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(57) Resumo: PROCESSO PARA PRODUCAO DE PARTICULAS
DE POLIOLEFINAS AERADAS. Patente de invengao refere-se a um
processo para produgao de particulas de poliolefinas aeradas a partir
de um extrusor, aditivando-se a poliolefina e realizando o corte do mmi
granulado macigo diretamente na saida do extrusor enquanto a resina
esta fundida. O mmi granulado macigo de poliolefina é posteriormente
ou em seguida impregnado com um agente expansor dentro de um
reservatério fechado e aquecido até seu ponto de amolecimento ou
seu ponto de fusio, quando é aliviada a pressao, passando a particula
do estado macico para o estado aerado. Os beneficios sdo a obtengéo
de particulas com tamanhos menores, com formatos e dimensbes
relativamente iguais e isenta de rebarbas, isenta de pd, reduzindo os
espagos livres entre as células do produto moldado, proporcionando
melhor aspecto visual, estanqueidade e brilho na pega final.
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«“PROCESSO PARA PRODUGAO DE PARTICULAS DE
POLIOLEFINAS AERADAS”.

A presente invengao refere-se ao processo de
producéo de particulas aeradas de resina de poliolefinas, as quais s&o apropriadas
para utilizagdo como matéria-prima para moldagem ou utilizagdes similares.

No processo de moldagem, as particulas aeradas sao

preenchidas em um molde e entdo aquecidas para unir mutuamente por fusao,
obtendo-se um artigo moldado em um formato desejado.
Para que um processo de moldagem seja eficiente, € fundamental que se tenham
particulas aeradas de resina de poliolefinas em tamanhos iguais, sem variagao de
tamanho e sem rebarbas, a fim de se aumentar a eficiéncia nos custos e na
produtividade do processo de fabricagado e moldagem das pegas.

Os processos atuais e convencionais de fabricacao de
particulas aeradas de resina de poliolefinas nao garantem essa estabilidade
necessaria e desejavel para este processo, tendo em vista o uso de corte a frio das
particulas, gerando rebarbas no sistema de corte, pd, e particulas grandes demais
para o processo de moldagem, devido a limitagao do sistema de corte a frio, que
necessita de um espacamento minimo muito grande entre as facas.

Outro problema gerado pelas particulas muito grandes
durante o processo de moldagem consiste na instabilidade no processo de
moldagem, devido a entupimento dos injetores das moldadoras, ma formacéao do
produto moldado e consequentemente aumento do refugo e redugao de
produtividade.

E objetivo da presente invengdo desenvolver um
processo para a produgédo de particulas aeradas de poliolefinas a partir de um
extrusor, aditivando-se a poliolefina e realizando o corte das mini particulas ao
ponto de fusdo da resina, possibilitando a producao de particulas menores que sao
tdo desejaveis e necessaria para o processo de moldagem, em tamanhos
constantes e iguais, isentas de rebarbas, isenta de p9, reduzindo os espagos livres
entre as células do produto moldado, proporcionando melhor aspecto visual,
estanqueidade e brilho da peca final.

Nos descobrimos que este objetivo & alcangado se o
corte do granulo for realizado diretamente na saida do extrusor.

A invencao portanto estabelece um processo que se
inicia a partir da producéao do mini granulado, caracterizado por:

‘ As particulas macicas de poliolefinas sdo produzidas
em um extrusor para promover a fusdo da resina por amassamento, cisalhamento
e bombeamento contra um molde no formato cilindrico para a produgao de filetes
continuos, que sao cortados em mini cilindros diretamente na saida do molde com
a resina ainda fundida (corte na cabega) e imediatamente transportados e
resfriados por um fluido. O fluido preferido € a agua podendo ser re-circulada e
reaproveitada.

O corte pode ser submerso no fluido ou o corte pode
ser aberto com a presenca de um anel de fluido circulante. Ambos 0s casos o
fluido transporta e resfria as particulas.

O resultado sera a obtencdo de mini particulas
macicas de poliolefinas isenta de rebarbas, de p6 e com estabilidade dimensional.
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Neste novo processo as facas de cortes direto na
saida proporcionam possibilidade de ajuste facil e rapido do tamanho das
particulas através do ajuste da velocidade de corte e também possibilitando a
producdo de particulas menores que s3do tao desejaveis ao produto moldado. As
particulas aeradas menores reduzem os espacos livres entre as células do produto
moldado, proporcionando melhor aspecto visual, estanqueidade e brilho da peca
final.

Durante o processo de extrusao sao adicionados um
agente nucleador e um agente anticolapso. Também podemos adicionar outros
aditivos durante o processo de extrusao, entre eles: pigmentos corantes,
antichama, antiestatico, aditivo protetor UV e antioxidantes, conforme a
necessidade do produto a ser fabricado.

O agente nucleador pode ser um talco de
granulometria menor que 0,1mm sendo preferido < 0,05mm. Quanto menor o
range de variagao da granulometria, mais estavel sera a estabilidade dimensional
das ceélulas. .

Exemplos de talcos mais comuns: silicato de
magnésio, hidroxido de magnésio, negro de fumo, didxido de titanio, caulim, fosfato
tricalcico, etc...

O agente nucleador tem a funcédo de controlar o
tamanho das células e distribuir as células homogeneamente.

O Agente anti-coldpso pode ser uma cera, sendo
preferido o monoestearato de glicol (GMS) sendo preferido com pureza maior >
que 90%.

O agente anti-colapso tem a funcao de diminuir a
permeabilidade da poliolefina aos gases para manter a células cheias de gas
enquanto a resina € esfriada, evitando o colapso das células.

Ainda podem ser adicionados na particula outros
aditivos como: pigmento corante, antichama, antioxidante, protetor UV e
antiestatico. Dependendo da formulagao do produto e dos aditivos a serem
adicionados, deve-se alterar a dosagem do talco ou até mesmo retira-lo por
completo da receita.

Estas particulas contendo o agente nucleador mais 0
agente anticolapso e outros aditivos opcionais conforme descrito acima, s&do em
seguida dispostas em um reservatorio fechado com agente expansor, um veiculo
de conducdo térmica e um agente antiaderente. Estes insumos dentro do
reservatorio sdo submetidos ao aumento da temperatura, pressao e agitacao até
atingir o ponto de amolecimento da resina ou o ponto de fusdo da mesma, sendo
preferido o ponto de amolecimento. Ao atingir este ponto, a pressao é reduzida até
menor que a pressao de vapor do agente expansor, sendo preferida a pressao
atmosférica ou vacuo, desta forma expandindo as particulas de resina,
submetendo-a em seguida ao resfriamento & depois a lavagem para retirada do
agente antiaderente.

O agente expansor sao gases de origem organica ou
inorganica, podendo ser volateis e nao volateis. Exemplos de gases inorganicos
incluem dioxido de carbono, ar, nitrogénio, hélio e argénio. Exemplos de gases
organicos incluem hidrocarbonos alifaticos.
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Os agentes expansores podem ser wusados
unicamente ou em misturas. A dosagem preferida é de 3 a 50 partes por peso por
100 partes por peso das particulas de resina.

O veiculo de conducdo térmica tem a funcao de
conduzir e transferir o calor no meio e sob o auxilio da agitacao. O veiculo de
condugéo térmica pode ser qualquer meio que nao dissolva as particulas de resina
ou Nao reaja com o agente expansor e com o agente antiaderente. S&o exemplos
de veiculos: agua, alcoois, glicois, alcalis, acidos, mas geralmente € usada a agua.

O agente antiaderente pode ser um talco ou um o6leo
qgue nao dissolva no meio nem se decomponha sob temperatura. Ele tem a funcao
de evitar a uniao por fusdo das particulas quando as mesmas atingirem o ponto de
amolecimento ou o ponto de fusao.

Sado exemplos de talco: silicato de magnésio,
hidroxido de magnésio, negro de fumo, didxido de titanio, caulim, fosfato tricalcico,
agalmatolito,...

Sao exemplos de Oleos: Oleos siliconizados, 6leos
vegetais...

A Temperatura do reservatério fechado € aumentada
até atingir preferivelmente o ponto de amolecimento da resina, podendo ser
elevada até o ponto de fus&o da resina.

A saber:

O ponto de amolecimento € o ponto onde a resina
diminui a sua dureza, mas nao altera o seu formato.

O ponto de fusdo & o ponto onde a resina reduz a
dureza e também altera o seu formato.

No reservatério fechado contém movimento mecanico
do meio para homogeneizar uniformemente o calor e agao dos insumos. A
velocidade preferida da agitacéo € de 30 a 300 rpm.

A Pressdo do reservatorio fechado € aumentada para
atuar como uma forca na superficie da resina, sendo preferida a presséo de 8 a
100 bar.

Apods o alivio da pressdao ocorre a expansao das
particulas e € iniciado o resfriamento das mesmas para evitar o colapso, e pode
ser iniciada a retirada do agente antiaderente.

A retirada do agente antiaderente é feita com o uso de
um agente dissolvente.

Abaixo alguns agentes dissolventes indicados para os
respectivos agentes antiaderentes:

Agente antiaderente: Agente dissolvente:

Oleo siliconados Solventes, detergentes: Tolueno, alcoois, xileno,
acetatos...

Oleo vegetal Detergentes — Exemplos: poliacrilatos...

Talco Acidos, sendo preferido o acido nitrico.

Este novo processo pode ser hibrido de extrusao e em
seguida impregnacao com a vantagem de gerar aumento de produtividade e
reducdo do tempo de setup e aparas de processo, ocasionando ganhos financeiros
e ambientais, contribuindo para a redugao dos custos industriais e ambientais.
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Outro processo para obtencado das particulas aeradas
de poliolefinas, de acordo com a presente invengao, inclui que estas particulas
contendo o agente nucleador mais o agente anticolapso e outros aditivos
opcionais, sao dispostas em um reservatorio fechado com agente expansor, um
veiculo de conducao térmica e um agente antiaderente. Estes insumos dentro do
reservatorio sdo submetidos ao aumento da temperatura, pressao e agitagao ate
atingir o ponto de amolecimento da resina ou o ponto de fusdao da mesma, sendo
preferido o ponto de amolecimento. Ao atingir este ponto, as particulas sao
transferidas para um segundo reservatério com a pressao menor que a pressao de
vapor do agente expansor, sendo preferida a pressdo atmosférica ou vacuo,
ocasionando no momento da transferéncia a expansdo das particulas macicas de
resina, submetendo-as em seguida ao resfriamento e depois a lavagem para
retirada do agente antiaderente.

Outro processo para a obtencao das particulas
aeradas de poliolefinas, inclui processos conhecidos, tais como um processo no
qual a resina de base mais o agente nucleador é fundida por cisalhamento
(extrusor) e em seguida é adicionado o agente expansor e o agente anticolapso e €
resfriada até préximo ao ponto de amolecimento, quando é expelida por um molde
com orificios contendo um corte rotativo imerso em um meio de transporte (fluido
ou ar) ou ndo imerso, mas com meio de transporte circulante. As particulas sao
conduzidas por este meio de transporte e resfriada pelo mesmo. Quando a
particula & expelida para fora do extrusor ela passa do estado macigo para o
estado aerado.

Na presente invengcdo obtém-se particulas aeradas
com alta taxa de expansao. Por exemplo, de 5 a 300 g/l

A densidade das particulas aeradas de poliolefinas
obtidas de acordo com o processo da presente invencdo também podem ser
reduzidas, em um segundo estagio submetendo-as a maior pressdo atmosferica,
aquecimento e amadurecimento a fim de aumentar a pressdo interna das
particulas.

Com as particulas aeradas de poliolefinas obtidas de
acordo com o processo da presente invengdo podem ser confeccionadas pecgas
moldadas na forma desejada com o beneficio da redug¢ao dos espagos livres entre
as células do produto moldado, gerando melhor aspecto visual, estanqueidade e
brilho. As particulas s&o preenchidas em um molde que € aquecido por vapor para
promover a unido mutua por fusdo da superficie externa das perolas. Pode ser
usado vacuo para reduzir a quantidade de vapor e o tempo de ciclo.

O produto moldado com densidade menor que 55 g/l
pode necessitar de estabilizacdo dimensional em estufa aquecida entre 60 a 150
C° dependendo da resina e um tempo de amadurecimento de até 24 horas.
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REINVIDICACOES

1) “PROCESSO PARA PRODUCAO DE
PARTICULAS DE POLIOLEFINAS AERADAS", caracterizado pela obtengao de
particulas menores de tamanhos iguais, isentas de rebarba e isentas de po,
conferindo um aspecto mais esférico e um melhor acabamento, estanqueidade e
brilho para a pega final moldada.

2) Processo de produgdo de acordo com a
reivindicagéo 1, caracterizado pelo fato do processo ser hibrido de extrusao e
posterior impregnacdo, podendo optar por transformar em um processo
semicontinuo.

3) Processo de produgédo de acordo com a
reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato da particula ser cortada diretamente na
face do molde (cabega) do extrusor enquanto a resina ainda esta fundida, sendo
que o corte pode ser submerso em um fluido ou o corte pode ser aberto com a
presenca de um anel de fluido circulante. Ambos 0s casos 0 fluido transporta e
resfria as particulas.

4) Processo de produgédo de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato que o corte das particulas podem ser
feitos em tamanhos menores e ajustado em diversas dimensdes durante a
producdo, sendo preferido o diametro de 0,1 a 12mm.

5) Processo de produgado de acordo com a
reivindicagdo 1, caracterizado pela possibilidade de ajuste rapido e preciso do
tamanho das particulas sem a necessidade de substituicao de facas.

6) Processo de produgdo de acordo com a
reivindicacao 1, caracterizado pelo fato da particula conter 05 a 3% de
Monoestearato de glicol com 90% de pureza no minimo.

7) Processo de produgdo de acordo com a
reivindicacao 1, caracterizado pelo fato da particula conter 0,01 a 0,10% de talco
de granulometria preferencialmente entre 0,001 a 100 pm.

8) Processo de produgdo de acordo com a
reinvidicagdo 1, caracterizado pelo fato das particulas aeradas poderem ser
obtidas diretamente no extrusor contendo corte das particulas diretamente no
molde.
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RESUMO
“PROCESSO PARA PRODUCAO DE PARTICULAS DE POLIOLEFINAS

AERADAS”.
Patente de invencao refere-se a um processo para producao de particulas de
poliolefinas aeradas a partir de um extrusor, aditivando-se a poliolefina e
realizando o corte do mini granulado macigo diretamente na saida do extrusor
enquanto a resina esta fundida.
O mini granulado maci¢o de poliolefina & posteriormente ou em seguida
impregnado com um agente expansor dentro de um reservatério fechado e
aquecido até seu ponto de amolecimento ou seu ponto de fus&o, quando e
aliviada a pressao, passando a particula do estado maci¢co para o estado
aerado.
Os beneficios sdo a obtengdo de particulas com tamanhos menores, com
formatos e dimensdes relativamente iguais e isenta de rebarbas, isenta de po,
reduzindo 0s espacos livres entre as células do produto moldado,
proporcionando melhor aspecto visual, estanqueidade e brilho na peca final.




	DESCRIPTION
	CLAIMS
	ABSTRACT

