exenta de arrugas y ondula-
ciones, vbriliante nor un lado y mate por =1 otro.

Se consiguid obtener ldminas, hajo las condicio-
nes arriba mencionadas, gue presentaron la siguiente esca-
la de propiedades.

Dengidad  Espesor Salida o despegue Velocidad del

rodillo
kg por m3 mnm metros por minuto m por minuto.
400500 117738 118288 119812
400500 21286 113716 113716

EJEIPLO 4
Bgte ejenplo ilugstra y describe un proceso de
acuerdo con el invento para la produccidn Ge un copolimero
de acetato de etileno/vinilo espumado utilizando un rodillo

accionado,
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ELl copolimero de a 0&51 I:Lll/e'tlleno oon-

teniendo 12 por cientc de unidades de acetato de vihilo, ¥
conteniendo un 1 por ciento de propienato de calcio fue eg-
tirado o trogquelado mediante un egtirador de rosca de
010635 m a través de un trocuel o matriz ranurada con una
longitud de 0'4318 m y una abertura de matriz de 041270 mm
a 2'0320 m por hora. El nitrdgeno fue utilizado comc neuma-
tdgenc a una presidn de 21'093 Kg por cm2 de calibre:y la
teuperatura del estirador se mantuvo a 1409C,

La capa de resina fue estirada sobre un rodillo
de acero de 010381 m de didmetro, cuya temperatura en la
superficie fue mantenida entre 50 y602C, mediante un siste-
ma de refrigeracidn interna por agua. Bl rodillo fue accio-
nado por umedio de un motor de velocidad variable y fue co~
locado en posicidn tal y como se sefiala en el Ejemple 3.
Bajo estas condiciones, se elabord una limina exenta de ru-
gosidades y ondulaciones, brillante por un lado y mate por
el otro.

e congiguleron laminas con la siguiente ewcala

de wropiedades, conforme al procezo r condiciones menciona~-

das:

Densidad Egpesoxr Salida o despegue Velocidad del
N rodillo

kg por m’ mn Metros por minuto m por minufo

3841480 116002 118248 210116

400'500 11016 412672 44150

EJEIPLO 5
Este ejemplo ilustra y descrive un proceso de a-
cuerdo con el invento para la produccidn de lémina de polig
tileno de espuma utilisz zando un rodillo accionadoi El EJemr'

plo en cuestidn tambien destaca los diversos grados de ex-




pansidén de la capa de resina en direccién paralela & la ra-

nura o la contraccidn de la 1dmina de resina que pueden
producirse.
El polietileno, con un fndice de fusidn de 4.0 y
5,- conteniendo un 1 por ciento de propionato de caleic fue so~
netido a proceso de estirado por medio de un tr0quelador
de rosca de 0'0635 m a través de un troguel o maliriz ranu-
rada con una longitud de 0'4318 m y con una abertura de tro-
gquel de 0'1270 mm a 31'7513 Kz por hora. El niirdgeno fue
10~  utilizado como neumdtogeno a una presidn de 21!'093 Kg por
cm2 de calibre y la temperatura del troquelador o exirusio-~
nador se mantuvo a 140°C. .
La resina fue estirada sobre un rodillo de laton
de 010381 m de didmetro que era accionado por un motor de
15:_ velocidad variable, con una fenperatura de superficie man-
tenida entre 50 y 602C por refrigeracidn de agua, ig&al que
se sgeflala en el‘ejemplo 3. El rituno de salida o despesue .3
la lénina de resina podia tembien variarse. En esgtas condi-
ciones se obtuvieron ldminas exentas de rugosidades y ondu~

20:~ laciones, respondiendo a las siguientes propiedades:

Densidad Espesor Salida o despegue Ritmo al gue .:meck.
fue accionadio .
el rodillo
3 . X
kgoporm mm metros nor minuto m., »or minutvo metros

(a) exvansidn)

o5~  384'480 116510 211336 211336 04394
416'520 21032 115240 115240 014572
4007300 214892 112192 113716 014826

(b) contraccién) )
416'520 01762 412672 412672 014216
30.-  416'520 01762 411148 2'7432  0'3683
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EJEIPLO 6

Bste ejemplo ilustra y describe un procesc ce a-
cuerdo con cl invento vara la produccidén de lémina de po-
limtireno de espuma utilizando un rodillo accionado.

El poliestireno mezclado con un 2 nor cilexn%o de
talco fue estirado por medio de un estirador de rosca de
0'0635 m a través de un troguel ranurado con una longitud
de 0'4318 m a 27'2154 Kz por hora. Fue utilizado anhidrido
carbdnico como agente insuflante a una presidn de 14'0620
Kz por cm® de calivre, y fue disuelto en el poliestizeno,
El cucrpo éel troguel se mantuvo a una temperatura de 1302C
¥y esta fue la tempecraiura de fusidn del polimero.

La resina fué estirada a través de un par de bor-
des 0 labios de troguel debidamente calentados con vapor
a 7'0310 kg por cn? de calibre y estirado sobre un rsdillo
d¢ latdén de didmetro de 0'0331 m cue era accionado nor un
motor de velocidad variable, wmanteniendose la tepcraiura
del rodillo entre 1202C a 1502C. Bajo estas condiciones fue
elaborada vna lémina de poliestireno de espuma que presenia

ba las giguientes »ropiedades:

Lensidad Espesor  Szlida o Ritmo al cue el Ancho
desnliegue rodillo fue acclo
nado
Kg por i3 mm m, wor ninuto m, por minuto m
4801600 5'08 014267 014267 014318

N _o T &

» En resumen, la nresente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.
18,~ Un proceso para Obtener una lémina plana de
resina sintetica de espuma termoplastica, caracterizada porgue

comprende el estirado o exitrugionado de una can a de resina
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sintética termonldstica espumosa a través del orificio de
un troquel o matriz ranurada en contacto con la superficie
cilindrica de un rodillo giratorio sencillo encima de un
eje naralelo a la ranura, de tal manera que la capa ge es~
5.~ ponja mientras estd en coatacto con la superficie del rodi-
1lo giratorio, estando la expansidn en direccién paralela
a la ranura, substancialmente linitada por este contacto,
y retirando la ldmina de espuma resultante del rodillo.
28,~ Un proceso vara obtener una ldmina »lana de
10,- resina sintética de espuma termoplastica, segin la reivin-
dicacidn nrimera, caracterizada porcue la resina sintdiica
termoplagtica puede ser un polimero de vinilo o monbuzro de
vinilideno, un polimero o copolimero de etileno o propileno,
un conolimero de etileno y acetato de vinilo, poliestireno,

15 o= v copolimero de estireno, acrilonitrilo g butadieno.

3§;- Un proceso para obtener una 1dmina »lana de
resina sintéticé de espuma termoplastica,; segin la re¢ivindi-
cacidn primera, caracterizado norgue el rodillo es acciona-
do nor un motor de velocidad variable, que le »roporcicna
20~ una velocidad lineal entre 013048 y 6'096 m por minuté;
4§:~Un proceso para obtener una limina plema de
resina sintética de espuma termonlastica, segin las reivin-
dicaciones anteriores, caracterigadc porque la resina esti-
rada se encuentra con la superficie del rodidido en un angulo
25 .- tangente a la superficie del mismo opuesta al orificlo del
troquel o matriz ranurada comnrendido entre los 452 y 902,
Yaw; 521- Un proceso vara oviener una -lémina vlzna de
resing sintdtica de espuma termoplastica, segin lag reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porgue el orirficio

del troguel estd colocado a una distancia entre 0'508 y 12'70mm




de la supcriicie del rodillo sobre la cual la 6apa es es-~
tirada.

68.,- Un proceso nara obtener una lamina plana de
resina sintdtica de espuma ternonldstica, segun las reivin-

51- dicaciones anteriores, caracterizado »orque el didmetro del
rodillo oscila entre 0'0508 y 0'1524 m.

78, Un proceso para obtencr una ldmina plana de
resina gintdtica de espuma tormoplassica esegin.}ag rddvin-
dicaciones anteriowes, caracterizado porque la densidad va-

10.~  ria entre los 160'20 a 510'70 kg por cm3.

88,~ Un nroceso para cbtencr una lamina plana do
resina sintdtica de ceyuma bermopléstica segin las vcivine
dicacioncs anteriores caracterizado porque la resina de es—
numa contiene del 7 al 20 por cicnto por pecso de la rcsina.

15:- de un agente insuflante.

9&,- Un nroceso para obbener una ldmina lana de
rcsina sintdtica de csouma termopldstica segin las reivin-
dicaciones anteriorcs caracterizado por cl cmpleo de hasta
un 5 por cicnto Hor peso de la regina de un agente nuclcante.

20 .- 102 .= Un Breceso hara obtencr wma lémina vlana de
resina sintética de espuma termopldstica segln las redviidi
caciones anteriores caractcrizado porque la temperatira de
estirado estd comwrendida entre los 952C y los 1608C,

A 112 ,- Un proceso para obtener una ldmina plana de

25 .~ Egsina sinidtica de espuma termopldstica, segun lag reivin-

,/,/)dicacionos anteriores caracterizado porque la yresidn de cs-

, tirado va desde log 21'093 a 140'62 kg por cn?.

128.- Un orocego para obtener una lémina plana de..
resina cintética de espuma termopldstica, segin las reivin-

-~~~ dicacioncs antoriores caracicrizado por comprender el csti~
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rado de la resina sintética espumable a través de un ex-
trusiohador o estirador de rosca y la inyeceidn de wa agon~
to insuflador mediante presidn dentro del barril o cilindro
cobira dor.
138Un proceso para obitencr una lamina plana e resi-

na sgint’tica de espuma tomepléstica, gségin las rcivindica-
cioncs anteriorcs, caractorizado porguc la resina cspumante
nucdce ser c¢gvirada sobre una supcrficic de soporte névihle
sin fin con una scceidn argucada y un radio de curvatura
comparable a la del simple rodillo dcserito.

142 ,~ UN PROCESO PARA OBTENER UNA LAMINA PLANA IE
RESINA SINTETICA DE LSPUMA ToRMOPLASTICA. ’

Segln sc deseribc cn la presente memoria quoe cong
ta de veintidos hojas cscritas a mdguina por una sola cara
y dibujos.

Madrid a 13 dc Abril &: 1.970
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