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"PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR UNA CINTA DPOLIMERICA ADHE

RIBRLE MEJORADA PARA RECUBRIMIENTQO DE TUBERIAS".

Nombre del Causahabiente: Instituto Mexicano del Petrdleo
Nacionalidad: Mexilcana

Residencia-s México, D.F.

La presente invencidn esta relacionada con un
preocedimiento para preparar una cinta polimérica extruible,
laminada sobre substrato o no, gue sea adherible en frio y
perdurable por mucho tiempo, en funcidn de la prolongada -
exudacidn superficial de substancias especificas, gue pue-
den ser compatibles con el plastificante y al igual que és

te, total o parcialmente incompatibles con el polimero base.

4

Estas cintas se pueden utilizar, por su adheren
cia en una cara, fijada a soportes especiales en equlpos -

que se encuentran en la superficie o enterrados.

"Il

Las cintas estadn formadas por mezclas de polime

ros vy plastificantes conteniendo aditivos de actividad bhio-

16gica total o parcialmente incompatibles entre si.

L.os plastificantes utilizados en la presente in-

vencidn, son preferiblemente extractos aromaticos,por ejemplo,



los obtenidos como subproductos como parte del proceso utilizado pa-

ra la obtencidn de aceirites lubricantes.,

-y

La presente invencidn estd relacionada con una cinta po
liméraica adherible en frio, laminada sobre substrato o no, formada -
de una mezcla de polimeros y plastificantes conteniendo aditivos de-
activadad bioldgica, tntal o parcialmente incompatibles entre si, pe
ro que sea la mezcla, capaz de formar una pelicula con propiedades -
meclnicas adecuadas para seg enrollada bajo tensibn,

£l objeto de la presente invencidn, es aprovechando la-
compatibilidad de las sustancias especificas de accidn bioldgica con
los plastaficantes utalizables en la preparacién de las mezclas, pro
porcionar una cinta polimérica laminada o no, adheraible en frio, que
conserve las caracteristicas de pelicula enrocllable bajo tensién, y-
que permita la migracidén durante un tiempo razonablemente largo hacia
la o las superficies de la pelicula de una o varias de las sustan—-
cias especificas de accibn brolégica, para mantener un nivel constan
te a lo largo del tiempo, de accidn bioldgica localizada., E1 objeto
de la canta pollmérlcg adherible por una cara y con sustrato poroso-
por la otra cara, es la posibilidad de utilizar la adherencia en una
cara para fijar la pelicula, y que el sustrato poroso forme una ca-
ra no adherible, pero que permita la migracibn de las referidas sus-

tancias de accidén bioldgaca.

El objeto de la presente invencidn, se logra mediante -

uno de los dos procedimientos siguientes:



1).-

La formacidn de una pelicula de una mezcla homogeneizada espe—
cialmente, de polimeros y plastificantes, preferiblemente polio
lefinas y extractos aromaticos, por ejemplo, los obtenidos como
subproductos en el proceso utilizado para la obtencibn de acei-
tes lubricentes, cuando los plastificantes, contienen homogeneli

zadas previamente, cantidades variables de sustancias de accidn
biolégica, |
La formacién de un laminado, mediante la aplicacién en caliente
de una cama, formada sobre un sustrato flexible, poroso, de una
mezcla homogeneizada especialmente, de polimeros y plastifican-
tes, preferiblemente poliolefinas y extractos aromaticos, por -
ejemplo, los obtenidos como subproductos en 2l proceso utiliza-
do para la obtencidn de aceites lubricantes, cuando los plasti-
ficantes, contienen, homogeneizados previamente, cantidades va-

riables de sustancias de accién biolégaca,

De entre los extractos aromdticos utilizakles, se tabu-

lan a continuacaifbn, cuatro tipos que se dan como ejemplos de plasti-

ficantes utilizables:

TABLA I

Fropiedades tipicas de cuatro tipos de extractos aromati

cos utilizables como plastificantes total o parcialmente incompati-

bles con poliolefinas,



{Eﬁ :
'!Ib Propiedad tabulada Extracto Extracto Extracto Extracto
tipo tipo tipo tipo

A B C D

Peso especifico 20/4°C 0,959 1,002 0,978 0.991
Viscosidad 85U a 93,9°C 35,9 83,0 183.0 425
Vaiscosidad 55U & 37,.8°C 80,2 2083 5700 30, 000
Temperatura de inflamacidn °C 172 232 264 315
Temperatura de ignicidn °C 192 274 | 322 355
Pesop molecular 252 353 457 518
Ndmero de bromo g Brz/lﬂﬂg * 5,5 8.5 5,6 G0
Olefinas % 8.7 18.8 16,0 21.2
Aceites % S4-G7 94-98 80-85 85-92
Resinas % 3.,0-6.0 4.0 10-15 8-11
Asfaltenos % 0.4 0.0 0.0 0.0

De entre los polfmeros utilizables, se tabulan a continuacidn
las propisdades de algunos de los polimeros, gue se han naracterizado como

ejemplos de polimeros utilizables:

TABLA 2

Propiedades tipicas de cuatro tapos de poliolefinas, homo-
poliméricas y copolimericas, utilizados como polimeros total o parciral-

- mente incompatibles con los extractos aromdticos de la tabla 1,



Propiedad
tabulada

Densidad

MFI a 190°C/
2,160 kg.

MFI a 190°C/
5,000 kg,

MFI a 230°C/
5,000 kg.

Polimero
taipo

A
(1)
0.520

2,0

Polimero
tapo

B
(2)

0,950

0.3

Polfmero Polimero

tipo

C
(3)
0.949

300450

t1po

D
(4)
0.904

5.0

Polimerc
tLpo

E
(5)

(1) Polietileno PX-20020 Marca Registrada Petrfileos Mexicanos.
(homopolimero )

(2) Polietileno Hyfax 2400 Marca Registrada Hercules Powder Co,
(homopolimero )

(3) Polaetileno Elvax 310 Marca Registrada Du Pont, Chemical Co,

(Copolimero de etileno y acetato de vimilo)

Polimero
tipo

-
(6}

(4) Polipropileno Profax 6523 Marca Registrada Hercules Powder Co.,

(5) Policloruro de vainilo Geon Marca Registrada Goodrich Euzkada

(6) Policloruro de vinilideno Saran #iarca Registrada Dow Chemical Co,

Las cintas preparadas de acuerdo con las composicicnes de

la presente invencidn poseen propiedades mecé&nicas comparables a las -

de las cintas adheribles actualmente en uso,

- nicas de las caintas,

Se tabulan a continuacibn algunas de las propiedades meca



TABLA 3

Propiedades megénicas tipicas de cuatro tipos de cantas

preparadas con mezclas polimero-extracto aromético,

@ Propiedad tabulada Cinta Cainta Cainta CQCinta (Cinta
A B C D E
Mezcla #Mezcla Mezcla Mezcla Mezcla
A B 0 D (1)
Ancho de cinta, cms 0.0 5.0 5.0 5.0 5.0
Espesor de cinta, mils. 9,0 9.0 9.0 9.0 9.0

Resistencia a la tensidn
en cedencia, kg/cm® 30-60 60-70

Resistencia a la tensidn
en ruptura, kg/cm® 45-100

Alargamiento en ruptura, % 500-600

Resistencia al impacto 55-60

(1) Pelicula de Polaetileno Baja Densidad de Petréleos Mexicanos,
g Estas propiedades mecénicas, en la cinta virgen, son indispen

sables para lograr una buena adherencia er el recubrimiento,

Es factible emplear diferentes procedimientos para la

obtencién de las cintas polietileno-extracto —aditivos biologica-
mente activos, Tales procedimientos pueden ser, extrusibn de peli
cula tubular, extrusi6n de pelicula plana, extrusi6n de cinta, ca
landreo, etc,, etc., con © sin operaciones de acabado, tales como
corte etc., etc.n A continuacibn se citan algunos ejemplos de pre-
paraci6n y/o aplicacién de las cintas antes mencionadas, estos ejem

plos son ilusirativos de la invencibn pers de ninguna manere limita



ivos de la miswa, y en e€llos se incica claramente el objetivo o= la pre

sente invencidn, que es =1 de proveer cintas poliméricas adhertbles sobrs

si mismas y sobre substratos retélicos;
EJEMPLO 1 m

T, L Una mezcla polietileno-extracio aditivo, con un 66 % en pg
so vz un polietileno (con una densidad ce 0.920 y un fndice de fusibn er
plastificado de 2.0), con un 33 % en peso de un extracto con Furfural -
(con una viscosidad SS5U a EB;S“E de 429 y un peso esgecffico de 0.951) -
y con un & % en peso cde ftalato Q2 dimetilo

preparaca en molind (e rnd;llns abigrto ve tipo laborszorio, con roci-
llos calentados por vepor, a temoeraturas superficiales de rodilios, s
140 a 160°C, durante un tiemco el oOrden de 10~15 minuios NneCces&rin DeEra
ohtener una buena homogeneizscidn, calificadz ésta por observazidn mi-
croscépica a 200X y comparacidn con estandares ce discersi0n Dreviarante

fijados,

La mezcla asi preperada, granulada al tamanc acdacyacdo care
ser alimentada al wrnillo extrusor de 63 mm,, con relscion e coppre-
sidn ce 5,5:1 y con relacidn L/D de 20:1, equipaco ccn dscd cera peli-

cula tubuler, operando a las siguientes condicionss ce extrusion:

Perfil de temperaturas: 90°C - 932°C - 93°C - 959C - 20°C - 80°<C,

BRvits cel tornillo:; ED

veiocidea g2 jalaco: 6 mts/min
Relacidn cde inflszscidn: 2:1
Atre de enfriamizntn: 0,25

™1 -

Espeser fa pelicula leyilat: 3-5 mils

ﬂﬁﬁl.l: L-:I: l'"lE:I. Pon T Ve Tt T men-

iy -
d L Jh a0 = ey Bl o mm ek .-.II—-J T ol e = d T -t | - g

N



, La pelicula asi cbtenida, cortada en foirma de cinta de 5.0
cmse de ancho se enrolld sobre carrete de cartdn; para ser splicada so-
bre superficie meté&lica preparada previamente por medios mecénicos, ta-
les como rasgueta o :hnﬁfn de arena, obteniéndoss un recubrimiento adhE.

rido sobre el sustrato metélico y sobre si mismo, o aplicada sobre super

ficie sin preparar, de elementos constructivos, de mortero o concreto, -

tales como muros y plafones, de madera o pléstico, tales como puertas, -

ventanas etc, ]

EJEMPLD 2

la misma mezela del ejemplo anterior, adicionada de 1 hpr de
negro de hums, grado para pléasticos, fué prepsrada a las mismas condicio
nes del ejemplo 1, granulade en la mirsma forma, para luego ser Eﬁtru1da
en el mismo equipo del ejemplc 1, la pelicula obtemida, se corté en for-
ma de cinta de 5.0 cms, de ancho, y se enrolld sobre un carrete de car-
tdn para ser aplicada sobre superficie metélica limpiada por medios me—
cénicos, tales como rasgueta o chorro de arena, opteniendose un recubri
miento adherido sobre el substrato metdlico y sobre si mismo, 2 gplica-
da sobreg superfigcie sin preparar, de elementos constructivos de mortero

fib 0 de concreto, tales como muros vy plafones, de madera o pléstico tales

como puertas, ventanas sic,

EJEMPLO 3

La misma mezcla del ejemplo 1, preparada en las mismas con-
iciones del ejemplo 1, granulade en la misma forma, fué extruida en el

tornillo extrusor de S0 mm,, de relacidn de compresidn de 3,5:1 y rela-

cidn L/D de 20:1, equipado con dado para pelicula plana, a las s1guien

tes condiciones de extrusidn:



7.

Perfil de temperaturas: 180°C - 155°C - 155°C - 150°C - 150°C - l145°C
150°C - 150°C - 170°C

RPM®'S del tornillo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/min

Temperatura del rodillo enfriador: - 40°C - 60°C

Espesor de pelicula: 7 - 8 mls

Ancho de pelicula: 63 cms

La pelicula asi preparada, se corté en forma de cinta, de
5.0 cms, de ancho, y se enrolld sobre carrete de cartén para ser apli-
cada sobre superficie met&lica limpiada por medios mecénicos, tales como
rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre
el substrato y sobre si mismo o aplicada sobre superficie sin preparar -
de elementos constructivos de mortero o de concreto, tales como muros v

plafones, de madera o plastico, tales como puertas, ventanas, etc,

EJEMPLO 4

La misma mezcla del ejemplo 2, fué preparada a las mismas
condiciones del ejemplo 2, granulada en la misma forma, para luego ser
extruida en el mismo equipo del ejemplo 3, obteniéndose la pelicula en
la msma forma del egemplo 3, para ser utilizada en igual forma del ms
mo ejemplo 3, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el substra-
to metdlicc y sobre si mismc, o aplicada sobre superficie sin preparar
de elementos constructivos, de mortero o de concreto, tales como muros

lafones, de madera o de pldastico, tales como puerias, ventanas, atc,
4 ’ ’ ’ ’

EJEMPLO 5
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La misma mezcla col ejeralo 1, en la cu2l se sustituyd el
4 % en peso de ftalato de dimetilo , ECr ur & .
en peso d2 d-l0-acetoxi-cis-7-hexadecen-1-0l s precaraida en
mnlino ce rodillos, ab:&rto,ti4x>'laboratorlo, con rocrlles calentzdos

por vapor, a temserailuras su.rrficdales de rodillos, c¢e 140 - 1cU°C,

curante un tiemro del orden o> “0-15 minuvtos, neczsario gara chiencr -
*~na buena homogeneizacidn, celificada é€stea por observaciln microscé -
N
© pica & 200X, y comparacién con estandares oe disoersidn previarenteo

( fijados,

La mezcla asi presarada, grenuiada gl tarano adecuddd pa
) : ra ser alinentada al torn:llo extrusor cd=z &3 ma.,, con ‘relecibn £z can
presi6n de 3.5:1 y relecién L/D d= 20:1 equipaco con dsdo pare celicu

la tubular, a les siguientes condiciones ue extrusidn:

Perfil de temgceraturas: 60°C - S5°C - 95°C - 93°C - &8C°C - 80°C
RPM!S del tornillo: S0

Velocidad de jalado: 6 mts/min

\. Relacién d= inflacibdn: 2:1
(m, Aire de enfrmeaemienton: 0,25 ' ‘
Espesor dz pelicula layilat: 4-5 mils .

Ancho de pelfcula leyflat: 33 cms,

La pelicula &si obienida, s= cortd en forma ¢2 cints c

. (U

U

= e
Sl il

5.0 cms, ¢e ancho, se enrolld scbre carresis de cartbn; carza ser
caua soore suoeriicie met&lics previamrsnie lirpid&ca pOr resins reca-

.‘- ‘-‘

nicos, tales como rcsoveta O crorrd d2 erend ottenaiénciss un rscuelre
/]
miento adnerido cchre el subsirz-o met

- Cada csolre Lu.Priicie sS.n IYZUEYIr, O £i-4~EnidS CUNSIr.CLILC3 T- O

tero o de cencrets, taicr Zors ~urco y pleoforeg, 2 12 ©
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{
<@Q’ tico, tales como puertas, ventanas, etc.

EJEMPLO 6

La misma mezcla del ejemplo anterior nimero 5, adicionada de

1l hpr de negro de humo, grado para plasticos, fué preparada a las mismas

condiciones, y fabricada la cinta a las mismas condiciones, para ser aplli

cada en 1gual forma, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el subs

trato metldlico y sobre si mismo, 0 aplicada sobre superficie sin preparar,
- de elementos constructivos de mortero o de concreto, tales como muros y

plafones, de madera o de pléstico, tales como puertas, ventanas, etc.

EJEMPLO 7

La misma mezcla del ejemplo 5, preparada a las mismas condi
ciones, granulada en la misma forma, fué extruida en el tornillo extrusor
de 90 mm., con relacidén de compresidn de 3,5:1 y relacaiér L/D de 20:1,

equipado con dado para pelfcula plana, a las siguientes condiciones ae

extrusidn:
GES Perfil de temperaturas: 160°C - 155°C - 155°C - 150°C - 150°C - 145°C -
150°C ~ 120°C -~ 170°C
:::} RPM'S del tormnallo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/man
Temperatura del rodillo enfriador: 40-60°C
") Espesor de pelicula: 8-2 mls

Ancho de pelicula: 63 cms,
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La pelicula asf preparada, se cortd en forma de cinta ce2
9.0 cms, de ancho y se enrolld sobre carrete de cartdn, para ser apil
cada sobre superficie metdlica previerente limpiaca por medias nmacéni

cos, tales comd rasqueta o chorro de arena, obteniéndese n recubri-

r.

miento adherido sobre el supstrato metdlico y sobre si misme,:o--z0li-

t

cada sobre superficie sin gprepérdr de elementos constructivol de mor-
tero o de concreto -ales como wuros y plafones, de madera o de plés-—

tico, tales como puerias v vzntansas, etc,
EJEMPLO 8

La misma mezcla del ejemplc 7, adicionada de 1 hor de

negro de humo, grado para plésticos, fué preparada a las mismas con-
diciones del ggemple 7, y fabricada la cinta a las mismas condicicnzs,
para ser aplicada en igual forma, obteniéndose un recubrimiento ache
rido sobre el sustrato metflico y scbre si mismo o aplicada sobre su
perficie sin preparar de elementos constructivos, de morterc o c2 con
creto tales como muros y plafones, o de madera o de pléstico, tales

como puertas'y veniangs, octc, .
EJEMPLO 9

La misma mezcla del ejemplo 1, en la cual se sustituyd el
4 % en peso de ftalato de dimetilo . por un & %
en peso de dicloro, difenil, tricloroetano , preparada 2n
molinc de rodillos sbierto, de tipo laboratorio, con rodillos calen-
tados por vapor, a temperaturas superficiales de rodillaos de 140° &

160°C, durente un tiemdo cel orden de 10-15 minutos, necesarig oz=ro
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una buena homogeneizacidn, calificada ésta por observacidn microscdpica

a 200X y comparacifn con estandares de dispersifn previamente fijados,

La mezcla asi preparada, granulada al tamafio adecuado para
ser alimentada al tornillo extrusor de 63 mm,, con relacién de compre-
s16n de 3,5:1 y con relacién L/D de 20:1, equipado con dado para peli-

cula tubular, operando a las siguientes condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: 909C - 959C - 950C - 95“0'— g80°C - 80°0C
RPM'S del tornillo: 50

Velocidad de jalado: 6 mts/man

Relaci6n de ainflacidn: 2:1

Aire de enfriamiento: 0.25

Espesor de pelicula Layflat: 4 - 5 mils

Anchc de pelfcula Layflat: 33 cms

La pelicula asi obtenida, se corté en forma de cinta de -
5.0 cms., de ancho y se enrolld sobre carrete de cart6n, para luego ser
aplicada sobre superficie metélica previamente limpiada por medios mecd
nicos, tales como rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubri-
miento adherido sobre el substrato metélico y socbre sf mismo, 0 aplicada
sobre superficie sin preparar, de elementos constructivos de mortero o de

concreto, tales como muros y plafones, de madera o de plastico, tales co

mo puertas y ventanas,

EJEMPLO 10

377//' la misma mezcla del ejemplo anterior, nimero 9, adicicnada de

1 hpr de negro de humo, grado para plasticos, fué preparada a las mismas

7’

condiciones y fabricada la cinta a las mismas condiciones, para ser apli-—
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cada en igual forma, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el
sustrato metélico y sobre si mismo, o palicada sobre superficie sin pre
parar de elementos constructivos, de mortero o de concreto, tales como

muros y plafones, 0 de madera o de pléastico tales como puertas, ventanas,

etc.

EJEMPLO 11

La misma mezcla del ejemplo 3, preparada a las mismas con
diciones, granulada en la misma forma, fué extruida en el tornillo ex-
trusor de 90 mm, con relacidn de compresién de 3,5:1 y relacién L/D de
20:1, equipado con dado para pelicula plana, a las siguientes condicio

nes de extrusiédn:

Perfil de Temperaturas: 160°C - 155°C - 155°C - 150°C - 150°C - 145°C
150°C - 150°C - 170°C

RPM!'S del tornaillo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/min

Temperatura del rodillo enfriador: 40 - 60°C

Espesor de pelicula: 7 - 8 mls

Ancho de pelicula: 63 cms.

La pelicula asi preparada, se cortd en forma de cinta de
S cms, de ancho y se enrolld sobre carrete de cartén, para ser aplica
da sobre superficie metalica oreviamente limplada por medios mecéni-
cos tales como rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimien
to adherido sobre el substrato met&lico y sobre sf mismo, o aplicada

sobre superficie sin preparar, de elementos constructivos de mortero o

de concreto, tales comc muros y plafones, o de madera o de pl&stico, -



lales conmo puerias y venlanas, etec, elc,

EJEL'PLD 12

e La misma mezcla cdel ejemola 11, adicionada de 1 Peor de ~ -

a las rmdesm=s cgﬁd*clc ‘

nor

I
4

{a

negro de humo, grado para pl “sticos fué pr Y

{

cionzs del ejemplo 11, y fahricadz la cinta 5 las mieras concicionas, -
para ser aclicadz en igual Torma, obteniéncass un rocubrinients adherico

sobre el substrato mz2iilico y sobre si rmisto 0 gnlicada sobre suzeriicie

' S1n preparar ce elemsntos constructivos, ¢z mortero o de concrazo, Llales

comd nuros y plafones, o de macsra o de pléstico tales comD pusrsas y -~

ventanas, etc,.

EJEMPLO 13
s

Una mezcla po 11Eﬁ11&ﬁﬂ~ex+r cic-agitivos, con wn €35 % gn e
so de un polietileno (con una censidad de 0,520 y un Incice de fusidn -
en plastificecs ds E.G] con un 26 % en paso de un extrecio con Furfurs
{con unz viscosioad 55U a ©8.S°C = 429 y un pes0 e:zzacifice ¢z C,531 )
con un & % en peso de dicloro difenil tricloroctano , Yy COn
un 4 5 En peso de " d-10-acetoxi-cis~7-hexadecen-l-o0l ; PTE
paraca en rmolino ce recillos ehserto e tipgo leborsworio, con los rozi-

1los calentacos por vesor, a temceratures sucerficizles cz rocilics Oz

140 & 180°C durante un tierco del orden vz 10 - 15 minutos, reczcserio -
pare ohiorer ura boeea homogorzizopifa, oolifizzdz £3%53 oor chaeswicilin

microsclpice a 200X y comceracibn con esiandares previersnge 1 }zcos,

La mﬂz 1: \‘:':."I BT::L:-T::c:’ r:ﬂ'.-}:..l E-l .lh:.--:....::'...,.:,' Ii.:-..----"_--|-.--|--------------" ||-|-l'- e

ser alirontads ol ernrllo extrusor e 53 i, , c0n relzcidn ro comayarice

‘

de 3.5:1 y con relncadn L/D oo 2001, eouicnoo con cads para pelizoll a-
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(ﬂﬁ bular, operandc a las siguientes condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: 90°C - 95°C -~ 95°C - S5°C - 80°C - 80°C
RPM'S del tornillo: S0
Velocidad de jalado: 6 mts/min

Relaci6n de inflacidn: 2:1

Aire de engriamiento: 0,25

Espesor de pelfcula layflat: 4 - 5 mls f

Ancho de pelicula layflat: 33 cms,

q:> . La pelicula asi obtenida, cortada en forma de cinta de 5 -
cms. de ancho, se enrollé sobre carrete de cartdn, para ser aplicada -

sobre superficie metélica preparada previamente por medio mecénicos, ta

les como rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimento adhe-
rido sobre el sustrato metédlico y sobre si mismo, © aplicada sobre su-
perficie sin preparar de elementos constructivos, de mortero o concreto,

tales como muros y plafones, o de madera o plastico, tales como puertas,

ventanas etc, etc,

EJEMPLO 14

La misma mezcla del ejempio 13 anterior, adicionada de 1 hpr
::) de negro de humo, grado para plésticos fué preparada a las mismas condi-
ciones del egemplo 13, granulada en la misma forma, para luego ser extrui
da en el mismo equipo del ejemplo 13, la pelicula obtenida, se cortd en
forma de cinta de 5 cms, de ancho, y se enrolld sobre un carrete de car-
tén para ser aplicada sobre superficie metédlica limpliaca por medins mecé_
nicos, tales como rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubramien
to adherado sobre el substrato met&lico y sobre si mismo, o aplicada sO--

bre superficie sin preparar de elementos constructivos de mortero 0 de



concreto, tales como muros y plafones, o de madera o de pléstico tales

comd puertas, ventanas, etc. etc.

EJEMPLC 15

la misma mezcla del ejemplo 13, preparada en las mismas con
ciciones del ejemplo 13, granulada en la misma forma, fué extruida en el
tornillo extrusor de 90 mm., de relacibn de compresién de 3,5:1 y rela-
cién L/D de 20:1, Equ1pqdn ;Jﬁ dado para pelicula plana, a las siguientes

condiciones de extrusifn:

Perfil de temperaturas: 160°C - 155°C - 155°C — 150°C - 150°C - la5°2C
120°C. - 150°C - 170°C

RPM'S del tornillo: éD

Velocidad de jalado: 12 mts/min

Temperatura del rodillo enfriador: 40 - 60°C

£spesor de pelicula: 7 - 8 mils

Ancho de pelicula: 63 cms,

La pelicula asi preparada, se cortd en forma de cinta de 5
cms de ancho, y se enrolls sobre carrete de cartdr para se aplicada sobre
superficie meté&lica limpiada por medios mecénicos, tales como rasqueta o
cherro de arena, obteniéndose un recubraimiento adherido sobre el sustrato
y sobre si{ mismo, o aplicada sobre superficie sin preparar de elementos
constructivos de mortero o de concreto, tales como muros y plafones, de

madera o plastico tales como puertas y ventanas etc, etc,

EJEMPLO 16

L2 misma mezcla del ejemplo 14, fué preparada a las misnas —
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condiciones del ejemplo 14, granulada en la misma forma para luego ser
extruida en el mismo equipo cel ejemplo 15 obteniéndose la pelicula en
la misma forma del ejemplo 15, para ser utilizada en igual forma del -
mismo ejemplo 3, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el sus-
trato metadlico y sobre s{ mismo, o aplicada sobre superficie sin pre-
parar de elementos constructivos, de morterc o de concreto, tales co-
mo muros y plafones, o de madera o de plastico tales comc puertas, ven

tanas, etc, etc,

TABLA 4

PRUEBAS FISICAS DETERMINADAS EN LAS PELICULAS OBTENIDAS EN LOS EJEM
PLOS 1 y 2

De las peliculas tubular y plana de los ejemplos 1 y 2, se

cortaron probetas, para determinar propiedades fisicas,

Propiedad Cinta Cinta Cinta Cinta
Tabulada Ejemplo 1 Ejemplo 1 Ejemplo 2 Ejemplo 2
(longatudinal ) (transversal) (longitudinal) (transversal)

Resistencia
a la ten-—
s10n en ce-

2
dencaa, Kg/cm 60.0 40.0 60,0 _ 45,0

Resistenclia

a la ten-

s16n en rup-

tura, Kg/cm® 100.0 80.0 100.0 60,0
Alargamiento, % 600 500 550 500

Impacto 60 ——— 55 ———

Adherencaa
g/cme 735 735 735 235



De los ejemplos anteriores, se deduce que las -
propiedades mecdnicas, sobre todo en el sentido longitu

dinal, que conserva la cinta extruida, son adecuvadas-:pa

-

ra los usos a que se destina. la cinta. A

-

TABLIA 5- :

PROPIEDADES DE CINTAS

MEZCLA EJEM. 1 MEZCLA EJEM. 2
Propiedad <Cinta Cinta Cinta Cinta Cinta Cinta Cinta Cinta
5.0 7.5 10.0 5.0 7.5 10.0 comer comer

cms cms cms cms Cms Cms cial cial
tipica tipica
A B

Adherencia
sobre si
misma g/cm?2 1000
Acherencia
sobre sus- ,
trato g/cm? 1000
Absorciodn
de Agua

Se llevaron a cabo pruebas de adherencia con cin
tas de 5.0, 7.5 y 10.0 cms. de ancho, preparadas de acuer
con con los ejemplos 1y 2 , v se aplicaron en la forma

descrita en los mismos ejemplos, determinadndose la adhe-



rencia de la cinta sobre si misma y sobre el substrato, y

la determinacidn de la absorcidn de agua por el recubri--

miento.

@D

NOVEDAD DE LA INVENCION

Habiendo descrito la presente invencidn, se con
sidera como una novedad y por lo tanto se reclama como --

propiedad lo contenido en las siguientes clausulas:

l.- Procedimiento para preparar una cinta polil
mérica adherible mejorada, para recubrimiento de tuberias,
caracterizado porque comprende los pasos de preparar una
composicidn de 50 ~ 70% en peso de homopolimeros O copoli
mexos de olefinas, cén densidades entre 0.895 y 0.975, --

::) con indices de fusidn de plastificado de entre 0.3 y 200,
de 25 - 40% en peso de extractos aromaticos con peso espe
cifico a 20.4°C de entre 0.900 y 1.100, y viscosidades -~

SSU de 98.9°C de entre 30 y 600 y de 3 a 10% en peso de -

un compuesto, d-l0-acetoxi-cis-7-hexadecen-1 ol y dicloro



difenil tricloroetano; a temperatura ambiente, enseguida

se homogeniza la mezcla mediante calentamiento a una tem

peratura aproximada de 135° - 170°C, durante un tiempo -

aproximado de 10 a 15 minutos, la mezcla se granula y se

extruye a un perfil de temperaturas entre 80° y 95°C.

2.~ Procedimiento para preparar una cinta poli
mérica adherible mejorada, para recubrimiento de tuberias,
de conformidad con la clausula 1, caracterizado porque la
poliolefina es un polietileno de baja densidad, entre --
0.915 y 0.930 y los extractos aromadticos tienen un peso -
especifico de 20/4°C de entre 0.900 y 1.100, y una visco-

sidad SSU a 98.9°C, de entre 30 y 600.

(::) 3.- Procedimiento para preparar una cinta poli
mérica adherible mejorada, para recubrimiento de tuberias,
de conformidad con la clausula 1, caracterizado porque al

menos un polimero de la mezcla de polimeros, puede ser de

tipo polivinllico con una densidad aparente de entre 0.520



y 0.525 y con un factor K de entre 53 y 70.

4.~ Procedimiento para preparar una cinta poli
mérica adherible mejorada, para recubrimiento de tuberias,
de conformidad con lo reivindicado en las clausulas 1 y 2,
caracterizado en que el polietileno de baja densilidad se -
puede sustituir total o parcialmente por un compuesto co-

polimérico en el cual los comondmeros son etileno y aceta

to de vinilo.

En testimonio de lo cual, firmo la presente el

4 de Enero de 1974, en la Ciudad de México, Distrito Fede

ral.

POR INSTITUTO MEXICANO DEE—PETROLEO

JULIO BRENA TORRES
Apoderado.

ATA ,JHF 'Omp



