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La produoclén de laminas autosoporitantes a pare

%tir de materiales sinteticos termopldsticos segim el denoii

nedo procedimiento de soplado de tubos para leminas he si-

do descrito detalladamente en la bibliografia especializa~

’

ida, vease por ejemplo el libro "Polyathylen und emdere Pol

éyolefine“ (Polietileno y otras policlefinas) (Hagen y Domi:

ninghaus) Verleg Brunke Gerrels, Hamburgo, 28 edicidn,

i(1961) paginas 162 hasta 171, asi como la bibliografis a11{
gcitada, 0 "Schneckenpressen fur Kunststoffe" (Prensas de
;tornillo sin £in para materiaies sintéticos) (Schenkel)
%Garl Henser Verlag, Munich, 1959, péginas 362 hasta 366.
% Hasta hoy dfa la aplicabilidad de este procedi-
;miento de soplado de laminas esta limitada. Este se emples
;sobre todp para la produccién de laminas de poliolefinas,
Eespecialmente pera laminas sopladas a base de polietileno
éde alta presién. Bl motivo de ssta aplicabilidad hasta
;ahora limitada son las condiciones que establece el proce-
‘dimiento propiamente d;oho sobre las propiedades del mate-

rial termopldstico. El material que ha de ser transformado

.en la ldmina autosoportante es extruido en estado termoples

bificado en forma de tubo sin costura y luego es llevado
éen estado estirado por encims de un soplante de gas dig-
;puesto en el interior del tubo y de este modo es ensencha-
‘d0. Despues de un cierto tramo de enfriamiento el tubo es

:luego aplanado y es conducido de este modo a traves de un

fpar de rodillos de aplastamiento. El soplante de gas encerra

do de este modo en el interior del tubo entre el cabegzal

.extrusor y el par de rodillos de aplastamiento es responsg

. .’ o
‘ble entre otras cosas de la seleccion de los materisles ter

‘moplésticos apropiados para el procedimiento. Por corrien-
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' tes de conveocidn en el interior del soplante tiens lugar

.a lo largo del camino de movimiento del tubo sometido a sQ
iplado un constante equilibrado térmico, de manera que in=
; cluso en el caso de considerable enfriamiento del tubo so
5 l plado desde el exterior su temperatura, al llegar a los
" rodillos de asplastamiento, es apreclablemente elevada y se
encuentra por sjemplo entre 60 y 902C o en un valor inclu
- 80 superior. En este caso, eapeoialﬁente la temperatura de

las paredes interiores del tubo puede ser mayor que la de

10 las paredes exteriores del tubo.

En log rodillos de aplestamiento, no obstante,
? el tubo para lamines es comprimido sobre si mismo de modo,
§ estanco a los gases. En tal caso un material termoplésti—f
cO pegrjoso en caliente, dejarfa en este caso necesariameﬁ
15 + te pegarge o adherirse de nuevo de modo inmediato las pa—
i redes de tubo dispuestas una encima de otra. De este modd
~ se malograrfe el significado técnico del procedimiento de:

? soplado de léminas. Por congiguiente son apropiados ﬁnicg

% mente log materiales termoplésticos que ya no son adhesiv%s
20 ; & las temperatures relgbivamente elevadas del tubo para lé
minas al efectuar el aplastamiento. Las poliolefinas, qué
i segﬁn o9 sabido tlenen proporciones de material en estad%

§ crigtalino relativamente elevadas, especialmente los polié

§ tilenos, se acomodan & las exigencias del procedimiento f
25 -~ | del soplado. No obstante se hen empleado también ofros PO

% 1{meros ampliamente cristalinos o comparsbles con el po- !

1 .
lietileno, en su comportamiento en el procedimiento de sgol

1

: plado, por ejemplo poliamidas de alto punto de fusién, pﬁ
i licarbonatos, poli(cloruro de vinilo) o poli(cloruro de ;

30 | vinilideno).
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.de la adherencia del tubo para lémines en los rodillos de

. 4
aplastamiento se ha de tener en cuenta una necesidad tec~

nica especial del procedimiento de soplados el aplanamien

5 Eto libre de pliegues, espécialmente en el caso de tubos pg

i i
H

gra lamines de gran diémetro, trae consigo, segﬁn es sabidq,

i congiderables problemas. Estos se deben a valores de espe
sores no equilibrados y a tensiones internas provocadas

Epor enfriamiento irregular asi como tambisn especialmente
10 a las diferencias de camino de movimiento del tubo pare 1ld
minas en la zona de aplanamiento hasta losg rodillos de

:aplastamiento. El c¢ilindro para léminas mantenido por uno

’ » -
de sus lados con seccion transversal circular es comprimi-

'do gobre si mismo en su otro exbtremo por los rodillos de

15 ?aplastamiento pera formar un materisl de doble pared apla

3 > L] > ’ .
‘nado con remate final lineal. Consideraciones geometricas

;sencillas muestran que en este caso, por diferencias de
ccamino de movimiento de las partes individuales de las pal
:redes del ecilindro, deben aparecer tensiones delante de 1%3
20 :rodillos de aplastamiento y en ellos, las cuales conduceni
;con facilidad a la formacion de pliegues. Con el fin de pé
‘der abgorber estas tensiones por parte del material de tTu
Ebo pare leminas ¥y hacer posible de este modo la producci&q
;de laminas libres de pliegues, es una condicion previa ne
25 “cesaria del procedimiento el que se presente una aptitud -
“todavia suficiente de las moléculas del material termoplég_
;tioo para desplazarse unas con relacidn & las otras. Por .

. ’
“este razon es necesaria todavia una considerable tempera~

"ture del tubo para ldminas el llegar a los rodillos de

30 aplastamiento. i
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' La adherencia del tubo para lamines formado, que
:también se designa como blogueo, aparece en el caso de un’
‘modo de trabajo inadecuado incluso en los materiales que
gson de por s{ apropiasdos para el soplado de tubos para la-
gminas. Bete fenomeno excluye hasta el momento actual la apli
Ecaoi&n del procedimiento de soplado de tubos pare laminas
‘para une gran cantided de materiales susceptibles de ser
;transformados en estado termopléstico, incluso aungue é5m
;tos tengan las demes condiciones previas para uno de Hales
%tratamientos termoplésticos, por ejemplo una suficlente vig
loosidad en estado reblandecido susceptible de ser extruido,
gsean solidos a la temperatura ambiente y no sean pegajosog
’ni adherentes 0 lo sean en pequelio grado, y manifiestaman~
te posean la capacidad en principio de formar laminas auto
;soportantes, incluso en forma de una capa delgadisima.

i Se han de citar aqui, como ejemplos tipicos, po:
glimeros 0 copolimeros que son susceptibles de ger transfqﬁ
'mados en estado termopléstico y tienen especialmente en v
;caliente con frecuencia propledades adhesivas, tales como:
Epoliuretanos termopléstieos, especialmente poliuretanos :
fblandos, gue han sido preparados por reaccion de diisocigf
inatos y polioles de cadena larga (por ejemplo poliéster-—
‘glicoles o poliéter—glicoles) con utilizacidn conjunta de‘
‘agentes de prolongacién de cadena, o copoliamidas con png;
Epiedades adhesivas acrecentadas y puntos de fusion de has%
"ta aproximadamente 1802C, por ejemplo, copoliamidas terng?
:rias del tipo 6/6, 6/12. A este respecto se hace referencia
épor ejemplo a las publicaciones "Textilbeschichtung mit '

?ternﬁren Copolyamiden" (recubrimiento de materiales toxti-

.les con copoliamidas ternarias" Kunststoffberater 11, 1968,



10

15

20

25

30

4.4.72.

1

N LI ’ !
. ja ancha para formar laminas. Tambien en este caso es ng=
' cesaria una banda continua acompafiante en calidad de capa|
( . ! x . i
: de separacion. Con ambos modos de produccion, sin embargo

:1as laminas no pueden ser producidas con los 1{mites de to

- Bspecialmente, no es posible la fabricacion de ldminas del

égadas (més delgadas que aproximadamente 507u)w

501053 4.8

Sy

e ﬂ\ﬁ,;,vfféé)
;péginas 900 y 904 y la publicacion comercial "Desmopan ’
'Eigemnschaften, Anwendung, Verarbeitung" (Desmopan@), pTO

ipiedades utilizacidn, transformacién) de la firme Parbenfg
e . |
briken Bayer AG, Ieverkusen, edicidn de 1 de abril de

1.970. No obstante, también tipos de polimeros enteramen~—

;te diferentes, por ejemplo poliisobutilenos de elevado pe-

50 molecular, elastomeros susceptibles de ser transforma-

ldos en estado termopléstico, cauchos sinteticos en estado
gno vulcanizado, poliesteres de alto peso molecular, o tam
ibién muy simplemente mezclas de tipos de pol{meros de por

isi apropiados con aditivos que producen la pegajosidad en

caliente, estdn excluidos hasta hoy afa para la transfor-

%macién segﬁn el procedimiento de soplado de tubos para lad
'mines. '
: Es sabldo transformer sobre calandras dichos ma !
;teriales sintéticos termoplésticos pegajosos en calliente

fo mezelas de materlales sintéticos y extraerlos por esti-

] L4
ramiento pare formar laminas, en el cual proceso, con el

fin de impedir la adherencie mitua, al efectusr el arrollg
miento se intercala une bende continua a base de papel pné
feriblemente siliconizado., Es sabido ademds trensformar ¢i

|
chos materiales a través de extrusores e hileras de rendi?

4

lerancia usuales o solo pueden serlo con gran dificultad,

a—

Ambos procedimientos pueden ser considerados co=

|
1
-6 - ' . !
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+mo- modos de trabajo rentables unicamente en casom especige

o
.

:les. Esto se deduce de los elevados costos de instelacidn

;y de la anchura de trabajo preestablecida por la instala-
%cién en el caso de elevada proporcitn de mezcla marginal.
iLéminas a bage de materiales que no pueden ser transforma-
!dos segﬁn el procedimiento de soplado de tubos para léminas,
gapenas son empleadas por lo tanto hasta el . momento a cau-

1

%sa del costosc y diffcil procedimiento Qe produocién. f
: Otre propuesta del estado conocido de la tecnica
%para 1la produocién de laminss a partir de dichos materiales
Eno susceptibles de ser soplados prevé la aplicacién de una
?soluoién de dichos materiales sintéticos sobre un soporte%
%auxiliar con, subsiguienté evaporacién del disolvente. Enri
%tonces ls lamina puede ser empleada segﬁn el procedimienté
;de inversidn de posicidn. También este procedimiento estd '

%técnicamente limitado y ademss'de ello es costoso. Bl di-

| . . .
isolvente debe ser evaporado. Apenas se pueden producir gran

fdes eapesores de laminas, por ejemplo los superiores a 105
g/u, especialmente superiores a 150 ,u. Ia calidad de la la
Emina no puede ser comparada con la de una vanda continua |
élaminar extruida. En 1oé pesos moleculares de los materia-
zles sinteticos se debe establecer con frecuencia una limi%
;tacién para poder emplear en lag soluciones un suficiente;
-contenido de sustancia s0lida.

i De la préotica del procedimiento de soplado de
‘18minas es comocida la produceidn de tubos de material sin
itético de varias capas, consistlendo las capas individualés
zen materiales sinteéticos termoplésticos diferentes, de poé
Es{ susceptibles de ser trensformados segﬁn el procedimien~

‘to de soplado, por ejemplo polietileno y poliamida, poli(clo
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suro &z vinilo), poliestireno 0 policarbonato. En es

iso las capas individuales de materiales sinteticos termo-
:plésticos son estruidas desde dos o mas hileras anulares
édispuestas concéntricamente entre sf, ¢ inmediatamente deé
5 %pués de la extrusidn son unidas entre si por compresian

?mﬁtua, véase para ello la memoria de patente alemana

1.136.818. Es caracter{stico de estas propuestas del esta

ido conocido de la técnica el hecho de que en cada caso ca
gda una de las capas del tubo este formada por un material
10 gque también puede ser transformado por'silééld segﬁn ol
Eprocedimiento de soplado.
E En los ultimos tiempos se ha propuesto extruir
i dos tubos dispuestos concéntricamente entre sf a base de
imateriales termoplésticos diferentes entre si, y ensanchar
15 élos segﬁn el procedimiento de soplado, consistiendo uno dé
’ ilos tubos en un polimero con elevade viscosidad en fusion
%y conslstiendo el otro tubo sn un polimero con baja visco
;sidad en fusidn, y siendo los tubos separados entre si des
Epués del aplastamiento. EL materiai de elevada viscogidad
20 :es necesario como soporte, que Unicemente cuando esta pre
. sente hace posible la transformacion del material de vaja |
:viscosidad e impide gue al efectuar el soplado y el enfrié
imiento se produzca un dafio para el material de baja visco
~sidad y de modo correspondiente insuficientemente solido
25 ;en estado plagtificado. Como materiales de baja viscogidad

: i
. I s . ?
'ge citen polimeros ceristalinos con viscosidades en fusion

H

hasta de aproximadamente 7000 P, por ejemplo de 5C0 P o in
-feriores, a las temperaturas de la prensa de extrusion (d%
f177 hasta 3162C), por ejemplo poli(tereftalato de etilenof,
30 "poliamida 66,'poli(sebacato de hexametileno), o un poliuné

§

!
]
1
.
i

4.4.72. f -8 ~
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‘por ejemplo 1,4—butand101, vease memoris de publlca01on

alemana 1.504.983,. También estos materiales de baja visco
isidad conslsten siempre en polimeros que no plantean nine
Sgﬁn problema especial en lo que se refiere al blogueo o a
.la reproduccion de la adherenciam al efectuar el eplastamien
Ato, el enrollamiento y/o al almacenar el tubo para léminas.
éEl material con baja viscosidad puede estar presente en e;
:procedimiento propuesto como capa interior o como capa ex-—
%terior del doble tubo. Acerca de las propiedades del poliu
éretano 8 base de hexametilendiisociansto y 1,4~buténdiol
:citado en dicha memoris de publicacién, sa hace referencia
por ejemplo a "Ullmanns Encyklopadle der technischen Che-~
_mle" 38 edloion, volumen 14, (1963), pagina 342. %
i _El invento se ha esteblecido la misién de haoerg
?acoesible el procedimiento dé éoplado precisamente para los
fmateriales susceptibles de ser transformados en estado ter-
émopléstico que hasta ahora, a causa de los problemas espeé
;cificados de la adherencia durante el proceso de soplado ;
;o a continuacion de él, no pueden ser empleados en este pro
%oedimientd, a pesar de que estos materiales termoplésticos
json sélidos a la temperatura normai y podr{an proporcionaé
‘laminas autosoportantes. Se trata aqui de materiales adhe;
'sivos en caliente susceptibles de ser transformados en es~
tado termoplastico, que frecuentemente ademds de ello tie;
.nen en estado acabado de extruir, incluso después de total

N k] 3 > . ’ ’ :
- enfriamiento durante un espacio de tiempo mas corto o mas.

. ,
largo, el fenomeno de la adherencia ulterior, a pesar de

{ . ’ .
rque de por si estos materiales termoplasticos no son pega

" josos o en el peor de los casos son debilmente pegajosos a
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: la temperatura normal, eventualmente despues de un pérlbdb B

' de atenuacion o amortiguacion a continuacidn de un reblanL

: 0o de otros materiales gintéticos solidos. Es especialmen-
% te conocido este Ffendmeno para los poliuretanos citados

%cOn un contenido de segmentos de cadena larga que se re-

2

M ’ L3 0] - a
" plasticos "pegajosos en caliente" o "adhesivos en calien-

. .
; solidos a la tempsratura normal y no son adhesivos o lo spn

isélo débilmente, pero que‘al calentar, incluso antes de la

decimiento o calentamiento en estado termopldstico, inclu

80 en contacto con superficies a base del mismo material

blandecen, diciendose expresamente, por ejemplo en la pu~

blicaclon comercial citada de la Farbenfabriken Bayer AG [
en la paglna 99, con respecto a estos tipos de polluretanbs,

que no pueden ser transformados segun el procedimiento de

goplado de léminas.

« 7 { s 3= N
Ia expresion aqui utiligada de materiales termo

te" describe por comsiguiente materiales que de por si son

. ; i
) . , ¢ N 1
" transicion al estado termoplastico, a saber normalmente ya

‘a temperaturas considerablemente inferiores y/o especial—{

‘mente al efectuar el enfriamiento desde la fase termoplésé

oy . .
+tica, son tan fuertemente adhesivos en estado solido que |

“hasta ahora no ha sido posible efectuar con ellos una traﬁg

l
formacidn de acuerdo con el procedimiento de soplado. Pars

“una clase, especialmente importante dentro del marco del

‘invento, de estos materiales termoplésticos adhesivos en §

caliente o de mezelas que contienen dichos materiales tq;l

' k3 L3 . H
moplasticos, es caracteristico el hecho de que son todav{é

‘ i
adhesivos en el sentido de la problemstica aqui planteada |

. . ! : 7 L
incluso durante una fase de amortiguacion o atenvacion mag

P 4 i
larga o mas corta, si éstos después de un reblandecimiento

!

i

- 10 - : !
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'termopléstico han sido enfriados a la temperatura ambiente.
Objeto del invento es correspondientemente uvm pro
écedimiento para la trensformacion de los materiales sinté-
étioos termoplésticos en bandas continuas laminares segﬁn el
5 gprocedimiento de soplado de tubos para léminas, que son
’adhesivos en caliente, especialmente en estado recientenen
‘fe extruido, y correspondientemente se vuelven & adherir,
édespués del ensanchamiento para formar el tubo para léminés,
‘al efectusr el aplanamiento o el enrollemiento, es decir
10 ;que por si s0los no pueden ser transformsdos segﬁn el pro-
gcedimiento de sovlado de tubos para léminas, estando carag
éterizado este procedimiento porgque se extruye de manera de
|por si conocida un tubo 8l menos de dbs capas a base de mg

H .

fterial termopléstico, se Lle ensancha y se le golidifica dg
15 gnuevo, estando formada la capa interior por un material |
{sintético termoplistico no adhesivo en celiente y estando
iformada la cepa que. la rodea exteriormente por el material
gsintético termopléstico adheslvo en caliente, y porque pa~
ra el almacenamiento del doble tubo, después del aplana-
o0 ‘miento, se le somete a hendido preferiblemente al menos por
» Jun ledo y se dispone la bandae continuva leminar adhesiva en
icaliente, convenientemente con arrollamiento, Juntamente !
3con la bands continua a base de material no adhesivo, de
25 ;tal modo que siempre se alternma una banda adhesiva con uné
R %banda no adhesiva. |

e 1

3 ’ (3 .
; Los materiales sinteticos termoplasticos no adhg
:8lvos en caliente empleados como agentes auxiliares, espe-
4 £ . ’ L] i '
-cialmente agentes de separacion, son designados en lo que.

0 isigue por razones de simplicidad como materiales "no adhe
3 ' :

4.40720 ; - 11 had
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- gpropiada usual del procedimiento, ningun efecto de adhe-

llizacién del procedimiento de soplado de tubos para lémi—;

' nas. Preferiblemente, después de la produccion del tubo

. ’ . . .
+ log meteriales termoplasticos adhesivos en caliente.

invento se logra que el procedimiento de soplado de lém;

1
, |
givos en el estado de masa fundida termoplastica, pero eni

estado sélido durente el procedimiento de soplado y a'cqgé

. 4 ’ R L r
tinvacion de el no muestran,. en el caso de una realizacion

rencia, que pudiera obstaculizar o hacer imposible la rea

[ . .
pars laminas de varigs capas y de su enfriamiento, estos

materiales no muestran ningﬁn efecto de adherencia, o al

3 ’ . ] W
menos ningun efecto de adherencla considerable, frente a

Por medio del modo de trabajo de acuerdo con el:

: nag se pueda aplicar de modo seguro tambien para aquellos

- ra a causa de su pegajosidad en caliente o0 en estado re- i

materiales termoplésticos que estaban excluidos hasta ang

i

. clentemente inyectado o extrmnido, y por razon de 1los pro{

' 4 . :
~ partir de dos hileras anulares dispuestas concentricamen—

blemas que aparecian con esta metodologia de trabajo de |
por si sencilla., En la forma mes sencille de realizaciéni
del invento se extruye de manera de por si conocida, a 2
te entre si, un tubo plastificado de doble capa a base dé
dos materiales termoplésticos diferentes, estando formadd
el tubo interior por material no adhesivo y el tubo exte%
rior por material adhesivo en calisnte. ILa instalacion dé
soplado de laminas se hace funcionar luego de tal modo qge
la capa interior, al llegar a los rodillos de aplastamieﬁ
to, no provogue ningﬁn problema de blogueo, pero que al ;
mismo tiempo todavia sea posible el aplememiento sin plié

1
{

- 12 =
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4gues del doble ‘tubo. Una adherencia del material termoplas
“tico de por si adhesivo en caliente queda excluida debido
a la caps interior a base de material no adhesivo, Superﬁi
;cies de tubo adhesivas no entran en contacto entre si en
éla rendija entre los rodillos de aplastamiento. Los eventus
Eles problemas de adherencila sobre los rodillos de aplasta—
gmiento propiemente dichos se pueden orillar mediente una j
;selecoién epropiada de las superficies de los rodillos y/o
%del material de los rodillog, tal como se explicaré todevia
jen lo que sigue.

; Para el almacenamiento, especialmente para el ’
%arrollamiento de tal tubo para laminas de dos capas no se;

i

éprecisa entonces de ninguna otra medida. En efecto, en el?
Esimple arrollamiento del tubo entrarfen en contacto entre§
-s{ superficies de ldminas todavia adhesivas o eventualmen
;te adhesivas de modo posterior. Con el fin de excluir can;
. seguridad el problema del'bloqueo también en esta etapa ;
i del procedimiento de soplado, el tubo aplanado es sometidé
.8 hendido por un s6lo lado o:incluso por dos ladog, y la |
;banda continua laminar de dos capas formada es almacenada
fpor enrollamiento ¢ errcllamiento de tal modo gue en cada’
, caso se alterne una capa adhesiva con una capa de material
'no adhesivo. Si el tubo estd hendido s6lo por un ledo, de’
ibe por lo tanto ser plegado s continuacidn. Iuego puede ser
§enrollado. Si el tubo para laminas es aplanado y hendido
%por dos lados, resultan dos bendas continuas de material f
éen cada caso de dos capas, que pueden ser enrolladas por f
js{ solas o tambien conjuntamente después de dar la vuelta?

%a una de las bandas.

H 1

5 En el procedimiento de acuerdo con el invento se
i _

]

- 13 -
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‘prefiere en general acomodar en cierta extension entre Si

: . . 4
.lag caracteristicas de transformacion en estado termoplég

?tico del material adhesivo en caliente con las del material
;no adhesivo. Dado que en general esta praestablecida la né
5 éturaleza determineda del material termoplastico adhesivo i
'en caliente se prefiere entonces, de acuerdo con el inven
gto, poxr medio de seleccidn apropiada del material termoples
?tico no adhesivo, llevar a cebo la deseada acomodacidn en
glo que se refiere a la aptitud de transformacién en estado
10 | termopldstico. En tal caso se ha de tomar en cuente tam-
gbién que Precisamente con el materisl adhesivo en calien~
§te puede presentarse el caso de que exista un margen de
%temperaturas comparativamente estrecho dentro del cusl se
?garantice satisfactoriamente su aptitud para la transfor-
15 fmaoién en estado termopléstico. Egpecialmente, esto puede
;servir para el procedimiento de dos capas aqui explicado.
: Las aptitudes ﬁara la transformacidn en estado

" termopldstico tanto del material adhesivo en caliente como

> ’ > 3 -
" tambien del material no adhesivo se determina especialmen

20 _te por las temperaturas de reblandecimiento de los materia

: ’ i
* les correspondientes, por la amplitud de sus margenes de !

temperaturas de reblandecimiento, por la viscosidad del

- material reblandecido y por la dependencia con la tempera

: tura del comportamiento de fluidez en el margen de tempe-i’

25 - raturas en gue se presenta la aptitud de transformacion en
' estado termoplastico.

En el procedimiento de dos capas precedentemente

. explicado se preflere de acuerdo con el invento acomodar o

s » ’ .
geleccionar el material de separacion no adhesivo en cuan

30 ' 0 a sus propiedades de reblandecimiento, con relacion a

4-4-72. . — 14 —
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la naturaleza del material del adhesivo en caliente de tal
. manera que exlsta la posibilidad de determinar la ﬁempera¥
:tura de trabajo del procedimiento de soplado de tubos para
;léminas por medio de las caracter{sticas de transformacion
i en estado termopléstico del materlal adhesivo en caliente.
A este respecto se prefiere que el margen de tem

:peraturas de reblandecimiento del material de separaeién
ino adhesivo no se encuentre esencialmente por encima del '
"margen de temperaturas de fusidn o de reblandecimiento del
Zmatedal adhesivo en caliente. Preferiblemente, la tempera-
;tura de reblandecimiento del material no adhesivo ge en-
%cuentra por debajo de la temperatura de reblandeéimiento i
idel material adhesivo. Se puede hacer sspecialmente senq;f
:llo el trabajo cuando la temperatura de reblandecimiento %
édel material no adhesivo se encuentra en el margen hasta
ide aproximadamente 802C, preferiblemente hasta de aproxi-
zmadamente 408C, por debajo de la temperatura de reblande-j
;cimiento del materlsl adhesivo. Suponiéndose condiciones
“de vigcosidad apropiadas de los materiales plastificados,;
esta relacion mutua entre las temperaturas de reblandeci-
‘miento en el procedimiento de acuerdo con el invento per-.
.mite ajustar la temperatura de trabajo del cabezal extru—%
:sor y por consiguiente la temperatura maxime del tubo pa—%
'ra léminas de doble capa a las propiedades termoplasticas .
?del material adhesivo. De modo preferente se trabaja en-
:tonces extruyendo en el margen de las temperatur&amés ba—g
' jas que sean posibles, que precisamente permitan todavia ;
iuna setisfactoria transformacion del material termopléstil
§co que se reblandece o funde a temperstura mas elevada.
gCon estas temperaturas de trabajo el tubo interior no adhg

i

—15_
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- den ser abgorbidas por el tubo interior del material no

- adhesivo,.

: i
. corresponde una importancia especial para la seleccion deld.
) ’ » - 3 ’

- material termoplastico no adhesivo y su acomodacion al mg
. terial adhesivo en caliente, en el caso de que por ejem~!

; plo existan considerables diferencias en ol comportamien1

401053

Ssivo o3 entonces bien susceptible de ser transformado“eh
estado termoplastico con seguridad sin volverse al mismo
itiempo ten fluido que aparezcan nuevos problemas para su
| transformacitn,. Por otro lado, mediante la seleccion de |
%temperaturas de transformacicn lo mas bajas que sean posi
;bles - referido a la temperatura de reblandscimiento del
%material adhesivo = se limita lo mds que sea posible la pg
igajosidad de la capa exterior. Por cauvsa de esta diforenw
gcia de temperatures, no obstante, no corresponde con fre-—
icuencia ni incluso de modo general a la capa interior extrui
gda ninguna funcidn soportente durante la fase decisiva del
" ensanchamiento. No obstante, esto ftampoco es necésario en
Qel procedimiento de acuerdo con el invento, dado que los
materiales termoplésticbs adhesivos en caliente poseen en
i general mérnenes de plastificabilidad autosoportante de
‘elevada v1scosidad dentro de log cuales son sometidos a
transformaclon. No obstante, tambieén pueden corresponder &l

" tubo interior una cierta importancia, a saber cuando se

transforman materiales termoplasticos 0 mezclas de materid
- les termoplasticos adhesivos en caliente, que antes de la%
- extrusion no han sido en realidad Homogenelzados de modoi
+ vniforme, Oscilaciones locales en la viscosided y/o en la

temperatura de reblandecimiento del material adhesivo puel

Al comportamiento de temperatura y viscosidad

- 16 ~
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ticos que han de ser transformados conjuntamente y/o hayan
ﬁe tomarse en cuenta dependencias especiales entre la vis—
gcosidad v la temperatura. Un caso especialmente interesante
; es%e regpecto puede presentarse cuando encuentran utili-
?acién materiales termoplésticos no adhesivos de viscosidad
;extremadamente elevada, que por ejemplo, a'causa del eleva-~
?o peso molecular del material de separaoién no adhesivo,
épermiten conducir el procedimiento de goplado de laminas a:
itemperaturas que se encuentran muy por encima de la tempera
;tura de reblandecimiento del material no adhesivo. Por se~
fleccién de dicho material de separacién no adhegivo puede
Eser pogible trabajar a mes de 1008C, por ejemplo haste a
150820 o incluso més por encima de la temperature de reblagi
5deoimiento del material termopléstico no adhesivo, y por
éconsiguiente acomodar el procedimiento a las especiales ca
racter{sticas de reblandecimiento y viscosidad de materia%
fles termoplésticos adhegivos en caliente'especiales. Por
;otro lado, se ha de temer en cuenta que el material termoj
Epléstioo no adhesivo no vosee a la temperatura de trabajo :
Euna viscosidad tan baja gue se perturbe la estructuraci6n3
nno verturbada de 1a capa interior del tubo de soplado para
lamlnas de variss capas. Por medio de mezclas apropiadas
3de materiales se puede hacer variar en este caso dentro de
Eam.plios 1{mites el comportamiento de temperatura y viscosi
dad de la capa de separa01on termoplastlca no adhesgiva y
1acomodar las propiedades del material adhesivo en caliente,

;cuando esto se deses 0 sea necesario.

? El espesor de pared de las capas de la lamina de

: ’ . 2 '
material sintetlco a producir puede ser determinado - de mo

0
1
i
i

- 17 - ;
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. do independiente para cada una de ks capas - por el ren=|

: > ) 3 ) ’
i dimiento de licuacion del extrusor en cooperacion con la

| hace posible producir especialmente espesores de lamina

velocided de retirada del tubo y con la anchura de rendi)

ja de las hileras anulares. De acuerdo con el invento, sg

del material adhesivo dentro de un margen de aproximada-
mente 10 hasta 300 fu. Se abarca por consiguiente el mar
gen de laminas extremsdamente delgadas, precisamente to=
davia autosoportantes, que no pod{an ger producidas ni por
medio de calandras ni por medio de la hilera de rendija |
ancha de acuerdo con el egtado conocido de la técnica, asd
como ‘también el margen de leminaes de grueso considerable
que con las medidas del estado conocido de la tecnica 80
lo podian ser producidas con dificulted, y que por ejem-
plo no podian ser producides de ningin modo segun el pro
cedimiento de aplicacion con material termoplastico di-
suelto. ;

En el margen de laminas delgadas autosoportanw

tes a base del material adhesivo en caliente es posible

de acuerdo con el invento, por lo tanto, ajustar sin nin
gune dificultad espesores de laminas por debajo de 100
Vet egpecialmente hasta de aproximadamente 50 /e Tami-
nas autosoportantes con un espesor de 10 hasta 25 /% Pug
den ser extraordinariamente importantes para la utiliza-
cion en la tecnica. No obstante en principio es posible

naturalmente de acuerdo con el invento moldear también

por soplado capas de léminas del material adhesivo en ca
liente, en union con el tubo interior no adhesivo, tan

delgadas que estas capas de material del material termo-

pléstioo adhesivo en caliente ya no puedan ser considera

- 18 -
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fdas realmente como laminas autosoportantes.'En casos espg
sciales ge puede desear la produocién de dieﬁas capas tan
'delgedas de material del material termopléstico adhesivo

en caliente. Ia transformacidn de estas capas no goportan
tes de material se efectus entonces en gemeral jumto con |
ila benda continue laminar del material de separacion mo |
adhesgivo, que después de la trangferencia de la lamine ad@g
en caliente por encima del material a recubrir, es en ge-:

neral retirada. El espesor de dichas laminas, que ya no

§son realmente autosoportantes, a base del material termo-.
%pléstico adhesivo puede encontrarse por debajo de 10 s, |
épor ejemplo en el margen de alrededor de 5 fu. i
é En el procedimiento de dos capas explicado se
éprefiere, con el fin de buscar un modo de trabajo lo mas
éraeional que sea posible, establecer determinadas propor-
%ciones entre el egpesor de lemine del material no adhesivé
'y el espesor del material adhesivo dependiendo del espesoi
g de lsmine del material adhesivo. En el margen de espeso- 3
: - res mediog para la cepa g base de material termopléstioo 3
adhes1vo, gqtie se encuentra aproximadamente en el margen de
50 hasta 100 VLT ajusta preferiblemente el material no,
§adh631vo con aproximedamente el mismo espesor de capa, de:
%manera que aqu{ la proporcién entre el espegor de capa de:
j material adhesivo y el espesor del material no adhesivo se
g encuentra en general dentro del margen de 1:0,8 hasta 1,2,
i En el margen de 1los espesores de capa mas delgados del mgf
'temal adhegivo, esdecir en el margen de aproximadamente ;
; 10 hasta 50 /u, ge trabaje de acuerdo con el invento pre—:
i ferlblemente con un meyor sspesor de la lamine de materla}

% no adhesivo. Son apropiadas aqui especlalmente proporel o~
!

- 19 =
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- Ge chapas directrices curvas o planas antes de la entrada

. obstante, también eventueles problemas debidos & wna hetgd

- rogeneidad eventualmente existente de las masas fundidas

‘nes de espesores de 1:1,5 hasta 2,5 o incluso todavia'ﬁé{§i"(

ires. 51 la capa de material adhesivo se estructura con qg!
;pesores superiores a 100 /u, entonces el'espesor de capa §
§del material no adhesivo transformado al mismo tiempo pug
?de ger menor que el del material adhesivo. Preferiblemente
iéste ge encuentra aqui en el margen de eproximadamente
;1:0,9 hasta 0,6, pudiendo la capa de tubo no adhesiva hace
?se tanto mas delgadas cuanto nas gruesa seg la capa de mgg

‘terial adhesivo.

% Hgtas medidas preferidas de acuerdo con el inven

! {
{ t0 se han de atribuir con seguridad a diferentes causas.

%Un importente punto deberia ser el hecho de que para la ct
' pa exterior adhesiva en caliente del tubo soplado en la

, etapa del aplanamiento, gue usualmente se efectua a traves

_en los rodillos de aplastamiento, aparecen fuerzas de fric

cidn acrecentadas y éstas han de ser superadas. Por medio

- de las medidas finalmente explicadas se garantiza, de acue

do con el invento, que también en ests caso el tubo de so!

tes Al mismo tiempo se garantize que, especialmente en la§

) , ’. ’
“ produccion de los espesores de lamina mes gruesos, no re-

| 204

’

r

—

z

plado para leminas posea una estabilidad meodnica suficieh

’ i
sulte ningun espesor de pared demasiado elevado para el tu

f
bo de varias capas, el cual durante el enfriamiento, & cau

sa de la conocida mala conductividad termica del material

7 4 . .
polimero en union con sl peso propio del tubo para laminal

suspendido todavia congiderable en este caso, podr{a proj

vocar dificultades adiclonales en el procedimiento. No !

H

- 20 =
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' fuar el aplanamiento, quedan solucionados de modo favors-—

ble por las medidas explicadas en 1o que se refiere a la
relacion muitua entre los espesores de las capas.

En otra forma de realizacion del invento no sé-
lo se trabaja - tal como se ha explicaldomlmsta shors - con
dos capas, sino también con tres capas, extruyendo un tuj
bo de tres capass plagtificado en el cual el material ter—
mopléstico adhesivo esta previsto como capa central y ésa
te, por ambos lados, es decir sobre el lado interior del
tubo y sobre el lado exterior del tubo, esta recubierto
con material termopldstico no adhesivo. Esta forma de reg

lizacidn del procedimiento de acuerdo con el invento pue—

- de tener importancia especial para todas aquellas mezclas

de materiales termoplésticos que causen dificultades espe

. ciales durante la trensformacion segun el procedimiento de

' soplado de léminas. En esta forma de realizacion, el mate

- rial blogueante este rodeado totalmente por material no

blogueante y por lo tanto en la practica no entre en con

tacto en ningﬁn momento con ningune de las plezas del apa

© rato ni con otras superficies.

Bs evidente que de este modo se garantiza una

f gspecigl universalidad en la aplicabilidad del procedi-

f miento de soplado de lamines s materiales gque hasta ahora

" no eran susceptibles de ser transformados segin este Proce

dimiento. Después de la produccién de las léminas, la cual
en el presente caso, ni siquiera en la etapa de arrolla-

miento, no aporta ninguna dificultad especial, de modo qﬁe
el tubo para laminas puede ser arrollado por si solo inclg

80 8in ser sometido a hendido y, eventualmente después de

- 2] -
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.no adhesivo. De este modo, el tubo para laminas del mate-.

de excluir problemas adicionales.

£01053

almacenamiento, el material es conducide a la transforma~ |

‘cidn. Para ello, en el caso normel, las capas Qe materiall
;no adhesivo, 1gual que en el caso de la transformacion del%
material obtenido segun el procedimiento de dos capas, soﬁ
'separadas, especlalmente son desprendidas entre 51, lo cuaﬂ
es posible sin ninguna dificultad. Sobre ello se ha de hablar
todav1a con detalle, !

! En este modo de trabajo con tres capas del procg
édimiento de acuerdo con el invento se puede preferir formér,
‘al menosg en la oapa exterior del tubo, una capa lo mAs del
;gada que sea posible del materisl no adhesivo, cuyo espesor
:no gobrepase preferiblemente de 100 /% ¥ que se encuentre
iespecialmente en el margen de aproximadamente 20 hasta
.aproximadamente 50 /%0 incluso todavia por debajo de &s—
ite. Se puede preferir tambien estructurar lo més delgada

.que sea pogible la capa interior del tubo a base de material

rial termopléstico adhesivo estd revestido al menos por uﬁ

‘lado, y eventualmente por dos lados, solo con una delgadai
"capa superficial a base del material no adhesivo, y asimié

, !
'm0 se eliminan las dificultades que resultan de la pegajosi

dad o adherencia en caliente del material adhesivo. También

: e . X i
en esta forma de realizacion se prefiere no dejar que el |

egpesor de paredes global del tubo de varias capas exceda |

de un valor de aproximadamente 400 hasta 500 /My con el fin

En el procedimiento de tres capas el material no

-adhesivo de la capa interior del tubo y el de la capa ex—§

" terior del tubo pueden ser iguales o diferentes. Por con—§

. ’ !
sideraciones practicas, estos materiales se escogeran di

- 22 -
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- ferentes cuando asi lo hagan deseable las especiales con~ -

» diciocnes del procedimiento, Uno de tales casos se puede

. presentar cuando entre las temperaturas de reblandecimien

i

i to del material interior no adhesivo y las del material

i
5 E
:
i

i

i

’ . - . - »
termoplastico sdhesivo exista una considersble diferencia.

i Dado que el tubo, como un conjunto, ha de ser ajustado a .
; le temperatura de transformacion del material termoPlésti

| co 0 de la mezecla de materiales termoplésticos que tengal

! .’ ’
el punto de fusion mas elevado, puede ser convenlente en

. el caso presente escoger para la capa exterior no adhesgi-

va un material que en cuanto a su temperatura de reblande

cimiento se aproxime a la del material adhesivo o incluso

. ’ . .
! se encuentre por encima de esta. Ademss de esta medida, 0

- en lugar de ella, se puede prever no obgtante también un .

15

5 . L3 ’ K3 . . -
- enfriamiento mas intenso o un .tiramo de trabajo mas largo -

. para el tubo para laminas sometido a soplado, antes del

. aplastamiento.

20 -

25

30

5472

Como material termopléstico no adhesivo se pre—

fieren dentro del marco del invento poliolefinas, & saber

- gobre todo las poliolefinas que tienen un considerable con

. tenido de porciones cristalinas. Los materiales termoplag

ticos no adhesivos especialmente preferidos para el inven
t0 son los polietilenos y polipropilencs. Dependiendo de

sus propiedades, debldas a su modo de preparacién, éstos

. gon empleados acomodandose a los materiales termoplésti-

cos adhesivos que han de ser transformados. Tambien mez—f
clas que contienen dichas poliolefinas, por ejemplo mez—:
clas con cera u otros aditivos que disminuyen el punto de
fusidn o la viscogidad, pueden enconirar utilizacion aco-

modandoge al correspondiente material adhesivo en calien=

- 23 -
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te. Se pueden emplear por ¢jemplo mezclas con polimeros del

peso molecular mas bajo cuando lo precisen el correspondien
:te material termopléstico adhegivo 0 la temperatura de t:é
.baao agociade con este.
5 ; Polietilenos de alta presiodn baratos usuales cons
;tituyen por ejemplo materiales no adhesivos apropiados pa-
gra la transformacidn de materiales termoplésticos con tems

§peraturas de reblandecimiento hasta de aproximadamente 170

T

c.

§?oliuretanos termOplésticos con propiedades adherentes y

10 ncorrespondientes copoliamidas del tipo citado son eaemplos
'tlplcos de ello. Ia acomodacion de la poliolefina a las can
‘d1010nes de trabajo determinadgs por el material termoplas
5tico adhegivo es posible en este caso dependiendo del comr
{portamiento de viscosidad y/o de la temperatura de rebland

15 ;decimiento. Bs favorable en el sentido del invento en el
zpresente caso el hecho de que tipos de poliolefinas de al-
;ta viscogidad, por ejemplo polietilenos de baja presién,

-hegen pogibles temperaturas de transformacidn hasta de

2808C y superiores, mientras que por otro lado con otras

20 ipolioleflnas se pueden ajustar temperaturas de reblandeci !

‘miento de alrededor de 1002C o incluso por debajo de 1009?.
:Por consiguiente se dispone de un margen muy amplio de teﬁ
peraturas de trabajo.

Ia seleccion de las poliolefinag precisamente.

oy = oo vree owre e o

25  como material no adhesivo es tan especialmente favorable 1o

" bido a que, ademas de la rentabilidad — nueva utilizacion;
posible de este material auxiliar de por si ya muy barato:-
.y e la facil acomodacion del tipo de material a las corrég
pondientes exigencias del material termopléstico adhesivo;

(¥ t
30 se viene a agregar otra importante ventaja. La resisten- |,

504072' ' - 241‘
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‘vo y la capa de poliolefina es pequeila en el producto fi-

i

nal de varias capas. Las capas pueden ser separadas entre

si con facilidad. Bsta debil adherencia de las capas enw-

. tre s{ es favorecida por una caracteristica preferente en

| el sentido del invento: las cepas individusles del tubo

. para leminas de varias capas que ha de ser formado son con

: ducidas una sobre otra preferiblemente dentro del cabe-

" zal extrusor antes de la salida del bo sin costura a la

; ’ . .
. atmogfera circundante, de modo que queda excluida una even

' tusl reaccion de oxidacion comunicadore de adherencia jun
~to a la superficie del material no adhesivo, que se en-
" cuentra en comunicacion con el material termopléstico

adhegivo,.

Como material termopléstioo con propiedadss adhg

. . 7 s o .
givas entren en conslderacion practicamente todos los gis~

. temas de materiales que, dentro de un margen de temperatg
© re técnicamente apropiado y satisfactorio, posean las pro
~ piedades de susceptibilidad de ser transformados en esta-
Z do termopléstico, que especlalmente por lo tanto sean sug

- ceptibles de ser extruidos en estado termopléstico, pero

como ftales no sean susceptibles de ser transformados por .

si solos segﬁn el procedimiento de soplado de laminas. Pﬁg

~ feriblemente, el material adhesivo funde o se reblandeceg

por debajo de aproximadamente 3002C, especialmente hasta
une temperatura de aproximadamente 2202C., Muchigimos mate
riales termoplasticos tecnicamente impbrtantes de este ti

po funden o se reblandecen ya hasta una temperatura de

? aproximadamente 1702C, Todos estos materiales pueden ser .

" hechos trabajar con poliolefinas apropiadamente seleccio

- 05 -
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%nadas en calidad de material no adhesivo. Materiasles tér="

a ’ o v - N
moplagticos con puntos de fusion o de reblandecimiento mes

;elevados con propiedades adhegivas pueden hacer parecer dg¢
gseables la seleccidn de materiales no adhesivos de punto
ide fusion mes elevado o la realizacidn de otras modifica—%
gciones del procedimiento. Por ejemplo, se pueden emplear

%dichos materiales termoplésticos adhesivos de punto de fu
ésién més elevado en mezela con componentes que disminuyen
el punto de fusidn. !
é En general se verifica el hecho de que en la fa-
%se del material termopléstico adhesivo se pueden emplear |
?mezclas de sustancias, con la condicidn de que la mezcla

‘de sustanciag sea susceptible de ser transformada en esta
jdo tefmopléstico,en lo emencial de modo homogéneo, que en
;este caso no sea modificada de manera indeseable, y que ba
%jo las condiciones del procedimiento de soplado no muestrg
zninguna reaceion perturbadora del procedimiento. Sin embay
g0, es enteramente posible que la constituoidn del ,pol:’.me—g

ro aGhesivo se modifigue dentro de determinados 1{nites en

‘el proceso de tratamiento sin que por tal razdn deban apaﬁ
recer efectos desventajosos. Asi, por ejemplo, en la trané
éformacién en varias operaciones de poliuretanos termoplés%
:ticos se puedeﬁcomprobar eventualmente que el margen de fﬁ
'sidn de estos materiales disminuye al repetir la plastifi%
‘cacidn. Asimismo, léminas de poliuretano producidas seg&n%

’ . . . R
este metodo constituyen materiales extraordinariamente uti
¢

les.

Materiales termoplésticos con propiedades adhesi:

$rd

1

: \ . .
.vag especialmente importantes son los poliuretanog adh9311

|
vos en caliente citados qus han sido preparados con utili~

i
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zacion conjunta de glicoles de cadena larga en calidad de
.t L

.segmentos de cadena blandos, -~ por ejemplo poliesterglico

iles o poliéterglicoles con pesos moleculares dentro del

;margen de aproximadamente 500 hasta 5000. Estos materiales

5

que son adhesivos posteriormente en estado recientemente
i

nyectado obtienen, al efectuar el almacenamiento a la tem

perature ambiente, de manera conocida, sus propiedades f{%

sicas Optimas, y pueden ser wtilizados de modo universal.

gCopoliamidas, por ejemplo copoliamidas termarias con pun~—
i .
10 i tos de fusidn en el margen de aproximadamente 90 hasta 180

¢

6 1708C, que segun es sabido pueden ser empleados especial

mente como pegamentos sensibles al calor en la industria de
Etratamiento de génerOS textiles, pueden constituir otra E
‘¢lase importente de mataiales termoplésticos con propieda%
15 i des adhesivas. En general, se hacen posibles la preparaoign
(
' de ldminas adhesivas a base de los llemados materiales de
imprimacidn, la transformacion de materiales adhesivos en:
caliente a la forma de léminas, el tratamiento de elasté—;
~meros de cuelguier constitucion gusceptibles de sgexr trangi
20 ;formados en estado termoplastico y adhesivos en el sentido

del invento, de poliesteres de elevado peso molecular o de
i

M () l’ (3 -’ 3
. otros productos de polimerizacion, policondensacion o polig

s sl X ’ . :
- dicion, siempre que estos sean susceptibles de ser trans-~

)

formados en estado termoplastico y caigan dentro de la de!

25 : finicidn de materisles termoplasticos adhesivos en calien,

1
.

te que se emplea de acuerdo con el invento. i
.’ o 3 .' 3 .

En relacion con la definicion de los materiales

’ - 3 ) M
termoplasticos adhesivos en caliente que se pueden emplear

de acuerdo con el invento se ha de hacer referencia al si-

30 : gulente punto importante: a causa de la imposibilidad, hag
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ta hoy afa existente en la préctice, de producir especiéiﬁﬁé““
ite laminas autosoportantes delgadas a base de materiales

' ' . 3 »
itermoplasticos o mezmclas de materisles termopléstlcos adhg

|
sivog en caliente en el sentido del invento, especialmente

i

i
i
5 !‘ara proporcionar capas delgadas a partir de tales materié
i , !
iles se efectua el rodeo Ge pasar por la operacién de a}gli-l

;car un revestimiento con soluciones con subsiguniente evap&

;racién del disolvente. EL trabajo con disolvente exige no

t

‘ obstante con frecuencia determinades limitaciones, espscial

10 ‘mente en lo que se refiers al tamafio de moléculas de 1os i

i componentes de material sintético, con el fin de llevar ei

s ’ ) . 2
: contenido de sustancia solida del agente de revestimiento
i

.y la viscosidad de éste a un grado técnicamente satisfacto
. rio. Una pluralidad de materiales sintéticos interesantes

P R 4 L
15 en principio para la produccion de laminas, apenas se pre

gentan hasta hoy afa con grados de condensacidn o de poli:
- meracion’ tan elevados que sea satisfactoria wna transqu
' maciln en estado termoplistico. Ia razén de esto es muy sen
' cilla, a saber el hecho de que hasta ahora no habfa metodbs
20 © pare. realizer la transformacidn en estado termopléstico a

' la forma de capas laminares delgadas y delgad{simas. Con

la posibilidad ahors abierta fundamentalmeﬁte con el pre-

. sente invento de poder transformar materiales termoplésti
; cos del tipo indicado en laminas delgadisimas, se ofrece
25 ; para la téenica de s{ntesis, a causa de los conocimlientos
actuales acerca de composiciones de sustancias, la posibi
- lidad de proporcionar materiales gintéticos de mayoy vis—

- cogldad, especialmente de mayor peso molecular, de tipos

- de por i conocidos, que luego pueden ser transformados
. ) )
en estado termopléstico en peliculas y 1éminas, ¥ que pue

30 - den ser empleados de modo ventajoso.

i
H
i
- |
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En prineipio, mezclas gue contienen por eaem@lo
plastlflcantes de elevade punto de ebulllclon, a base de

‘materiales sintéticos termoplasticos o de mezclas de tipos

‘de polimeros compatibles entre si, mezclas con sustancias
gsélidas Tinamente divididas, por ejemplo con materiales de
gcarga en forma de polvo, son inocuas y se pueden transfor-
Emar en estado caliente independientemente de su pegajosi~i
%dad. A este respecto, es importante para la definicidn de?
;los materiales termopleésticos adhesivos en caliente suscep
;tlbles de ser transformados en estado termoplastico que

fse han de utilizar, el hecho de que dentro de ellos caléan
?tamblen mezclas de sustancias a base de plastificantes y/q
Eaditivos que aumenten la pegajosidad con aquellos materia%
gles sintéticos termoplésticos, que como tales pueden no sér
fadhesivos por al solos y que sin le adicidn de aditivos qﬁe
iaumentan la pegajosidad serian incluso susceptibles de sef
gtransformadOS segﬁn el procedimiento de soplado. Para 1as;
fmezclas de sustancias de este tipo empleadas de acuerdo con
fel invento es entonces caracteristico, no obstante, el heého
;de que la correspondiente mezcla del material sinteético ter
imopléstico de por s{ no adhesivo con por ejemplo plastifi—
;cantes y/o un aditivo que acrecienta la pegajosidad ya no;
Epuede ger transformada como tal por si sola segﬁn el pro-f
icedimiento de soplado de tubos para léminas.

’ Pare la técnica de los pegamentos es especial- |
émente interesante que segﬁn el proocedimiento de acuerdo c&n
el invento se puedan trensformar en cualquier momento mez=
{clas de materiales sintéticos susceptibles de ser transfor
gmados en estado termoplastico con aditivos que acrecientan

la pegajosidad, por ejemplo resinas adhesivas, siempre que

- 29 =
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% invento, a dichos materiales adhesivos en caliente.

" pueden produclr espesores de leminas predéterminados ajus

; tados a la tolerancia, a saber tanto con espesores de léﬁ

"~ comparativamente elevados en la correspondiente acomoda=

. ¢idn & la deseada finslidad de utilizacidn.

:la mezcla de sustancias, en estado enfriado, no se adhié; ’
‘ra firmemente de modo préoticamente indisoluble sobre la
 capa de separacidn del material termopléstico no adhesivos
%Por medio de meZelas apropiadas se pueden proporcionar lé
Eminas adhesivag que son fuertemente pegajosas en caliente
ga temperaturas predeterminadas, pero que a la ftemperatura
;del ambiente circundente y a temperaturas solo débilmen—

éte acrecentadas apenas muestran un efecto de adhersncia o

' 50lo lo muestran en pequefio grado.

: R . !
i PTeniendo en cuenta la acomodacion de la capa de

gseparacién no adhesiva a las caracteristicas de reblande-
gcimiento del material termopléstico adhesivo en caliente,
ées posible transformar tembien aquellos materiales adhesi
vos en caliente que por si g0los muestran unicamente un
margen de temperaturas. muy limitado para que se presente

la eptitud pera ser transformados en estado termopléstico,

- Ya unos pocos grados oentﬁgrados, por ejemplo deniro de
: un intervalo de 5 a 10 grados, pueden ser suficientes comf
; margen preegtablecido de la aptitud para la transformaciéh

. .
. en estado termoplastico, para transformar oon un control

i

* preciso de las temperaturas, segim el procedimiento del ;

Ademés, es especialmente ventajoso el hecho de

. que segun el procedimiento de acuerdo con el invento se

‘an vt !
minas muy reducidos como tambieén con espesores de laminas

8 1 40 o

s . ! . :
En otra forma de realizacion, especialmente im-

- 30 -
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portanxe, del invento es posible, ademas de 1o hasta ahora

explicado, proporcionar lamines o pel:.cule.s compuestas de
nuevoe tipo que estdn constituidas de modo miltiple y pue—
iden estar gcomodadas de este modo & finalidades de utiliza

5 ‘oion predeterminadas en cada caso, de manera hasta shora

fno conoclda.

; Pare la produccién de dichas leminas compuestas
ése trabaja de acuerdo con el invento en general con ftres o
gmés capas en la etapa de extrusion. Siempre, la cepa inte

10 %rior del tubo extruido consiste en el agente de separacién
gno adhesivo del tipo citado, por lo tanto especialmente

en una poliolefina acomodeda a las propledades del otro ma
terial termOplastloo. Para lzg otras capas de tubo dlspues
tas concentricamente slrededor de esta capa interior exig.

15 gten entonces las mas diferentes posibilidades de varia- |
fcién.

En una primers forma de realizacion de esta pari
- te del invento, a la cape interior de material termoplés—;
:tico no gdhesivo gigue una cepa de material termoplésticoé
20 ~adhesivo en el sentido de la definicion precedentemente .
‘ fdada. Como tercera capa, y en este caso usualmente como ;
foapa exterior, se aplica una capa de un material termoplas
© $ico que no constituye nlngun agente de separaclon en el .
. sentido de la capa interior de poliolefina, sino gue se

25 § une intimamente, preferiblemente de modo indiscluble, con

* la capa de material termoplastico adhesivo en caliente.

- Para estas capas exteriores se pueden emplear, en la forme

i de realizacion aqul explicada, materiales no adhesivos sug

ceptibles de ser transformados en estado termoplastico

30 § ¥y susceptibles de ser extruidos, que comunican propiedadeé

5-4-720 ‘ . - 31 -
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‘muy especiales a la lamina doble formada en el presenté t
3caso después de separacién de la capa separadora de polio

- lefina. Con ayuda de algunos ejemplos se puede hacer com=

: lar y alto punto de fusidn. Después de la transformacion

. tiene entonces una lamina doble, que en un lado poses una
' capa de poliuretano y en el otro lado posee una capa de

: poliamida. Ias dos capas de poliuretano y de poliamida,

" disoluble. En este caso es posible regular a deseo el gs-
 pesor de la capa aplicada de poliamida gobre la capa de
: poliuretano., Especialmente, es posible formar capasg de pg

- liamida delgad{simas, que por ejemplo posean un espesor

. , . N
" con este espesor ya no son practicamente susceptibles de

: 8er transformadas, de modo que no se puede proporcionar

mida. Esta medida del procedimiento trae consigo no obs— .

3 ’ Y »
. puede extruir a continuacion de la capa interior a base

3 ) . 4
prensible esta forma de realigacion.

Segﬁn el procedimiento de soplado de léminas se
de poliolefina, como capa de material termoplastico adhe-
siva en celiente, una capa central a base de poliuretano,!
la cual & su vez sobre su superficie exterior esta rodséa-

da por una capa de una poliamida de elevado peso molecu~-

del tubo para leminas en la banda continua aplanada y de

efectuar la separacion del substrato de poliolefina se ob

N ’ 4 . S
regpectivamente,’ estan unidas entre si de modo firme e in

por debajo de 10 e Iaminas de poliamide autosoportantes

‘ una correspondiente lamina doble mediante un Proceso cons=
« i
[l

. vencional de revestimiento a partir de bandas continuas i
. , !

. previamente formadas. De acuerdo con la tecnica de traba-

R . /. !
. Jo convencional solo queda para esto efectuar el barniza-—

do de una capa de poliurebano con una golucion de la polig
H
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'$0 es posible, acomodendose a la correspondiente finalidad
éde utilizacién, realizar variaciones 6ptimas en la estruc—
;turacién de la lémina compuesta, As{, por ejemplo, en lu~
ggar de la capa de poliamida se puede aplicar una capa de
%tereftalatos polimeros o de cualesquiera otros materieles
,sintéticos susceptibles de ser transformados en estado tei

mopléstico. Las ventajas gque resultan aqui, por ejemplo pa

‘ra el sector de la produccion de 1os llamados cueros arti

10

inciales, resultan evidentes,

En una segunda forma de realizacicn de la parte

fdel invento de que aqu{ se hable, se frabaja de nueve con,

tres capas al efectuar la extrusidn del tubo que ha de ser

_ensanchado segﬁn el procedimiento de soplado. Lia capa iny;

-15

terior congiste de nuevo en el .material de separacién no

; adhesivo, por ejemplo por lo tanto en una poliolefins sus-

- ceptihle de ser transformada en estado termoplastico. Co-'

. 3 - - ’ . 3
"mo capa central sigue a continuacion un material adhesivo.

_20

en caliente en el sentido de la definicion del invento. Iue

80, esta capa central es rodeade por una tercera capa, que

. .’ . . :
"8 su vez es tambien un material termopléstico adhesivo en

caliente en el sentido de la definicion del invento, pero.

tiene una constitucion diferente de la de la capa central;

- Un ejemplo sencillo consiste en que la capa central es for

25

mada por una copoliamida de bajo punto de fusion y la ca-;

!

pa exterior es formada por un poliuretano adhesivo en ca-!

liente. Segun el procedimiento de soplado de laminas las dos

. . ’ . . .
. capas a base de materiales termoplasticos adhesivos en ca!

. 1liente se reunen entre si de modo indisoluble. Durente el;

30

5edaT20 |

tratamiento o durante le deseada trensformacion de la 1é-f
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?facilidad de la capa separadore de la poliolefina. Se enrg

« e o ! o, ;
cuentra a disposicion entonces une lamina compuesta de dg;

" ble capa, que en sus dos lados ‘tiene diferentes propieda-

. des de adherencis Optimas. Dichas leminas adhesivas de qg

;ble capa proporcionan posibilidedes hasta ahora desconoqg

i de poliuretano con una capa de poliamida se ha dado sélo§
. & modo de ejemplo. Acomodandose g la correspondiente fing
. 1idad de utilizacion, vy especialmente por lo tanto a los

- materiales que han de ser adheridos entre s{, se pueden

das de resolver problemas de la téonica de los pegamentos%

Bs evidente que la combinacidn aqu{ explicada de una caps

H

1

i
f
{
!
i
1
i

. . ’ .
- proporcionar cualesquiera laminas compuestas a base de l%

L] ’ 3 ]
gran clase de los materiales termoplasticos adhesivos en

caliente.

. . r - ;
En una tercera forma de reslizacion especial se

) - ’ . -
, hace variar la lamina compuesta adhesiva de dos capas pre

cedentemente explicada. De acuerdo con el invento, se pné
vé en este caso que - nuevamente sobre una capa interiori
del agente de separacién no adhesivo - se disponga primeﬁo
1
un material termopléstico adhesivo en caliente, por ejem{
plo de poliuretano, y luego una.capa de material suscepti
ble de ser transformado en estado termoplastico con detqé
minadas propiedades f{sicas, por ejemp%o de gran resisteﬁ-
’ ’ ' = i
cia mecanica, que se une, segun el procedimiento de sopld
do de léminas, intimamente con el material termopléstico

. 3 ’ - "
adhesivo en caliente, ademas de lo cual esta prevista co;

|

!

1

i

mo capa exterior de nuevo una capa de un material termo-!
’ » .

plastico adhesivo en caliente.

3 ’ ’ -
Para la transformacion de la lamina compuesta .

- 34 ~
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formada se dispone finalmente, después del desprendimiento
‘de la capa de soporte no adhesiva por ejemplo a base de poé

:liolefina, de un material compuesto de tres capas, que co-

10 capa infterior tiene umna capa central de un material sin-

5 ;tético por ejemplo especialmente sélido, que por ambos la-
fdos esta recubierto con una capa de material termopléstico
fadhesiva en caliente. El material especialmente solido pue
fde ger por ejemplo una poliamida habitual o un politerefté
§lato, y las capas exteriores de material termoplastico adhg

10 %sivas en caliente pueden ser de nuevo de poliuretanos o co-
époliamidas. En el presente cago todog estos datos han de
fser considerados solo como ilugtrativos. En lugar de la re
;sistenoia mecenica gspecial se pueden incorporar en la 157
imina compuesta, por medio de la cape central, también pro#

15' ;piedades enteramente diferentes, por ejemplo uma aptitud
;acrecentada para'ser goldada por alta frecuencia, una im-
:permeabilidad acrecentada frente a la humedad, une elastiQ
.cldad especial o cualquier otra propiedad que se pueda de
isear. Ia gran gama de materiales sinteticos hoy dia conoci

20 ,dos permite aparecer como posible une scomodacidn de dichas
'13minas compuestas a casi cualquier finalidad de utilizaoién
.deseada. Todos log procedimientos de produccién de laminas
5oompuestas aqu{ explicados han de ser entendidos tomando én
;oonsideracién los datos arriba aporitados acerca del proce—
25 ;dimiento de dos capas y del procedimiento de tres capas dg
‘acuerdo con el invento.
En obtra forma de realizacion especial del inven-

;to es posible prever la produccién de bandas continuas la-

éminares espunadas a base de materieles termoplasticos o lé

30 ‘minas compuestas que contengan capas de material espumado.

504072, | - 35 -
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i se descomponen con formacitn de geses, o tembién de modo ;

enteramente simple disolver bajo presién en materiales si@
téticos termoplastificados componentes de bajo punto de

i

|

s a2 . . |
ebullicion, por ejemnle hidrocarburos halogensdos inferic

- i
: res. S1 luego tal mezcla de sustancias es extruida hacie |

. tamente ests medide de por si conocida. Asf, por ejemplo,

. 88 posgible segﬁn el procedimiento de dos capas, y eventual

. procedimiento de soplado de tubos paera léminas, producir |
~ peliculas a base de materiales termoplasticos adhesivos

. en caliente espumados, por ejemplo poliuretanos. Se ha

t do con el invento, dentro del marco de las posibilidades

dentro con repentina disminucion de la presion en condicio
nes normeles, tiene lugar un adecuado espumado del mate-

rial plastificado. La espuma formada solidifica. De acuer

hasta ahora explicadas, se puede utilizar también conjun-

mente ségﬁn el procedinmiento de tres capes, por medio de%

¢
i
i

mogtrado qus también una de tales capas de material espuy |

" mado del material termopldstico adhesivo en caliente puede

- ger desprendida sin dificultades del material separador
- no adhesivo, por lo tanto por ejemplo de la capa de poli

lefina., En realidad, la espuma solo se adhiers de modo

- do en cuenta el efectuar el arrollamiento y la trangfor-

Qo

i

muy boco coherente a la lamina de poliolefina producida

segﬁn el procedimiento de soplado, lo cual ha de ser ten

i
—

. ' . -
macion ulterior del material.

De acuerdo con el invento es posible entonces

’ 0 . » L3 : B
- ademas, sin ninguna dificultad, unir dichas capas lamina-

]
res espumadas con capas de material no espumadas que se

-~ 36 =



10

20

25

30

Se4.72,

una ldmina de poliuretano espumada puede ger unida con

una capa de poliuretano o de copoliamida no espumada. Con
venientemente, se procede de acuerdo con el invento previen

a ’ O
do la capa espumada como capa exterlor de la lamina que ha

. de ser sometida a soplado, mientras que la capa cerrada,

por ejemplo a base de poliuretano o de copoliamida, es
alimentada como capa centrai.

BEn este caso, no obstante, no es necesario de
acuerdo con el invento producir la capa de la lamina espu

’ . .
mada a base de un material termoplastico adhesivo en ca—

- liente en el sentido del invento. También es posible la

' ’ [ :
- produccion de laminas compuestas a base de materlial con-

. vencional espumado y un material termopléstico adhesivo |

en caliente en el sentido del invento. A titulo de ejem~
»lo se puede citar aqui la union de una lamina de PCV espu

mada o de una capa de poliestireno espumadas con una capa

- de poliuretanc no espumada. Si se considera la posibili-

: . ’ :
dad adicional de variacion en el espesor de las correspon
1

’ > [} ’
_ dientes capas, entonces resulta evidente en que grado am

(4 . s 7 L]
plia el invento el sector de la produccion de laminas de

- soplado, que generalmente ha de ser conSiderada como un

: ’ : . - PR
. metodo especialmente sencillo para la produ0016n de lami-

. 7 s s I . .
nag. Tambien en las formas de realizmacion aqul explicadas.

sirve el hecho de que en la capa del tubo termoplastico ex

- truide en cada caso ge pueden emplear mezclas de sustan-

- clas con el fin de scomodar de modo 6ptimo lag propleda-

s e inm e simmie e A

des qu{micas v mecenico~fisicas de la capa, ¥y por congi-
guiente del cuerpo compuesto, a la finalidad de utiliza-

K3 ’ "
cion deseada. '
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f posible sin ningune dificulitad producir bandas con'binuasi
; laminares con un espesor de 300 hasta 500‘/n o) inclus9 esen
. cialmente mds gruesas, que pasan de 1 mm. Por otro lado,;
; por acomodacion de las condiciones de transformacién, taﬁ
% bién se puede producir una capa laminar espumads delgads,

3 por ejemplo dentro del margen de 100 /u.
" dirigida hacia abajo. No quedan excluidas otras direccio-

© trabajo desde arriba hacia abajo es, sin embargo, especiﬁl

mente conveniente cuando se trabaja con la capa exterior

. portamiento de viscosidad, a partir de la ‘temperatura de;

: 1{mite superior. Efectivamente, el proceso de espumado ya

' aumenta fuertemente el espesor de las capas. As{, se hace

La realizacidn del procedimiento de soplado, en

i
- particular, se efectua proferiblemente segﬁn una extrusioh

nes de extrusién, por ejemplo hacia arriba., EL modo de

" adhesiva en caliente. De modo ventajoso, se extruye a pa%

3 13 > 14
tir de un cabezal de inyeceion con dos, tres o mes vendi-
. t

. ’ i
Jas anulares, con las cuales esta asociado en cada caso un

* extrusor con los oitados materiales sintéticos. La correg
i

. pondiente temperatura en los tornillos sin fin de extrusor

¥ en el cabezal con las rendijas anulares dispuestas con%
céntricamsnte se deduce, tomando en consideracidn el com%
;
reblandecimiento de los materiales que han de ser transfég
madosy De modo preferible, especialmente con los materia;
les adhesivos, se extruyen masas fundidas transformadas é

forma homogénea. Tias temperaturas de trabajo en el cabe-;

zal extrusor pueden encontrarse por ejemplo en el margen

- 38 =
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. -

“baja por encima de aproximadameﬁte 10080 = gproximadamen-—

te en el margen de 100 a 2208C - y preferiblemente a una

» temperatura hasta de aproximédamente 1802(C.,

LY 4
Las rendijas anulares dispuestas concentricamen

1 4
te son en cada caso susceptibles de ser centradas por sl

!
solas y separadamente entre si. Estas conducen una sobre

i otra convenientemente dentro del cabezal extrusor, a saber

?directamente delente del orificio de salida, a las diver-

gas bandas continuas de material en forma de tubo intro-

ducidas, de modo que el tubo de varias capas abandona el

§ cabezal extrusor con capas de material dispuestas una so-

. . 7 . .
: bre otra. La regulacion del correspondiente espesor de ca

- pa y por consiguiente del espesor global del tubo de varias

capas es determinada especialmente por el rendimiento de

L3 L] 4 3 3 3 !
licuacion del correspondiente extrusor y por comsiguiente.

" por la cantidad del correspondiente material termoplésti—

- co alimentada dentro de la hilers anular, por la veloci-

f ded de retirada del tubo para laminas de varias capas, y

. por la relacion de ensanchamiento del +tubo al efectuar el

- goplado. En caso deseado, asimismo por ajuste de la anchu

- ’ . )
. ra de rendija del correspondiente anillo concentrico - gue

- 8o acuerdo con el invento es preferiblemente susceptible de

i gser hecha variar - se influye adicionalmente sobre el es-

. pesor de capa de la correspondlente capa de material,

Anchuras de rendije anular preferidas en cada ca

80 para una capa de material se encueniran dentro del mar:

gen de aproximedamente 0,5 hasta 1,0 mm, preferiblemente
de 0,5 a 0,8 mm, estando ajustada la abertura del orifi-

cio de forma anular del cabezal extrusor, desde el que sg

- 39 -
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: pleara de modo general un ensanchamiento tan amplio. Es
. tecnicamente mas sencillo emplear en este caso hileras

) , ' ;
- anulares de mayor diametro y trabajar con relaciones de en

_de la relacion de 1:1 al efectuar la retirada, es decir

© 250 hasta 300 s o nayores).
: las hileras anulares empleadas en union con la relacion

' de ensenchamiento, Anchuras de lemina, especialmente im-

f portantes para ls préctioa, de aproximadamente 1,5 hasta

- nas sometido a soplado junto e superficies directrices cur

: ma. relacidn de ensanchamiento del tubo en el estado termo

- 4 ' 2, ’
' mente para lg produccion de laminas mas gruesas, no se sm

: sanchamiento menores. Se puede pasar incluso por debajo

e

zle el tubo de varias capas. la anchura de esta rendija

'lar puede ser de aproximadamente {1 & 3 mm. Anchures de ren

PR .’ !
. dija meyores o menores pueden escogerse en acomodacion a |

exigencias especiales. Velocidades de retirads apropiadasi

. 86 encuentran por ejemplo dentro del margen de 2 hasta 30
;metros/hinuto. No obstante, tambicn especialmente en el ca
i

k] ' ne ’ 3
: 80 de la produccion de psquefios espesorss de laminasg, se

%puede trabajar con mayores velocidades de retirada. Ia méxi

plastico se encuentra dentro de limites ususles. Esta as-

ciende por ejemplo a 1:3 como limite superior, Bspecial-

estrechar el tubo para laminas al efectuar la retirada.

Este medida, & emplear en casos especiales, ha de ser t0=
]

mada en consideracion especialmente para la produocién del

laminas gruesss del material termoplastico adhesivo ( de

’ , ;
La anchura de laminas se deduce del diametro de

3 metros, pueden ser ajustedes sin ninguma dificultad.

En la etapa de aplaenamiento del tubo pars lomi-

t
i

vag o planas, antes de llegar a los rodillos de aplaata—%
i
E

- 10 - |
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miento, se prefiere reducir en lo posible la adherencia
entre la superficie exterior del tubo y la chapa directriz.
Esto se puede lograr por medio de agentes auxiliares di-
ferentes. Asi, las chapas directrices pueden estar provig
tas con uns capa separadora que disminuye la adherencia,
por ejemplo con un revestimiento de Taflén, pero especial
mente se prefiere mantener todo lo pequefia que sea posible
la superficie de contacto entre las chapas directrices y .
las parvedes exteriores del tubo para léminas.

Se puede perforar las chapas directrices o pro-

H . rd
porcionar solo pocos puntos de contacto por colocacion de

barras. En el procedimiento de dos capas del invento, de

modo conveniente, la superficie del contacto real entre

la chapa directriz y el tubo para leminas no debe ascender

s mas de aproximadamente el 10 de la superficie de chapa.

Coaa . . .2
i directriz tomada en conmsideracion en total.

Los rodillos de aplastamiento pueden estar aco-

. modados, especialmente en el procedimiento de dos capas del

:invento, de modo conveniente a los problemas del procedi—?

. 4 . !
~miento segun el invento. Se ha de tener en cuenta aqui la

' capa exterior adhesive en caliente del tubo para léminas

: goplado y la temperature del tubo en el par de rodillos de

~ aplastamiento. Asi, puede ser conveniente revestir tambien

§1a gupsrficie de estos rodillos de aplastamiento con sus- .

ll

tanclas que disminuyen la adherencia, por medio de trata—.

! mientos apropiados. Por ojemplo, es especialmente apropi@?

i
t

da la utilizacion de rodillos conm una superficie revesti-i
da con Teflon y/o de rodillos a base de caucho de silico-;
ne. .

Bl procedimiento de acuerdo con el invento abre:

-4 -
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& base de una porcion de tubo de doble capa hendida longi-
tudinalmente, que como una de las capas contiene el mate-
Erial sintético adhesivo en caliente termoplaéstico y como
ila otra capa contiene el material termopldstico no adhesi
fvo. Con un gran aumento se muestra en la figura 1 aneja, en
' secciln, una representacion esquematice de este materiale
' El tubo pare léminas de doble capa aplanado y hendido com
" tiene como una de las capas, la (1), el-materiasl sintéti-

’ . . ’ .
60 termoplastico no adhesivo; sobre este se adhiere de mo

% 2 a 5 muestran en este caso, por medio de la delgada ren~

6.4.72,

. 4o facilmente desprendible el material termoplastico adhg)

401053 g

fposibilidades totalmente nuevas para la produccién &é’ié-

)
1
Senze

‘minas de soplado y por consiguiente la producoién de 1ém1

‘nas con un margen de espesores que es especialmente inte-
|

H
iresante para la utilizacidn en la técnica. A partir de ma i
1

; . ;
‘teriales, que hasta ahora no pod{an ser tomados en consi-i

\deracién pare la trensformacién en ldminas de soplado y que
isélo con dificultades eran susceptibles de ser transforma-
;dos en ldminas, cusndo podfen serlo, se pueden obtener lév
%minas de acuerdo con un procedimiento sencillo, Ademss, 86
Ihan hecho asequibles léminas compuestas de nuevo tipo con
glas mas diferentes constituciones.
; Objeto del invento son ademas las laminas obteni
‘das de acuerdo con el nuevo procedimiento a base de mate-
- rial sintetico termopléstico adhesivo en caliente, 0 los
: cuerpos compuestos que contienen una de dichas capas la- :
%minares.

En le forma de realizecidn més sencilla del in-

»vento se treta en este caso de la banda continua laminar

L3

sivo en callente (2). Ia figura 1 y las siguientes figuras

i
|
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" tinuas laminares, que las superficies adyacentemente co- -

S ) ’
; lindantes no son firmemente adherentes entre sl, de modo

que es posible, para el tratamiento o duranie el trata-
miento, una separacion de las dos capas laminares. For el
contrario, si en log dibujos (figuras 3 a 5) se represen~
tan al menos dos capas laminares adyacentemente colindan=—
tes sin ningﬁn espacio intermedio entre ellas, esto sig-
nifice entonces que estas capas laminsres estan unidas
entre sf de modo firmemente adherente, preferiblemente de
modo précticamente indigoluble.

. 4 L
El invento concierne ademas a laminas de tubos

i
1]

de tres capas, preferiblemente hendidaes, que esten mostp@

- das esquematicamente en la figura 2. Una capa inferior dq

un material termopléstico no gdhesivo, la (1), que duran—

te la produccidn de la lamina constitufa la capa interior

: del tubo extruildo, esta unide adhiriéndose con poca cohe~

; rencia con la capa (2) del material termopléstico adhesi-=

- vo en caliente. Por arriba, sobre esta capa de material !

termopléstico adhesivo en celiente se adhliere la capa de -

" material termopléstico (3), que Ppor su parte no es adhesi

: va, la cual durante la extrusidn del tubo para laminas

constitula 1a capa exterior, y que después del enfriamien

- to del material extruido se adhiere s0lo con poca coheren

cia sobre la capa de materisl termopléstico adhesivo en

caliente., Las capas de material (1) y (3) pueden oonsis-;
tir en el nmismo material, pero ‘tambisn pueden consistir :
en materiales diferentes, por ejemplo por lo tanto en di’
ferentes polietilenos, en acomodacion a las caracteristié

cag de reblandecimiento de la capa central adhesiva en qg

- 43 -
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La figura 3 muestra otra forma de realizacion d%

’ » . Y
lag laminas de acuerdo con el invento a bhase de los mate-!

i
]
)

ériales termoplésticos adhesivos en caliente. Im ocapa sepa-
5 iradora no adhesiva (1), prevista originalmente de nuevo cd
mo capa interior, estd unida adhiriéndose con, poca coheren
-01a con la capa central (2) a base de material sintético %
termoplastloo adhesivo en caliente. Sobre el lado superlof,
;esta capa de material (2) esta unida adhiriéndose firme- ;
10 'mente con la capa de material (4). Esta capa de material
;(4) puede ser desprendida del material de soporte no adhe
Erente (1) 8dlo conjuntemente con la cepa central (2). la
‘capa (4), & su vez, puede tener las mas diferentes compo-

.siciones. Se puede tratar de un material termopléstioo adhe

15 ;sivo en caliente, el cual sin embargo tengas una cowposicién
.y une calidad diferentes de las de la capa central (2). Eé
‘este caso, se presenta entonces una lémine compuesta de §
-dos capas, que en sus dogs superficies exteriores tiene di%
-rentes caracter{sticas de adherencia. %
.20 La benda continua de materiel (4) pusde consis- ;
iz, no obstante, a su vez en un unico material, que por E
g 8dlo pueda ser trabajado segun el procedimiento de so—g
plado, pero que se una adhiriendose firmements en el procé
"0 de soplado con el material termoplastico adhesivo en |
25 caliente (2). Un e jemplo tlplco de una de tales comblnaclé
‘nes de sustancias es el de una capa central (2) & base dea
una copoliemida de bajo punto de fusion ¥y adhesiva en ca—,
liente en union con una banda continua de poliamida de elé
“vado punto de fusién, por ejemplo a base de policaprolac-i'

30 - tama o poliamida 66. La capa de banda continua (2) puede

604-0720 ~ 4-4. - !
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;ser tembien un poliuretanc del tipo citado, mientras que
i1g capa (4) unida con ella de modo firmemente adherido eg
iuna polismide o un poli(tereftaleto de etilenglicol).

En la figura 4 se muegtra otra forme de realiza

5 {cidn del cuerpo compuesto de acuerdo con el invento. Ia
. figura 4 resulta en este caso de una combinacién de las me
‘didas de procedimiento que conducen a las bandas conbinuas

laminares de las figuras 2 y 3. La capa separadora no adhg

ésiva (1) esta unida por adherencia poco coherente con el
10 | material termoplastico adhesivo en caliente (2), que a su
vez se encuentra en union firmemente adherente con la ca-
‘ pa de material (4). El significado de esta capa (4) correg
- ponde en este caso a 1o representado en la figura 3. Adhi
: riendose de modo poco coherente sobre la capa de banda con
715 f tinua (4) esta prevista la capa de recubrimiento superior
3 (3)y que en su significado corresponde & lo representado‘
f en la figura 2. En esta forma de realizacion del invento,
f por lo tento, se produce une lamina compuesta de dos ca-
- Pas envuelta en material termopléstico no adhesivo. Para '
20 f la trensformacidn se pueden eliminer las capas 1 ¥ 3
- Finalmente, otra forma de realizacin del inven
f to esta representada en la figura 5. La banda continuva la
" minar de varias capas mostrada en el presente caso 1levaA
~ de nuevo gobre el soporte no adherente (1) una banda con -
25 ; tinue de tres capas con adherencia poco coherente, estan-
. 4o unidas no obstante las tres capas de esta capa superior
j adhiriéndose firmemente entre si. A continuacion de la ca
. pa intermedia (2) a base de material termoplastico adhesi
E vo en caliente sigue une caps de materisl (5), que estd

30 . unide edliiriéndose firmemente tanto con la czpa (2) como

6.4.72. - 45 -
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;con la capa (4) prevista sobre ella. (5) es la capa central
'que ha sido incorporada en la lamina compuesta con el fin |
‘de comunicar propiedades mecanicas o fisico-quimicas espe%
%ciales, por ejemplo elevads resistencia mecdnica, mejor

5 %aptitud para la soldadura por alta frecuencia, impermeabi%

?lidad al sgue y propiedades similares. i
: En otra forma de realizacion adicional, y espe-
Soialmente importante para el invento, la figura 6 muestra!

.una bande continua de soporte no adhesiva (1), gue durante

10 %la extrusidn del tubo plagtificado forma la capa interior%

%que este cublerta adhiriéndose con poca coherencia con uné
‘capa (2) & base de material termopldstico adhesivo en oa—%
:liente. Esta capa (2) esta unide a su vez adhiriéndose fié
‘memente con la cape laminer (6) que preferiblemente es cqﬁ

15 _siderablemente mes gruese, la cual en la forma de realiza%
ici&n aqui mostradsa es una capa de meterial espumado. Esta
tcapa de material' espumado ha resultado durante la opera-
“cion de extrusion por medio de extrusiln de un material tég

mopléstico que contiene un agente espumante. De este modo

20 se forma una lamina compuesta a base de las capas (2) ¥
!(6), que en determinados sectores de utilizacion, especial
:mente para el revestimiento dd géneros toxtiles, proporcié
Ana ventajas especialess Al revestir un material textil coé
_esta lémina compuesta por encima de la cepa espumads (6),

25 xdespués de separar la banda continua de soporie no adhesi%a
(1) se obtiene un material compuesto cuya capa de materiai
sintético exterior (2) estd acolchada a travas de la capai

- egpumada (6) contra el material de base textil. Para nume%

[ Y ’ »
_rosos fines de utilizacion, especialmente en el sector de§

l
30 los materiales sustitutivos del cuero, tal aplicacidn acol

i

604"72. ‘ - 4’6 -
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?chada de la banda exterior de material sintético puede dong
ctituir una ventaja. En el tratamiento y en el uso, la es-:
;tructura del material filamentoso textil no puede ser com .
gprimida hasta llegar a la capa exterior de mmterisl sinté
gtico (2).

§ Dentro del marco del invento entran bandas con-—
ftinuas de material espumado y su produccién, las cuales
gbandas continuas han sido producidas sin utilizacion con-
éjunta de la cava intermedia (2). Aqu{, por lo tanto, la
.banda continua de material espumado (6) se aplica adhirien
1gdosxe de modo poco coherente directamente sobre el soporte.
‘1o adhesivo (1). Bsta forma de realizacion no estd repre-

-sentada separademente por un dibujo, ya que en principio |

i .’ . '
corresponde a la revresentacion de la figura 1, en la cusl

la capa de material sintético adhesivo en caliente (2) ha
;de ser entendida como capa esp;mada. |
Dentro del marco del invento entran finalmente
las bandas laminares de las figuras 1 a 6, pero en cada
:oaso después de haber desprendidc el material separador

no adhesivo (1)¥ la cepa (3), en el caso en esté presente.

Bjamplo 1

Con un cabezal de soplado por imyeccion orienta
- do hacia abajo con dos rendijas anulares concentricas, ca:
" de una de 0,7 mn de anchura, lag cuales sin embargo se reﬁ
nian todavia dentro del cabezal de soplado para Formar una
rendija anular comin con una anchura de 1,4 mm y un diémef

tro de aproximadamente 80 mm, estaban conectados dos extru

- 47 -
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~de ajuste adecuados. El extrusor que trabajaba sobre la

?rior suministraba un caudal de 12,5 kg/hora de poliuretané

ftermopléstico. El polietileno posefa una temperatura de ré

decimiento del poliuretano se encontraba en alrededor de |
" 16508C,

- extrusores fueron mantenidas entre 165 y 1752C. La tempe-!

‘ratura en el cabezal de soplado por inyecciéh era de 1659é.

grueso de pared de la ldmina de poliuretano producida se |

‘de salida eran susceptibles de ser centradas cada una pori

»si gola separadamente entre ellas por medio de tornillos

'rendija anular interior poseia un caudal de suministro de;
. aproximadamente 10 kg/ hora de polietileno de alta presié@,

'y el extrusor que trabajaba sobre la rendija anular exte—i

|

;blandecimiento de aproximadamente 1302C con un comportami%g

"0 medio de viscosidad en fusidn. Ia temperatura de reblaﬁr

las temperaturas de transformacidn en los dos |

Ta periferia del tubo pare laminas ensanchado o

la anchura de la banda continuva laminar hendide una vesz !
eran de 700 mn. Bl segpesor de la 1dmina de capa séparador%
de polietileno era de 45 My el de la lamina de poliureté
no era de 50 ,u. Le tolerancia de espesor de pared o de 2
|
encuentra en + 10%. La lémina de poliuretano se caractepgg
za por una homogeneldad especialmente buena, la cual se eé
cuentra por encima de los resultados que se pueden obtenef
al efectuwar el calandrado con el mismo material. !
!
i

fue enrollado. Para la transformacién, la lamina de poliu}g

El tubo pera ldminas hendido una vez y aplanado

tano y 1la ldmina de polietileno pueden ser separadas entre

ellas con facilidad. ©
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En la instalacidn de soplado del Ejemplo 1 se
transformé, hajo las condicionés de procedimiento citadas
5 en el Ejemplo 1 y con utilizacidn del mismo polietileno de
alta presion, una copoliamida 6/6,6/12 con una temperatura

de reblandecimiento de aproximadamente 1309C. Sin embargo:

' como temperatura de transformacidn en los éxtrusores se sg
éleooioné aqu{ en cada ogso una de aproximadamente 1502C,
10 %También, le temperatura del cabezal de inyeccidn ers de
%15090.
’ La periferia del tubo pare ldaminas de doble capa

vo la anchura de la lamine hendida una vez eran de 700 mm.,

e 1 E1 espesor de la lémina de capa separadora de polietileno'
45 ;era de 25 su, y el de la lémina de copoliamida sra de 20

! Iéminas de copoliamida de este tipo no pueden sér
‘producidas con un espesor tan pequefio con ayuda de una hi-

e ilera de rendija ancha. La calidad 6ptica de la lamina de &g
:20 %poliamida producida segﬁn el procedimiento de soplado era:

E gmejor que la calidad de una lamina producida a partir de la

éhilera de rendija ancha.

Ejemplo 3
25 !
En una instalacidn de eitrusién de acusrdo con ;
los Bjemnplos 1 y 2 se trabago con un cabezal de goplado !
por 1nyecc1on con dos rendijams anulares concentricas, cada
30 Iuna de 0,7 mm. EL digmetro de la rendija anular reunida po

i

604-720 ; - 4‘9 e
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:reblandecimiento dentro del margen de 165 a 1708G, al que
tse ha afladido 10% de greda. “

; Te temperatura de trensformacion de ambos materig

‘ftemperatura en el cabezal de inyeccion es de 18090.

%ta une, periferia de aproximadamente 1800 mm, de manera que

"¢spesores de las laminas individuales son los siguientes:

=lémina de capa separadora de polistileno 90 S lanmine de

;so de aproximademente 225 mm. Por la rendija anular inte~ |

- 2 . . 3 < 0 H
,rior se suninistra um polletlleno de alta presion con ele~

!
vada viscosidad en fu31on, mlentras que por la rendlga anu

'lar exterior se suministra un poliuretano con un punto de

les en los extrusores se encuentra entre 180 v 190¢C. Ia
El tubo para laminas extruido es ensanchado has-

:el ‘tubo hendido dos veces proporciona dos bandas continuasd

glaminares de doble capa cadd una de 900 mm de anchura. Los

polluretano 100 /u

Las bandas continuas de doble capa almacenadas |

;en egtado enrollado pueden ser separadas con facilidad enﬁre

.ellas para sfectuar la transformacidn. Una variamcidn del dg
y

: . s !

pesor de las laminas es posible mediente variacidn del cau

dal de suministro del extrusor.

Ejemplo 4

En la instalacion del Ejemplo 3, en lugar del po

]

liuretano, se suministra una copoliamida con una temperatu
i ]
ra de rellandecimiento de aproximadamente 1752C a la rendi-

" ja anular exterior. La temperatura en el cabezal de inyec-

~ 50 - ;

‘co antes de la salida del cabezal extrusor era en este ca-
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010n es de 1902C. También en este caso la anchura de la ban

'da contimua laminar de doble cape hendida dos Veces es en.

*cada caso de 900 mm,

El espesor de las laminas individuales es, con

Iuna tolerancia de + 10%, de 50 /4 pare la lémina de cape
separadora de polietileno y de 50 /% pera la lamina de cQ .
gppliamlda” '
]

1

J

Ejemplo 5

Le instalacidn del Ejemplo 3 es modificada de tél
;modo que en lugar del cabezel de soplado por inyecoidn
icon dos rendijas anulares concentricas se prevé uno con
Etres rendijas anulares ooncéntricas, egtando agociado un
extrusor con cada rendija anular. Por la rendija anular
«1nter10r ¥ en la rendija anular exterior se suministra un
;polletlleno de alte presion bien capaz de fluir en estado:
'de masa fundida, al cual en cada caso se habia afiadido O,ﬁ%
;de estearato de calcio. Por la rendija anular central se
%suministra una copolismida 6/6, 6/12 a la cual se habia .
éaﬁadido 15% de plastificante de alto punto de ebullioién.é
jLa temperatura de reblandecimiento de la copoliemida se eﬁ
;cuentra en aproximadamente 1302C.
' Las temperaturas de trabajo mentenidas en los ex
?trusores ¥y en el cabezal de inyeccién 8o encuentran en 14590.
iEl tubo para lémines de tres capas es ensanchado hasta uné
‘periferia de 1400 mu. A continuacidn, el tubo es hendido f
%una vez y e3 enrollado. Para la transformacién, la lémina;

éde copoliamida puede ser desprendida con facilidad de las’

- 51 =
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; que las que se muestran en el Ejemplo 2.

" 300 mm, Las dos rendijas anulares concentricas tienen en

L4
. cada caso uma anchura de 0,6 mm y estan conectadas a ex-

- L] L3 ’ 4 .
. guministro por variacion del numero de revoluciones de los

. extrusores.

i poliuretano termopléstico con una temperatura de reblandg
: cimiento de 165 a 17020, y la rendija anular interior es

: cargada con un polietileno de alta presién con elevada vig
. cosidad en fusidn. Le temperstura de transformacion en lobs
. dos extrusoves es de 1909C, y fambidn la temperatura en el
~cabezal de inyeccion se encuentra en 1902¢. Gon un caudel

 del extrusor que suministra el poliuretano gse produce un ;

. que la del Ejemplo 3, pero el diametro de la rendija anu-|

501053 1

3

i

1 i€
AN
A

o

S

léminas de polietileno que la rodean. El espesor de la-iégw’

mina de copolismida es de 45 /o ¥ log espesores de las 1§

minas de polietileno son en cada caso de aproximadamente

30 . Ia adicidn de plastificante a la copoliamida prodw

ce una mayor flexibilidad de la lémine de copoliamida. Po%

i
acomodacidn del polietileno a las caracteristices de reblan

decimiento de la copoliamida que contiene plastificante se

puede extrulr y someter & soplado a temperaturas nas bajap

i

Ejemplo 6

Se trabaje con una instalacion de soplado igual

lar reunida en el cabezal de soplado por inyeccién es de

trusores con un caudal de suministro entre 30 y 90 kg de

material/hora, siendo ajustable la variacion del caudal de

Por la rendija anular exterior se suministra un

}
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tubo doble para lamnas, que% Qmes@ 5 ianchamenﬁo y

%del hendido por dos lados proporcione bandas dobles, cada

+
ve et
e €
v

[
¢

i
{
i
3
l
:

éuna de 750 mm de anchura. El espesor de la ldmina de poli
;uretano con propiedades adhesivas que ge manifiestan en ca

5 3liente se encuentra entre 145 y 150 Joe EL espesor de la
lbanda continua de capa separadora de polietileno es de apro
ix1madamente 120 /u.
l

2 Ejemplo 7.
10 i

‘ En la instalacion del Ejemplo 6, la cual sin el
. bargo en este caso es hecha funcionar con un cabezal extpg
: sor gque contiene tres rendijas anulares conoéntricas, L
- ié émoldea por soplado un tubo para leminas de tres capas. La
;capa interior es del polietileno indicado en el Ejemplo 6,
?y por la rendija anular exterior se suministra el poliurg;
; tano del Ejemplo 6. La rendija anular central es cargads
rcon un poliuretano ocuya temperatura de reblandecimiento se
20 encuentra dentro del margen de 125 a 13020. EL tubo para
léminas de tres capas es aplanado y hendido por dos ladosl
SCada banda continua contiene adherida con poca ccherencia.
~a la banda continua de soporte de polietilenoc una ldmina
é compuesta que tliene unidas entre s firmemente adheridas -
25 % dog capas de poliuretano diferentes. la capa central del ;
époliuretano de bajo punto de reblandecimiento tiene un egf
; pesor de 50 /u, v la capa firmemente adherida sobre ella
i del poliuretano de mayor punto de reblandecimiento posee
; un espesor de 20 /u. Ta lamina compuesta de poliuretano

30 . de doble capa es especialmente apropiada para el revesti
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‘miento de soportes del tipo de banda continua, siemdo po-{

. gible une adherencia de la ldmina compuesta de poliureta-

_no sobre la capa de poliuretano de bajo punto de reblandg:

i '
i eimiento, sin provocar ningﬁn reblandecimiento esencial de

‘1la capa de poliuretano de mayor punto de fusion. En este !
;hecho de proporcionar laminas compuestas de varias capes %
‘a base de capas firmemente adheridas enire si del mismo %
ématerial termopléstioo o también de diferentes materialesg
3termoplésticos, en gue no obstante las capas individualesi
| 88 diferencian m8s o menos intensamente entre ellas por ;

. i
i N . i
' gug temperaturas de reblandecimiento, se encuentra un prin

‘cipio gemeral importante dentro del marco del invento.

Ejemplo 8.

En una;instalacién de soplado de acuerdo con el
Ejemplo 6 y bajo las condiciones de trabajo alll explica-;

. ’ L.
das, por elevacidn del caudal de extrusion en el caso del

polietileno a aproximadamente 70 kg/hora y por aumento dei
- la relacidn de soplado, se produce una lamina de poliureté

"no con une periferia de aproximadamente 2400 mm en un es-%
- pesor de 33 hasta 40 /u. El espesor Ge capa de la banda ?

continua de polietileno es de aproximadamente 65 ik El tu

——

Y para leminas de doble capa aplanado es hendido por dos%
-lados y las bandas'continuas dobles son arrolladas con uné
anchura en cada caso de 1200 mm. ;
: En la misma instalacidn por variacidn de los caﬁ
“dales de extrusidn de los extrusores y por reduccion de lé

!
relacidn de soplado, se puede producir una lémina de polin

i
!
i
i
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retano con una anchura de aproximadamente 2 x 700 mm (oe-

riferia del tubo para laminas de doble capa aproximadamen

te 1400 mm). Ios espesores de las capas de estas laminas

': ’ ] r] - K]
- gon: laming de capa separadora de polietilenc aproximada-

mente 130 /% lémina de poliuretano aproximedamente 250 Sl

Ejemplo 9

Un poliuretano de bajo punto de rehlandecimiento

(temperatura de reblendecimiento eproximadamente 125 a 130e0)

- es transformada snalogamente & los datos del Ejemplo 5 co-

- mo capa central entre dos capas de polietilenc. Sin embar-

g0, el didmetro de la hilera anular en el cabezal de soplg

'do es en este caso de 300 mm, y el tubo para léminas de tres

. capas formedo es ensanchado hasta una periferia de aproxima

- damente 2400 mm. Una lémina de poliuretono de aproximadamnen

. te 50 /4 de espesor, la cual inecluso después de ser almace-

nada durante semanas a la temperatura ambilente muestra to-

davia la propiedad de adherirse ulteriormente, se obtiene

- como capa central entre dos capas de polietileno de aproxi

mademente 40 i de espesor. Para la transformacion, la la-
mina de poliuretano autosoportante puede ser desprendida

con facilidad de la capa de polietileno que la cubre.

Ejemplo 10.

En la ingtalacidn del Ejemplo 7 se moldea por sg

plado un tubo paras laminas de tres capas, que como capa in
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;terior posee un polietileno de alta presidn con baja vised *

!
‘sidad en fusion, como capa central poses un poliuretanco cqn

una temperatura de reblendecimiento de 125 a 1308C y como?
icapa exterior posee una capa de copoliamida 6/6, 6/12 porg

5 %una temperatura de reblandecimiento de aproximadamente 13690.
iEl espesor de la capa de poliuretano y el espesor de la cé—

’ H
‘pa de copoliamida despues del ensanchamiento del tubo par%

§léminas hasta una periferia de aproximadamente 2400 mm SQA
en cada caso de aproximadamente 50 /u. La capa de sooorte!
10 de polietileno de alta nr681on tiene en &l producto flnali
iun espesor de aproximadamente 95 SO i
Ia lamina compuesta formada por las capas indlsé
:lublemente adheridas entre s{ a base de poliuretano ¥y copé
liemida muestra, a igualdad de temperatura de reblandeci-
15 ‘miento o de fusién, diferentes propiedades de adhersencia
géptimas en sus dog lados.
Con la: misma instalacién, pero ahora utiligando
‘un polietileno de alta presién de elerada viscosidad en fu
,sién ge suministra por la rendija anular central un polig‘

20 retano con un margen de reblandecimiento de 165 a 1702C y

-por la rendija exterior se suministra una poliamida 66.

Ies condiciones de suminigtro y de transformacidn se esco
’ i

gen de tal modo que resulta una lemina compueste a base ds
{

- poliuvretano termopléstico y polamida 66, en la cual la ogj
|
25 "pa de poliuretano posee un espesor de aproximadamente 40 }u

A i
"y la capa de poliamida 66 posee un espesor de aproximadamen

te 8 /2 Este lamina combinada es sobresalientemente apro;
{
pilada para ol recubrimiento de un material de base textill

i
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' Se trabaja con la instalacion de extrusion (ca-
ébezal de soplado de tres capas) del Ejemplo 7. Por la Tren
5 gdija anular inferior se suministra polietileno de alta pre
;sién con elevada viscosidad en fusién, ¥ la rendija anular
:central es cargada con poliuretano con uvna temperatura de
greblandecimiento dentro del margen de 165 g 1702C. Por la
. rendija anular exterior se suministra un poliuretano que
10 ;se reblandece en forma termopléstica a 1502C aproximadamen
;te, con el cual se habfan mezclado 0,7% en peso de bicarbo
inato de sodio y 0,7% en peso de acido citrico. Bsta capa
jexterior de poliuretano se expande después de abandonar la
‘rendija anular para formar una capa espumada. Las condicio
15 ?nes de trabajo se ajustan en egte caso de tal modo que eli
éespesor de la capa central del tubo (poliuretano no espuma
Edo) es on ol estado final de aproximadamente 25/mhmientraé
que la capa que la rodea a base de poliuretano espumado tie
" ne un espesor de aproximadamente 400 /u. Ia lamina compueé-
© 20 ta formada a base de una capa de poliuretano espumada y de
“una capa de poliureteno no espumada es sobresallentenmente
; apropiada para el recubrimiento de materiales textiles.
Ia pro&uccién de wna lamina de copoliamida espu
. mada no recubierta (temperatura de reblandecimiento aproxi
25 ' madamente 1759C) es posible en la instalacidn del Ejemplo
« 6, 81 a la copoliamida se afiade un agente espumante antes:
? de efectuar la extrusidn. Une mezcla espumade solida apro
: piada la constituye la mezcla de 0,7% en peso de bicarbo-
Z nsto de sodio, 0,75% en peso de scido citrico y 0,8% en

30 " peso de azodicarbonamida. La lamine de material espunmado

6.4-072. : - 57 bt
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'relativamente rigida formada puede ser transformada em wm|
fproducto més flexible por incorporacién de plagtificantes

-de eclevado punto de fusion, por ejemplo, hasta 20% en pe-

.80 de un plastificante de elevado punto de ebullicién.

% Ejemplo 12

: Una mezcla que no se adhlere o solo se adhiers
10 ;débilmente a la temperatura normal, pero que adhiere fuer

itemente al efectuar calentamisento a base de triacetato de

icelulosa, colofonia y plastificante de elevado punto ds

;ebullicién es transformade a traves de un cabezal de exbr:

o

:sién con dos rendijas anulares dispuestas concentricamen~—
15 ~te. La capa interior del tubo de doble capa formsdo con-
. siste en un polietileno de alta presion de baja viscosided
- en fusion, al cual se ha afiadido una cera hidrocarbonada
o parafina de elevado peso molecular. La temperatura de
trensformacion en las dos prensas de tornillo sin fin y
20 en el cabezal de inyeccién es de 1252C. Se Obtiene une 1é§
- mina de 80 /> de espesor de la mezmcla de material termo-

:pléstico adhesiva on caliente sobre una lamina de capa sei

paradora de 60 Ve de espesor.

25
Bjemplo 13

j
Una mezcla a base de 100 partes de policloropre

; no, 50 partes de negro de humo, 10 partes de plastifican-

30 : tey, 5 partes de oxido de zine, 2 partes de agente acelerai
|
1
j
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‘dor, 2 partes de agente protector contra el envejecimien-
“to y hagta 5 partes de colofonia es extruida y sometida a.
;soplado juntamente con polietileno de alta presidn a una
?temperatura de trabajo de 130 hasta 1352C. El espesor de
épared de la lamine a base de cloroprenc es ajustado a apro
:ximadamente 120 /u. Se obtiene una lamine a base de elagtd
cmero que puede ser vulcanizada totalmente por medio de un
Etratamiento termico posterior,

De acuerdo con el procedimiento del invento se

pueden producir bandas continuas laminares delgadas que

. 4 . Lo
contienen caucho natural y/o elastomeros ginteticos, even

« ! . . :
- tuslmente en union con otros materiales termoplésticos adhe

; givos en caliente. Bs importante para estos y para todos:

- los ctros materiales termqplésticos adheslvos en caliente;

: gque son transformados de acusrdo con el invento, el hecho

H I'4 . . .
- de gque agui se hace posible por primera vez producir, se-

gﬁn el procedimiento de soplado de léminas, bandas oonti;

- nuas laminares muy delgadas de gran anchura. La anchura

de las bandas continuas laminares es preferiblemente de

_ al menos aproximedamente 1 metro, pero puede llegar hasta

' . /g ’ . :
3 metros o incluso todavia a mas. Las ventajas del proce-

. dimiento de soplado de laminas se han hecho ahora totalmég

i

fe utilizables de este modo también para los materiales
adhesivos en caliente.
La presente solieitud, que corresponde a la pré
sentada en Republica Federal Alemana, el 23 de lerzo de f
1971, bajo el N P 21 14 065.8, se acoge a los beneficios
del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-.

dustrial.
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P guientes:

’ .
. soplado de tubos para laminas, para formar bandas conti-

. ’
‘ nuas laminares segun el procedimiento de soplado de tubos

" nocida se extruye y ensancha un tubo al menos de dog ca-
. pas a base de material termopldstico, estando formada la
: capa interior por un material sintético termopléstico no

adhesivo y la capa que la rodea por el exterior por el ma

teriales sinteticos termoplésticos adhesivos en caliente,:
1
' que a causa de su pezajosidad, que aparece en caliente v

. especialmente en estado recientemente extruido, no pueden

é% ()<@ €) Eﬁ 2; 11 AB1€:£%!:‘

REIVINDICACIONES

Log puntos de invencion propia y nueva, que ses
bresentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten)

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

. - K} ’
1.~ Procedimiento para la transformacion de ma-

4 4 PR
ger transformados por si solosg segun el procedimiento de

’ '3
para laminas, caracterizado porque de menera de por si co

. el 2 s . . i
- terial sintetico termoplastico adhesivo en caliente, y por

que pare el almacenamiento después del aplanamiento se so%
mete al doble tubo a hendido al menos por un lado y la bag
da continua laminar, preferiblemente con enrollamisnto, eé
dispuesta junto con la banda continuva de material no adhe;
gilvo de tal modo que se alternan en cada caso una banda c%g

tinua adhesive en caliente con una banda continua no adhe~

siva,

. ’ . . .’ :
2.~ Procedimiento segun la reivindicacion 1, ca

. . . ’ L
racterizado porque se trabaja con un material termoplastij

H
i

co no adhesivo a base de poliolefina, especialmente con pb

lietilenos o polipropilenos susceptibles de ser transforma
;
4
4
|
H
!
i
t
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‘dos segﬁn el procedimiento de soplado de tubos para 18mi-
nas.

3.~ Procedimiento segﬁn las reivindicaciones 1 y
éz, caracterizado porque se extruye y transforma un tubo al
?menos de tres capas en el cual la capa interior del tubo
?esté formada vor el material termopléstico no adhesivo y
éla capa colindante con ésta esta Formada nor un material
Etermopléstico adhesivo en caliente, y porgue la capa colin
ﬁdante con el material adhesivo en caliente consiste en otro
materlal susceptible de ser transformado en estado termoolas
lLlCO adhesivo en caliente, 0 en un material no adhesivo.
' 4.~ Procedimiento segun lag reivindicaciones 1 @
f3, caracterizado porgue se trabaja al menos para la produg
‘cion de una caps interior de tubo con un material termopléé
;tico no adhesivo cuyas caracteristicas de transformacidn en
-estado termopléstico, - especialmente la temperatura de re
blandecimiento y la viscosidad ~ estan acomodadas al margen
de la 5ptima aptitud para la transformacion del material
adhesivo en calilente, trabajéndose preferiblemente - a sz
‘ber especialmente en el procedimiento de dos capas -~ con '
;un material no adhesivo, cuya temperatura de reblandecimien
to no se encuentra esencialmente por encims de la temperaﬁg
;ra de reblandecimiento del material adhesivo en caliente, |
ipero que preferiblemente se encuentra por debajo de ésta. |
. 5.- Procedimiento segun la reivindicacion 4, ogA
racterizado porque el material no adhesivo se reblandece Q
-aproximadamente 10 a 802C, preferiblemente a aproximadamen
te 10 a 402C por debajo de la temperatura de rabldndecimien
to del material adhesivo en caliente.

6.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1 ai

._61_.
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5, caracterizado porque se transforma el material aanesi #6:V
_en caliente en laminas con un espesor de aproximadamente E
i

10 hagta 300 /u, trabaaandose aspecialmente segun el pro-r

cedlmlenio de dos capas dentro de las 51ﬂulentes proporclo

‘nes de espesor de la ldmina de material adh981vo en callen

‘te a espesor de la lamine de material no adhesivo: materlal

~adhesivo sn caliente aproximadamente 50 hasta 100 /o /haté
- ?

> - . . L] ‘
rial no adhesivo aproximadamente el mismo espesor ds lamit

|

naj material adhesivo en caliente menos de 50 Ve /material

: : . . . L : ?
.no adhesivo mayor espesor de lamina, relacion preferida de

. 1:1,5 hasta 2,5 y mas; material adhesivo en caliente por !

‘encima de 100 /u /material no adhesivo como miximo el mi

1

H

5

2]

' mo espesor de capa 0 uno menor, especialmente 1:0,9 a 0,6 ;
’ |

~de poliolefina, pero eventualmente ademds también la capai

bo para léminas termopléstico de varias capas, en el oualg
. ¥

adhesivo se disponen al menos dos capas unidas entre si

= L4 g 3 C3 -
Te= Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a

i
6, caracterizado porque se trabaja segun el procedlmlento‘

. de tres capas v en egte caso la capa exterior del tubo se
. forma también a base de una poliolefina, pudlendose traba ;

- Jar en este caso de tal modo que al menos la capa exterio

i

. interior de poliolefina del tubo de tres capas tienen un i
i

' espesor de capas pequefio, que preferiblemente no excede de

1
aproximadamente 100 /u y especialmente se encuentra dentrd

del margen de aproximadamente 20 a 50 /o
8.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1 &

|

7, caracterizado porque se extruys, ensancha y trata un tu
1

- visto en la seccidn trensversal de las paredes del tubol =

sobre la capa intevior a base de material termoplastlco n

= o

adhiriéndose firmemente a base de diferentes materiales
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;sugceptibles de ser transformados en estado termoplastlco,

.estando formada la capa de material inmediatamente colindan

i
H

~be con la capa interior del tubo s base del material termo

plastlco adhesivo en caliente.

C4 . 3 - > ’
9.~ Procedimiento segun la reivindicacion 8, ca-

racterlzado porque la capa a base de material termoplasti-
. co adhesivo en caliente es rodeads durante la extrusion del
;tubo de capag mﬁltiples, por el exterior, por otro material
%termopléstico adhesivo en caliente 0 por un material termo-
%pléstico no adhesivo.
i 10.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1
ia 9, ceracterizado porque antes de la extrusion se ailade
;un agente formador de espuma a una c¢apa de material termo-
“plastico adhesivo en caliente.

11+- Procedimiento segﬁn la reivindicacidn 10,
;oaracterizado porque la capa de material termoplastico que
' se espuma esta prevista como capa exterior del tubo extrui
<40, trabajéndose preferiblemente al menos con tres capas,
-de tal modo que a la capa interior a base de material no }
~adhesivo sigue una cgpa a base de material termopléstioo
_edhesivo en caliente que no esta espumads, y porgue esta
“capa es rodeada por una capa formadora de espuma, que 88 ;
‘une adhiriendose firmemente con la capa de material termo
_plastico adhesivo en caliente que se-enouentra deba jo.

12.~ Procedimiento segﬁn lag reivindicaciones 1
.2 11, caracterizado porque en calidad de material adhesivo
jen caliente ge emplean masas termoplésticas con temperatu—
“ras de reblandecimiento hasta de aproximadamente 2802C,
;preferiblemente hasta de aproximadamente 2202C,

:. > 3 ’ > - ’ K3 -
! 13.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1
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a 12, caracterizado porgque se producen bandas continuas
laminares autosopertantes con una anchura de al menos 1
metro, preferiblemente de 1 hasta 3 metros o més.

14.- Procedimiento para la transformacién de ma
teriales sintéticos termopléstices adhesivos en caliente.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representade en los dibujos que se acompaban y
con los fines que se han eséecific.adc.

Esta Memoria consta de sesenta y cuatro hojas
escritas & mAquina por una sola cara.

Uadrid, 26 4L, 1974

P.A,

Po
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