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do usumlmente para producir en masa articulos acabados o senig
cabados. ILas composiciones termoplasticas cohyeneioﬁales para
tratamiento de la extrusidn contienen un polimero termopldsti-
co como componente principal., Pueden utilizarse cargas iﬁorgé
nicas, orgénicas 0 -ambas como constituyentes menores, es decir,
en cantidades inferiores &l 40% en peso de la compos;cién 1o~

tal, A medida que aumenta la cantidad de cargs se hace cada

vez mas dificil procesar dichas composiciones por extrusion. |
Cuando se utilizan cargas inorgénicas, las caracteristicas de :
- ]

extrusion de la composicidn carge-resins pueden mejorarse aumen

tando la temperatura de extrusidén. Con las cargas organicas, f
8in embargo, esth posibilidad es limiiada debiao 2 la descomggg
sicién de la mayoria de las cargas orgénicas, especialmente |
los materiales celulodsicos, a elevadas temperaturas, Por oon—;
siguiénte, generalmente se ha considerado imposible eitruir i
composiciones que contengan pés del 40% en peso de tales car-
gas orgénicaé y un polimero termoplastico con los procedimien~
tos normales de extrusidn.,

En consecuencia, un objeto general de la invenciodn
es un proceso para tratar por extrusidn composiciones qQue con=
tienen un componente mayor, es decir, de un minimo de 40% en
peso, cargas organicas particuladas, ademis de un polimero ter
moplastico de forma que se produzcan paneleé capaces de ser rg

moldeados,

Otro objeto es producir paneles remoldeables con as-
pecto muy similar & la madera, g
A medida que proceda la memoria, apareceran evidenti'
mente otros objetos;v Se he comprobado que los mencionados y §

otros objetos pueden alcanzarse por un proceso que incluye losi

i
)
i
i
!

pasos de
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‘ejemplo, en un 2b% en peso o mas, de aridos de dicho'polimero

{paneles de cualquier tamafio que se desee.

(1) formar una mezcla particulads que comprende de (&) un 40y
2 un 60% en peso de un polimero termopléstico'con una tempera-~
tura de reblandecimiento de al menos 1202C aproximadamente, y
(b) de un 60% & un 40% en peso de una cérga organica particula

da, formada dicha mezcla particulada &l menos bn parte, por -

y dicha carga,
(2) plastificar y extruir continuadamente la mezola & una tem-|
peratura superior & la temperatura de reblandecimiento del ci»I
tado polimerc y por debajo de la temperatura de descomposicicn!
sustancial de la carga pera producir una cinta, y

(3) leminar dicha cinta antes de su solidificaciodn.

Posteriormente, la cinta puede cortarse para formar

Ia terminologia utilizada en esta Memoria se define ;
del siguiente modo: ' f

"Remoldeable" se define como la capacidad de un mapgé
rial para ser moldeado ¢ configurado ﬁor deformacion permanen—§
te, tai como compresién a temperaturas elevadas o por cualquief
otro método de termoﬁoldeado 6'termoconf;gurado, que excluye
los materiales que contienen aglptinantes termoendurecibles ta
les como los tableros convencionales de fibra, los paneles de
viruta de madera y similares. ’

El término "panel" se refidre en general & una €S-

tructure estratiforme y plans ‘que, en las condiciones normales

del ambiente, tieme las caracter{sticas mecanicas generasles de

los tebleros contrachapados. Los paneles tipicos segin la inri
vencién tienen un espesor o calibre sustancialmente uniforme eé
la gama de 1 & 10 aproximadamente, preferentemente de 2 a 5 mm§

N ]

aproximadamente, un ancho en la gama de 100 @ 2.000 mm y una -!
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lde reblandecimiento de &l menos unos 1208C, preferentemente de

|nes del proceso en cuestion como en el uso posterior de los pa

longitud de 100 a 5.000 mm,

wPol{mero termopldstico" significa las sustancias ma
cromoleculares sintéticas que tienen pesos moleculares en la
gama de formacidn de pelicula y que cusndo se calientan se re-

blandecen y se deforman. Las temperaturas de reblandecimiento

se determinan por proéedimientos étandard,~por ejemplolel AS'L'Mi
E28, Cuando se enfrian, estas sustancias vuel§en a su estado ;
normalmente sélido, EBjemplos tipicos son los polialquilenos, |
tales como el polipropileno y el‘polietileno. Los polimeros

termopldsticos apropiados pars 1a invencion tienen temperatura$

un minimo de unos 1508C, El polipropilenc isotdetico es un pgi
1imerc termopldstico particularmente preferido. ' Otro ejemplo,
el polietilenc de elevada densidad, ‘
"particulado" tanto a la carga como & la mezcla, . in~
cluyendo los arldos, significa un s6lido en forma de part{cu~
las, grénulos, pepijas, granos o similar, con forma regular o
irregular. E1 temafio de particule (la mayor dimension) no es
muy critico y puede encontrarse, por ejemplo, en la gama de ;
100 micres a 10 mm aproximadamente. Un tamafio preferido de
part{cula de la carga particulada es de 0,1 a 4 mm aproximada-
mente, i
"Cargas organicas" significa normslmente sustancias

s6lidas que son esencialmente estables tanto en las condicio-

neles producidos. Por otra parte, estas sustancias son iner-..
tes con relacidn al polimero termopléstico. Entre las carsas

orgénicas preferidas estén los materiales celuldsicos tales cg

mo las pérticulas trituradas de madera en la game mencionada

del tamatio de particulas. Entre los materiales de part{culns



5.

10,

15.

20.-

25,

30.

de madera apropiados, estdn el polvo de serrin, las virutas dei
sierra, etc., que serobtiénen por trituracion de maderas blan—%
das o mﬁderas duras, Se prefieren cargas su#tancialmente se-
cas, (con un contenido de agua inferior a un 10% en peso de la|
carga. Como componente dominante de cargs nb se prefieren la.sl
cargas fibrosas en el sentido de que tengan la forma exterior
de fibras (una lpngitud bastante superior al espesor),

El término “agregado" hace referencis & agregaciones
o aglomeraciones heterogéneas o compuestas de particulas forma
das por cuelquier mecanismo que lleve & la mutua.adhesion de
los componentes del agregado e incluyen particulas aglomeradas|
eglutinados por fusion y siﬁilares. Los ejemplos especificos
¥y los ejemplos para producir tales, agregados se discutiran
con mds detalle mds adelante. .

"Plastificacion" significa el reblandecimiento tér-
mico y reVersible.de la composicion mézclada. Aungue fueden
afiadirse cantidades menores de plastificantes para fines espe-

I
cificos, de plastificacidn en el paso de este proceso se debe-'

T normqlmente al calentamiento del polimeroAconstituyente pa~—|
ra la extrusion posterior de la composicidn. » %
El término "cinta" se utilizs para definir un éxtrqu
do continuo que tiene una - seccion transversal que corresponde
esencialmente a'la‘béquilla 0 al extremo de la metriz del ex-—
trusor, ’
la inveﬁcién se comprendera hejor ¥y apareceran otros

objetos aparte de los anteriormente mencionados cuando se pres

te oonsideracién a la descripcidn detallada que sigue de la

misme, BEsta descripeion hace referencia & los dibujos adjun-

tos en los queé

Ia figura 1, ‘es un diagramea de circulacidn de los pa;
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sos de una realizacién preferida del proceso de la invenciodn.

Ia figiara 2, es una vista en aecciéﬁ semidiagraﬁéti-'
ca de las particulas de carga agregeda/polimero obtenidas seng
unk realizacién del proceso de la inmvencidn:

Ia figura 3, es una vista lateral de un dispositivo
preferido de mezcla para formar la mewzcla particulada.'

Le figura 4, es una viste lateral de un aparato apro
piado para los pasos de laminacion y enfriamiento de los proce
sos de la invencidn. “ '

Una realizacién general preferida del proceso de la ;
invercidn se ilustra por medio del diagrama de circulacidn de
la figurae 1._ Los recuadros del diagrama fepresentan los pasos

siguientes: (10) formar la mezcla carga/polimerc incluyendo los

agregados; (11) plastificar reversiblémen?e la mezclq:para pro!
ducir una composicion extruible;r(lé) éxtiuir la composicion
para producir una cinta continua; (13) laminar la cintas mien-
tras estd todavia en estado pléético; (14) enfriar la cinta; |
(15) cortar la cinta para producir paneles,

En el primer paso, es decir en el recuadro 10, se
forman agregados de carga/polimero y/o se mezclan con particul
dos no agregados de carga y polimero. Como se ha dicho ya &n-
teriormente, estos agregados constituyen al menos una barte, !
por ejemplo, al menos un 20% en peso aproximedamente, de la
mezele que se plastif;ca y se extruye. Aﬁnque hasta el 100%
de la mezcla puede'es%ar formada por agregados, estos elevadog
porcentajes de agregacion no son criticos., En general, la ven
taje de aumentar la agregacion hasta un 100% es una mayor ve-

locidad de la extrusion posterior.

Pueden utilizarse diversos procedimientos de agrega-!

cidn o aglomeracidn, incluyendo tanto la técnica "en frio" (es,
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' to8, el examen visual de las muestras tomadas de la mezcla in-,

decir, actuar por debajo de la temperatura de reblandecimiento
de las resinas) como en "caliente", es decir, actuar por enci-i
me de la temperatura de reblandecimientd de las resinas, Un
procedimiento "en frio" es la mezcla con elevados deslizamien—
tos como por ejemplo, mezclar los componentes en una turbomez-
cladora a tempefaturas inferiores a la temperatura de reblande
cimiento a le temperafura de reblandecimiente del componente
de resina, Normalmente, no se neéesita calentamiento extérior1
pero la mezcla tgnderé 8 ponerse mas caliente-debi&o al calox
producido por el proceso, Estas temperaturas producidas auto-;
génicamente variardn entre 40 y 802C aproximademente. En la
mayoria de los casos no se necesita refrigeraoién exterxrior,
rero temperaturas que suban mucho de los 1002C son menos prefe
ridas, '

Sorprendentemente, se comprobd que si se mezclan par!

t{culas de medera seca y particulas de resine en tales condi-

ciones en un periodo relativamente corto, por ejemplo, 3 minu-j

dica gque las parﬁiculas de resina se adhieren a las particulas
de madera. Aungue el mecanismo de este hecho 2én no se cﬁnoce
del todo, tal vez intervengan fendmenos electrostdticos o de
fusion localizada. En todo caso, se consigue mds que unk mera
adhesion de comtacto entre superficieé porque, &l continuar la
mezcla durante periodos prolongados, por ejemplo, mds de unos
10 minutos, disminuye el porcentaje de part{culas aglomerasdas,
En otras palabras, &l utilizar este procedimiento,

las part{culas de carga y polimero simplemente se mezclan baje

tales condiciones de elevado deslizamiento en las cantidades

requeridas para la composicidn, . |

la figura 2, ilustra esquemdticamente la estructura |

2
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{que otras part{culas de madera 21 estén menos aglomerades o no
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de ' la mezcla obtenlda con un aumento de{lo%. La mezcla inclu~

ye particulas de madera 20 agregadas o aglomeradas con partiow
las 22 de polimero termopldstico. . Ias part{culas 20 muestran

une aglomeracion densa con las particulas poliméricas, mientra#

aglomeradas en absoluto, Izualmenté esta mezcla puede incluir
particulas poliméricas no-aglomeradas 22.L Se observa que se
obtiene una aglomeracién mas pronunciada con particulas denira
les del tipo de nicleo o mds grandes relativamente de un solo
componente, por ejemplo, particulas de madera de hasta unos 4 |
mm, y part{culas circundantes, relativamente menores, por ejem
pio, particulas poliméricas de unes 200-400 micras.

' Un segundo procedimiento "frio" supone la granula-
cién-de una mezcla de polimero y carga por compactacidn, gene~
ralmente & la temperatura del ambiente, pero & veces con un
sumento de la temperatura autogénica. Estos métodos dé granu-
lacion son coqocidos..por ejemplo, por la fabricacion de pien~
sos compuestos para animales, y pueden ut;lizafsé para formar
uwna mezcla agregada segun el proceso de la invencion. Ia agre
gacidn oompleta,jes decir, cuando sustancialmente todes las -
particulas de la mezcla estd formadas por agregados, puede al-
canzarse facilmente por este procedimiento de particulacidn de
la mezcla de agregedos particulados,

Entre los métodos "en caliente" para producir mez—
clas particulades agregadas apropiadas se incluyen la mezcla
en fusion, por ejemplo, por extrusion, y las operaciones pos-—
teriores de corte, trituracidén o pulverizacidn de la mezcla.,

Un procedimiento preferido de este tipo, supone el uso de mate

rial de paneles de "chatarra" pulverizado, que puede. obtenersel

por ejemplo, como subproducto cuando se moldean y procesan losf
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{nentes de la mezcla pueden introducirse en una cavidad 37 cuan

peneles segin la invencidn para la fabricaciénm de articulos
moldeados,

Preferentemente, este meterial de chatarra o natriz
Puede ser ei mismo que el de la meze¢la particulada total del
paso (1) pero esto no es critico y la relacidn total polimero/
cargs en el paso (1) pueden conseguirse también afiadiendo can-

tidades compensadoras de componentes no agregados cuando se

forma la mezcla particulada en el paso (1).
Con referencia & la fiéura 1lel rec%adro 10 del diaui
grama de circulacidn puede representar, por ejemplo: f
(2) mezclar componentes particulados no agregados en condicio-
nes de elevado deslizamiento para producir une mezcla &l menos
parcialmente agregada o aglomerada.

(b) granulacién en frio de los componentes no agregadqs, por

e jemplo, por compactacién_qdn pulverizecidn posterior si es
preciso,

(c) mezcla en caliente de los comﬁanentes no agregados con pul
verizaoiéﬁ posterior;

(d) mezecla de los:componentes no egregados particulados con
particulas agregadas producidas separademente como en (b), (c¢)
o ambos, anterior. '

Un medio preferido para cualquier mezcla de elevado
deslizamiento necesario para cualguier meicla particulade es
una turbomezeladora, un ejemplo de la cusl se mﬁestra en la fi
gura 3. El revestimiento 36 soporta el accionamiento 35 coneg!
tado operativamente de ménera convencional (no representado) a

las cuchillas giratorias dentro de una cavidad 37. Los compo-

do se abre 1a tapa 32. Una camisa de refrigeracién 31 (abier-!

ta parcialmehte para mostrar la -posicidn de las cuéhillas), i
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|de la salide 34, ILa estructura y ¢l funcionamiento de 1la tur-

traceion 441. Los accionamientos 432 para accionar los rodi-

-10 =

puede utilizarse para recibir un medio en circulacion para =
transferencia térmioa para impedir‘el'feqalentamianto de los

componentes, ILa mezcla producida éuede descargarse & través

bomezcladora del tipo que Se muestrg en la figure 3 son conoci
das en la técnica por lo que no se necesita una explicacidn de ,{
tallada,

En la téenica de 1a extrusion de polimeros termopligl

ticos se conocen aparatos apropiados para loé pasos de plasti-
ficacién y extrusién (recuadros 11 y 12 de la figura 1), En !
general, el paso de plastificacidn y extrusion puede realizarsk
en un so0lo aparato, como por ejemplo un extrusor de tornillo
sinfin, preferentemente un extrusor dé tornillo doble contra-
giratorio. la mezcla particulade y &l menos parcialmente agre|
gada se introduce en ia tolva del extrusor, se plastifica den~
tro de la cavidad del extrusor a una temperatura superior a le
temperatura supefior a'la temperatura de reblandecimiento del
componente del polimero terhoplﬁstico. por ejemplo, lBO-ZOOﬁé,
¥y 8e extruye a través de un troquel, preferenteménte un tro-
quel de ranura, en e; extremo de extrusion del aparato,

El extruido caliente o cinta, se denomina 2 continug

¢idn (recuadro 13 de la figura 1) y se enfria o se deja enfria

k23

para solidificacidn antes del corte, Alternativamente, el cox|
te puede efectuarse antes de la solidificacidn completa.

En la figura 4, se muestira un medio-abropiado para
laminar y enfriar la cinmé. Incluye un bastidor de rodillo 41
que soporta los rodillos contrarrotantes 411, 412 y 413, un o,
dillo de gufa 48, una serie de rodillos de soporte 431 y una

instalacion de extraccion 44 que comprende dos rodillos de ex-| |
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1los de. accionamiento'van dispuestos dentro del armazdn 43,

En el funcionamiento, la ciﬁta’oglieﬁte y'plﬁatica ‘
extruida por la matriz’de ranura (no representada) de un extru
sor de tornillo sinfin doble no convencional (no reprgsentado)
gse introduce en la superficie de contacto entre los rodillos
413 y 412, se guia alrededor del tornillo 412 y & través de 1a
superficie de unidn entre los rodillos 412, 41l. ILe cinta se

‘|1lleva entonces alrededor del rodillo 411 hasta el rodillo de

gufa 482, Dos rodillos de extraceidén contrarrotantés 411, so=

portados por el bastidor 44 hacen que la cinta extruida y lami!

nada se lleve a la parte superior de los rodillos de soporte

431, Mientras pasa de los rodillos 482 a los rodillos 441, la

cinta se deja enfriar y solidificaer, generalmente & 1la temperal

tura del ambiente. Si conviene, la refrigeracidn puede inten~-
sificarse con veptilédores soplantes,
Con el fin de obtener paneles con un tacto similar a

la madera el coeficiente de conductividad térmica del material

lextruido y laminado debe ser inferior al coeficiente de trans-

ferencia térmica del polimero termoplastico. Ia dimensidn del

|coeficiente de transferencia térmica Aes /kilocalor{as.m™.

hora'l..°c“£7 y el polipropileno tiene un coeficiente A (li
temperatura del ambiente de 0,19 aproximadamente. Al utilizar
particulas de madera del tipo ﬁencionado, con una densidad a
granel de 0,19~0,22 g/cm3; v un'coeficienxe')-en la gaua de 0,
a 0,6, los paneles obtenidos tendrdn un coeficiente muy por qé
bajo de 0,19, por ejemplo, 0,8 y ain menos. :
Con los siguientes ejemplos, se pretende ilustrar la

invencion, sin limitarla.

EJEMPIO I

Se secan unas particulas de madera con un tamafio de

i)
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+ 102C, Ia cinta extruida, caliente y todavia pldstica, con

-12 =

part{cula de 200 micras @ unos 4 mm incluyendo muy poco 0 nin-
gun polvillo de madera, hasta un contenido de hgua de aproxima

damente 6+ 2% en peso. Cincuenta parﬁeS'en peso de estas par-
ticulas de madera seca y clncuenta partes en peso de polipropi _

leno 1sotactico comercial partlculado con un tamaiio de part{cu-

la de unas 300 micras se introducen en una turbomezcladora del
tipo que se muestira en la figura 3. A continuacién se pone en
marcha la turbomezcladora por un perfodo de 6 £ 3 minutos & u-
nas 1,500 r.p.m., La temperatura de la mezcla se deja subir
hasta aproximadamente 65 ¢ 15¢C,

la mezcla particulada oﬁtenida se descargs de la tur|
bomezcladora, El examen visual de la mezcla obtenida con un
aumento de 10% muestrs aglomerados del tipd,ilustradd de la £i
gura 2 as{ como particulas no eglomeradas de carga y polimero.
Le mezcla se alimenta en la tolva de un extrusor de tornillo
doble contrarrotante (I.C.M.A. San_Giorgio; Italia, Extrusor
tipo EB=-4P) con un didmetro @e(torﬁillo de 105 mm, una rela-
oidn efectiva longitud/didmetro lB:i. una gama de velocidad
del tornillo de 10-60 r.p.m., un2 cargs dinamica del cojinete
de empuje de 54 toneladas métricas, una velocidad de produc-
cidn de 200~400 kg por hora y un consumo de energia térmica de

33 KW. La temperatura dé plastificacidn y extrusidn es de 195

uﬁ espesor de unos 3 mm se alimenta‘y 8e hace pasar a una inse
talacidn tal como se muestra en la figura 4. Ia cinta lamina-
da tiene un espesor de 2,5 + 0,2 mm, Despues de pasar por los
rodillos de extraccion se corte en paneles,

. El material de panel obtenido tiene una resistencia

& la’ traccion de 155 ¢ 30 kg/cm2, una resistencia a la flexidn

o rigidez de 310'3.20 kgfem2. y un coefioiente de elasticidad-
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de flexion de 22.500 * 2.560 kg/cm2, valores todos ellos medi-—
dos a la temperatura del ambiente (20-252C), Ia ab%orcién de
agus por parte del material es ﬁaja, encontrandose %ipioamente
alrededor del 2,5%. El coeficiente de conductivided térmica A
9sté‘sustancialmente por debajo de 1,9,

. ~ Un nimero de paneles asi obténidos se utiliza para
la produccion de salpica&eros para automéviles recalentando
los paneles para reblandecerlos y & continuacidn deformdndolos
@ presion en unk prensa de troquel. Los paneles ﬁueden tambie
utilizerse de forma similar al tablero contrachapado, especial] .
mente cuando se desée una elevadas resistencia al agua.
EJEMPIO I

En una turbomezcladora se cargan los siguientes come
ponentes: |

50 kg de polipropileno (como en el ejemplo I)

40 kg de serrin de madera o polvo de madera

(tamafio de particula 150-300 micras,
- forma de particula sustancialmente
esférica, contenido de agua por de-
_bajo de 8% en pgéo). '
40 kg de aglomerado (tamaiio de particuia 4=5 mm)
4 kg de negro carbon (calidad pigmento).

El aglomerado estd formado por 50 partes en peso de
polipropileno, como se ha dicho anteriormente, 40 partes en pel
so de polvo de madera tel como arriba se ha indicado, y se ob-
tuvo por pulverizacidn y tamizado de chatarra de materisl de
panel,

Los citados componentes se mezclan en la turbomezcla

dora a temperaturas eantre 45 y 8690 hasta que se alcanza una

distribucién de los componentes sustancialmente uniforme, Se- -
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en el Ejemplo I y el producto bbtenido tiene caracteristicas

‘| neles como se explicé en el Ejemplo II, excepto que la chata-

-3.14-

gin el tiempo de mezclado en la turbomezcladora, puede obser-
varse alguna agregadién del bolimero particulado y del serrin
de madera sobre los grinulos deA"éQatarra" pero diche agrega-
cién no es critica por el hecho:de ‘qué los grénulos de chata-
rra oconstituyen los agregados esenciales,

La mezela obtenida es tratade fundamentalmente como

sustancialmente equivalentes a las del producto del ejemplo I
excepto que tienen un aspecto méé oscuro,

EJEMPLO III

Se procesan los siguientes componentes de acuerdo coL

el ejemplo II: : )

40 kg de polipropileno (comb en el ejemplol)

60 kg de particulas de madera (tamafio de particula dp
300 micras & 4 mm, formas de particula gene
ralmente de viruta, contenido de agua por
debajo de 8% en peso);

30 kg de agi;merado (tamafio de particula 4-6 mm).

El aglomerado se produjo & partir de chatarras de pa

rra estaba formada por un 40% en peso de polipropileno y 60 kg
de part{culas de medera como se ha dicho anteriormente,
EJENMPLO IV

De acuerdo con el ejemplo II, se tratan los siguien=
tes componentes: | l

50 kg de poliprdpileno (como en el ejemplo I)

50 kg de particulas de madera (éomo en el ejemplo

III)
40 kg de aglomerado (tamaiio de particulas 4-6 mm),

El aglomerado se obtuvo de chatarra de paneles con=
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sistentes en partes iguzles en peéo ae polipropileno y particg
las de madéra del mismo tipo utilizado para los componentes no
aglomerados de este ejemplo. '

EJEMPLO V

El procedimiento es sustancizlmente el mismo del ejel

=

plo I con la modificacion de que los componentes se mezclan y

& continuacidn se granulan en una prense convencional de granu

lacion a temperaturas por debajo de temperaturas de reblandec;i
miento del polimero, para producir un granulado con tamafios de,
particula entre 2 y 8 mm. Este granulado se plastifioa & conp:
tinuacidn, se extruye y se lamina para producir paneles simils
res & los del ojemplo I, Se observa que la velocidad de extru
sion de este ejemplo pudo éumentarse en un 20% sin ningun efegc
to negativo, proporcionando de este modo una mayor eficiencia
del proceso de extrusion, .

Aunque la invencidén se ha explicado fundamentalmente
'en relacion con el polipropileno como polimero termoplastico y
las part{culas de madéra como carga, debe entenderse que las
condiciones de funcionamiento, lﬁs coﬁposiciones Yy componénﬁgs
de los ejemplos anteriores pueden modificarse de cualquier ma-
nera conocida por el técnico, por ejemplo, para preparar la .
mezcla pueden prepararse oiras cargas, otros polimeros: termo-
plééticos, aditivos,. agentes lubricantes, agentes anticombus-
tidn, estabilizantes, etc.

| N 0 T A

Descrita suficientemente la natursleza del invento,
asi como la menera de realizarlo en la'préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alterem su

principio fundamental, También se hace comstar que el invento
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<la clnta para formar paneles del tnmanorde»eado.‘

ro termopléstlco adhcrldas a’ ‘la mlsma.

: 3 "16" |

-fecha -2% de murzo de 1 973,baao el numero 4249/75,acop1endos

por lo tanto a los beneflclos que conceden los Convenlos In-’

del reierxdo 1nventq y por 10 que se solzclfa latente de In~-| -

vencion por 20 anos en. Bspana sobre- PROLEDIMl NTO PARA P?ODQ

bli 1AN“Lh REHOLDEAELEU; caracterlzandose por 10 31vulente.

l.- Procedlmlento para produclr paneleq remoldeables,

del tlpo que contlenen un polimeno termopléstlco y una carga

organlca, caracterlzado porque comprende los pasos de, formaz

una mezcla partlculada compuesta de ‘un 40" a un 60% eh. peso

aproxlmadamente de polimero termopléstlco con. una temperatur*»{

de reblandeclmlento de al menos 120 C y de un, 60 a un 40%

en peso aproxlmadamente de una cargaorganlca partlculada, foL :

mada la mez cla partlculada al menos por éridos. del polimero

¥ 1a carga, plastlflcar y extrusmonar de forma continua de

blandeclmzento del polimero Yy por debaao de la temperatura de -

descémpo 1016n susté nclal de’ la carga para produclr una cin-

ta; 1am1nar la cinta antdb de su sollalflcaci6n, y -cortar
' 2e= Pidcedimiento, Aeguh"la reivindicacién 1,carac-
terizado porque 1os agregados coMprenden c¢ada uho al menoé

una pdrticula de carga con una serle de’ partlculas dol polim

3= }rocedlmlento, segun la reivindicacion 2,¢aracte-

~ rizedo porfque los agregados se producén combinando la carga|

;a:tiqﬁ;ada con ﬁarticulas éélidaé del pdlimero er cbndicion

de ‘agregacibén a temperaturas inferiores a la tesperatura de

to—

_ corres ponae a una sollcltud de patente presentada en Suiza an

ternacionales en v1gcr, 31endo lo que constltuye la esencla 1

1a mezcla a una temperatura superlor a la temperatura de re~| -

8

e
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|blandecimiento del polimero.
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48.- Procedimiento, segin la reivindicacién 3, carac
terizado porque la combinacidn se efectia por mezcla de eleva-
do deslizamiento & una temperatura inferlior a la temperafura
de -reblandecimiento del polimero.

58,~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, carac
terizado porqué.los agregados se forman mezclando en calien%e
el polimero y la carge a temperaturas superiores a la tempera-
tura de reblandecimiénto del polimero ¥y granulando el material
obtenido.

68,- Procedimiento, .segun la reivindicacion 1, 6arag
terizado porﬁpe los aridos se obtienen de una mezela que com=
prende la carga y el polimero a presidn elevada y &. temperatu-

ras inferiores a la temperatura de reblandecimiento del polime

0.

78,~ Procedimiento, segén la reivindicacién 1, carad]

terizado porque la mezcla particulada se obtiene mezclando per

t{oulas pre-agregadas que comprenden el poiimero y la carge,

con particulas sustancialmente no agregadas de los polimeros yi

carga.
88,~ Procedimiento, segun la reivindicacidn 7, carag]
terizado porque la mezcla se efectua por meéola_de elevado des
lizamiento,
- 98,~ Procedimiento, segun las reivindicaciones 4 ubd
caracterizado porque la citada mezcla derelevado deslizamiento

se efectua por medio de una turbomezcladora.

108,- Procedimiento, segin las reivindicaciones 4 -

8, caracterizado porque la mezcla de elevado deslizamiento se

efectia durante un tiempo suficiente para producir eglomeracid

=1

paréial;
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_1ada consiste; a! menos en parte, en particulas de madera,que

‘terlzado poroue la mezcla compnnde e1 cltado polimero en form%

~'n1110 gin fln.

.-18-
11,- }rocedlmlento, segiin Qualquiera de las relv1nd1

¢aciones lflp caracterizado porque la carga orgénlca particu

tienen formas no fibrosas y un tamano ‘de particulas de 0,1 a

(U] mm.

, 12 Procedimlento, segﬁn cualquiera de las reivindica|

diones 1-11, caracterizado porque el polimero termoplésfico

ds un pollaloulleno, preferentemente polipropileno.

- 13,- Irocedlmiento, sesun la relvindicacién 12,carac-

rarticulada con tamaﬁos de particula de 0y1 & 045 mm.
14 - 1roced1m1ento, segun la reivindicac;on 1, caracte '

rizado porque los agregados tlenen un tamano de partlcula de

1~13 mm.
)

lS.- Procedlmiento segun la rezv:ndicac;on 1 caracte-‘

Yizado’ pouque 1os pasos- de plastlflcar y extrulr contlnuamenta

e RICAAIRIRY Y e
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la mezcla y 1aminar la cinta producida 86 reallzan én un tor-|

16.- Procedlmlento, segun la reivindmcaclon 1, carac-

terizado porque el extrunor de tornlllo es un extru'ov de tor ‘ i

nmllo dob]e contrarrotante.-
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17e= Procedlmiento para produclr paneles remoldeables o
tal ¥y como quéda sustanclalmente descrito en la presente Me-
moria.; . , '

Lsta Memorla consta de diecinueve hoaas, es critas a
haqulna por una sola cara. ' '
| Madmd, ¥ MBR 7975

I'G M, A. SAN GIORGIO S.R.L. y '
. G.OJRAF l‘LICA&IONI PBGIAL, a




I C.M.A.5AN GIORGIO 5.R.L.
G R.Applicazioni Speciali. 2 Hojas Hnja 1.
£ !

i

10 1 12 13 4% 5

Lol — . — A~ —— P

e
LYy /I"
4 t

/ @ ! ‘: oy N
wiacina S2AT UG Nt fuiie

Lo 3o Bouk

Firmoda v




Hoja 2.

2 Hojas

£ly .
ﬁu ¥4 Qo
¢ty z8Y
O
Iy

M.A.S5AN GIORGIO S5.R.L.
R.Applicazioni Speciali.

.
)

I.C.
G.0.



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



