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PATENTE 283364{

INVE N CION

por "FROCEDIMIENTO PAR4 PREPARGR sBT{CULOS PL{STICOS DE PROPIE-

DADES SUPERIORES®, s faver de la firme estadounidense THE B. F.
GOODRICH COME&NY, domiciliada en n230 Park Avenuen, New York, )

(Bstados Unidos de Anerica).

- 'Y -

HMEMORIA DESCRIPTIV4

Ls presente invencidn se refiere a un procedimiento pars pre-
parar articulos pldsticos de propiedades superioress.

Esta invenscion consierne a polimeros dotados de compacidad
de sloruro vinil, tal como restina vinil, y & la fabricacidn de
art{culos plasticos desde dichos polimeros. Mas particularmente
trats la invenciln de un procedimiento pars la extrusidn o moldeo
de compuestos copolimeres de elorurs polivinil o ecloruro vinil
no plesticicedos, desde tabletas compssctadas de compos;oiones cO~-
polimeéaa de olorurc polivinil o cloruro vinil rfgidas, no fun-
didas, y & las ocitadas nuevas tabletas dotadas de compacidad, por
si mismas. N

Un objeto de la presente invencidn es proveer un nuevo arti=
culo no fundido dotado de compacidad de resina vinil no plastici-
cada, sea dicha resina copo;imero de cloruro pblivinil o olorure

vinile Otro ebjeto es proveer un nueve procedimiento para la
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,extrusion de compusstos de recina vinil no plasticicedos. To-
davia otro objeto es la provisidn de un procedimiento pare el
moldeo por inyecoidn de compuestos copolimeros de oloraro po-
livinil y ocloruro vinil no plesticicedos. Aun otro objeto es
la provisidén de un procedimiento pare extrusion ficil y repida
con moldeo por inyeceidn y soplado del moldaqd76§ cloruro po-
1ivinil no plasticicado desde convencional equipo de extrusién
de plasticoss Todavia otro objeto es la provisidn de un proce.
dimiento pars hager art{oulos de elorurc polivinil rigidoes,
mediante extrusidn, no téxicos. Otro objeto de la presente in-
veneidn es proveer un procedimiento de extrusidn dg copolimero
de cloruroc polivinil o cloruro vinil rigiéq_gn 91 que el matg-
rial en trozos pugde ser vuelto a extrusionar con nipgun efeo-
tp_dq;eﬁépgo en las propiedades del aertfoulo extrusionado desde
los mismos;,

Todav{a otro objeto ¢s la provision de un procedimiento pa-
re preparar discos de fonografo de muy bajas superfiocie de soni-
do, mediante la técnica de moldeo por compresidn, partiendo del
nuevo compuesto copolimerp de oloruro vinil dotado de compadi-
dad que abarce la invencidn, _

Los objetos antes indicados y otrps son reslizados por la
presente invencidn y llegarsan en su apariencia a aquellos exe
pertos en el grte desde la siguiente desoripcidn y ejemplos que
la acompsfian. ' |

Los solicitantes han descubierto que cuando los ingredien-
tes normales de sompuestos vinil no plasticicados seon primera-
nente {ntimamente mezclados y después comprimidos en tabletas,
y ousndo estes dos operaciones son'llevadas a cabo por debajo

de la temperatura de fusidn de la resina vinil presente, resul-

ta una nueva forma de vinil vigiQa que, al contrario del matee
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ital termoplasticicedo del arte anterior, puede ser pronta~
mente extrusionsdo en egquipo de extrusidn de plisticos del
tipo convenoional_de tqrni'llo pera producir excelentes arti- A
culos extrusionsdose. Los artf{oulos extrusionados preparados
por el procedimiento de este invencidn pueden ser extrusio-
Bados variss veces coh poeo o ningin caxbio apreciable en

las propiodades del extrusionade finel,

Los compuestos vin{l r{gidos Gtiles en la presente in-
vencién pueden ser hechos de une resina de cloruro polivinil
tal como la especificeda D=1755-60 T designade ASTM, un esta-
b4lizador, opeionslmente uns ayude de proceso y opoionalmente
an mejorador de choque. Tanto para el propée;to general o
polimerizado de suspension, cmmo para el polimerigado de dis-
persidn o emulsidn los tipos de resinas de cloraro polivinil
son agpilﬁgglqgé Sin embargo, ;osumég grefgr;dpgéada su ma-
yor libertad relativa desde impuresss que tienden a dar lugar
a degradacién'g‘tenpggaturas elevedas, son resinas sloruro poli-
vinil para el profosito general.

También son :itiles los compuestos copolimeros de slorure
vintl rigidos hechos de una resimspster vinil de oloruro winil
incluyendo las especificsdas D-728-50 designadas ASTM, un es-
tabilizedor, opcionalmente nn'lgbgteante y opcionalmente un

pigmento tal como naéro de carbén. Los tipos de suspensidn po-

- 14mersizada, y d%spersidn o emulsién'jolimerizada asf{ como los

tipos de soluciénvpolimerizadg de resinas copolimeras de clo-
ruro vinil son dtiles aquf&»Sin embargos les mfs preferidss

dada su mayor liberaciodn relétiva de impuregzas éne'tieadenka
causar degradauiég a tempersturas elevedas, son 1§s resinas
sopolimeras de cloruro vinil preparadas en suspensidn aciosa

por conooidae técnicas de polimerizscidne .
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v Los oopolig;ros maa pretaridos son los cqpolimeros v1n11
de acetato cloruro vinil que tiener un contenido en acetato
vinil del grado de alrededor de un 3 hasts un 20% en peso dase-
do_en el peso combinsdo do clorazo vinil y acetato vinil en el
°°Polinerg, tsﬁosqupolineros estan még,apggigusnte desoritos
en »British rlasticsn,-pég;na 522 y siguienteg Diciembre 1958,

Es desesble en general, especialmente cusndo la resina es
cloruro polivinii, tengr pregentea en el compuesto uno o nés
estabilizedores, Estaﬁi}izadoies ﬁtiles_son.bien conocidos pa-
ra los expertos en el arte y muchos de loa tipos mas comanmen-
te usados estén descritos en Moderp Plsstics, Noviembre 1953,
pégina ;59 y siguientes, Brit;sg Plast;cg, Yolumen 27, pégiga
176-9 (1954), Rubber and Plastios Weekly, 22 de Julio, 1961,
péginaé 122;8, 5 de dgosto de 1961, paginas 206 ¥ siguientes,
British Plasties, Agosto ;951, paginas 428 y siguientes, y Pa-
tente estadounidense No 2,97;,259, por ejemplo,

Aunque ha sido nac;sarxo haste shore emplear estabilizado-
res de plomo y estafio en conpuestos'de cloruro polivinil no
plasticicado a causs de la baja activided de los mo toxivos es-
tabilizadores de calcio, siendo téxivos los citados de plomo
¥y estaflo, ls presents iavencidn no eatd asf limitada, Los arti-
culos y procedimientos comprendidos en la presente ;nvénc;én
pueden englobar, aislg@gmente y en mezola, cualguiera de los
estebllizadores conosidos para cloruro polivinil. Incluidos es~
pec{ficamente como estabilizadores son materiales representa-
tivos tales como dilaurato dibutil de eataﬂo, d!maleato dibue
til de estafio, h&teres di-n-octil de estafio, estabilizadores
tio-estaﬂo, laurato 2,2{»dihiﬂroxi-#-meto:i-bensofenona de ba-
rio{cadm&o, estqgra?o‘de bario, estearsto de plomo, sstearato

de caleio, recinolesto coprecipitado de bario-cadmioc, lau-
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%aurato coprecipitadq dexestroncio-zinc, aceites epoxidize-
dos, agentes gelatinizantes tales como sales de &cido tetra=
acetico diamino atilaoqﬁ similares.
_ Kis preferidoe‘oomo estabilizadores en los art{culos y

S. procedimiento de ls prgsente‘invgncién son los compueatosAy
ssles de calcio, plomo, estroncio, estefio, cadmio y barios
los antes mencionados estabilizadores de cslcio son los més
preferidos en compuestos de cloruro polivinil no plasticicado

- ¥ no téxico gue hayan de ser extrusionados en articulos que

10, puedan estar en contacto con sélidos o liéuidos e ser ingeri-
dos por hombres o animales,
_ Las syudes de procedimiento que pueden ser inclujdes en
los art{cnlos de cloruro polivinil no plasticicado y compacto
aqu{ tratados conprenden pequefias cantidades de uno o‘més na-

15'. ' teriales termoplésticos resinocsos, tales como un copelimerc
de estireno y acrilonitrilo conteniende mas de un 50% de esti-
repo ligedor del tipo descrito en la Patente estadounidense .
Ne 2§;4;¢¥17,~copgli¢eros de estirenos sustituidos ¥ acxiloni-
trilos snstitnidos?_copolinsros de estireno y metaerileto metil,

20.‘ y el proplo getaorilato polimet{l y similares.

Perfecolonadores de choque o de tenacidad que pueden ser
tnelados en los articulos de cloruro polivin{l no plasticica-
dos y compactos aquf{ tratados, comprenden poliqeroe de caucho
tales como interpolimero de butadieno-1l,3 estiremo acriloni-

25, trilo, permopolimeros de estirenoc, metaorilato met{l y butadie-
no-1,3 y otros desoritos en ls Patente sstadounidense Nimero
248074603,

Ademds de, o en luger de, les antes indicades ayudas de

procedimiento ¥y p.erfeccionadores de choque, pueden ser inclui-

30. dos en los art{culos de clorurc polivinil rigidos y compactos
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qqui tratados, compuestos perefocionadores de ayuda al pro-
cedimiento y sl chogue, tales como un injerto polimerc prepa-
rado por sobrepolimerizacién de uns meszcla de estireng& acri-
loniytrtlo monone rog sobrebnn copolimero de ecsucho de buta- '
d;enp y acr&lonitr&lo‘y 9tros descritos en la Patente eéta&o-
unidenge N® 2,802,809, Poliolefines Balogenadas, tales como
polietllgn; slorado, sphiﬁtilgs como ayudas el procedimiento
y pertecoidnadores de choquie en ls presente $nvencidn.

Los compugqtos de cloruro polivinil no plastictcadoa de
alto'impacto aqu{ tratados difieren de los compuestos de im-
pacto normal en que estos ﬁltimog no contienen los sntes men-
cionados perreooionadorgs‘de choque de caucho. .

~ Los art{culos de vinil no plasticicado y compacto aéui
tratados son prepsrados compactando & alta presiién y por de-
bajo de la temperature de fusién de la resina vin{l presente
en ellos {la cual en el caso d-e cloruro polivinil es de
1709G, y preferiblemente por débéjo de 15090, Yy en el caso
de ;opolinaro chtato vtgtl olorure vinil ;s por dehajo de
909C, y preferihlemente por debajo de 802C.) ls mezcla fine-
me;tg dividida de resins y estabilizador: oﬁcionalqsnte con
ayudas de propedin&ento, y pag;eceionadores de choque, lubri-
cantes, henchidores y pigmentos de color,

Es preferible tener no nds de 25 partes en peso por 100
partes en peso de resina vinil de estabilizador combinedo,
ayuda de procedimiento, mejﬁéador_de tenacidad, lﬁprioante;
hemchidor y pigmento de color en los nuevos articulos compac-
tos aég{ ﬁratadosé Es tamdién preferible tener no mis de 10
Pertes en peso por 100 partes en peso de rgs;ha vinil de ayu-
da de procedimientos, mejorador de tenacidad, combinacion de

ayuda de procedimiento y mejorsdor de tenacidad o combinado
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gyyﬂa de prooedimiento-me;o&ado: de tonacidad presents en
los compactos erf(enlos aqui{ trotados. Bs tambian prefertdo
tener no mas de 5 partes en peso de estebilizedor por 100
partes en peso de resins vinil presente en los art{oulos com-
paotos aquf tratadoss
‘ €l tamefio de los a;ticulqs vipil no plasticicgdoe_com-
pectos antes menciopsdos es or{tiso, 1 articulo es conside~
rablemente mayor en tamefio que los granulos dec suspensidn o
emulsiién pulverulenta de cloruro polivinil y no debe ser mayor
de alrededor de 2 pulgedas de didmetros Mas preferidos son
art{culos en tableta compacta temiendo un promedio de diame-
tro desde alrededorvde 1/32 pulgada a alreder de 1 pulgeda y
mie preferidos son artfculos en tableta compaota teniendo un
promedio de dlametro de desde alrededor de 1/16 pulgeds a gle
rededor de 1/2 pu}gada: Més preferides gon_artioaios en table.
tes oompactes teniendo voldmenes de desde alrededor de 0.00002
a alrededor de 8 pulgadas cibicas, Mis preferidos son aque-
llos que tienen voldmenes de desde 0,001 a 0.0l pulgedas od-
bicase No es esencial que los srt{culos compactos sesn unifpr-
mes eh tamafio o formae
Los art&cnlos _compactos de esta invencion pueden ser pre-
parados QQ cualguier manera sonootda telgg como compactando
¥ extrusionsndo polve mexclado con composiciones no plastioci-
eadas a traves de una matriZz en una prensa de pildoras o pi-
cando una hoja compacta preparada sobrg'un molipo de cinta a
ans temperatnra de desde alrededor de éa hasta alrededor de
asnc. Iﬁqkntima mezola de 1os ingredientes p01Veru1entos (re~
aina, estabillzador, perfeccionador de choque, aceite de pro.
cedimiento, 1ubriaante, §1nchadoren y p;gmgntos)‘pngde ger

reglizada en un mezclador de polvo convennional—o disposi«-
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tivo similar tenjendo cuidado de mantener la temperatura de
la mezCla por debajo ds glrededor de los 10090, ¥y preferidble-
mente inferior de alrededor los 88€c.
- la forma de loa artienlos eh tabletaa conmpactas tratados
aqui no es critiea, solamente se requiere que la dimensidn

mfs larga (longitud) del art{culo no sea meyor de 3 veces la
raiz cuadrada del drea de la seocidn transversal del artfculo,

Cuando las tabletss compactas son preparadagen molino de pile

Qoraﬁkomp antes se menciond, la forms de la metriz puede ser
circular, oval, cuadrada, rectapguh:; triangular, etcs O pue-
de tener otras dimensiones geométr;cas ¥y puede ser empleado
més de un tipo do metris, Los artfoulos compactos produsidos
dedben caer dentro de lgeldimensiongs antes dadasg, sin 9mbargo,
s preferide que los artifoulos compactos tengan una secoidn
transverssl ciroular u oval por la meyor facilidad de empacar-
los y 1s menor facilidad de que se desmoronen o agudicen los
bordes, etcs Bs 1lo mis preferido que los art{culos compactos
aqm{ tretados tengan densidg-¢es dgl orden de 90% de las densi-
dades de cubos tqrnopléatlpzcgdps de 1a misma composicidn,
_ Bs esnecial que los artfculos en tabletas compactas aquf
$ratados est-d¥n con tan epretads compacidad que resistan con-
sidereble gbrasién, sscudidas, etec. que normelmente ocurren
alvempaoar, tranqportg? ¥ manejar lps agticulog,_sin'desmoro~
narse e volveys pulverizerse, y es lo mfs preferide que sean
capac-es de resistir una presibn de mds de 500 libras por pule
8ada suadrada sin romperse o desmoronarses

En loe Bijemplos 1lustrativos siguientes las cantidades de
1ngre§ientes gstqgﬁxpresedas como partes en peso s mehes que

se indique otra e@sap
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Se prepararon compuestos de cloruro polivinil no plas-

ticicados segin les recetas siguientes:

A B
Cloruro polivinil
(Geon 103, un homopolimero de clruro
vigil para fines generales, un'pro-"
ducto de The BeFe Goodriche Chemiwal -
Co.y Gleveland, .Ohio) B 100 e
Copolimero de 75 de estireno - 25 de g :
aorilonitrilo . 2 3
Estabilizador’tiogliaolato de” estaﬁo
orgenico (P~31, un producto de Metal
"end Thernite Company) 2 3
Estearabo de calelo i
Cers miocrooristaline ) 8

$Be prepararon tabletas compactas con la anterior receta
A somo sigues Todos los ingredientes de dicha receta A fue-
ron colocedos en un mezclador tipo Henschel de paletas, y
al empezar el meszclado se agregoé 1nhediatamsnte el estabili-
zador de tioglicolato de estafio, Se continud le mesela duran-
te alrededor de dos minutos ¥y se mantuve la temperature de
la mezela por debajo de alrededor de 1002C, La mezsls en pol-
vo resultante fué entonces alimentads a un molino de pildoras
Claifornis teniendo sbertures de matriz de alrededor de 1/8
de pulgade de diémetro en donde fueron compactedes. La-s com-
pactas tabletas resnltantes ten{an alrededor de 1/8% de d1é-
metro y alrededor de 1[@ | d longitud y tenfan 1o forma de
cilindros sol&dps (macisos) dg un promedio de volumen de al-
rededor de 0.003 pﬁlgadas~£6blcapg Bas compactas tabletas fueron
encontrades resistiendo més 69 500 libras por pulgada cuadras
de de presi@n directanente aplicsda, sin deamenngérae 0 rom-

perse cuando se probaron entre dos platos de un aparato de
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presién de platos paralelas. sobre los cuales puede ser ejer-
cids une presidn varigble;_na densidad real de un cilindro
compacto del antedicho tipo sg}gnoontré ers 1.30 g. por ox
8 25%Cs Cusndo se probaron varios de los compactos oilindroa
1nd1vidas les en este sparato de presion lss presiones reque-
rides para aeplastar o romper los cilindros individuales ve:
riaeron desde 880 hastg’soﬁo }1bras por palgada_cuadradq&.:j
Los cubos convencionales, que son bieh conosides en el
arte, se prepararon decde ambas recetas A y B de la digu;en-
te mamera; los ingredientes de uns receta partioular fueren
colocaedos en up nezo}adqr Banbury y se'mgsclaron durante alQ
rededor de 5 minutos, La mezcla esta ored en el Banbury tem-
peraturas hasta de 177¢C, La mezcla caliente fué entonces
transferida a un noltno de:;odillos cuyos rodillogks preca-
lenteron a léoeq, y_}a mezéla fue molida durante alrededor
de 7 m;naﬁos y~s§kalganﬂ6 uns tempergtura de_tnp61§qbo alre-
dedor de 1822C, Ls hojs de plastico (termoplasticicada) fun-
dide fue sgc;dg eatonces dsl molino de rodillos y gstahdo‘
todavia csliente fué pasada a través de mna maquina de for.
mgr dades, la que corto el pldstico en cubos de 5/52n,
18603;‘& densidad del cubo se encontrd ser 1,38 gs pof pred
e 2596. o )

) Ins antedichos mate:ialos fueron extrnsionados en reco-
rridos'indepegqientes ¥ los resultados se relacionan en ;a
Tabla 1, Se uso en su totalidad un extrusor de toraillo de
a 1/2% de la Nacional Rubber Machinerys ¥1 extrusor eatre-
gb un tubo de U de oatalogo 40, Bl tornillo ers uno nn
g-loo P 1457.6040 7 de vuelo, pro!undidad 0.100. L de sec-
¢1én medida con una relacidn de compresiln de 3 : 1, las '

sondiciones de extrusidn cuidadosamente controladas eﬁ el
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qxtrusor fueron:

%ona pogterior
%ona centro
Zona centro

1 2833,ﬁ4

[ N I I 2 |
g
<Q
*

Rona frontal 177s8C.
Cabeza 1858C.
Hatriz 138'0‘9
b il‘ 1 . - N
Recota A cilindros BReeceta A Receta B
compactos ____ Cubes = Cubes
Relsoidn de extru-
si=on, lidbras por Co ~ -
hors 7842 674 67,5
?o;nillo RPM 30 g
Presién de cabezs
1ibras por pulgadas
Ot_.xadr_'gga ' 3=
Tornillo, 2C, 104 —— et —->
Apgriencia de Liso y lustrose Rayado perdo 1Liso
tubo

Tensidn de roturs ... ... .

{asT¥ D-1599) "~ 105500 libras

- “ por palgada ocua~
drada

Pubo descompues- 8,000

to, no pudo-re-~ 1libras por
sistir la prue- pulgada
ba de tension Suadrada

Bl tubo resultante de la extrusién de receta i en cilin-

d:qswcoqpaotog fue fracolonado y reoxtrusicnado & través del

aismo extrusor bajo las anterieres condiclones en adicional

por pres veces { hasiendo as{ custro viajes a travéghel ex.

trusor para el compussto original) y el tubo resultante de

la cuarts extrusi6qbyg iiso y Iusiroso teniendo uns tensidn

de roturs de 10,300 libras por pulgada ocuadrada;sunque se

hizo la extrusion a una relscién ligeramente inferior es una

indicactdn de que alguno de los enlaces Yramsversales de la

resina de clorurc polivinil estaba ocurriendo en este puntos
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Una megola de oilindros compastos del tipo anterior

% s
contentendo oilindros que tiemen 1/8f%% y 5/327( de did-

metro y 1/4;" de longitud fué extrusionada de ls antedi-
cha manera son resultados similarese

De 'una manera sim;igr é la descrita em el Ejemplo I, se
usarén‘:esinas de cloruro polivinil teniendo variadas Vis-
sosidades especif;cas.(ppap molecular) y se variaron las
ssntidades de resina c&poiimara est;;;no-gcgi;pgltrilo, 9;-
mo se muestra en la Tabla 2, Los valores de distogsién'por
o1 calor fueron obtenidos por la pracba ASTH n® D586 a 264
lidbres por pulgada cuadrada. | T

Tabls 2
Viscosidad espesf- Resina Estire- - Distorsidn
fé8a-de'Cloruro  noepcrilonitri- Tornillo al calor
20 1; Y m; 1 ;2_ . 20
033 0 12 63
d<0: de0s 20 65
d_’c Oe d » b&' 40 65
0. 47 d,o Oe 20 66 -
0.55 3 1s 66.5
d, 0. : d‘g' Oe 20 68
d'q Qe dfg O;g 32 6?7
033 L5 30 67
0.47 de0s 20 65
d'g Qe Qe0p 4 68
EJEMFLO III1

-Les propiedadqg de moldeo de 1nyecci6n de ncilindros
°9ﬂP5°tos de la_rgcgtalnn y »receta A de cuﬁoa;vdel Bjen~
Plo I se determinaros ué;ndo'nnq nisquina molde;dora de in-
ygccxén vugé eqqipgda con un tambor cilindro Be El compues-
to Pléstiép fandido fué entregado al molde a uns tempera-
ture de 20420, Se usé un molde repertidor de tubo de lfJQ
Ls secéién‘;qpaétidere del tubo producido desda wracets a

de cilindro compsston se encontn§ tener una tensidn de
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rotura de 2300 lepece ¥ 1o gseccion de tubo distridbuidor pro-.
duaido segun el arte anterior -racata A de cubosw se ensontnf
tener una tension de roturs de 1600 1epaCe
I EJEVPLO IV. .
Se prepard una Iormnla de discos de alta £4delidad con

los 1ngred1entes siguientes:
Copolimero de acetato 82 = Gloruro yinil

~ 18 « vinil, preparado en dispersion acuosa 100.
Bstearato de plomo dibidsico 1.5
Negro de carbin w2
R fis . * - L&
¢i7ﬁjS?éggfgécgég;?HéCHéOK N03

(agente antiestatico)

Una porcifn de lo anterior fué tratada de la manera con-
véncionalé Iog_ihgredientes fueron colocados en un mezclador
Banbury y mézcla@os y 1levado esto 7@feéto a 1432C. durante
élrededor de S minntos. La masa pbéstica result;nte tnéﬁeja-
da caer en un molino cuybsnrodillps estaban precalentados a
1324C, La molienda fué realizada dursnte slrededor de 2 minu-
tos~y fué alcapzada durante este intervelo una temperatura
de tronco de ;49109 Ls mass molida fué pasada entonces a un
granulador dond; éltpléﬁico fué expulsado en pequefios granu-
1os de temafio rezonablemente uniformes en tamafio con un pro-
medio de alrededor de 1/8°%. de di-ametro.:ﬁa enoontna que wb '
granulo tenfae de ??ns;dad_ls}so’;g/cq a 25C, |

Una segunde poreidn de la férmule de di;co antes deseri-
ta, fué totalmente mezclads en un mesclador de polvo tipe
ggnsohel de paletas, a una temperatura de desde alrededor de

€6 hasta 8000. durante alrededor 4e dos minutos. La mezcla

en polvo resultante fué pasada a traves de uns maquina de
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ﬁacer_pildoras Eprout-Waeldron & una temperstura de desde_ai-

rededor de 70 hasts 75%C, Las matrices oirculares de ests

“nfquina tenfan alrededor de 1/8% de dtdmetro de suerte que

las tabletas compactas preparadas de ests manera eran cilin-
dros de slrededor de 1/87) de diametro y alrededor de 1/a%%
da iﬁn&iiua y tenlan la forma de c;lindros macizos con un pro-
medio en vollmen de alrededor de 0.003 pulgadas oidbicas, Es-
tas tab;etas tue:un fngdidas.en 1ls superficie exterior y se
epcontré uns tableta compscta teniendo una densidad de 1.226
g,/cm3 a 2520, Estas tabletas compactas se emcontrd que re-
sistian mas aa 500 1¢pac¢_ de presiﬁn directamente aplicada

sin deamenuzarqe o romperse cuando se'ﬁrobaron gntre los pla-~

tos de um gpsrato de presidn de platos paraleles sobre el cual

se colocé una presifn veriable,

Los discos de fomdgrafo alta fidelidad se preparsron usan-
do los antes mencionsdos granulos del arte anterior y ussndo
también las precitadas tabletas compactas de la presente in~
vencién como sigue:

ios ngnulos o las tabletas compactas se introdujeron en
un piaeticaQor verticel o wBoomerw constando de un 6ilindro
de 2" y lengitud de alrededor de 4" conteniendo nna tembla-
dera; un martinete de alrededor de lf_de longitud, una dogqui-
1la en el extremo inferfior del cilindro y unm plato colador
Justo encima de la boquillas Bl slojamiento de recorrido en

6l ¢ilindro estid ajustado pars dar el apropiado peso de plas-

tico fundido por cargs de suerte que cada bizcocho extrusio-
nado desde lg boﬁuilla llenara el molde de disco y dard un
m{rimo de brillo en los bordes del discos El Boomer fué ope-
rado en oonjunoién'oon una prgnaa‘de'digcps equipada para ha-

ser un disco de prueba alta fidelidad de 12 pulgadas y de
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33 /3 repeme Bl Boomer reten{s bastante plastico para pre-
parar 5 bizoochosg 1a temperatura de masa del pléstico con~
forme era extrnsion;do desde la doquilly del Boomer ers de
alrededor de 154-16090. El bizcocho fué- entonces trapsferi-
do a la prensa de d1scos, la prensa se terrd ¥ se usd un oi-
clo de presion de 38 segundos, Bste 6iclo consteba de una fa-
88 avapor getuandon‘ée 7-10 sggdndos en la que se alcanzd u~
ne %emperatpra de i55 a 160%C, una fase wvapor fuerss seguie
da de una fsse en la que la-platipa tud enfriads eogfagua
tria, Entonces se abrid la prensa, se retin$ el disco termi-
nado y el soplado fué separado del borde exterior del disco.
Los discos preparados de la antedicha manera partiendo de
grapulos del arte snterior siempre dig}on mis superficie de
sonido que los ?isoos proparados‘partiendg de tabletss come
pactas de esta invencidn en la prueds de audicione
La prueba de audicidon consistid en tocar un disco en ca-
bins a prueba de sonido en un fonégrafo de alta fidelidad
mientras se oye a 1@ difgrencia en sorido en registradores
entre posicidn de disco introducido pssandp por encima y la
desviecidén en el centro dellps discos,
. En una prueba de producciln en instalacidn actusl se en-
contrd que ouando el Boomer estaba cerrado para ‘el perfodo
de comida del opersdor,al final del dia, etcs era necesario
»animq;u_‘al Boomer mediente el hacer y @gscargar a lo menos
m;g bi:@ochos'antes dg que se pud;gran hacer registros satis-
tgctoriqs dg d;sgos dequég de arranque cuando se usaron en
el Boomer granulos del arte anterior y nientres éue solamente
se necesitd descarsar_é bizcochos como méximo en 1a misma si-
tuacién_cnando 86 usaron ta?lqtas oqppaetas de 1g presente

invencitn como materisles de partidas.
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~ Bste ejemplo demuestra la aplicaci&_x_ de la presente inven-
cidn a compuestos de cloruro vin{l no plasticicados de alto
choque. Fueron preparados cilindros compresores por el pro-
cedimiento dado en el Bjemplo I de receta 4, com excepcidn de
que se incluyeron en s receta 5 partes de un terpolimerc de
csucho de ;7 partgs butadieno 17 partes estirenc - 1; par-
tes acrilonitrilo, teniendo un valor Mooney de alrededor de
70 ML Los cilindros comprimidos que requirieron presitn de
desde 2189 8 3050 l,p.ts para causer aplastamiento, fueron ex-
trusionados en forme de tubo de L'{: de catalogo 40 desde un
extrusor Davis Standard teniendo un tornillo de slta compre-
sifn de suatro vuelos. Ls zons de temperaturas del extrusor
fueros como sigue: '

~ Posterior

- 160%C.
Centro - 171sc.
Prontal = 1778¢.
Cabaza - ls82s¢C.
Hatriz -

191s¢
Bl tubo que fué extrusionado a rapép de 74 1ibras por hora
con una razdn de tornillo de 32 R.P.M., tonla uns resistencia
al chogque Izod de 18 iibras por pie ppé pulgads d¢ muesca y
una tension deé rotura disponible de 8500 l.psce

Fueron preparados combuestos d ocloruro polivinil no
plasiieicados segin les recetas siguientes! .

Las recetos A y 0 de la siguiente especiticqciég fueron
mezcladas y compactedas en ocilindros infusibles, de acuerdo
con el procedimiento dado en el Bjemplo I. )

Lag recetas B y D (controles) fueron mezelasdas en Baiibury,

nolides en molino y ooitadas en 6abos como en el Bjemplo I
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Resina de 01oruro de
Polivinilo a propési= K

tos genefdles - 100 >
Resina copolimera de '

75 estireno - 25 8- ; '
orilonitrilo - 2 3 2 3
Bstabilisador ticgli~

colato de estano or-

(o]
.

ganico - 2 3
Bstearato de calcio i 2 i 2
Cera microsristelina o1 ] 1

Mescla de sal mgzclada
caleio-2ins de acido
greso (estabiligador -
no téxice) & 5

Los compactos cilindros y oubos resultantes fueron ex-
trasionados hacta arriba desde el extrusor del Ejemplo I a
través de matriz de cebeza transversal § tubo. Un anillo
de aire fué colocado justo encima de la matriz pars epfriar
uniformemente la burbujas Se sopld aire a trevés de une pe-
ta del caso y a trevés del mandril. El tubo fué primeramente
puesto entre rodillos pellizvadores, el alre fué seguidamente
introduotdo para dar el apropiado espesor a la pared, sien~

do entonces el aire interceptade y mantenida la burbujs por

' los rodillos pellizcadoresy Le doble pel{euls resultante

fug entonces hendids conforme emergla desde dichos rodillos
y enrollada como una pelfcula de ancho completo,

De este manera se prapar6 desde'los compactoqéilindrqs
de las recotas A ¥ C pelloule transpa-rente, clare, tenaz-
mente gxcelente'teniendo un egpesor de alrededor de 10 mils,
Ninguno de los cubos de las recetas B y D hicteron pelfcu-

las satisfactoriass ios cubos de la_feceie B dieron um tubo

. que fue parcislmente descompuesto (rayes pardas) y agujercs

desarrollados en el tubo de suerte-que ninguna burbuja de

aire podria ser mantenida por debajo del pellizco de los
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rodilloss Los cubos de la receta D se descompusieron en el
5 ;

extrusor de suerte que RO tué posiple sxtrusionar an tubo
de ningin tipo desde ellos, La pelicula desde los compactos
eilindros de le receta C no es téxica y puede ser usada, por
ejemplo, para envolver y empacsr alimentos

, - BJEMERO VII.

Se hiscieron tentatl#as_parg éoplar‘botelles Boston Round de
ana pinte moldesdas tanto desde cilindros qompacfos de la re-
ceta &4 como de los oubos de la receta B del Bjemplo VI.

Ei extrusor usado fue un extrusor de National Rubber Me-
chinery de 2 Lﬂaﬂﬁv_equipado con una cebeza transversal y ana
matriz de tubo de 1,125 de diametro con un mendril de 1,07)}
de diametro., B1 tornillo de esta miquine tenfa 7 volados de
seqqi@n medida 0. 100, de profundided con una relacidn de conm-
presidn de 3 s 1, Un goteador de agua fue usado en el tornillo
para producir‘una temperaturs ds sgladg de alge@gdor de 1002%C.
La temperatﬁra delmasa ibs desde 195Ahastergoslc, conforme ;n-
traba en el molde. Se extrasiond un toecho que se colocd en ol
molde de botella donde fnérexpapdido con aire a presion para
sdapta;ge.al contorno del moldes Las paredes del molde esta~
ban frias. Partiendo del cilindro compacto de la recete 4 se
prepard une excelente botella teniendo paredes transparentes
de 20 mil. Las peredes de la botella eran flexibles pero mu-
cho mis fuertes y tenaces que las de una botella polistileno
preparads en la misma instalacidn, No fué posible preparar
una botells desde los cubos de la receta B en ests instala-
cién & causa de que el tronco o tocho inicial tenf{a l{neas

pardss de arasia (descomposicién) y el referido tocho era de-

_masiedo viscoso égra ser sqpladb en el molde,

Es bien sabido en el arte que un tipo especial de extrus
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sor que los somunmente usados para la extrusién de polieti-
l;no, por ejemplo, es neceserio pars la extrusién de cloraro
polivinil no plasticicado.

Un extrusor t{pico pars cubos de cloraro polivinil no
plesticicedo deberfs tener un tornillo de produndidad cons-
tente con ninguna seccién medidora, uns lopgitud cuya rela-

0ién ol dtémetro. sea de 20 ¢ 1, una profundidad volada fron-

. tal de 0,200y  (pare mdquina de 2 1/2°%} y una rezén de com-

presidn de 1,7‘; 1. cualquiega variaciéﬁ aun siendo muy ligera,
on la antedicha especificaci®n para el extrusor resultera en
extrusionados inferiores o no extéus;qna {descomposicion) des-
de los cubos 0 ;rénulos de cloruro polivinil no plasticiéado
del arte snterior.

Bl mezclador de polvo Henschel descrito en los antes deta~
lledos Bjemplos es produside por la Prgﬁgx Corps, teniendoc u- .
na potencis en caballos de desde 28 a 32,5, trabajavpor obli-
gar a-alto tundido entre pasedores estacionsrios y rotatorios
¥y tiene una'capaeidad'de desde 40 hgsta 300 lidbras de msterial
por topngeda.

Le mezcla de polvo fud tembidn reslizeda en un mezclador
Hobait teniendo un mgtg; de un'paballo trabajando una paleta
de revoluoién conceéntrica y con unas capacidad de 50 o mas li-
bras de material por tongada; Similsrmente, un megclador de
ointa puede ser usado en lugar de los mezcladores Henschel u
Hobsrt. Bl mazglador de cinta paétioularmente usado tiene un
motor 60;1/2 caballo que trabaja peletas rotatoriamente hori-
Zontales. _ .

El previo ygzclado de polvo psrs compsctar compuestos de
cloruro polivinil no piasticicedos puede ser también llevado

s cabo en un tambor volteador de barrilete conificado en nyn,
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o an molino de bolas o varillas.

Ademas del molino de pildoras modelo Californie de labo-
rato;io, producido por California Pellet Mill Company, des-

orito en los Ejemplos, que tiene una capscidad de desde 55

- haste 125 libres por hora, pueden ussrse los sigulentes mo-

delos Cslifornia de pildoras con buen resultados
a. Modelo CH

Potencia en caballos - 30
Capacidad -~ 600 s 1500 lidras/hors

b. Modelo CH-FB
Potoncia en caballos - 50

¢. Modelo CC~-MFB
Poténcia eh.caballos ~ 100
Capacidad -~ 6000 lidras/horas

Una maquina tableadora fabricada por Stokes fue también
usada con 6xito al prepsrar los compactos art{culos aqui con-
siderados. '

Similermente, un molino de rodillos 41lis-Chalmers y un
molino de pildoras Modelo 501-3 de Sprout-Waldron fueron usa-
dos en luger del molino de p{ldoras Gelifornia en buenos re-
sultados al compectar art{culos de cloruro polivinil no plas-
ticicados a que este fnvencidn se refiers.

Otros tipos de extrusores que se usaron en buens extru-
816n do los compactos grt{culos aquf tratados son:

%gtrugor Davis Standard de 2 1/277 , longitud o diametro
3 .

gxtrniar Navis Standard de 2 1/2% , longitud a didmetro
0

Extrusor National Bnbber Machinery de 2 1/2", longs tud
a diametro 20 ; 1

Extrysor Modern Plastics Machinery de 2 1/2'%, longitud
a dismetro 11 : 1

Los siguientes tipos de tornillos han sido usados con éxi-

to en las antediohas miquinas en la extrusidn de los compacs
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tos artfculos agui considerados:

National Rubber Machinery

8¢

b.

4100~PT 1857

Secoiodn medids - 7 volsdas

Profundidad volada m¢dida - 0.100"°
Relaoion de compresion - 4,62 3 1
Relaczon de longitud a diametro -~20 3 1

&100~PT 1358

Seceidn medida - 4 voladas -

Profundidad volads medida - 0.122

Relacion de compresidn = 2 1

Relacion de longitud a di3 ametro - 20 s 1
Tiene cambic desde 2 g,3 4+ de paso de volada
Tienes tembladers de 3 .

+ A100-PT 1496

No seccion medidora ,
Profundidad volads frontal « 0.295'
Relacion de compresion - l.64 3 1
Relscidn de longitud a diametro - 20 s 1

Davis Standard

8

b.

Ce

d.

Ne 19996

Seccion medida ~ 10 voladas ve

Profundidad volada medida - 0,140,

Relacidn de compresidn - 331

Relscion de longitud a diametro = 20 3 1

Tiene en la geccion de alimentacion vuelos de
.profundidad constante de 4 wueltas

N& 18595

Seccidn medida - 10 voladas o
Profundidad volada medida - 0.125
Relacign de compresién = 3 3 1

Relacion de longitud a dzametro -20z 1
Tiene seceion de alimentacion de 6 vueltas

Ne 18128

Seccidn medida ~ no

Profundidad volads frontal - O.ZOQJL
Eelacion de compresion - 2 3

Relscion de longitud a diametro - 2032 1

Ne 15187

Seceion medida « 5 voladas o
Profundided volade medids - 0.138}
Relacion de compresidn - 3,41 3 1
Relacién de longitud a diametro - 20 s 1

Otros. tornillos

Qs

b,

No seccidn medida .
Profundidaed volada f;ontal - 0.153
Relgcidn de compresidn = 2.1 5 1
Relacion de longitud a diametro - 17

Ead
[

No seceign medida (sigue)
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; Otros tornillos (continuacion b,)

Relac1on de compresidn - 3:°1
Relacidn de longitud a diametro - 11 ; 1

c«No secoion medida
Profundided volada frontal - 0.2253'
Relaoidn de compresidn -—'17 5 1
Relasién de longitud a diemetrp- 11 : 1

Los antedichos tornillos son todos standard para otros
plasticos tales -.como polistirdno, polietileno, etce y no es-
tén proyectados para la extrusidn de cloruro polivinil no
plasticicado. __'

RFueron noldqédos»con éxito.mediante 1nyec¢16n artfsulos
usando varias miquinas tipo tornillo en movimiento alterna-
tivo Ankerwerk, incluyendo el tamafio V24 en el cual fueron
moldeadss vélvulas.dg aire en un molde de dos cavidades con
inserciones de metal, los tamafios Vi4 y V25 en los que fue=
ron hecgog herrajes de varios tamafios en moldes de cavidad
miltiple que tenfan excelentes propiedades tisicas y excelen-
te aspecto. Las maquinas tipo extrusor-martinete tembién se
Pueden usar con éxito en hacer el moldeo desde los art{culos
compactos aqui tratados.

Los antedichos ejemplos 11ustran los nuevos srticulos
vinil compactos de estq'§gvepc;9nv¥‘sus ventajas en el uso de
procedimientos de extrusién y moldeo. 3in embaésej la inven-
cidn no estd limitads s estos Ejemploa;_como se indica por
las siguientes re;vindicaciones que definen los 1f{mites y el-

cance de la misha.
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Heche la descripoion del prasente ;gygp?o se hace cons-
tgr, que estq splicltud se acoge a ls prﬁurtdad.de }aa 8011~
citudes de patente estadounidense Seriel Ne léo¢24l? deposi-

| teds o118 de Dictembre de 1961 y Serisl Ne 180,027, deposi-
Se tada el 15 de Marzo de lséa, y éue'sg declaren come nusves y
de propia invencién las reivindiceciones siguientes:

‘1.~ Procedimiento para preparar articqlps plgsticos de
vp?qpiedadgs sugeripregg earacterisado por com-
prender priusraméntg la hechura de erticulog en tablets com-

10.. patta mediante la compacidsd de una mezcla que consta de una
resina vinil en una condicion incompletamente fundids y some-
tiendo despuds s extrusibn una pluralidad de los artfeulos en
tabletas _compactas a una temperatura del orden de la tempera-

‘ tura de fusifn de la resins vinil,

15.. 2s= Prosedimiento, segin la reivindicaciﬁn l, carac-
terizado por comprender la extrusién a una temperatu-
ra del Qrden Qe la tempereturs de fusidn de resins de cloruro
polivinil da-uns p;uraliiaa de art{culos dotados de compaci-
dad de une mezcla que comprende resina de ¢loruro polivinil no

20. plagt;cicada nt fundida,. . _

3.~ Procedimiento, segln ls reivindicqcién 1, en el cusl
los artfculos compéctos tienen longitudes que no son mayores
que tres veces ls raiz Suedrada del jarea de su seccidn recte
transversal. ) '

25& , b om Prooedimiento, segln la reivindivacién 2, en el gual

' los artfeulos compactos son copeces de resistir una presifdn
de més de 500 libres por pulgade cuadrada sin desmenuzarse.

S.= Procedimiento, segin la reivindicacién &, en el cusl



5.

15.

25,

3Q;

- 24 -

LE 983364

los art{culos compactos tienen densidades de a lo mshos un
3 R )

90% de la densidad devarticuloa fundidos simileres,

é,- Procedimiento, segin la reivindicasidn 1, G ar & ¢ -
terti zado por comprender la extrusidn a uns tempera-
turas del orden de la temperaturs de fusidn de resine copoli-
mera de cloruro vinil de une pluralidad de art{culos compace
tos de una mezela que consta de resins copolimera de cloru-
ro vinil no plasticicads, parcielmente fundida.

7.~ Prosedimiento, segun la reivindicacidn 6, en el cual
los articulos compactos tignen_longitudes qQue no son msyores
que tres veces la raiz cuadrads del area de su seceidn recta
transversal. |

8+~ Procedimiento, segin la rejvindicacion 7, en el cual
los art{culos compactos son capaces de resistir une presi%n de
més de 500 libras por pulgeds cuadrada sin desmenuzarse.

9&- Procedimiento; segiin 1a reivindicacidn 8; en el cual
los art{culos compattos tienen densidades de e 1o menos un
90% de la densidad de similer art{culo fundido.

10~ Prboqdim1epto, seglin ls re;vinéicecién 1, pera pre-
parar discos de fondgrafo de alta £idelidad, caract e -
riz84do por qohprender prime:aggnte 1a'hechuxa de arti-
culos en tableta dotada de compacidad mediante‘la-eompaciQad
de un compuesto copolimero de acetato vinil cloruro-vinil en
un artfoule incompletamente fundido, extrusionar en segunds
operacidn a una temperaturs del orden de le temperstura de fu~
sidn del copolimero acetato vinil oloruro-vinil uns piurali-
dad de art{culos en tsbleta dotsdos de compacidad pare formar
upa masa fundida del compuesto copolimero y colocando despuds
12 mase fundida de un compuesto copolimero en uns prensa para

dis00s ¥ formando en ella un disco mediante presidn y calors
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v+ 1lee Procedimiento, segiin las reivindiceciones prece-
dentes, con arreglo al cual se obtiene un artfoulo de fabri-
cac;in de resina vinil no plastioicade y doteda de compaci-
dads

12;6 Procedimiento, segin lss reivindicaeciones 1 a 10,

con-arreglo al cual se obtiene un artf:ulo de fabricacidn

de resina de cloruro polivinil no plasticicads ni fundida,
«teniendo dicho srtfoulo un volumen sflido de desde alrede-
dor doAO,OOOOQ hasta 8 pulgadss ofibices.

13, Procedimiento, segin la raivinﬂicaqién 12, con a-
rreglo sl cusl el citedo art{culo ests ademis ¢ a r a ¢ -
terigzedo porque su longitud no es mayor de tres veces
le ratz cuadrada del Brea de la secoibén recte transversal.

14.- P;oqedimigntq,’sggdq_la.reivindicaQién 13, con a-
rreglo al cuel el oitado ertioulo estd sdemis o a r a o -
terizade por ser sapaz de resistir uns presiin de
mis de 500 libras por pulgada ousdrade sin desmenuzsrse.

5,-'Proced1miento, gegin la reivindicacidén 13, con arre-
glo al cual el citado srtigulo estd adeniss s aracte -
r i 2ado por tener una densidad de a lo menos un 90%
de la densidad de un similer srt{oulo fundido,

164~ Procedimiento, segln la reivindicacidn 6, con arre-
glo al cual se obtiene un art{culo de fabricacion qué cons~
ta de resina copolqura de alorurq vinll{no plasticicada y
pereialmente fondida, teniendo dicho artfisulo un volumen so-
11do de desde alrededor de 0.0000+ a 8 pulgades cabicas,

17.- Procedimiento, segﬁg ls ;eivindioaqiﬁn 16, con a-
rreglo al cual el artisculo obtenido esti ademds o a r a ¢ -
ter 1,? e d © porque su longitud no es mayor'qne fres ve-

ces la relz cuadrada del @rea de su secciln transversal rectas
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v 18.~ Procedimiento, gegin la reivi-ndicacién 17, con

arreglo al cual el citado articulo ests ademis carac -
te *1zado porser capaz do residir una presidn de
mas. de 500 libras por pulgeda cuadrada sin desmenuzarse.
19.- Brocedimiento, segln ls reivindicacidn 17, con
arreglo sl cusl el citedo artfoulo ests edemds ¢ e r s ¢ -
teriszado por tener una densidad a lo menos un 90%
de la densidad de un similsr srtfeulo fundido,. _
20+~ Procedimiento, segun ls reivindicacion 2, con arre-
glo al cual se obtiene un articnlo de fabricacidén compren-
diendo resins de cloruro polivinil no plasticicada ni fun-
dida, cuyo art{culo tiene: _ _ |
~ {a) un volumen s6lido de desde alrededor de o,ongkas-
ta 0.01 pulgadas cubicaa.
{v) una longitud no mayor de dos veces la raiz cusdre-
da delga:aa de la secsidn recta Sransversal.
(c) capacidad pare resistir uns presidn mayer de 500
libras bor pulgada cuadrads. ‘ .
{d) une densi'da'd de & lo mencs un 90% de le densidad
de un similar srt{oulo fundido, _ _
2l.- Procedimiento, segin ls reivindicscidn 2, con erre-
gle al cual se obtiene un artfeulo de fabricaeiéq sonpref-
diendo resins de clorare polivinil no plasticicada ni fune
d1da, cuyo artfoulo tienes
(e) la forma de un o1lindro solido,
(v) un volumen de desde alrededor de 0.001 hasta 0.01
pulgadas cuhioas,
(e) ung longitud ne _msyor de dos veses la reiz suslrga
da del:&rea de la base del ¢ilindro,

(d) capacidad para resistir presidn de 500 1ibras por
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pulgada cuadrade sin desmenugarse,
{e) una densidad de a 1o menos un 90% de la densidad
de un similar artfoulo fundido. ‘
2Lgy= Procadimaento, segin la reiv1ndloaczon 6, con arre-
glo al cusl se obtiene un artfsulo de fabricacidn compren-
diendo une resina de oloruro wvinil no plsstioicada, pareial-
mente fundids, cuyo articulo tienes con compscidad:
(a) on velumen sélido de desde 0,001 hasta 0.0l pulge=
das cibicas, -
(b) une longitud no meyor de dos veces'la raiz cuadrae
da del ﬁrea de la seccidn transversal recta,
(c) cepacidad psras resistir una presidn mayor de 500
1ibras ﬁor pulgada cusdrada sin desmenuzarse,
(d) una densidad de a 1o menos un 80% de la densidad de
un similar articulo fundido. ‘
234~ Procedimiento, segln la reivindicacidn 6, con arre-
glo al cus se obtiena un artfculo de fabricacidn de resina
de cloruro §olivin11_nq plasticicada, psrocialmente fundida,
dotada de compscided, teniendo el articulo:
{a) La forma de un oflindro sélido, .
fbi un volumen de desde alrededor de 0,001 hasta 0.01
pulgadas cibicas, )
(c) ana longitud no mayor de dos veces la reiz sudadra~
da del idrea del dismetro del cilindro,
(d8) ocapacidad pare resistir preaion de 500 1sbras por
pulgada cuadrsds sin desmenuszerse,
(e) una densidad de a lo mepos un 9@@ de la densidad de
un similaer articulo fundido,
. 24p~ Procedimiento para preparar artfoulos plésticos de

Propiedades superiores,
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Segun se descridbe ¥y reivindica en la presente memoria

que constas de veintiocho hojas foliadss y mecanografiadas
por uns sola carae.

Madrid, a 13 de Dicienmbre de 1962.
THE B. F. GOODHIGH COMPANY «
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