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DESCRIPCION
Lamina termoplastica
La invencion se refiere a una lamina termoplastica.
Estado de la técnica

Desde hace muchas décadas se utilizan envolturas metalicas para proteger el material de aislamiento térmico frente
a influencias climaticas y efectos mecanicos. Dichas soluciones constan, por ejemplo, de acero inoxidable, aleaciones
de aluminio, acero galvanizado, en particular en forma de tubo, y estan fijadas mecanicamente para cubrir el material
de aislamiento correspondiente.

La ventaja de tales soluciones es la vida util frecuentemente larga y la buena capacidad de resistencia mecanica. La
principal desventaja consiste en que puede ocurrir corrosion en el entubado aislado debajo de la envoltura metalica y
debajo de la capa de aislamiento que va a protegerse. Este problema surge por que las envolturas metalicas no pueden
sellarse de manera estanca regularmente al 100 % hacia el exterior con el tiempo. Por eso, la humedad puede pasar
debajo de la envoltura metalica y penetrar en el material de aislamiento en el entubado. Esto tiene la consecuencia de
que el material de aislamiento se perjudica y puede comenzar la corrosion en el entubado que va a protegerse.

En areas donde prevalecen condiciones climaticas extremas, por ejemplo, de una plataforma en alta mar, un tal
proceso puede comenzar ya después de 2 a 3 afios y requiere una renovacion del aislamiento y la envoltura protectora.

Aparte de eso, se conocen revestimientos no metalicos.

La principal desventaja de tales revestimientos consiste en que se requieren materiales adicionales para obtener un
cerramiento estanco de los tubos con envolturas no metdlicas. Para cerrar de manera estanca el revestimiento se
utilizan, por ejemplo, adhesivos, tales como, por ejemplo, pegamento de neopreno.

Por este motivo, no se pueden utilizar otras envolturas no metalicas, porque no pueden soportar las condiciones
ambientales el tiempo suficiente o son demasiado caras, tales como, por ejemplo, Viton o Teflon.

El documento EP 2 375 118 A1 se refiere a un componente de PVC termopléstico con cargas vegetales para la
produccién de mangueras flexibles.

Objetivo y ventajas de la invencion

La invencion se basa en el objetivo de proporcionar una lamina con la cual se puedan proteger de manera
relativamente mas facil materiales de aislamiento en entubados.

Este objetivo se resuelve por las caracteristicas de la reivindicacion 1. Perfeccionamientos ventajosos y convenientes
de la invencioén estan indicados en las reivindicaciones dependientes.

La invencién se basa en una lamina que presenta los siguientes componentes: del 10 al 20 por ciento en peso de un
elastémero térmico, que es un elastémero clorado, del 10 al 20 por ciento en peso de un termoplastico, que es un
plastico a base de cloro, menos del 15 por ciento en peso de un modificador, que es una resina con la que pueden
especificarse en particular las propiedades mecanicas de la lamina, menos del 20 por ciento en peso de un plastificante
no difusor, de una carga asi como de un material ignifugo.

Sorprendentemente, se ha comprobado que una mezcla de un elastémero termoplastico, en particular polietileno
clorado, de un termoplastico, en particular PVC, de un plastificante tal como, por ejemplo, cloroparafina junto con una
cantidad predeterminada de material ignifugo, en particular material ignifugo bromado, no presenta las desventajas
de las membranas conocidas para proteccion, en particular frente a la humedad.

Los inventores han descubierto que tales ldaminas pueden termosellarse, termosoldarse y pegarse con disolventes.
Adicionalmente, el material se puede colocar como laminas 0 membranas convencionales, en particular doblar y cortar
a la forma correcta.

Un elastémero térmico y un termoplastico en combinacién con un modificador, en particular a base de etileno, forman
la base de la mezcla. El tipo requerido y la cantidad de plastificante en la mezcla se determinan en particular por una
elasticidad y capacidad de carga deseadas de la lamina para una aplicacion predeterminada. Esto puede diferir, por
ejemplo, dependiendo del intervalo de temperatura en el tipo de aplicacion deseada. Las cargas en la mezcla de la
lamina pueden seleccionarse de manera que presenten, por ejemplo, buenas propiedades de resistencia al fuego y/o
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buenas propiedades de prevencion de humo. Aparte de eso, una carga puede determinar el color del producto final.

En un disefio preferente de la lamina, esta contiene un material ignifugo en un grado predeterminado, de manera que
pueda cumplirse la Euroclase B correspondientemente a la norma EN 13501. Esta es la mejor clase de proteccién
contra incendios para aplicaciones industriales y de astilleros. Debido a la baja generacién de calor del material, no es
necesario el ensayo de emision de gases de combustién correspondientemente a las normas IMO A-563 o IMO RES
61 (67).

En la siguiente tabla estan indicados los constituyentes del elastdbmero termoplastico, termoplastico, modificador,
carga, material ignifugo asi como plastificante, como ingredientes especificados a modo de ejemplo asi como el
porcentaje en peso porcentual preferente de la mezcla total.

Tabla:
Constituyente Posibles ingredientes Porcentaje en peso
Elastomero termopléastico Polietileno clorado 10-20 %
Termoplastico PVC (cloruro de polivinilo) 10-20 %

Copolimero de PVC-VA
PVC polimerizado
Copolimero con ACR
Modificador Resina de éster etilénico de cetona <15 %
Resina de acrilato metilico de etileno
Resina de acrilato etilénico de etilo
Resina de acrilato butilico de etileno
Carga Hidroxido de aluminio 0-<40 %
Hidréxido de magnesio
Oxido de magnesio
Gibbsita/Brucita
Hidrotalquita

Carbonato de calcio
Hidroxiestannato de zinc
Borato de zinc

Material ignifugo Triéxido de antimonio 1-10 %
Decabromodifeniletano 5-15 %
2,4,6-tris(2,4,6-tribromofenoxi)-1,3,5 (total <20 %)
Polimero epoxidico bromado

Plastificante Parafinas cloradas 5-<20 %

Poliésteres de acidos grasos
Ftalatos de dibutoxietilo
Trimelitato de trioctilo

Los constituyentes individuales también pueden ser una mezcla de los ingredientes individuales. Por ejemplo, el
termopléastico también puede ser una mezcla de PVC y PVC-VA en una relacion de mezcla predeterminada.

Las resinas pueden seleccionarse dependiendo de las propiedades mecanicas deseadas y/o eventuales condiciones
ambientales.

Adicionalmente, se puede agregar a la mezcla para generar la lamina un colorante, por ejemplo, 6xido de titanio o
carbono, para lograr efectos de color en el area negra, gris y blanca. El porcentaje de carbono asciende
preferentemente a menos del 10 por ciento en peso, el del éxido de titanio preferentemente a menos del 5 por ciento
en peso.

La carga también puede seleccionarse dependiendo de qué propiedades mecanicas y/o propiedades ignifugas se
desean.

El material ignifugo debe seleccionarse preferentemente para ajustar las propiedades ignifugas. Sin embargo, las
propiedades mecanicas también pueden verse influidas hasta cierto punto.

El material ignifugo trioxido de antimonio se utiliza preferentemente en un intervalo del 1 al 10 por ciento en peso. El
material ignifugo decabromodifeniletano se usa preferentemente en un intervalo del 5 al 15 por ciento en peso.

El porcentaje del plastificante se encuentra preferentemente en un intervalo del 5 al 20 por ciento en peso. Con el
plastificante también se ajustan preferentemente la propiedad ignifuga y la temperatura de transicion vitrea de segundo

3



10

15

20

25

30

35

40

ES 2810911 T3

orden (valor TG).

La lamina de acuerdo con la invencion se produce preferentemente con las siguientes etapas:

La compilacién y amalgama de la mezcla para generar la lamina se efectia preferentemente en una unidad mezcladora
con un sistema automatico de carga y de control de peso para lograr una calidad y propiedades constantes de la
mezcla. La unidad mezcladora consta preferentemente de una mezcladora interna con rotores que engranan entre si,
que se acciona automaticamente. El material puede pasar desde la unidad mezcladora a un laminador de dos rodillos
con "stock blender" para enfriar la mezcla y posibilitar una distribuciéon uniforme de todos los ingredientes.

En la siguiente etapa sigue una calandria de cuatro rodillos. Esta maquina deberia especificar la estructura de la
mezcla, en particular en cuanto a un grosor y anchura deseados de la lamina.

Después del calandrado, la lamina se corta a una anchura predeterminada y se enfria, por ejemplo, por agua o aire.
A continuacion, la lamina se enrolla con una lamina de liberacion para separar las superficies.

Con la lamina de acuerdo con la invencion se pueden realizar piezas moldeadas predeterminadas de una manera
simple. Esto puede realizarse, por ejemplo, mediante corte. El montaje de los bordes cortados para producir una forma
definitiva puede llevarse a cabo con ayuda de termosoldadura.

Ademas, puede tener lugar una generacion de forma mediante termoconformado.
Por ello, se pueden realizar formas de una sola pieza de diferentes disefos.

Es concebible la siguiente aplicacion:
Un sistema de aislamiento comprende preferentemente 4 componentes basicos, que especifican los distintos
elementos de aislamiento y cubierta.

1. En primer lugar, debe considerarse el tubo que hay que aislar. El diametro del tubo puede ascender a centimetros
0 metros, por ejemplo, de 1 cma 2 m.

A este respecto, es importante qué se transporta en el tubo, a qué presién y a qué temperatura. Por ejemplo, se
trata, a este respecto, de agua o productos quimicos.

2. Ademas, es importante la forma del tubo, con todas las ramificaciones que hacen necesario un paisaje o una
guia por una zona industrial.

Un punto esencial del sistema de aislamiento es el propio aislamiento para proteger el tubo y el contenido del tubo
frente a todas las influencias externas indeseables. Estos diferentes requisitos dan como resultado diferentes
materiales de aislamiento, tales como, por ejemplo, lana de vidrio, lana mineral, espuma de elastémero, espuma
de poliuretano, por nombrar solo algunos de los mas usados. El aislamiento también puede ser una combinacién
de estos materiales. A este respecto, por medio de materiales adicionales también pueden tener lugar una
optimizacion en cuanto a un aislamiento acustico para la absorcién del ruido o la atenuacién del ruido.

4. Finalmente, el material de aislamiento debe protegerse frente a influencias externas tales como humedad, frio,
calor, luz UV, presioén y la penetracién de humedad en el aislamiento. En este caso, se emplea la lamina de acuerdo
con la invencién, con la ayuda de la cual puede sellarse herméticamente de manera sencilla un revestimiento
aislante con respecto al entorno.

Las costuras pueden cerrarse sin problemas mediante termosoldadura térmica en el propio tubo, sin que sea necesario
tener que utilizar una sustancia adicional o un material adicional tal como pegamento o masilla.

Este tipo de conexion puede tener lugar para el sistema completo, incluyendo eventuales piezas moldeadas. Las
costuras de este tipo tienen una estabilidad comparativamente mejor que la propia lamina. Ademas, una costura
mediante soldadura en frio con un disolvente o pegado con un pegamento de neopreno puede emplearse como
posibilidad adicional. En principio, la lamina de acuerdo con la invencion tiene la ventaja de que no se requiere ningun
material adicional para cerrar juntas y costuras, lo cual facilita el manejo y la hace segura de usar.
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REIVINDICACIONES

1. Lamina que presenta del 10 al 20 por ciento en peso de un elastémero termoplastico, estando clorado el elastomero
termoplastico, en particular un polietileno clorado, del 10 al 20 por ciento en peso de un termoplastico, siendo el
termoplastico un plastico a base de cloro, menos del 15 por ciento en peso de un modificador, siendo el modificador
una resina, con la que pueden especificarse en particular las propiedades mecanicas de la lamina, menos del 20 por
ciento en peso de un plastificante no difusor, menos del 40 por ciento en peso de una carga asi como menos del 20
por ciento en peso de un material ignifugo.

2. Lamina segun la reivindicacion 1, caracterizada por que el material ignifugo asciende a del 1 al 15 por ciento en
peso de la lamina.

3. Lamina segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la lamina contiene del 5 a menos del
20 por ciento en peso de plastificante.

4. Lamina segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que un material ignifugo esta contenido
de tal manera que pueda cumplirse con la Euroclase B correspondientemente a la norma EN 13501, con la excepcion
de la prueba de emisién de humos.
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