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PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR UNA CINTA POLIMERICA ADHERIBLE
MEJORADA PARA RECUBRIMIENTO DE TUBERIAS.

NOMBRE Y NACIONALIDAD DE LOS INVENTORES: Ings. Enrique Maupomé Banda y Luis -
F. Miramontes Cardenas, ambos de nacionalidad mexicana, domiciliados en Av. -

Eje Central Lazaro Cérdenas Norte No. 152, Delegacidn Gustavo A. Madero, Mexi

co 07730, D.F., Mexico.

NOMBRE DEL CAUSAHABIENTE: INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEO.
NACIONALIDAD: Mex1icana
DOMICILIO: _ Av. Eje Central Ldzaro Cardenas Norte No. 152, De-

legacion Gustavo A. Madero, México 07730, D.F.
EXTRACTO DE LA INVENCION

La presente invencidn estda relacionada con
un procedimiento para preparar una cinta polimérica extruible, laminada sobre
substrato o no, que sea adherible en frio y perdurable por mucho tiempo, en -
funcion de la prolongada exudacion superficial de substancias especificas, -
que pueden ser compatibles con el plastificante y al igual que éste, total o
parcialmente incompatibles con el polimero base. Estas cintas se pueden utl
lizar, por su adherencia en una cara, fijada a soportes especiales en equipos

que se encuentran en la superficie o enterrados.

Las cintas estdn formadas por mezclas de poli-
meros y plastificantes conteniendo aditivos de actividad bioldgica total o -

parcialmente incompatibles entre si.

Los plastificantes utilizados en la presente -

invencidn, son preferiblemente extractos aromaticos, por ejemplo, - -



%

los obtenidos como subproductos como parte del proceso utilizado pa-

ra la obtencidn de aceites lubricantes.,

La presente invencidn estd relacionada con una cinta po

S~ limérica adherible en frio, laminada sobre substrato o no, formada -

de una mezcla de polimeros y plastificantes conteniendo aditivos de-

actividad bioldgica, total o parcialmerte incompatibles entre si, Fe

Yo que sea la mezcla, cepaz de formar una pelicula con propiedades -

AN mecénicas adecuadas para ser enrollada bajo tensidn,

El objeto de la presente invencién, es aprovechando la-

compatibilidad de las sustancias especificas de accidn bioldgica con

los plastificantes utilizables en la preparacidn de las mezclas, pro

porcionar una cinta polimérica laminada o no, adherible en frio, que
conserve las caracteristicas de pelicula enrollable baje tensidn, y-

razonablemente largo hacila

N

que permita la migracidn durante un tiempc

‘la o las superficies de la pelicula de una 0 varias de ias sustan——-

| el

cias especificas de accidén bioldégica, para mantener un nivel constan

te a lo largo del tiempo, de accidn biolSgica localizada, EJ objeto

de la cinta polimérica ednerible por una cara y con sustrato porosd-

por la otra cara, es la posibilidad de utilizar la adherencla en una

cara para fijar la pelicula, y que el sustrato poroso torme una ca--

ra no adherible, pero que permita la migracidn de las referidas sus-

tancias de accidn bioldégica,

£l Dbjeﬁo de la presente invencidn, se logra mediante -

uno de los dos procedimientos sigulentes:




1).e La formacidn de una pelicula de una mezcla homogeneizada espe--

cialmente, de polimeros y plastificantes, preferiblemente polio

lefinas y extractos aromé&ticos, por ejemhlo, los obtenidos como

subproductos en el proceso utilizado para la obtencién de acei-

tes lubricantes, cuando los plastificantes, contienen homogenel

zadas previamente, cantidades variables de sustancias de accidn

biol&gica,

2).~ La formacidn de un laminado, mediante la aplicacibdn en caliente

de una capa, formada sobre un sustrato flexible, poroso, de una

mezcla homogeneizada especialmente, de polimeros y plastifican-

tes, preferiblemente poliolefinas y extractos arom&ticos, por -

ejemplc, los obtenidos como subproductos en el proceso utiliza-

do para la obtencidén de aceites lubricantes, cuando los plasti-

ficantes, contienen, homogeneizados previamente, cantidades va-

riables de sustancias de accidn biolégica,

De entre los extractos aromticos utilizables, se tabu-

se dan como ejemplos de plasti-—

W

lan a continuvacidn, cuatro tipos gu

ficantes vutilizables:

TABLA I

™

rropiedades t1

picas de cuatro tipcs de extroactics arcmiti

cos utilizables como plastificantes total o parcialmente incompati-

bles con poliolefinas,




Propiedad tabulada

Peso especifico 20/4°C
Viscosidad SSU a 68,9°C

Viscosidad 88U a 37,8°C

Temperatura de inFlﬁmaCién °C

- Temperatura de ignicidn °C

Peso molecular

. Ndmero de bromo g Brz/lﬂOg
. Dlefines %

‘Aceites %

Resinas %

Asfaltenos %

De entre los polimeros utilizables,

Extracto
tipo

80,2
172
192

29

)
®
o)

.7
0O4--Y)
3.0-6,0

0.4

Extrac
tipo
B
1,002
83,0
2083
232'
274
323
6.5
18,8
94-98

4.0

0,0

to Ekxtracto
tipo

C

0,978
183.0
6700
264
322
457

5,0

80-85
10-15

U,0

Extracto
tipo
D

0,991

518

6.5

21,2

89-52

se tabulanm a continuacidn

las propiedades de algunos de los polimeros, que se han caracterizado como

ejemplos de polimeros utilizabl

=S,

TABLA Z

Propiedades tfpicas de cuatro tipus de polivierinas, homo —

poliméricas y copoli{mericas, utilizados como polimeros total o parcial-

mente incompatibles con los extractos aromiticos 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.

'(1) Polietilenc

Folimero
tipo
A
)
0.920
2,0

 PX=20020 Msarca R

(homopolimero )

(2)

(hom

®

(a)
(5}
(6)

Las cintas preparadas de acuerdo con las composicionss de

Policloruro d

Polietileno Hyfax 2400 Ms
polimero)

Polipropileno Profax 6523 Me

Polimero
tipo

B
(2)

0,950

U.3

Polietileno Elvax 310 Marca R

(Copalimerc de etileno y acetato d

rca Hi

Polfmero
tipo

(3)

(J,945

300450

Polfmero Polfmeroc Polimero
fipo tipo tipo
D E - F
(a) (5) (6)
0.904
5.0

ogistrada Petrdleos Mexican0os.

egistrada Hercules Powder Go,

egistrada Du Pont. Chemical Co.
> vinilo)

rca Registrada Hercules Powder Co,
Policloruro de vinilo Geon Marca Begistrada Goodrich Euzkadi

e vinilideno Saran Marca Registrada Dow Chemical Cec,

la presente invencidn poseen propiedades meclnicas comparables a las -

de las cintas adheribles actuaimente en usO,

Se tabulan a continuacién algunas de las propiedades mec&

nicas de las cintas.
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TABLA 3

Propiedades mecénicas tipicas de cuatro tipos de cintlas

preparadas con mezclas polfmero-extractoc aromdtico.

Propiedad tabulada ' Cinta Cinta Cinta Cinta Cinta
| A B C D E
Mezcla Mezcla Mezcla MWMezcla Mezcla
A . B S D (1)
Ancho de cinta, cms 5,0 5.0 5,0 5,0 5,0
, Espesdf de cinta, mils; 5.0 9.0 3.0 9.0 - 9.0

Resistencia a la tensidn
en cedencia, kg/em® 30-50 o _ 60-70

(o

P RN 5 -
Resictencia a 1=z tensidn

en ruptura, kg/cm2 | 45-100

Alargamientoten ruptura, % 500-500

Resistencia al impacto 55-60

(1) Pelfcula

F

de Polietileno Baja Densidad de PetrSleos Mexicanos,

Estas propiedardes mecénicas, en la cinta virgen, son indispen

sahles para legrar una busna adherencia en el recubrimiento,

EFs factible emplear'diferentes procedimientos para la

(/ pbtencién de las cintas polietileno-extracto —aditivos biologica-

mente activos, Tales procedimientos pueden Sser, extrusitn de peyi

cula tubular, extrusidn de pelfcula plana, extrusidn de cinta, ca

landreo, etc., etc., con o sin operaciones de acabado, tales como

corte.etc.,, €tc.a A countinuacifn se citan algunos ejemplos de pre-

paracién y/o aplicacifin de las cintas antes mencionadas, estos e jem

. . ' t - oy g -t rrrn 4o
plos son ilustirativos de 1a invencién poro de ninguna mancra limita
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Ltivos de la misoe

=

, Y en ellos se indica clararmente €l objetivo z2 1z -re

sente invencibn, que es el de proveer cintas peoliméricas adhsrisles zzore

s mismas y sobre substratos metédlicoss
EJENPLO 1

Una mezcla polietileno-extracto aditivo, con un £35S 5 en =z

%

sOo0 u2 un polietileno (con una denstidad cde 0,220 y un fndice de fusiln =r

plastificado de 2,0), con un 30 % en peso de un extracto con furfurel -

(CDn una viscosidad S5U a S8,5°C de 4259 y un pest ecspecitico cz 0,521

y con un & % en peso cde ftalato de dimetilo

- preparara en molino de rodillos ebierto c= tipo lahoraioric, con roci-

llos calentados por vacor, a tenperaturas superficizles de rocillios, o=

140 a 160°C, durante un tiemco del orden de 10-1% minutos necezzvrioc czrz

obtener una buena homogeneizecidn, celificada ésta por obssrvazilin mi-
croscépica a 200X y comparacidn con estandares de disgersifn craviarsnia

fijados,

{1

a, granulada al tamanc acscys

La mezcla asi presare

ser alimentada al tornillo extrusor de 63 mm,, =On relacidn de compro-

-

sibn d=2 3,5:1 y con relacidn L/D cde 20:1, eguipadd ccn ©=scd carzs cel

cula tubular, operarco a las siguientes coriciclon@s €2 exTrus™c

. Perfil de tempereturas: ©0°0 - 95°C - S5°C - 93°C - 80~°C - EC-C,

RPM's cel tornillo: E0
Veiocided de jalado: © mts/min

Relacidn de inflecidn: 2:1

Alre de enfriamicnto: J.25

_ .1 . P b S I AL -
Espesor o2 pelicula layvliat: &S-5 mlds
ﬁlﬁﬂl']l"i ."'I"‘\ r""\r"--} """-"wl 1-# Ll Y el ~I“| — T & 1_‘4 oy -
¥ ') Yo’ et ey r..!l.-l--l-"l—uh..-l-l—--i -ﬁ\-n-l." P s ek = B LT T - N -
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La pelicula asi obtenida, cortada en forma de cinta de 5.0

cms, de ancho se enrolld sobre carrete de cartén; pare ser aplicada so-

bre superficie metélica preparada previamente por medios mecénicos, ta-

les como rasgueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimiento adhe

rido sobre el sustrato meté&lico y sobre si mismo, o aplicada sobre supgzr

ficie sin preparar, de elementos constructivcs, de mortero G concreto, —

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

ventanas etc,

EJEMPLD 2

La misma mezcla del ejemplo anterior, adicionada de 1 hpr de

negro de humo, grado para plésticos, fué preparada a las mismas condicio

nes del ejemplo 1, granulada en la micma forma, para lusgs ser eXIruica

en el mismo equipo del ejemplo 1, la pelicula cbtenida, se certd 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 met&lica limpiada por medios me-

-~

cénicos, tales como rasgqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubri

;L miento adherido sobre el substrato metalico y sobre si mismo, O aplica-—

da sobre superficie sin preparar, de elementos constructivos de mortero

'.i'

0 de concreto, tales como muros y plafones, de madera o0 plastico tales

F

como puertas, ventanas eic,

EJEMPLO 3

La misma mezcla del ejemplo 1, preparada en las mismas con-

diciones del ejemplo 1, granulada en la misma forma, fué extruida en el

tornillo extrusor de 90 mm,, de relacidn de compresion de 3.5:1 y rela-

cidn L/D d= 20:1, equipado con dado para pelicula plana, & las siguien

tes condiciones de extrusion:



Perfil de temperaturas: 160°C - 155°C -~ 155°C - 150°C - 150°C - 145°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 mils

Ancho de pelicula: 63 cms

La pelicula asi preparada, se cortd en forma de cinta, oe

5.0 cms, de ancho, y se enroll$ sobre carrete de cartdn para ser apli-

cada sobre superficie metélica limpiada por medios mecénicos, tales como

rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre

el substrato y sobre si mismc o aplicada sobre superfilcie sin preparar -

de elementos constructivos de mortero o de concreto, tales como muros y

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

EJEMPLO 4

la misma mezclia 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, obteniendose la pelicula en
la misma forma del ejemnlo 3, para ser utilizada en igual forma del mig
mo ejemplo 3, abteniéndose un recubrimiento adheridoc sobre el substra-

to met&lico y sobre si mismo, 0 aplicada sobre superficie sin preparar

de elementns constructivos, de mortero o de concreto, tales como muros

y plafones, de madera o de plé&stico, tales como puertas, ventanas, &

EJEMPLD 5
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La misma mezcla cdel ejemnlo 1, en la cual se sustituyd el

!

4 % en peso de ftalato de dimetilo . s POr un & %

en peso dz d=l0-acetoxl-cls-7-hexadecen-1l-0l , preparada en

mdlino re rodillos, abliertc,tipo -leboratorio, con rodilles calentados

M

por vapor, a temperaturas su.srfimiales de rodillos, cde 140 - 1cl®C,

carante un tiempo del orden oo M0-15 minuvtos, necesario gpara cbtencsr -

wE buena homogeneizacidn, calificada ésta por observacién microscé--

f . pica a 200X, y comparacién con estandares de dispersidn previamente

fijados,

la mezcla asi preparaca, granulaca al temaro adecuacs pa

ra ser alimentada al tornillo extrusor de 63 min., con relacidn ds cem

presidn de 3.,5:1 vy relzcién L/D de 20:1 equipacdo con dacdo para pelicu

la tubular, a las siguientes condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: S0°C - GS9C -~ 959C — 95°C - 8C°C — 80°C
RPM!S del tornillo: &0

Velocidad de jalado: 6 mts/min

R | Relacidn de inflacidn: 2:1

Aire de enfriamiento: 0,25

Espesor de pelicula layflat: 4-5 mils

Ancho de pelfcula layflat: 33 cms,

la pelicula asi obtenida, se cortd en forma cde cinta ce

5,0 cms, de ancho, se enrollé sobre carrete cde cartdn; para ser acli-

cacta sobre superiicie met&lica previamente limpiaca por medins meci-

[ ]
ﬁ
[ ]
[

nicos, tales como rasgueta o chorro de arena obteniéncoss un recubr

-

~ v R Sy
‘;iu_nws hbﬂd'ﬁlr‘-‘h -,-._.'--H_JD '.-l'"-i '-;-

mlL
(1)
iy
1-1

! —
rJ
"
",
Y
("
{n

tero o de conorets, tzilce —oms Muras vy

T}
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tico, tales como puertas, ventanas, etc,

EJEMPLO 6

La misma mezcla del ejemplo anterior nGmero 5, adicionada de

1 hpr de negro de hume, grado para pl&sticos, fué preparada a las mismas

p—

condiciones, 'y fabricada la cinta a las mismas condicic

nes, para ser apli

cada en igual forma, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el subs

trato metélico y sobre si mismo, o0 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,

EJENPLO 7

|

la misma mezcla del ejemplo 5, preparada a las mismas condl

extruida en el tornillo extrusor

(U

ciones, granulada en la misma forma, fu

de 90 mm., con relacidn de compresidn de 3.5:1 y relacidn 1./D de 20:1,

equipado con dado para nelfcula plana, a las siguientes condiciones ce

extrusidn:

Perfil de temperaturas: 160°C - 15500 - 155°C - 150°C - 130°C =~ 145°C -
150°C - 150°C - 170°C

RPM!'S del tornillo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/min

Temperatura del rodillo enfriador: 40-60°C

‘Espesor de pelicula: 8-9 mils

Ancho de pelfcula: 63 cms,




“..H—-\"“-,h.
! " 1
A

: :
[ ] .,f'
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“tico, tales como puertas y vzntanas, etc.
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La pelicula asi preparada, == cortd en forma ce cinta ce
5,0 cms, de ancho y se enrolld sobre carrete de cartdn, para s=r apli

cada sobre superficie metélica previamente limpiacda por mediocs rmecéni

cos, tales como rasqueta o chorro de arena, obteniéndcse tn recubri-

L T

miento adherido sobre el substrato metélico y sobre si misme, 0 epli-~-

cada sobre superficie sin rreperar de elementos constructivos de mor-

tero o de concreto “ales como wmuros y plafones, de madera o de plés-

FEJEMPLO 8

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

negro de humo, grado para plésticos, fué preparada a las mismas coni-

dicionzs del cjemplc 7, y fabricada la cinta a les mismas condicicrias,

para ser aplicada en igual forma, obteniéncdose un recubrimientc zche

)

rido sobre el sustrato met&lico y scbre si mismo o aplicada scbre su

perficie sin preparar de elementos constructlvos, cz2 mortero © c2 con

(M
)

creto tales como muros y plafones, o de madera o de pléstico, tal

como puertas y ventanas, etc,.

EJEMPLO O

T

La misma mezcla cdel ejemplo 1, en la cual se sustituyd el

4 % en peso de ftalato de dimetilo , por un 4 %

en peso de dicloro, difenil, tricloroetano , preparada en

molinG de rodillos abierto, de tipo laboratorio, con rocillcs calen-

(1

tados por vapor, a temperaturas superficiales de rodillos cde 14C°

160°C, durante un tiempo del orden de 10-15 minutos, necssaric Zzar:s
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una buena homogeneizacibdn, calificada ésta por observacidn microscépica

a 200X y comparacién con estandares de dispersidn previamente fijados.

la mezcla asi preparada, granulada al tamano adecuado para

ser alimentada al tornillo extrusor de 63 mm,, con relacién de compre-

sién de 3,5:1 y con relacidn L/D de 20:1, eqguipado con dado para pelf-

cula tubular, operando a las siguientes condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: 90°C - 95°C — 95°C - 95”D'— 80°C - 80°C

RPM'S del tornillo: 50

~Alm
. b}
[ ]
r

Velocidad de jalado: 6 mts/min

Relacidn de inflecidn: 2:1

Aire de enfriamento: 0,25

Espesor de peiicula lLayflat: 4 — 5 mils

Ancho de pelicula Layflat: 33 cms

La pelicula asi obtenida, se cortd en forma de cinta de -

| | | .
5,0 cms, de ancho y se enrollé sobre carrete de cartn, para luego ser

. | | aplicada sobre Superficie metédlica previamente limpiada por medios mecé‘

nicos, tales como rasqueta o chorro de arena, ocbteniéndose un recubri-

miento adherido sobre el substrato met&licc y sobre si mismo, o aplicaca

sobre superficie sin preparar, de elementos constructivos ue moriero 0 ae

concreto, tales comc muros y plafones, de madera o de pléstico, tales co

no puertas y ventanas.

EJEMPLO 10

lLa misma mezcla del ejemplo anterior, ndmero 9, adicicnada de

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

condiciones y fabricada la cinta a las mismas condiciones, para ser apli—



cada en igual forma, obteniéndose un recubrimiento adherido sabre el

sustrato metdlico y sobre si mismo, o aplicada sobre superficie sin pre

parar de elementos constructivos, de mortero o de concreto, tales como
muros y plafores, o de madera o de plastico tales como puertas, ventanas,

etc,

EJEMPLO 11

La misma mezcla del ejemplo 9, preparada a las mismas con

diciones, granulada en la misma forma, fué extruida en el tornillo ex-

- trusor de S0 mm, con relacidn de compresidn de 3.5:1 v relacidn L/D de

20:1, equipado con dado para pelicula plana, & las siguientes condicio

nes de extrusion:

Perfil de Temperaturas: 160°C -~ 155°C - 155°C - 150°C - 150°C - 145°C
- 1530°C - 150°C - 170°C
RPM®*S del tornillo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/min‘

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

Espesor de pelicula: 7 - 8 mils

4

Ancho de pelicula: 63 cms,

{a pelicula asf preparada, se corid en forma de cinta de

5 cms., de ancho y se enrolld sobre carrete de cartén, para ser aplica

da sobre superficie metdlica previamente limpiada por medios mecéni-
cos tales como rasgueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimicn

to adherido sobre el substrato metédlico y sobre sf mismo, o aplicada

sobre sugperficie sin preparar, de elementos constructivos de mortero o

de concreto, tales como muros y plafones, © de madera o de pléstico, -
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“ciones del ejemplo 11, y fabricada la cinta a las mismas condiciones, -

tales cormo puertas y ventanas, etc. elc,

EJENPLO 12

il pn La misma mezcla del ejemplo 11, adicicnada de 1 brpr de - —

- -,

negro de humo, grado para pl°sticos fué preparaca a las mismas.condicioc

|

para ser aplicada en igual forma, obteniéncdose un recubrimiento adherics

sobre el substrato metélico y sobre si mismo o eplicada sobre superficie

- sln preparar de elementos constructivos, de mortero o de concrets, tales

como nuros y plafones, o de madsra o de pléstico tales comd puertas y -

ventanas, etc,

EJEMPLO 13

Una mezcla pclietileno-extracto-~aditivos, con un €5 % en pe

so de un polietileno {con una densidad de 0.920 y un indice de fusidn -
en plastificado de 2,0) con ur 26 % en pes0 de un extracto con FuruuraT
(con una viscosidad SSU a 58,9°C de 429 y un peso especifico ce C.Hil]

con un 4 % en peso de dicloro difenil tricloroetano , Y €CON

un 4 % en pesd e dﬁlO—acetoxi—cis ~7 -hex-adece_n-l—ol y Pre

parada en rmoliro de redillos abierto de tipo laboratorio, con los roci-

llos calentados por vegor, a tem-eraturas surerficiales de rodillcs ce

140 a 160°C durante un tiemco del orden cde 10 - 15 minutos, receserio -
~edm 2oL
et bt i L D

H_
sl et e W s ut.}-._, 'n.._.........._....h-l-"‘..r.ﬂ..'h-llr’ L..-l:-lv

N g . |
3 pul CoZelvall

microscOpica a 200X y comperacidn con esteandares previemsnte fijzcos,

La mezcla acl prooarada, granulada a2l tamarfs adsouzds sorz
ser alimentada al tornillo extrusor de 83 mm,, con relacidn ce cemrrasidn

de 3,5:1 y con relacidn L/D de 20:1, equipaco con dacda para peliculs tu-
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bular, operando a las siguientes condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: 909C - 95°C - 95°C - 95°C - BO°C - 80°C
RPM'S del tornillo: 50 '

Velocidad de jalado: 6 mts/min

Relacidn de inflacidn: 2&1

Aire de engriamiento: 0.25

Espesor de pelicula layflat: 4 - 5 mils

Ancho de pelicula layflat: 33 CMS,

La pelfcula asi obtenida, cortada en forma de cinta de 5 -

cms. de ancho, se enrolld sobre carrete de cartdn, para ser sgplicada «

sobre superficie metélica preparada previemente por medio mecanicos, t

e

] \_
les como rasgqueta o chorroc de arena. obteniéndose un recubrimiento adhe-

rido sobre el sustrato metédlico y sobre si mismo, o gplicada sobre su-

perficie sin preparar de elementos constructivos, de mortero o concreto,

tales como murus y plafones, o de madera o pléstico, tales como puertas,

ventanas etc, etc,

EJENPLO 14

4]

La misma mezcla del ejempio 13 anterior, adicicnada de 1 hpr

de negro de humo, grado para plésticos fué preparada a las misias condi-

/ ciones del ejemplo 13, granulada en la misma forma, para luego ser extrul

da en el mismo equipo del ejemplo 13, la pelfcula obtenida, se cortd en
forma de cinta de 3 cms, de ahcho, y se enrolld sobre un carrete de car-

tdn para ser aplicada sobre superficie meté&lica limpiada por medios meqé

nicos, tales como rasqueta o chorro de arena, obteniéndose un recubrimien

to adherido sobre el substrato metd&lico y sobre si mismo, o aplicada so-

bre superficie sin preparar de elenenios conslructivos de morterc o de



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

como puertas, ventanas, etc, etc,

EJEMPLO 15

la misma mezcla del ejemplo 13, preparada en las mismas con

-

diciones del ejemplo 13, granulada en la misma forma, fué extruida en el

tornillo extrusor de 90 mm., de relacién de compresidn de 3,5:1 y rela-

ok
-.

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

condiciones de extrusidn:

Perfil de temperaturas: 160°C - 155°C - 155°C - 150°C — 150°C - 145°C
' 150°C - 150°C - 170°C
RPM'S del tornillo: 30

Velocidad de jalado: 12 mts/min

Temperatura del rodillo enfriador: 40 - 60°C

Espesor de pelicula: 7 - 8 mils

‘ - Ancho de pelicula: 63 cmse

La pelicula asi preparada, se cortd en forma de cinta de 5

cms de ancho, y se enrolld sobre carrete de cartdn para se aplicada sobre

superficie metélica limpiada por medios mecénicos, tales como rasgueta

chorro de arena, obteniéndose un recubrimiento adherido sobre el sustrato

y sobre si{ mismo, 0 aplicada sobre superficie sin preparar de elementos

constructivos de morterc o de concreto, tales como muros y plafones; de

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

EJEMPLO 16

La misma mezcla del ejemplo 14, fué preparada a las mismas -
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condiciones del ejemplo 14, granulada en la misma forma para luegd ser

extruida en el mismo equipo del 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 metédlico vy sobre sf mismo, o aplicada sobre superficie sin pre--

parar de elementos constructivos, de mortero o de concreto, tales co-

mo muros vy plafones, o de madera o de pléstico tales como puertas, ven

tanas, etc, etc,

TABLA 4

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

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

cortaron probetas, para determinar propiedadses fisicas,

- Propiedad Cinta Cinta Cinta _ Cinta
Tabulada Ejemplo 1 Ejemplo 1 Ejempnlo 2 Ejemnlo £
(longitudinal ) (transversal ) (longitudinal) (transversal)

- ; - Resistencia
L a la ten-
sidn en ce-

.2 -
dencia,Kg/cm 60,0 40,0 . 60,0 _ a5,0

Resistencia

a la ten-

sifn en rup- |

tura, Ko /om® 100,0 80,0 100.,0 60,0
Alargamienta, % 600 500 550 500

Impacto | 60 | ——— 55 ——

Adherencia | |
g/cme 735 B 7235 735 735



De los ejemplos anteriores, se deduce gue las -
propiedades mecanicas, sobre todo en el sentido longitu
dinal, que conserva la cinta extruida, son adecuidas pa

ra los usos a que se destina la cinta.
TABLA 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 Ccms  Cms cms  Cns CmsS cial cial
tipica tipica
A B

Adherencia
sobre si
misma g/cm? 1000
Adherencia
sobre sus-
trato g/cm? - 1000
Absorcién
de Agua

Se llevaron a cabo pruebas de adherencia con cin

tas de 5.0, 7.5 yv 10.0 cms. de ancho, preparadas de acuexr
con con los ejemplos 1y 2 , vy se aplicaron en la forma

descrita en los mismos ejemplos, determinandose la adhe-



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

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

miento.

NOVEDAD DE LA INVENCION

Habiendo descrito la presente invencidn, se -

considera como una novedad y por lo tanto se reclama como

propiedad lo contenido en las siguientes clausulas:

l.- Procedimiento para preparar una cinta po
limérica adherible mejorada, para recubrimiento de tube--
rias, caracterizado porque comprende los pasos de prepa--
rar una composicidn de 50 - 70% en peso de homopolimeros-
0 copolimeros de olefinas, con densidades entre 0.895 y -
0.975, con indices de fusidn de plastificado de entre 0.3
y 200, deﬁ25 - 40% en peso de extractos aromaticos con pe

so especifico de 20.4°C de entre 0.900 y 1.100, y viscosi



dades SSU de 98.9°C de entre 30 v 600 v de 3 a 10% en pe

so de un compuesto de Ftalato de dimetilo; a temperatura
ambiliente, enseqguida se homogeniza la mezcla mediante ca-

lentamiento a una temperatura aproximada de 135°- 170°C,

durante un tiempo aproximado de 10 a 15 minutos, la mez-

cla se granula ¥ se extruye a un perfil de temperaturas-

entre 80° y 95°C.

2.- Procedimiento para preparar una cinta -
polimérica adherible mejorada, para recubrimiento de tu-
berias,de conformidad con la clausula 1, caracterizado -
porgue la poliolefina es un polietileno de baja densidad,
entre 0.915 y 0.930 y los extractos aromaticos tienen un
peso especifico de 20/4°C de entre 0.900 y 1.100, y una-

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

3.- Procedimiento para preparar una cinta -
polimérica adherible mejorada, para recubrimiento de tu-

berias, de conformidad con la cliusula 1, caracterizado-




porque al menos un polimero de la mezcla de polimeros, -
puede ser de tipo polivinilico con una densidad aparente

de entre 0.520 y 0.525 yv con un factor K de entre 53 y 70.

4.~ Procedimiento para preparar una cinta -

polimérica adherible mejorada, para recubrimiento de tu-

berias, de conformidad con lo reivindicado en las clausu

las 1 y 2, caracterizado en que el polietileno de baja -
densidad se puede sustituir total o parcialmente por un-
compuesto copolimérico en el cual los comondmeros son --

etileno y acetato de vinilo.

En testimonio de lo cual, firmo la presente,
el 4 de Enero de 1974, en la Ciudad de México, Distrito-

Federal.

POR INSTITUTE

XICAN EL PETROLEO

LIC/ JULIO BRENA TORRES
Apoderado.
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