
I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR ABTÍOUTOS PláSTlCOS DE PROPIE-A . .
DADES SUPERIORES", a favor áe la firma estadounidense THE B. P. 

GOODRICH COMPANY, domiciliada en "230 Park Avenue", New York, 

(Estados Unidos de América)*

P A T E N T E  P O T - t

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento para pre­

parar artionios plásticos de propiedades superiores*

Esta invención concierne a polímeros dotados de compacidad 

de cloruro vtnll, tal como resina vinil, y a la fabricación de 

artículos plásticos desde dichos polímeros. Mas particularmente 

trata la invención de un procedimiento para la extrusión o moldeo 
de compuestos copollmeros de cloruro polivinil o cloruro vinil 
no plasticlcados; desde tabletas compactadas de composiciones co- 
polimeraa de cloruro polivinil o cloruro vinil rígidas, no fun­

didas, y a las citadas nuevas tabletas dotadas de compacidad, por 
si mismas*

Un objeto de la presente invención es proveer un nuevo arti­

culo no fundido dotado de compacidad de resina vinil no plasticl- 

cada, sea dicha resina copolimero de cloruro polivinil o oloruro 

vfuil,* Otro objeto es proveer un nuevo procedimiento para la
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extrusión de compuestos de resina vinil no plesticicados. To­

davía otro objeto es le provisión de un procedimiento para el 

moldeo por inyecoion de compuestos copolimeros de cloruro po- 

Üvinil y cloruro vinil no plastioieados. Aun otro objeto ea 

la provisión de un procedimiento para extrusión fácil y rápida 

con moldeo por inyección y soplado del moldeadle cloruro po- 

livinil no plasticicado desde convencional equipo de extrusión 

de plásticos,* Todavía Otro objeto es la provisión de un proce­

dimiento para hacer artículos de cloruro polivinil rígidos, 

mediante extrusión, no tóxicos. Otro objeto de la presente in­

vención es proveer un procedimiento de extrusión de copollmero 
de clorure polivinil o cloruro vinil rígido en el que el mate­

rial en trozos puede ser Vuelto a extruslonar con ningún efec­

to deletéreo en las propiedades del artículo extrusionado desde 

los miamos;*

Todavía otro objeto es la provisión de un procedimiento pa­

ra preparar disoos de fonógrafo de muy baja superficie de soni­

do, mediante la técnica de moldeo por compresión, partiendo del 

nuevo compuesto copolimero de cloruro vinil dotado de compaci­

dad que abarca la invención^

Los objetos antes indicados y otrps son realizados por la 

presente invención y llegarán en su apariencia a aquellos ex­

pertos en al arte desde la siguiente descripción y ejemplos que 

la acompañan.
Los solicitantes han descubierto que cuando los ingredien­

tes normales de compuestos vinil no plasticioados son primera­

mente íntimamente mezclados y después comprimidos en tabletas, 

y cuando estas dos operaciones son llevadas a cabo por debajo 

da la temperatura de fusión de la resina vinil presente, resul­

ta una nueva forma de vinil rígida que, al contrario del mate**
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¡Pial termoplasticicado del arte anterior, puede ser pronta­

mente extrusionado en equipo de extrusión de plásticos del 
tipo convencional de tornillo pera producir excelentes artí­

culos extrusionadoe. Los artículos extrusionados preparados 

por el procedimiento de esta invención pueden ser extrusio­
nados varias veoes con poco o ningún cambio apreciable en 

las propiedades del extrustonado final.

Los compuestos viníl rígidos útiles en la presente in- 

venaión pueden ser hechos de una resina de cloruro polivinil 

tal como la especificada D-1755-60 T designada ASTM, un esta­

bilizador, bpoionalmente una ayuda de prooeso y opcionalmente 

un me3orador de choque. Tanto para el propósito general o 

polimerizado de suspensión, cmmo para el polimerizado de dis­
persión o emulsión los tipos de resinas de cloruro polivinil 

son aquí útiles. Sin embargo, los mas preferidos^ada su ma­
yor libertad relativa desde impurezas que tienden a dar lugar 
a degradación temperaturas elevadas, son resinas cloruro poli- 
Tinil para el proposito general.

También son útiles los compuestos cepolimeros de cloruro 
vinil rígidos hechos de una resitajbster vinil de cloruro vinil 

incluyendo las especificadas D-728-50 designadas ASTM, un es­

tabilizador, opcionalmente un lubricante y opcionalmente un 
pigmento tal como negro de carbón. Los tipos de suspensión po­
lime rizad a, y dispersión o emulsión polimerizada así como los 

tipos de solución polimerizada de resinas copolimeras de clo­
ruro vinil son útiles aquí,* Sin embargo, las mós preferidas 
dada su mayor liberación relativa de impurezas que tienden a 

causar degradación a temperaturas elevadas, son las resinas 

copolimeras de cloruro vinil preparadas en suspensión acuosa 
por conocidas técnicas de polimerizaaión^



Zas copolimeros más preferidos son los copolimeros vinil

de acetato cloruro vihíl que tienen un contenido en acetato 

vinil del grado de alrededor de un 3 hasta un 20% en peso basa­
do en el peso combinado de cloruro vinil y acetato vinil en el 

5- copollmero. Estos copolimeros están míes ampliamente descritos 

en "British Plastics", página 322 y siguiente# Diciembre 1958.
Es deseable en general# especialmente cuando la resina es 

cloruro poli vinil, tener presentes en el eosqpuesto uno o más 

estabilizadores. Estabilizadores dtiles son bien conocidos pa­

lo. ra los expertos en el arte y muchos de los tipos más comunmen­

te usados están descritos en Modera Plastics, Noviembre 1953, 

página 150 y siguientes, Britishplástico. Volumen 27, página 

176-9 (1954), Rubber and Plástica Weekly. 22 de Julio, 1961, 

páginas 122-6, 5 de Agosto de 1961, páginas 206 y siguientes, 
15. British Plastics. Agosto 1961, páginas 428 y siguientes, y Pa­

tente estadounidense Ni 2.976,259, per ejemplo.
Aunque ha sido necesario hasta ahora emplear estabilizado­

res de plomo y estaño en compuestos de cloruro polivinil no 
píastioleado a causa de la baja actividad de los no toncos es- 

20. tabilizadores de calcio, siendo tárleos los citados de plomo

y estaño, la presente invención no está así limitada,. Los artí­
culos y procedimientos comprendidos en la presente invención 

pueden englobar, aisladamente y en mezcla, cualquiera de los 
estabilizadores conocidos para cloruro polivinil. incluidos es- 

25. pacíficamente como estabilizadores son materiales representa­

tivos tales como dilaurato dibutil de estaño, dimaleato dibu- 

til de estaño, ¡ásteres di-n-octil de estaño, estabilizadores 
tio-estano, laurato 2,2¡?i-dihidroiÍ-4-metoH-benzofenona de ba- 

rio/cadmio, estearato de bario, estearato de plomo, estearato 

30. de calcio, recinoleato copreoipitado de bario-cadmio, lau-
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laurato coprecipitado de astroneio-^inc, aceites epoxidiza- 

dos, agentes gelatinizantes tales como sales de ácido tetra-

acético diamino etlímutyr similares.

Mas preferidos como estabilizadores en los artículos y 

$. procedimiento de la presente invención son los compuestos y 

sales de calcio, plomo, estroncio, estaño, cadmio y bario,.

Los antes mencionados estabilizadores de calcio son los m&s 

preferidos en compuestos de cloruro polivintl no plasticicado 

y no tóxico que hayan de ser extrusionados en artículos que 

10+ puedan estar en contacto con sólidos o líquidos a ser ingeri­

dos por hombres o animales,.

Las ayudas de procedimiento que pueden ser incluidas en 

los artículos de cloruro polivinil no plasticicado y compacto 

aquí tratados comprenden pequeñas cantidades de uno o mas ma- 

1$. terialee termoplásticos resinosos, tales como un eopolimero

de estireno y acrilonitrilo conteniendo más de un 50% de esti­

rano ligador del tipo descrito en la Patente estadounidense 

N* 2,+646,417, copolimeros de estírenos sustituidos y aoriloni- 

trilos sustituidos, copolimeros de estireno y metaorilsto motil, 

20+ y el propio metaorilsto polimetil y similares;*
Perfecoionadores de choque o de tenacidad que pueden ser 

incluidos en los artículos de cloruro polivinil no pLasticica- 

dos y compactos aquí tratados, comprenden polímeros de caucho 

tales como interpolimaro de butadleno-1,3 estireao acriloni- 

25* trilo, permopolimeros de estireno, metacrllato motil y butadie­

no-!, 3 y otros descritos en le Patente estadounidense Numero 
2*807,603*

Además de, o en lugar de, las antes indicadas ayudas de 

procedimiento y p-erfeooionadores de choque, pueden ser inclui- 

30+ dos en los artículos de cloruro polivinil rígidos y compactos
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aquí tratados, compuestos perefccionadores de ayuda al pro­

cedimiento y al choque, tales como un injerto polímero prepa­

rado por sobrepolimerización de una mezcla de estiren^r acni- 
loniytrilo monomeros sobre un copolimero de caucho de buta- 

dieno y acrilonitrilo y otros descritos en la Patente estado­

unidense N* 2,802,809. Poli definas halogenadas, tales como 

polietileno clorado, son ¿tiles oorno ayudas al procedimiento 

y parfecoionadores de choque en la presente invención.

Los cot^ueetoe de cloruro polivinil no plasticicados de 

alto impacto aquí tratados difieren de los compuestos de im­

pacto normal en que estos últimos no contienen los antes men­

cionados perfeccionadores de choque de caucho.

Los artículos de vinil no plasticicado y compacto aquí 
tratados son preparados compactando a alta preaitón y por de­

bajo de la temperatura de fusión de la resina vinil presente 

en ellos (la cual en el caso d-e cloruro polivinil es de 

170*0, y preferiblemente por debajo de 1$0*C, y en el caso 
de copolimero acetato vinil eloruro vinil ee por debajo de 

90*C, y preferiblemente por debajo de 80*C.) le mezcla fina­

mente dividida de resina y estabilizador, opcionalmente con 
ayudas de procedimiento, y perfeccionadores de ohoque, lubri­

cantes, henchidorea y pigmentos de color,
Es preferible tener no atas de 2? partes en peso por 100 

partes en peso de resina vinil de estabilizador combinado, 

ayuda de procedimiento, mejurador de tenacidad, lubricante, 

hemchidor y pigmento de color en les nuevos artículos compac­
tos aqpí tratados., Es también preferible tener no mée de 10 

partee en peso por 100 partes en peso de resina vinil de ayu­

da de procedimientos, mejorador de tenacidad, combinación de 

ayuda de procedimiento y mejorador de tenacidad o combinado
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ayyáa de procedimiento-mejorador da tenacidad presente en 

lee compactes artículos aquí tratados,. Bs tapien preferido 
tener no más da 5 partes en peso de estabilizador por Too 

partes en peso de resina vinil presente en los artículos com­
pactos aquí tratados,.

Bl tamaño de los artículos vinil no plasticicadoe com­

pactos antas mencionados es critico,. !l artícelo es conside­

rablemente mayor en tamaño qne los granulos de suspensión o 

emulaiión pulverulenta de cloruro polivinil y no debe aer mayor 
de alrededor de 2 pulgadas de diámetro,. Mas preferidos son 

artículos en tableta compacta teniendo un promedio de diáme­

tro desde alrededor de 1/32 pulgada a alredor de 1 pulgada y 

más preferidos son artículos en tableta compacta teniendo un 
promedio de diámetro de desde alrededor de 1/16 pulgada a al­

rededor de 1/2 pulgada. Más preferidas son artíonlos en table­

tas compactas teniendo volúmenes de desde alrededor de O.oooo2 

a alrededor de 8 pulgadas cúbicas;. Más preferidos son aque­

llos que tienen volúmenes de desde 0.001 a 0.01 pulgadas cú­

bicas^, No ea esencial que los artículos compactos sean unitpr- 

mes en tamaño o forma}.
Los artículos compactos de esta invención pueden ser pre­

parados de cualquier manera conooida tales como compactando 
y extrusionando polvo mexolado con composiciones no plastioi- 

cadas a través de una matriz en una prensa de pildoras o pi­

cando una hoja compacta preparada sobre un molino de cinta a 

no* temperatura de desde alrededor de 62 hasta alrededor de 

88ac. T— mezcla de los ingredientes pulverulentos (re­

sina, estabilizador, perfeecionador da choque, aceite de pro- 

eedimiento, lubricante, hinchadores y pigmentos) puede ser 

realizada en un mezclador de polvo convencional o dieposl*
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^ivo similar teniendo cuidado de mantener la temperatura de 

la mezcla por debajo de alrededor de los 100*0, y preferible­

mente inferior de alrededor loe 883(3,+

la forma de loa arpíenlos en tabletas compactas tratados 

aquí no es critica, solamente se requiere que la dimensión 

a§s larga (longitud) del articulo no sea mayor de 3 veces la 

raiz cuadrada del ¡área de la sección transversal del articule. 
Cuando las tabletas compactas son preparads^en molino de pil­

dora soborno antes se mencionó, la forma de la matriz puede ser 

circular, oval, cuadrada, rectangular, triangular, etc¿. o pue­

de tener otras dimensiones geométricas y puede ser empleado 
mprs de un tipo de matriz,. Los artiealos compactos producidos 

deben caer dentro de la8 dimensiones antes dadas, sin embargo, 

es preferido que los arttiouloa compactos tengan una sección 

transversal oiroular u oval por la mayor facilidad de empacar­
los y la menor facilidad de que se desmoronen o agudicen los 
bordes, etc. Es lo más preferido que los artículos compactos 

aquí tratados tengan densida-dea del orden de 90% de las densi­

dades de cubos termoplástleicados da la misma composición.
Es asneeial que les artículos en tabletas compactas aquí 

gratados est-ión con tan apretada compacidad que resistan con­

siderable abrasión, sacudidas, etc,, que normalmente ocurren 
el empacar, transportar y manejar los artículos, sin desmoro­
narse a volvejqb pulverizarse, y es lo más preferido que sean 

capao-ea de resistir una presión de mías de 300 libras por pul­

gada cuadrada sin romperse o desmoronarse,.

En los Ejemplos ilustrativos siguientes las cantidades de 

ingredientes estáqibzpresadas como partes en peso a manos que 

se indique otra qcsa¡.
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Se prepararon compuestos de cloruro polivinil no pías-

ticicados según las recetas siguientes:

A &
Cloruro polivinil * 
(Géoh 103# un homopolimero de clruro 
vlbil para fines generóles, un pro-r* 
ducto de The B*F. Ooodriche Chemival 
Co., Cleveland, Ohio) loo -

Copolimero dé 75 de estireno - 25 de
acrllonitrllo 2 3
Estabilizador tioglicolato de estaño 
orgánico (T-31, un producto de Metal 
and Thermite Company) 2 3
Estearato de calcio 1 2

Cera microoristalina 1 2

Se prepararon tabletas compactas con la anterior receta 

A como sigue: Todos los ingredientes de dicha receta A fue­
ron colocados en un mezclador tipo Henschel de paletas, y 

al empezar el mezclado se agregó inmediatamente el estabili­
zador da tloglicolato de estaho* Se continuó la mézala duran­

te alrededor de dos minutos y se mantuvo la temperatura de 

la mazóla por debajo de alrededor de 100*C¿* La mezcla en pol­
vo resultante iuie entonces alimentada a un molino de pildoras 

Clalíemia teniendo aberturas de matriz de alrededor de 1/0 

de pulgada de diámetro en donde fueron compactadas* TLa-s com­
pactas tabletas resultantes tenían alrededor de l/8}f{* de diá­
metro y alrededor de 1 / 4 %  de longitud y tenían la forma de 

cilindros sólidos (macizos) de un promedio de volumen de al­

rededor de 0.003 pulgadas cúbicas* Bas compactas tabletas fueron 

encontradas resistiendo nías da 300 libras por pulgada cuadra# 
da de presit&n directamente aplicada, sin desmenuzarse o rom­

perse cuando se probaron entre dos pintos de un aparato de
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presión do platos paralelos sobre los coalas puede ser ejer- 

cida ana presión variable^ La densidad real de an cilindro 

compacto del antedicho tipo se encontró era l.*30 g,. por cm^ 

a 23^0^. Caando se probaron varios de los compactos cilindros 

individaales en eate aparato de presión las presiones reqae- 
ridas para aplastar o romper los cilindros individnales va^ 

rtaron desde 880 hasta 3030 libras por pulgada cuadrada^.

Bns cabos convencionales, que son bien conocidos en el 

arte, se prepararen desde ambas recetas A y B da la siguían­

ta manera; les ingredientes de ana receta partiaular fueron 

colocados en un mezclador Banbury y se mezclaron durante al­

rededor de 5 minutos,* la mezcla esta creó en el Banbury tem­
peraturas hasta de 177*0,. La mezcla caliente fue entonces 

transferida a un molino do rodillos cuyos rodillona preca­

lentaron a 160*0,* y la mezcla fue molida durante alrededor 
óe 7 minutos y se alcanzó una temperatura de tundidle alre­
dedor de 182*0. La hoja de plástico (tarmoplastieicada) fun­

dida fue sacada entonces del molino de rodillos y estando 

todavía caliente fue pasada a través de una q&quina de for­
mar dados, la que cortó el plástico en cubos de 5/32%?!? de 
lado- La densidad del cubo se encontró ser 1.33 g* pof cor* 

a 25SC.
Los antedichos materiales fueron extrasioaados en reco­

rridos independientes y los resultados se relacionan en la 

Tabla 1,* Se usó en su totalidad un extrusor de tornillo de 
a l/af%s de la Nacional Rubber Machinery^. El extrusor entre­

gó un tubo de 1 %  de catalogo 40,* El tornillo era uno N* 

S-lOO BP 1457.6040 7 de vuelo, profundidad 0.100% de sec­

ción medida con una relación de compresión de 3 * 3g Las 

condiciones de extrusión cuidadosamente controladas en el
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qxtrusor fueron:

si-ony libres por 
hora

4̂
3ona posterior 
%ona centro 
*3ona centro 
*3ona frontal 
Cabeza 
Matriz

- 154^0*
- 171"C.
- 171*C.
- 177*0. 
1 185SC.
- 188^0.

Tabla 1

Receta A cilindros 
compactos

Receta A 
Cubos

Receta B 
Cubos

78^2 67g4 67x4

Tornillo RPÜS 30

Presión de oabeza 
libras por pulgada
cuadrada 2000 -— ----------------

Tornillo, *9. 104

Apariencia de Liso y lustroso Rayado pardo Liso 
tubo

Tensión de rotura ..
(ASTM D-1599) 30^500 libras Tubo dasoompues- 0,000
- . - por pulgada cua- to, no pudo re- libras por

drada sistir la prue- pulgada
ba de tensión cuadrada

El tubo resultante de la extrusión de recata A an cilin­
dros compactos fue fraccionado y reextrusienado a travos del 
mismo extrusor bajo las anteriores condicionas en adicional 

por pros veces ( haciendo asi cuatro viajes a travó^bél ex^ 

trusor para el compuesto original) y el tubo resultante de 
la cuarta extrusió^sra liso y lustroso teniendo una tensión 

de rotura de 10,300 libras por pulgada cuadrada;aunque se 

hizo la extrusión a ana relación ligeramente inferior es ana 

Indicación de que alguno de los enlaoss transversales de la 

resina de cloruro polivinil estaba ocurriendo en eate punto*
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Una anzola de cilindros compactos dal tipo anterior 

conteniendo cilindros que tienen l/a% y 5/32 de dio- 

metro y 1 / 4 de longitud fuá extrusionada de la antedi­

cha manera con resoltados similares,.
TPTTPmrBTítEJEHHO H *

De ana manara similar a la descrita en el Ejemplo I, se 

asaron resinas de cloruro polivinll teniendo variadas vis­
cosidades especificas {peso molecular) y se variaron las 
cantidades de resina copolimera estireno-aerilonltrilo, co­

mo se muestra en la Tabla 2. Los valores de distorsión por 

el calor fueron obtenidos por la prueba ASTM n* D-686 a 264 

libras por pulgada cuadrada.
Tabla 2

Viscosidad especí­
fica de ' Cloruro
POliViUil

Resina Estire-
no-Acrilonitri-
lo

Tornillo
RJHMÍ

Distorsión 
al calor

0.33 0 12 63
d;. o;. d.o. 20 65
d.o. d. ó¡. 40 65
0.47 d.o. 20 66
0.55 3 14 66.5
d.o. d.o. 20 68
d.oi dio. 32 67
0.33 li$ 30 67
0.47 d.o. 20 65
d.o,. dio^ 40 68

H I
Las propiedades de moldeo de inyección de "cilindros 

compactos de la receta A" y -receta A de cubos- del t e m ­
plo I se determinaros usando una af&qoina moldeadora de in­
yección V*25 equipada con un tambor cilindro B,. El compues­
to plástico fundido fue entregado al molde a una tempera­

tura de 204*0;. Se usó un molde repartidor de tubo de !**,. 

La sección repartidora del tubo producido deade -recata A 

de cilindro compacto- se encontró tener una tensión de
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rotura de 2300 l.p.c. y la sección de tubo distribuidor pro-
t
duoido según el arte anterior "receta A de cabos" se encontró 

tener ana tensión de rotura de 1600 l*p,.c.
EJEMPLO iv.

Se preparó una fórmula de discos de alta fidelidad con 

los ingredientes siguientes:
Copolimero de acetato 82 - Cloruro Y1&I1 
^ 18 - vinil, preparado en dispersión acuosa

Bstearato de plomo dibásico

Negro de carbón

i  f"3 1 +
C^^pO-N-C^Cí^N-CHgCHgOH 

&H3 CH3
NO3

100

I??
!t32
1*24

(agente antiestético)

Una porción de lo anterior fue tratada de la manera con^ 

vencí onal,* Los ingredientes fueron colocados en un mezclador 

Banbury y mezclados y llevado esto ^fecto a 143^0. durante 

alrededor de 3 minutos. La maea plástica resultante faleja­
da caer en un molino cuyos rodillos estaban precalentados a 

132*C,. La molienda iu!ó realizada durante alrededor de 2 minu­

tos y fue alcanzada durante este intervalo una temperatura 
de tronco de 149*0* La masa molida fuó pasada entonces a un 
granulador donde él platico fuó expulsado en pequeños granu­

los de tamaRo razonablemente uniformes en tamaño con un pro­

medio de alrededor de 1/8'¡f de di-ámetro. SEe encontró que un 
granulo tenía de densidad 1*350 g./cm^ a 25*C.

Uha segunda porción da la fórmula de disco antes descri­

ta* fue totalmente mezclada en un mezclador de polvo tipo 
Henschel de paletas) a una temperatura de desde alrededor de 

66 hasta 80*0* durante alrededor de dos minutos* La mezcla 

en polvo resultante fue pasada a través de una máquina de
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hacer pildoras ^rout-Waldron a ana tempera tara de desde al­
rededor de 70 hasta 75^C. Las matrices oircalaree de esta 
Equina tenían alrededor de 1/8*^ de diámetro de aaerte que 

las tabletas compactas preparadas de esta manera eran cilin­

dros de alrededor de 1/8%  de diámetro y alrededor de 1/4 %

dÓ longitud y tenían la forma de cilindros macizos con nn pro­

medio en volumen de alrededor de 0.003 pulgadas cúbicas. Es­

tas tabletas fueron fundida en la superitóle exterior y se 

encontró una tableta compacta teniendo ana densidad de 1.226 

g./cm^ a 25*0* Estas tabletas compactas se encontró que re­
sistían ajas da 500 l,.p#c^ de presión directamente aplicada 

ain desmenuzarse c romperse cuando se probaron entre los pla­

tos de un aparato de presión de platos paralelos sobre el cual 

se colocó una presión variable^
Loa discos de fonógrafo alta fidelidad se prepararon usan­

do los antes mencionados granules del arte anterior y usando 
tashien las precitadas tabletas compactas de la presente in­
vención como sigue:

Los granulos o las tabletas compactas se introdujeron en 
un plaeticador vertical c *Boome*" constando de un cilindro 
de y longitud de alrededor de 4* conteniendo una tembla­

dera, un martinete de alrededor de 1 * de longitud, una boqui­

lla en el extremo inferior del cilindro y un plato colador 
justo encima de la boquilla^ El alojamiento de recorrido en 

el cilindro está ajustado para dar el apropiado peso da plás­

tico fundido por carga de suerte que cada bizcocho extrusio- 
nado desde la boquilla llenará el molde de disco y dará un 
mínimo de brillo en los bordea del disco,. El Boomer fuá ope­

rado en conjunción con ana prensa de discos equipada para ha­

cer un disce de prueba alta fidelidad da 12 pulgadas y de
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53 V 3  r*p.m. ni Boomer ratania bastante plástico para pre­

parar 5 bizcochos. La temperatura de masa del plástico con­
forma era extrusionado desde la boquilla del Boomer era de 

alrededor de 134-160*0. El bizcocho fuá* entonces transferi­

do a la prensa de discos# la prensa se cerró y se osó un ci­

clo de presión de 30 segundos. Este ciclo constaba de una fa­

se "vapor actuando" de 7-10 segundos en la que se alcanzó ti­

na temperatura de 153 a 160*C, una fase "vapor fuera" segui­

da de una fsse en la que la platina fuá enfriada con agua 

fría* Entonces se abrió la prensa# se retirjó el disco termi­
nado y al soplado fuá separado del borde exterior del disco.

Los discos preparados de la antedicha manera partiendo de 
granulos del arte anterior siempre dieron más superficie de 
sonido que los discos preparados partiendo de tabletas com­

pactas de esta invención en la prueba de audición.

La prueba de audición consistió en tocar un disco en ca­
bina a prueba de sonido en un fonógrafo de alta fidelidad 
mientras se oye a la diferencia en sonido en registradores 
entre posición de disco introducido pasandp por encima y la 
desviación en el centre de los discos,.

En una prueba de producción en instalación actual se en­

contró que cuando el Boomer estaba cerrado para el período 

de comida del operador,al final del dia, etc^ era necesario 
"animar* al Boomer mediante el hacer y descargar a le menos 

IR bizcoches antes de que se pudieran hacer registros satis­

factorios de discos después de arranque cuando se usaron en 
el Boomer granulos del arte anterior , mientras que solamente 
se necesitó descargar 5 bizcochos como máximo en la misma si­

tuación cuando se osaron tabletas compactas de la presente 
invención como materiales de partida^
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Este ejemplo deautestra la aplioaoión de la presente inven­
ción a compuestos de cloruro viníl no plasticicados de alto 

choque# Fueron preparados cilindros compresores por el pro­
cedimiento dado en el Ejemplo i de receta A* con excepción de 

que se incluyeron en la receta 5 partes de un terpolimero de 

caucho de 67 partes butadieno - 17 partes estireno - 16 par­

tes acrilonitrilo, teniendo un valor Mooney de alrededor de 

70 ML. Los cilindros comprimidos que requirieron presión de

desde 2180 a 3050 1 +p+c* para causar aplastamiento; fueron ex— 
trnsionados en forma de tubo de l;í̂  de catálogo 40 desde un 

extrusor Davis Standard teniendo un tornillo de alta compre­

sión de cuatro vuelos# Ls zons de temperaturas del extrusor
fueron como sigue:

Posterior - 160SC.
Centro 171'C.
Frontal 177 *C.
Cabeza 182*c.
Matriz 19HC

El tubo que fue extruslonado a razón de 74 libras por hora 

20. con una razón de tornillo de 32 R.P.M., tenia una resistencia

al choque Izod de 18 libras por pió por pulgada de muesca y 
una tensión dé rotura disponible de 8500 l*p,*c#

EJEMPLO TI#

Fueron preparados compuestos d cloruro polivinil no 
2$,# plasticicados según las recetas siguientes;

Las recetes A y O da la siguiente especificación fueron 
mezcladas y compactadas en cilindros infusibles, de acuerdo 

con el procedimiento dado en el Ejemplo I#

Las recetas B y D (controles) fueron mezcladas en Bshhmry, 

30. molidas en molino y cortadas en cubos como en el Ejemplo;.!,.
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Resina de Cloruro,de 
Bplivinilo a propósi­
tos generales 
Resina copolimera de 
75 estiréno - 25 a- 
crilonitrilo 
Estabilizador tiogli- 
cplato de estaño or­
gánico
Estearato de calcio
Cera microoristalina
Nezcla de sal mezclada 
ealcio-ninc de acido 
graso (estabilizador 
no toxico)

10 0------------------ ^

2 3 2 3

2 3
1 2  1 2
1 2  1

4 4

Los compactos cilindros y cubos resultantes fueron ex-
trusionadcs hacia arriba desde el extruBor del Ejea^lo 1 a 

travos de matriz de cabeza transversal i? tubo. Un anillo 

de aire fue colocado justo encima de la matriz para enfriar 

uniformemente la burbuja,* Se so§l6 aire a través de una pa­
ta del cazo y a través del mandril* El tubo fuíe primeramente 
puesto entre rodillos pellizoadores, el aire fue seguidamente 

introducido para dar el apropiado espesor a la pared, aleña­
do entonces el aire interceptado y mantenida la burbuja por 

los rodillos pellizeadoresb La doble película resaltante 
iu}é: entonces hendida conforme emergía desde dichos rodillos 
y enrollada como una película de ancho complato.*

Be esta manera se preparo desde los compacto^ilindroa 
de las recetas A y C película transpa-rente, clara, tenaz­
mente excelente teniendo un espesor de alrededor de 10 mils,. 

Ninguno de los cubos de las recetas B y D hicieron pelícu­

las satisfactorias* Los cubos de la receta B dieron un tubo 

que fuá parcialmente descompuesto (rayas pardas) y agujeros 
desarrollados en el tubo da suerte que ninguna burbuja de 

aire podría ser mantenida por debajo del pellizco de los
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rodillos^ Los cubes da la recata D se descompusieron en el
't
extrasor de aserte que no fuá posible extrasionar an tabo 

de ningún tipo desde ellos. La película desde los compactos 

cilindros de la receta C no es tóxica y puede ser asada, por 

ejesplo, para envolver y empacar alimentos.
EJEME&0 VII.

Se hicieron tentativas para soplar botellas Boston Round de 

una pinta moldeadas tanto desde cilindros compactos de la re­

cata á como da los cubos de la receta B del Ejemplo VI.
EÍ extrasor usado fue un extrusor de National Rubber Ma­

chine ry de 2 1/2%  equipado con ana cabeza transversal y una 

matriz de tabo de 1.125%  de diámetro con un mandril de 1,.0%  
de diámetro. El tornillo da esta máquina tenía 7 volados de 
secolón medida 0.100%  de profundidad con ana relación de com­

presión de 3 : 1. Un goteador de agua fue usado en el tornillo 

para producir una temperatura de salida de alrededor de 100*C. 
La temperatura da masa iba desde 195 hasta 205*o, conforme en­

traba en el molde. Se axtrhsionó an tocho que se colocó en el 

molde de botella donde fuá expandido con aire a presión para 
adaptarse al contorno del molde. Las paredes del molde esta­

ban frías. Partiendo del cilindro compacto de la receta A se 
preparó una excelente botella teniendo paredes transparentes 

de 20 mil. Las paredes de la botella eran flexibles paro mo­
cito más fuertes y tenacea que las de una botella polistileno 
preparada en la misma instalación. No fuá posible preparar 

una botella desde los cubos de la receta B an esta instala­

ción a causa de que el tronco o tocho inicial tenía líneas 
pardea de araba (descomposición) y el referido tocho era de­

masiado viscoso para ser soplado en el molda,.

Es bien sabido en el arte que un tipo especial de extrae
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sor que los comunmente osados para la extrusión de polieti- 

lono, par ejemplo, es necesario para la extrusión de clorura 
polivinil no plastioioado.

Un extrusor típico para cabos de cloruro polivinil no 

píaaticicado debería tener un tornillo de produndidad cons­
tante con ninguna sección medidora, una longitud cuya rela­

ción al diámetro .sea de 20 t 1 , una profundidad volada fron­

tal de 0.200̂ ' (para máquina de 2 1/2 *̂ ) y uaa razón de com­

presión de 1.7 : 1. Cualquiera variación aun siendo muy ligera, 

en la antedicha especificacitón para el extrusor resultará en 
extrusionados inferiores o no extrusiona (descomposición) des­

de los cubos o granulos de cloruro polivinil no píaaticicado 

del arte anterior.
El mezclador de polvo Henschel descrito en los antes deta­

llados Ejemplos es producido por la Prodex Corp., teniendo u- . 

na potencia en caballos de desde 28 a 32,5, trabaja por obli­

gar a alto tundido entre pasadorea estacionarios y rotatorios 

y tiene une capacidad de desde 40 hasta 300 libras de material 
por tongada.

la mezcla de polvo fue también realizada en un mezclador 
Hobart teniendo un motor de un caballo trabajando una paleta 

de revolución conc-éntrica y con una capacidad de 50 o más li­
bras de material por tongada. Similarmente, un mezclador de 
cinta puede ser usado en lugar de les mezcladores Henschel u 
Hobart. El mezclador da cinta particularmente usado tiene un 

motor do 1/2 caballo que trabaja paletas rotatoriamente hori­

zontales.
El previo mezclado de polvo para contactar compuestos de 

cloruro polivinil no piasticicados puede ser también llevado 

a cabo an un tambor volteador de barrilete conificado en "V",



¿o un molino de bolas o varillas.
Ademáis del molino de pildoras modelo California de labo­

ratorio, producido por California Ballet Mili Company, des­

crito en los Ejemplos, que tiene una capacidad de desde 35 

hasta 12$ libras por hora, pueden usarse los siguientes mo­

delos California de pildoras con buen resultado:

a. Modelo CM
Potencia en caballos - 30 
Capacidad - 600 a 1500 libras/hora

b. Modelo CH-FB
Potencia en caballos - 50

e. Modelo CC-HPB
Potencia en-caballos - 100 
Capacidad - 6000 libras/hora

Cha máquina tableadora fabricada por Stokes fue también 
usada eon éxito al preparar los compactos artículos aquí con­

siderados.
Similarmente, un molino de rodillos Allis-Chalmers y un 

molino de pildoras Modelo 501-g de Sprout-Waldron fueron usa­

dos en lugar del molino de píldoras California en buenos re­

sultados al compactar artículos de cloruro polivinil no plas- 
tideados a que este invención se refiere.

Otros tipos de extrusores que se usaron en buena extru­

sión de los compactos artículos aquí tratados son:

Extrusor Da vis Standard de 2 1/2" , longitud a diámetro 
17 : 1
Extrusor'Davis Standard de 2 1/2 "  , longitud a diámetro 20 :  1 -

Extrusor National Rubber Machinery de 2 l/2ff, longitud 
a diámetro 20 : 1
Extrusor Modera Plastics Machinery de 2 1/2*}?:, longitud 
a diámetro 11 : 1

Los siguientes tipos de tornillos han sido usados con {éxi­

to en las antediohas máquinas en la extrusión de los compac*
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tos artículos aguí considerados:

National Rubber Machinery

a. . 4100-PT 1457
Sección medida - 7 voladas 
Profundidad volada medida - 0.100*'
Relación de compresión - 4,62 : 1 
Relación de longitud a diámetro - 20 : 1

b. ülOO-RT 1358 -
Sección medida - 4 voladas 
Profundidad volada medida - 0.122.n 
Relación de compresión * 2 : 1  
Relación de longitud a d^metro - 20 i 1 
Tiene cambio desde 2 g 3 *- de paso de volada 
Tiene tembladera de 3 ^

c. AlOO-PT 1 4 %
Ño sección medidora
Profundidad volada frontal * 0..295"
Relación de c opresión - 1.64 : 1 
Relación de longitud a diámetro - 20 : 1

Davis Standard

a. Ne 19^96
Sección medida - 10 voladas 
Profundidad volada medida - 0.140"
Relación de compresión * 2 * 1  
Relación de longitud a diámetro *^20 : 1 
Tiene en la sección de alimentación vuelos de 

profundidad constante de 4 vueltas
b. N" 18595

Sección medida - 10 voladas 
Profundidad volada medida - 0.125Y  
Relación de compresión - 3 : 1  
Relación de longitud a diámetro - 20 : 1 
Tiene sección de alimentación da 6 vueltas

c. 18128
Sección medida - no
Profundidad volada frontal - 0.200,.i.
Relación de compresión - 2 : 1  
Relación de longitud a diámetro - 20 : 1

d. Ns 15187
Sección medida * 5 voladas ,,
Profundidad volada medida - 0.138 4.
Relación de compresión - 2*41 : 1 
Relación de longitud a diámetro - 20 : 1

Otros tornillos
a. No sección medida

Profundidad volada frontal - 0.153 
Relación de compresión* 2.1 :* 1 
Relación de longitud a diámetro - 17 : 1

b. No sección medida (sigue)30+
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 ̂ Otros tornillos (continuación b.)
Relación de compresión - 3 {*1 
Relación de longitud a diámetro - 11 ; 1

c.Mo sección medida 
Profundidad volada frontal - 0.225"
Relación da compresión - 17 : 1 
Relación de longitud a diámetrp- 11 : 1

Los antedichos tornillos son todos standard para otros 

plásticos tales .como pollstiréno, polietileno, etc. y no es­

tán proyectados para la extrusión de cloruro polivinil no 
plasticicado.

Fueron moldeados con éxito mediante inyección artículos 

usando varias máquinas tipo tornillo en movimiento alterna­

tivo Ankerwerk, incluyendo el tamaño V24 en el cual fueron 
moldeadas válvulas de aire en un molde de dos cavidades con 

inserciones de metal, los tamaños V14 y V23 en los que fue­

ron hechos herrajes de varios tamaños en moldes de cavidad 

múltiple que tenían excelentes propiedades físicas y excelen­
te aspecto. Las máquinas tipo extrusor-martinete también se 

pueden usar con éxito en hacer el moldeo desde los artículos 

compactos aquí tratados.

Los antedichos ejemplos ilustran los nuevos artículos 

vintl compactos de esta invenoion y sus ventajas en el uso de 

procedimientos de extrusión y moldeo. Sih embargo., la inven­
ción no está limitada a estos Ejemplos, como se indica por 

las siguientes reivindicaciones que definen los límites y al­

cance de la misma.
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Hecha la descripción del presente invente se hace cons­

tar, que esta solicitad se acoge a la prioridad de las sollr* 

cltades da patenté estadounidense Serial N* 160,.241, deposi­

tada el 18 de Diciembre de 1961 y Serial N* 180.027, deposi- 

tada el 13 de Marzo de 1962, y qae se declaran como nuevas y 

de propia invención las reivindicaciones siguientes:

1+- Procedimiento para preparar articules plásticos de 

propiedades superiores, c a r a c t e r i z a d o  por com­

prender primeramente la heohura de artículos en tableta com- 
10;. Pacta mediante la compacidad de una mezcla que consta de una 

resina vlnil en una condición incompletamente fundida y some­

tiendo después a extrusión una pluralidad de los artículos en 
tabletas compactas a una temperatura del orden de la tempera­

tura de fusión de la resina vlntl^

15!. 2.- Procedimiento, según la reivindicación 1 , c a r a c -
t e r i z a d o  por comprender la extrusión a una temperatu­

ra del orden de la temperatura de fusión de resina de cloruro 

polivinil dn una pluralidad de artículos dotados de compaci­

dad de una mezcla que comprende resina de cloruro polivinil no 

20. plasticicada ni fundida.

3.- Procedimiento, según la reivindicación 1, en el cual 

los artículos compactos tienen longitudes que no son mayores 

que tres veces la raiz cuadrada del¡crea de su sección recta 

transversal,.

2$. 4,#- Procedimiento, según la reivindicación 2, en el cual

los artículos compactes son capaces de resistir una presión 

de más de 500 libras por pulgada cuadrada sin desmenuzarse.

5,.- Procedimiento, según la reivindicación 4, en el cual



los artíeulos compactos tienen densidades de a lo menos unf ....  ...... *
% %  de la densidad de artículos fundidos similares^

6?- Procedimiento, según la reivindicación 1, c a r a o - 

t e r i z a d o  por comprender la extrusión a una tempera* 

tura del orden de la temperatura de fusión de resina copoll- 

mera de cloruro vinil de una pluralidad de artículos compac­

tos de una mezcla que consta de resina copolimera de cloru­

ro vinil no plaeticicada, parcialmente fundida.

7.* Procedimiento, según la reivindicación 6, en el cual 

los artículos compactos tienen longitudes que no son mayores 

que tres veces la raíz cuadrada del área de su sección recta 

transversal.

8.. - Procedimiento, según la reivindicación 7, en el cual 

los artículos compactos son capaces de resistir una presión de 

niás de 500 libras por pulgada cuadrada sin desmenuzarse*

9.. - Procedimiento, según la reivindicación 8, en el cual 
los artículos compactos tienen densidades de a lo menos un 

90% de la densidad da similar articulo fundido.

10*- Procedimiento, según la reivindicación i, para pre­

parar discos de fonógrafo de alta fidelidad, c a r a c t e ­

r i z a d o  per comprender primeramente la hechura de artí­

culos en tableta dotada de compacidad mediante la compacidad 

de un compuesto copolimero de acetato vinil eloruro-vinil en 
un artículo incompletamente fundido, extrusionar en segunda 

operación a una temperatura del orden de la temperatura de fû * 

siÓn del copolimero acetato vinil eloruro-vinil una plurali­

dad de artículos en tableta dotados de compacidad, para formar 

una masa fundida del compuesto copolimero y colocando después 

la masa fundida de un compuesto copolimero en una prensa para 

discos y formando en ella un disco mediante presión y calor*
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 ̂ 11.- Procedimiento, según las reivindicaciones prece­

dentes, con arreglo al cual se obtiene nn articulo de fabri­

cación de resina vinil no plastieicada y dotada de compaci­
dad.

l3L.** Procedimiento, según las reivindicaciones 1 a 10, 

con arreglo al cual se obtiene un articulo de fabricación 

de resina de cloruro polivinil no plastieicada ni fundida, 

-teniendo dicho articulo un volumen sólido de desde alrede­

dor de O,.00002 hasta 8 pulgadas cúbicas.

13.* Procedimiento, según la reivindicación 12, con a- 

r regí o al cual el citado artículo está ademó* c a r a c ­

t e r i z a d o  porque su longitud no es mayor de tres veoes 

la raiz cuadrada del ¡área de la sección recta transversal.

14*- Procedimiento, según la reivindicación 13, con a- 

rreglp al cual el citado artículo est<á además c a r a c ­

t e r i z a d o  por ser capaz de resistir ana presión de 

más de 500 libras por pulgada ouadrada sin desmenuzarse*

15,.- Procedimiento, según la reivindicación 13, con arre­
glo al cual el citado articulo está ademes c a r a c t e ­
r i z a d o  por tener una densidad de a lo manos un 90% 

de la densidad de un similar artículo tundido,*

16*- Procedimiento, según la reivindicación 6, con arre­

glo al cual se obtiene un articulo de fabricación que cons­

ta da resina copo limera de cloruro vinil no plastieicada y 
parcialmente fundida, teniendo dicho articulo un volumen só­

lido de desde alrededor de 0*0000" a 8 pulgadas cubicas,*

17*- Procedimiento, según la reivindicación 16, con a- 

rreglc al cual el articulo obtenido está además c a r a c ­

t e r i z a d o  porque su longitud no es mayor que tres ve- 

oes la raiz cuadrada del órea de su sección transversal recta,*



t 18—  Procedimiento, según la reivi-ndicaoión 17, con 

arreglo al cual el citado artículo esta además o a r a c - 

t a r i  z a d o  por ser capaz de resistir una presión de

19, —  Procedimiento, según la reivindicación 17, con 

arreglo al cual el citado articulo está además c a r a c - 

t e r i z a d o  por tener una densidad a lo menos un 90% 

de la deneláad de un similar atticulo fundido.

20, *- Procedimiento, eegún la reivindicación 2, con arre­

glo al cual se obtiene un articulo de fabricación compren­

diendo resina de cloruro polivinil no plastioicada ni fun­

dida, cuyo articulo tiene:

ib) ana longitud no mayor de dos veces la raiz cuadra-

(c) capacidad para resistir una presión mayor de 500

(d) una densidad de a lo menos un 90% de la densidad

21—  Procedimiento, según la reivindicación 2, con arre­
glo al cual se obtiene un articulo de fabricación compren­

diendo resina de cloruro polivinil no plastioicada ni fun­
dida, cuyo articulo tienes

(a) la forma de un cilindro sólido,

(b¡ un volumen de desde alrededor de 0.001 hasta 0.01 

pulgadaa cúbicas,

(c) ana longitud no mayor de dos veces la raiz cuadra­

da del ¡área de la base del cilindro,

(d) capacidad para resistir presión de 500 libras por

da del ótea de la sección recta transversal.

libras por pulgada cuadrada

de un similar articulo fundido.
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p.ulgada cuadrada sin desmenuzarse,

(a) una densidad de a lo menos un 90% de la densidad 

de un similar articulo fundido.

22,.- Procedimiento, según la reivindicación 6, con arre­

glo al cual se obtiene un artionio de fabricación compren­

diendo ana resina de cloruro vinil no plasticicada, parcial­

mente fundida, cuyo articulo tiene# con coapacidad:

(a) un volumen molido de desde 0?00l hasta O.Ol pulga­
das cúbicas,

(b) una longitud no mayor de dos veces la raíz cuadra­

da del járea de la sección transversal recta,
(c) capacidad para resistir una presión mayor de 500 

libras por pulgada cuadrada sin desmenuzarse,

(d) una densidad de a lo menos un ̂ 0%  de la densidad de 
un similar articulo fundido.

23,.- Procedimiento, según la reivindicación 6, con arre­

glo al cua se obtiene un articulo de fabricación de resina 

de cloruro ¿olívinil no plaatieioada, parcialmente fundida, 
dotada de compacidad, teniendo el artículo:

(a) la forma da un cilindro sólido,

(b) un volumen de desde alrededor de O,.001 hasta 0.01 

pulgadas cubicas,

(o) una longitud no mayor de dos veces la raiz cudadra- 

da del iarea del diámetro del cilindro,

(d) capacidad pare resistir presión de $00 libras por 
pulgada cuadrada sin desmenuzarse,

(e) una densidad de a lo menos un 9%  de la densidad de 

un similar articulo fundido?

24?- Procedimiento para preparar artioulos plásticos de 

propiedades superiores?
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, Según se describe y reivindica en la presente memoria 

que consta de veintiocho hojas foliadas y mecanografiadas 

por una sola cara*
Madrid, a 13 de Diciembre de 1962.

THE B;. F. GOODRICH C0HP4NY.

P * a,?
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