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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere e la Leminacion de tramos de
resinas termoplasticas expandidas (espumas sintéticas) con ho-
jas flexibles de apoyo (por ejemplo papel, carton, tejidos tex
tiles, hoja de aluminic, peldculas plasticas).

5. Esta rams técnica asume cada vez nayor importencia de—
bido principalmente al hecho de que, mediante combineciones de
las caracteristicas intrd{nsecas de los materiales utilizados,
es posible doter al laminado de cierto numero de propiedades
(resistencia mecénica, aislaniento termice y acustico, herme-—

10, ticidad, etec.) que se exigen enormemente en muchas aplicacio-
nes.

Entre los problemas que haste zhora no han sido resusl
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tos satisfactoriemente, se encuentra la maxima adhesicn de la
hoja base a la trama espumosa, menos peso compatible con las
necesidades de resistencia mecénica, invarisbilidad dimensio-
nal en tiempo, instalacidn y economia de trabajo. Por ejem-
plo, si se utiliza materiales adhesivos especiales, es facil
lograr una buehna adhesion entre la hoja base y la trama de es-
pumg, pero es evidente que se perjudican al mismo tiempo el
poco peso del laminado y la economia de fabricacidn.

‘El objetivo principal de la presente invencion consis-
te en ofrecer una solucicdn general a los problemas mencionados
anteriormente. Otros objetivos y ventajas adicionales seran
evidentes en la siguiente descripcion.

Ia invencidn ofrece un método pare fabricar un lamina-
do que consiste en una tramas de espuma rigida de alveolos ce-
rrados de resina termoplestica gue ‘tiene en una de sus caras
una hoja base, caracterizado en que se unen a la trama y a la
hojo mediante adhesidn directa, acumulende anticipadamente en
la hoja una cantidad apropiada de calor a una temperatura por
encima del punto de fusidn de la resina termoplestica, y po—
niendo g la hoja en contecto de presién con la trama de espuma
pajo condiciones rigidas de sus alveolos a fin de sefectuar pro-
gresivemente la adhesidn de los dos elementos mediante la fu-
sign superficilel de la trams de espuma como resultado del ca-
lor ascumuledo en la hoja, y utilizar medios adhesivos adicio-
nales.

Por lo tanto, un aspecto especial del método de acuer—
do a la presente invencion consiste en que, al comenzar la
unidn con la hoja, la trame de resina expandida se encuentra
a temperatura ambients (o en cualguier caso menor que la tem—

peratura de sblendamiento) y por lo tanto es rigida. En estas
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circunstancias, la trama puede soporter sin aplastarse bajo

las altbas presiones aconsejaebles para lograr una adhesién fuer—
te y uniforme entre la trama de espuma y la lémina. Solamente
une pelicula superficisl delgada (més o menos 0,05 a 0,5 mm)

de la trama de espuma se fusionaran por contacto con la hoja,
mientras que el espesor restante de la trama permanecers rigi~
do y no deformado.

Es ventajoso llever a cabe el métode alimentando conti-
nuamente a la trama de espuma y la hoja hasta la zona de lami~
nacion desde sus rollos respectives. En una forma tipica, la
trams dé espuma consiste  en poliestireno espumosc con alveclos
cerrados y, por ejempla, un espesor de 1-10 mm, mientras que la
ho ja base consiste en papel kraft con un peso de, por ejemplo,
100 - 150 g/h?.

De acuerdo a una caracterfistica.particular de la inven~
cidn, la trame de espuma se expande antes de la laminacion me-
diante calentamiento hasta una temperatura inferior a 10-302C
¥y en relacion a su temperatura de esblandamiento paras lograr_al
misma tiempo dos efectos: eh primer lugar, ya que se utiliza
una trams de espume con alveolos cerrados, se logra un aumento
de espesor de la trama como resultado de la expansion de gas
enh las alveclos a dicha temperatura; en el caso de la espuma
de poliestirena, la trama puede ser calentada hasta por ejemplo
100 -~ 120%C. El1 segundo efecto consiste en el ‘'recocido" de la

trama de éspuma, o sea la eliminacicn de los esfuerzos internos

latentes en la misma debido a su proceso de fabricacion, con el

objeto de lograr la estabilidad deseada del lamingdo. Tan pron-
t0 como la trama de espuma aumente de espesoxr madiante calenta-

miento hasta un grado conveniente, entonces, el meyor espesor

asfi logrado es interrumpido mediante enfrismienta répide, tfpi-
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camente & por lo menos 502(C mediente chorros de aire frio de
modo que, en cttalguiexr caéo, laos alveolos de la espuma adgui~
riran nuevamente sus rigidez antes de laminar la trama a la
hoja base.

Ies tramas de espume de poliestirenc se fabrican tipi=-
camente extruyendo una masa comprimida de poliestireno, ablan-
dada por calor, qgue leva disunelio o dispersado en la misma un
agente de expansidn normalmente gasecsa tal como isopentano,

Ia descompresign de la masa caliente en su salida desde la ra-
nure de extrusion da lugar a la expansidn del egente formando
asi alveolos de espuma. Ia estructura celular es bloqueada
mediante sl enfriamiento adecuado de la tramas extruida de mo-
do que ésta Ultima es estirada transversal y longitudinalmen~
te antes o durante el enfrismiento para redueir su densidad.

Ias tramas de espuma obtenidas de éste modo son utilizadas pre-
foriblemente en el m&todo de acuerdo a ésta invencion. No obs-
tante, de acuerde g la invencidn, una trema de espuma obtenida
en la forma acabada de describir es sometida preferiblemente a
estabilizacicn de sus alveolos antes de ser llevades a la etapa -
de precalentamiento descrita anteriormente. Esto se debe a que,
como resultado del enfrismiento despues de la extrusicn, la pre-
sion de gas en los alveolos.de la espuma queda reducida hasta
por debajo de la presion atmosferica de modo que el calenta—
miente subsiguiente inmediato de la trama daré.lugar a poco ©
ningin aumento de espesor en la misma, o sea no disminuirs la
densidad de la espuma. De acuerdo a la invencion, una trama de
espuma obtenida en la forma descrita anteriormente es almacena-
da durante por lo menos 24 horas a presidn atmosferica o a una
presién ligeremente superatmosferica (por ejemplo 1,1 atmdésfe-

ras)ﬂ En estas condiciones, el aire atmosférico se difunde ha-
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cia los alveolos en un grado suficiente para establecer en di-
chos alveolos una presidn atmosférica (o ligeramente superat-
mosférice), con el resultada de que el calentamiento de la
trama produce en realidad un aumento esencial de espesor debi~
do a poderosa presion de expansion por calor del gas atrapado.
Una caracteristica importante de ésta invencion se re-
fiere a la zona de laminacion. Mas particularmente, en una
operacién continua, la trama de espuma es desenrollada ventaw
josamente desde el rollo de dismetro grande y pasa entre un
par de placas o rodillos de presich, junto con la hoja base
que se desenrolla del rollo de suministre y pasa a traves de
una zona de precalentamiento en la cual la tenperatura de la
hoja se eleva hasta por encima del punto de fusion de la resi-
ha espumosa. EL problema consiste en utilizar eficazmente pa-—
ra propésitos de unidn al calor acumulado en la hoje base, tal
como se diferencia de cualgquier calor adicional que pueda ser
introducido en la trema de espuma a traves de la hoja base des—
de el rodillo de presidn (rodillo de laminacidn). Esto se de-
be a que son diffciles de controler taento la cantidad como los
efectos del calor adicicnal. Al mismo tiempo es aconsejable
recuperar, para propdsito de unidn (fusidn de la pelicula su-
pdrficial a la trama de espuma), posiblemente todo el calor
efective acumulado en la hoja base. Asi, de acuerdo a la in-
vencidn, la trama de espuma y la hoja base precalentada son
unidas por calor baja presidn mecanicamente aplicada mientras
se toma medidas para bloguear por lo menos en parte a la dis=-

persion de calor desde la cara de la hoja base opuesta a la de
contecto. Més particularmente, la trama de espuma y la hoja

base se unen entre si bajo presidn mecenica en una "regidn de

union" a traves de la cual pasan la trama y la hoja‘mientras
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ésta ultima se encuentra a su temperatura de precalentamiento

que exceda el punto de fusion de la resina, y el contacto de
presign de la trama y la hoje se extiende o repite mas alld

de dicha regidn de unidn comprimiende a la hoja contra la tra-
me, por medio de por lo menos una superficie splicadora de pre—
sion calentada hasta una temperatura que nd exceda del punto
de ablandamiento de la resina, mientras qus la superficie de
la trama en contacto con la hoja base se encuentra en condi=-
cion pegajosa. En términos practicos, la trama y la hoja ba-
se pueden unirse enire un rodillo que ofrece apoyo a dicha tra-
ma y uh rodillo calients que presiona a la hoja base contra la
trama; el rodillo caliente se encuentra a la temperatura de
precalentamiento y la veloeidad lineal del laminado a travds
de la aberiura es de por lo menos 3 metros por minuto. 3Bajo
éstas condiciones précticamente no pasa calor adicional desde
el rodillo caliente hasta la trama de espume a traves de la
hoja base en dicha abertura. ElL laminado avanza el espacio
comprendide entre los rodillos en una condicion en la cual la
hoja base ha producide la fusidn superficial de la trama y se
adhiere a ésta Ultime. Durante el intervale en el cuasl la su-
perficie de contacto de la trama se encuentra en su condicidn
pléstica adhesiva, el contacto de presién se extiende haciendo
pasar al laminado entre por lo menos un par adicional de rodi-
llos o placas de compresion, en los cuales la hoja base es pre-
sionada contra la hoja de espuma mediante una placa o rodillo
calentado & una temperaturs por debajo del punta de ablanda=
miento de la resina, preferiblemente por debajo dsl punto de
agblandamiento de la resina. De este modo se evita eficazmen-
te la dispersicn termica indesesble desde la cara expuesta de

la hoja base, mientras que al mismo tiempo no se apliea calor
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adicional a la tramas de sspuma capaz de éblandar a ésta ulti~
ma. Otra forma de medios antidispersantes se describird mas
adelante.

En el caso de la espuma de peliestireno, la hoja base
alimentada a la zona de laminacian puede ser precalentada has-
ta 160-1802C, tipicamente hasta 1702C, y el material utiliza-
de para la-hoja y su espesor estan éeleccionados de moda gue
acumularan la cantidad necesaria de calor. Por ejemplo, en
todos los casos es gpropiada una hoja de papel de 100-150 g
por metro cuadredo. Se puede utilizar también hojas metali-
cas, por ejemplo hoja de aluminio, hojas de productos textiles
y hojas de plastico que tienen un punto de fusidn suficiente-
nente alto. Preferiblemente se lamina una hoja base scbre ca=-
da una de las dos caras de la trama de espuma.

En los dibujes adjuntos:

Ia Pigura 1 es una vista lateral diagramatica de un
eparato epropiado para llevar a cabo el metodo de acuerdo a -
la invencion.

Lag Figuras 2 y 3 muestran en corte transversal dos
detalles del aparato.

En los dibujos el numero 10 indica un rollo de trema
de poliestireno espumoso con un ancho de por ejemplo 140 cm,
indicdndose la trama mediante el numero 12. En una forma préc—
tica del método, la trama 12 es obtenida preferiblemente median~
te las siguientes etapas:

a) el producto de fusion de poliestireno impregnado
con isopentano es extruide bajo presicn a itraves de una ranu-
re anular pars obtensr un producto extruido espumoso tubular.

b) un tramo del producto extruide tubular adyacente a

la manura de extrusion es inflado o expandide de otro modo has-
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ta un didmetro de 3-10 veces (preferiblemente 5 veces mas gran-
de que su digmetro original) y se estira longitudinalmente a
una proporcion de estiramiento de 2:1 a 6:1, preferiblemente
4:1 durante enfriamiento hasta temperatura ambiente;

¢) el extruido estibado longitudinalmente y transver-
salmente obtenido en la forma indicada es ranarado continua-
mente z través de una generatriz con una configuracién abierta
v plana y se enrolla sueltamente sobre un carrete;

d) el rollo de la trama espumosa obtenida en el punto
c) es almacenado a presicn atmosferics durants por lo menos 24
horas.

La trams 12 se desenrolla desde el rolle 1l bajo la
accidn de dos pares reciprocamente paralelos de arrastradoras
de cadena 14, 16 que actuan sobre los bordes longitudinales
opuestogs de la trama. Como se puede apreciar en ls Figura 2,
cada uno de los eslabones de las cadenas de arrastre 14, 16
tiens por lo menos un diente 18 que psnetra en la trama 12, de
modo que esta es sujetada firmemente en los bordes por el par
regpectivo de arrastradores, en viritud de lo cual se mantienen
constantes el ancho y longitud de la trama. Al mismo tiempo,
la trama 12 es calentada hasta por lo menos 1002C, mediante ra-
diadoreé>térmicos 20 dirigidos contra las caras-opuestas de la
trama y colocados entre pares de arvesiradores, on viritud Se lo
cual aunents el ospercr de la trama y su densidad disminuye co-~
rrespondientemente por razones ya explicadas anteriormente. En
la salida de los arrastradores, la trama 12 pasa entre grupos

de ventiladores 21 y luego acopla con un par de cuchillas de

recorte, una de las cuales esta marcada con el n? 22 en la Fi-
gura 1, las cuales recortan a la trama hasta el ancho requeri-

do (por ejemplo 130 cm, antes de la laminacion; los cortes 24
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asi obtenidos estan libres de papel y pueden ser enviades nue-—

vamente para la fusidn.
Para todo el resto de su recorrido, la trama 12 es su-

jetada por um par de rodillos 26 cubiertas de goma.

5. Marcados con 28 y 30 se ilustra dos rodillos alimenta-
dores de papel kraft desde los cuales una tira de papel 32, 34
regpectivamente es enviade hasta la cara respectiva de la tra-
ma 12 de polisstireno espumosae. Cada ung de las dos tiras de
papel con un ancho de 130 cm corre sobre un protector argueado

10. 36 y 38 respectivamente, de lamina metalica calentado hasta
1702C por resistencia eléctricas 40 colocadas dentro del pro-
tec%or. Los dos protectores convergen hacia la trama espumosa
12 en una tangente en la direccion de recorrido de esta ultima
y terminan en patas de presion 364, 38A (ver Pigura 3) situa-

15. das mirandose una hacia la otra. ILas patas de presidn son
planas y paralelas a la trama espumosa 12, y los dos protecto-
res 32, 34 se musven mediante ajuste hacia dicha trama para
proporeionar una zona de laminacign T en la cual las tiras de
papel 32, 34 precalentadas hasta 170°C, son comprimidas por

20. las patas de presiam contra las caras de la trama 12 a tempe-
ratura ambiente. Debido a ésta ultima temperatura, las mem-
branas celulares de la trama 12 son relativamente r{gidas, 1o
cual hacs posible efectuar la laminacidn a una presidn relati-
vamente moderada, logrando asi buena adhesidn de las tiras de

25. papel a la trama espumosa sin deformacion permansnte de la sa—
tructura colular de ésta ultima. Tfpicamente, las patas de
presidn 364, 38A comprimen a la trama 12 en no mgs de 25% de
sSu espesor. 7

En la zona de laminacian I cada tira de papel 32, 34

30. produce la fusion superficial de la trama 12 con la consiguien—~
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te unidn reciproca. E1 Ultimo par de resistencia 40, visi-
bles en la Figura 3, estd destinado a calentar a los protecto-
res 36, 38 a 170%C en una regicn por delante de la zona de la-
minacién T, en una disposicidn en la cual la trama 12 se une
con las tiras de papel a la temperatura de precalentamiento

de 1702C, michtras que al mismo tiempo las patas de presion
san maﬁtenidas relativamente calientes debido a que constituyen
uha continuacion de los respectivos protectores 36, 38. En ca-
so necesario, el flujo de calor hacia las patas puede ser redu-
cido proporcionando un elemento aislante (no ilustrade) entre
cada una de dichas patas y su protector respectivo en un sitio
inmediatamente en corrisnts descendsnte de la regian de uniodn
L', o las patas pueden ser enfriadas soplaﬁdo transversalmente
a travées de las mismas corrientes de aire para disminuir su
temperatura hasta el grado deseado (ventajosamente entre 80

g 4OQ6, suponiendo que el punto de ablandamiento de la espuma
de poliestireno sea de mas o menos 100-1102C). En la disposi-
cidn ilustrada en la Figura 3, la temperatura de las patas de
presidn disminuye progresivamente en la direccion del recorri-
do del laminado, et forma similar a la disminucidn de las ti-
ras de papel debido a su contacto con una trama de espuma 12
relativamente fria. En la Figura 3, se puede suponer que un
tramo N de cada una de las patés de compresion se encuentra

a una temperatura por debajo del punto de fusion de la resina
de espuma, mientras que un tramo subsiguiente N se esncuentra

a una temperatura por debajo del punto 4o ablandamiento de la
resina. Asl, las patas de presion extienden el contacto de

las hojas y de la trama, evitando asf una dispersion esencial

del calor desds las caras expuestas de las tiras de papel sin

aplicer a la trama cantidgdes de calor capaces de ablandar a
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la espuma. En un laminadorobtenido de egte modo, la unidn
es tan fuerte que las tiras de papel no pueden ser separadas
de la trama sin ruptura.

Eg evidente gue la funcion de los pratectores 32, 34
pueden ser efectuada mediante uno o mas pares de rodillos de
calentamiento, estando dispuesto el ultimo par para propor-
cionar una abertura que establece la region L' y va seguida
por un par adicional de rodillos moderamente calisntes gue
cumplen la funcion de las patas de presidn 364, 384 como me~
dios que extienden la presicn de contacto y medios tamizado-
res térmicos.

Ia longitud de la zong de laminamcién L en la direccidn
de recaorrido as una funeidn de la disminucidn de temperatura
de las tiras de papel después del contacto con la trama de
espuma 12 o de la fusidn superficial de la misma. Esto sig-
nifica que, una vez solidificada la pelicula fundida, la cual
naturalmente corresponds a cierto tramo de recorrido del lami-
nado, cesa la funcidn de las patas de presién y es initil pro-
longarlas mas de los necesario. Dado que la velocidad de re-
carride puede estar dentro de limites amplios (tfpicamente
de 3 a 6 metros por minuto y mas, la longitud de la zona I
puede ser expresada simplemente en unidades de tiempo desde
un minimo de un segundo hasta un maximo de 5 segundos.

Bn la salida de la zona I existe un par de rodillos
42, los cuales pueden ser calentados y los cuales forman entre
si un pasaje calibrado de un ancho menor gue el espesor del

laminado 12a procedente de la zona I para recocer a la unidn
entre los componentes 12, 32, 34. El laminado asi calandrado

puede sexr calentado mediante radiadores infrarrojos 44, provo-

cando asi la expansidn adicional de la trams 12 con el aumento
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correspondients en el espesor de la misma, misniras que el la-
minado 12a es estirado por la traccion ejercida por los rodi-
1llos 26 mencionados anteriormente. Es evidente que con la ex-
pansion adicional ya mencionada se logra una reduccidn corres—
pondiente en el peso especifico del laminado. Tuego, el lami-
nado post expandido pasa entre un par de rodillos 46 intensa
mente enfriados en su interlior mediante agua alimsntada a tra~
vés de los tubos conectores 48, consolidando asf a las unio=
nes.

So efectda la calibracidn fimsl por medio de un par de
rodillos 50 a cada uno de los cuales esta asociado un venti-
lador 52 para el enfriamiento final del laminado que ests sien~
do calibrado. Finalmente, el laminado es cortado en hojas de
la longitud deseada mediante el dispositivo 54 colocado detras

de log ventiladores.

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto de la presente invencion, ss decla=-
ran nuevas y de propia invencidn, las siguientes reivindicacio-
nes:

1.- Método para la fabricacion de laminados de resinas
termnplésticas expandidas, que consiste en una trama de sespuma
rigida de alveolos cerrados de resina termoplastica que tiene

por 1o menos en una de sus caras una hoja base, caracterizado

en que la trama de espuma y la hoja se unen mediante adhesion
entre si, acumulando previamente en la hoja una cantidad apro-
piada de calor a una temperatura por encima de la temperatura

de fusion de la resina termopléstica, podiendo a la hoja en

contacto de presion con la trama de espuma bajo condicidn ri-
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gida de la nisma, y alimentando los das slementos a una zona

de laminacidn para provocar progresivamente la union de los
mismos debido a la fusion superficial de la trama de espuma
cono resultado del calor acumulado en la hoja, sin utilizax
medios adhesivos adicionales. '
2.- Wtoda, de acuerdo a la reivindicacidn 1, en el
cual el espesor de la trama de espuma es aumentado previamen~
te calentado a dicha trama hasta una tsmperatura de menos de
10 - 3020, en relacion a la temperatura de ablandamiento de
la resiha, y el espesor asi aumentado es bloqueado por enfria—

miento.
3.~ Método, de acuerdo a la reivindicacion 2, en el

cual durante el calentamiento, la frama de espuma es sujetada
a lo largo de sus bordes longitudinales opuestos y, despues
del enfriemiento, es recortada a lo largo de sus bordes antes

de la laminacidn con la hoja.
4.~ Mét0do, de acuerdo a las reivindicaciones 1 a 3,

en el cual el contacto de presién de la laminacion de la hoja
con la tramg se realize mientras se evita esencialmente la dis-—
persién de calor desde la cara de la hoja opuesta a la de con-

tacta.
5.- Metodo, de acuerdo a las reivindicaciones 1 a 4,

en ol cual después de la unidn de la hoja a la trema de espu-

ma, ésta ultima es expandida teérmicamente.

6.~ Método, de acuerdo a las reivindicaciones 1 a 5,
en ol cual la trama de espuma empleada para la laminacion cone-
siste en una tramg de espuma 8e poliestireno con un éspesor de

1-10 nil{metros.
7.~ Método, de acuerdo a las reivindicaciones 2 y 6,

en el cual el calentamiento de la trama se efectua a una tem=-
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peratura de 100-12Q02C.

8.- Hétodo, de acuerdo a la reivindicacidn 6, en el
cual la temperatura de la trama de espuma inmediatamente ane-
tes del contacto con la hoja base es de menos de 502C.

9.~ Método, de acusrdo a las reivindicaciones 1 a 8,
en el cual la hoja consiste en papei kraft.

10.~ Método, de acuerdo a las reivindicaciones 1 a 9,
en el cual se lamina una hoja base sobre cada una de las ca-
ras de la trama de sspuma.

11.- Método, de acuerdo a la reivindicacidn 4, en el
cual la trama de espuma y la hoja base se reunen en una re—
gidn apropiada a traves de la cual pasa mientras la hoja base
ge encuentra a su temperatura de precalentamiente que excede
el punto de fusidn de la resina espumosa, en viritud de lo
cual el contacto de presién de la trama y la hoja se extiende
0 repite més alla de la regicn de unign comprimiendo a la heja
contra la trama espumosa por medio: de por lo menos una super-
ficie aplicadora de presion calentada a una temperatura por
debajo del punto de fusion, sin exceder preferiblemente al
punto de ablandamiento de la resina mientras la superficie
de la trama de espuma en conbacto con la hoja base se encushn-
tra todavia en condicion pegajosa.

12.- Métoda, de acuerdo a la reivindicacidn 11, en el
cual la trama y la hoja se laminan a una velocidad lineal de
por 1o menos 3 m/hinuto, y la longitud de la zona de lamina-
cign que comprende a la region de unicn y a por lo menos una
superficie aplicadora de presign, corresponde a un tiempo de
recorrido de l-H segundos.

13.- Métoda, de acuerdo a la reivindicacion 2, compren—

diendo ademds una etepa preliminar de exponer una trama extrui-
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da de dicha espuma a presion atmosférica o superatmosferica
durante por 1o menos 24 horas, auwmentando luego el espesor
de la trama mediante calentamiento.

14.- Método para la fabricacion de laminados de resi-

nas termoplasticas expandidas.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de quinee hojas foliadas y escritas a

maquine por una sola de sus caras, acompafiadas de 108 dibujos

reglamentarios.
110, 1972
Madrid, a 12 BlL.
D. a. Jainafl 1SERN
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