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I N V E N C I O N  :

por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE ARTICULOS - 

MANUFACTURADOS A BASE 35 MATERIAS TERMPLASTICAS", a 

favor de MONTECATINI SOCIETÀ GENERALE PER L'INDUSTRIA - 

MINERARIA E CHIMCA, entidad ita lia n a , residente en 

MILANO ( I t a l ia ) ,  Largo G. Donegani 1 -2 .

MEMORIA DESCRIPTIVA

Objeto de este  invento es la  preparación de a rtícu lo s  

manufacturados, como por ejemplo p lacas planas y onduladas, 

tubos y formas estru ctu ra les , a base de polímeros e mézalas 

de polímeros term oplásticos, que tienen  su p erfic ie  de aspecto 

5. adamascado, por extrusión d irecta  de la s  materias en l a  

extm sora.

con l a  expresión "a rtícu lo  manufacturado que tien e  

su p e rfic ie  de aspecto adamascado" significam os un artícu lo  

manufacturado que, aunque homogéneo por dentro, muestra en 

l a  su p erficie  algunas discontinuidades, a saber, "picados10



o punteados'-, que en conjunto imparten un aspecto decorativo; 

estos e fec to s  decorativos se designan t a p ie n  como repujado, 

y en consecuencia lo s  m ateriales se  llaman a rtícu lo s  rep u ja­

dos.

Hasta ahora, dichos efecto s se obtienen por un proceso 

en p artidas, por impresión en una prensa v e r t ic a l  provista '

..de un molde m etálico apropiado y a temperatura elevada, o 

por un proceso continuo, calandrando, por medio de c ilin d ro s 

grabados, lo s  a r tícu lo s  obtenidos por extrusión o moldeado. 

Estos a rtícu lo s  manufacturados pueden obtenerse también por 

moldeo en moldes e sp ec ia les .

E l invento aquí expuesto elim ina e l tratam iento de los 

a rtícu lo s  o e l uso de equipos esp ecia les para obtener e l 

e fe c to  adamascado, con lo  cual se lo g ra  una notable v en ta ja  

económica.

En e fe c to , l a  p e tic io n a ria  ha descubierto, sorprenden­

temente, que extruyendo una mezcla apropiada de polímeros 

termo p lá s tic o s  se obtiene e l  efecto  adamascado directamente 

a l a  sa lid a  de la  oxtrusora, s in  e l  engorro de otras opera­

cion es. La mezcla polim crica u tiliz a d a  por la  p e tic io n a ria  

consiste esencialmente en dos componente: un polímero (o una 

mezcla de polím eros) de buena flu idez o de escasa viscosidad 

en ostado do fu sió n ; y un polímero (o una mezcla do polímeros) 

escasamente flu ido o no flu id o , o sea, en o tras palabras, 

un polímero do gran viscosidad en estado do fusión .



La determinación del grado de flu id ez se r e a liz a  segíh 

l a  norma ASTM 1238-62 con la s  modalidades p articu lares s i ­

guientes: ' ; r

-  Temperatura, 190 $C

-  Diámetro de l a  boqu illa , 3 mm

5  ̂ -  Carga en e l  embolo, 10 kg.

Para lograr lo s  fin e s  de este  invento, pueden mezclar­

se , por ejemplo, un m etacrilato de polim erilo con flu idez 1 ,1  

(medida t a l  como so in d ica  en e l  apéndice) y un m etacrilato 

de polim ctilo con flu idez 0 ,1 8 ; o bien un m etacrilato dé 

10 . polim etilo con flu idez 1 ,1  y un a c r ila to  de polim erilo ,

cruzado con 1% de dim otacrilato de g lic o l , do flu idez inde­

term inable.

En lugar do m etacrilato do polim erilo pueden u t i l iz a r s e  

sus copolimoros con cstiren o , a lfa -m o tilest iren o , ásteres 

15 . a c r i l ic o s , esteres m otacrilicos de alcoholes superiores, 

a c r ilo n itr i lo  y esteros v in ílíe o s .

So obtienen resultados análogos con o l cstiren o  y sus 

copolimeros.

No es necesario que lo s  m ateriales Que se mezclen 

20. tengan estru ctu ra quimica igu al o análoga; por e l  contraríe, 

es importante que sean compatibles y que presenten d is tin ta  

flu id e z .

Pueden, por ejemplo, obtenerse articu lad o s manufactu-
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rados adamascados extrayendo m etacrilato de polim etilo  de 

escasa f lu í  des con una mezcla con stitu id a  por cloruro de 

p o liv in ilo  y m etacrilato  de polim etilo  de flu id ez  normal; 

en este  caso p a rticu la r , lo s  m ateriales son también de ex tin ­

ción espontánea.

O tra mezcla apropiada Gstá con stitu id a por un m aterial 

a prueba de impacto, del tip o  ABS y un m etacrilato de p o li-  

m etilo de flu idez 0 ,1 8 .

Los polímeros, o la s  mezclas de polímeros, de d is tin ta  

flu id ez que se emplean para obtener estos m ateriales pueden 

prepararse en suspensión, en masa, en solución o en emulsión; 

s in  embargo, para obtener lo s  e fec to s  decorativos que c o n sti­

tuyen e l  o b j'to  do este  invento, re s u lta  ese n c ia l qpe se 

mezclen en forma só lid a  seca  o de p e lla s  suspendidas en un 

medio, para ser secados sucesivamente. E l tamaño de lo s  

polímeros, p e lla s  y granulos o polvos puede v ariar ampliamen­

t e ,  pero es preciso que sea  apropiado para lo s  procedimientos 

de extrusión de m ateriales term oplósticos que se usan corrien ­

temente.

La cantidad de lo s  dos componentes v aría  también amplia 

mentó; pero una cantidad do un 5% del polímero de escasa 

flu idez b a sta  para im partir lo s  e fec to s  adamascados que so 

han descrito  antes.

Las proporciones pueden e le g irse  preferentemente en tre 

unas 95 a 40 partes del polímero do gran flu idez y 5 a 60



partes del polimero de escasa flu id ez .

Sin  embargo, pueden añadirse cantidades mayores, con lo  

cual sé obtienen d iferentes e fec to s  por lo  que ataño a la . 

intensidad y a l  aspecto. y "

Para l a  preparación do estos a rtícu lo s  manufacturados 

os posible usar todos los aditivos generalmente empicados on 

e l  campo do los m ateriales p lá s tic o s , como p lastifican tas*, 

lu bricantos, antioxidantes, adsorbentes do los rayos u ltr a ­

v io le ta , e t c . ,  con t a l  de. que so usen on proporciones adecua­

das. - - -

E l proce oimiento para la  preparación-de estos a rtícu lo s 

manufacturados os muy s e n c il lo . Do preferencia  la  operación 

so efectú a como sigue:

So sum inistra a la  c-xtrusora o l polímero mezclados pre­

viamente (y en estado seco ). La oxtrusora tra b a ja  a tempe­

ratu ra  superior a la  requerida para la  extrusión normal dol 

polímero más flu ido, y e s ta  temperatura se h a lla  on re la c ió n  

con l a  cantidad de polímero do flu idez escasa que se u sa.

A l a  sa lid a  de la  oxtrusora, o l articu lo  manufacturado 

so e n fr ia  con a ito  según lo s  métodos convencionales.

Las propiedades mecánicas de lo s  a rticu lo s  manufactura­

dos que a si se obtienen son análogos a la s  de lo s  a rticu lo s  

manufacturados normales y no so observa merma do cihas pro­

piedades.

Los a rticu lo s manufacturados do acuerdo con esto  inven-



-  6 307897

to pueden obtenerse, con todos los equipos convencionales para 

extrusión que se u tiliz a n  generalmente para lo s  m ateriales 

term op lásticos, y no e x is te  d if icu lta d  para un experto' qn", 

l a  mat a r ia . * - -

5* E l  efecto  decorativo adamascado puedo verse tanto, on

productos transparentes como en m ateriales mateados, co lo ­

reados o pigmentados; pero además, variando apropiadamente 

la s  c a r a c te r ís t ic a s  ópticas de uno u otro/de lo s m ateriales, 

o de ambos, pueden obtenerse d iferen tes e fecto s s in  lim íta ­

l o .  cion do cantidad numérica.

Desde e l punto de v is ta  de la s  operaciones sucesivas, 

lo s  artícu lo s manufacturados que se preparan segín este  

invento se comportan como lo s  que tien en  su p erfic ie  l i s a ;  

en e fe c to , e l  co rte , e l  moldeo o e l encolado se rea lizan  en 

15* la s  mismas condiciones y u tilizan d o e l  mismo equipo.

Debo observarse además que también en e l  caso de e s t i ­

r a je s  muy grandes e l  efecto  adamascado (su p erfic ie  que mues­

t r a  picado o punteado) de la  p laca  y su aspecto su p e rfic ia l 

Se mantienen in v a ria b les ; esta, c a r a c te r ís t ic a  es sorprenden- 

20. te  y en l a  p rá c tica  re s u lta  muy ú t i l  porque permite mantener 

in alterad o , aun en capas delgadas, e l  efecto  de difusión de 

la, luz de lo s m ateriales opalinos, lo  cual no ocurre con 

muchos o tros m ateria les.

E l  efecto  adamascado se conserva también aun 

25. cuando lo s  a rtícu lo s  manufacturados so tra te n  a la  sa lid a
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de l a  extrusora con mi c ilin d ro  l i s o ;  en esto caso, e l  efecto  

adamascado produce una su p erficie  mas b r illa n te  y mas l i s a ,  

semejante a l a  del vidrio tratado con chorro de arena.

Los. artícu lo s manufacturados, por lo  que afecta. a_laS 

5. c a ra c te r ís tic a s  ópticas, tienen la  p a rticu la r  y sorprendente 

ventaja de presentar a l mismo tiempo gran transparencia y 

gran difusión de la  lu z . ,

Los ejemplos que sig ien  se exponen para ilu s tr a r  este  

invento sin  lim ita r lo  en ningún aspecto. Las cantidades- 

10. indicadas en lo s  ejemplos deben entenderse como cantidades 

en peso, amenos que se exprese claramente lo con trario .

E J E M P L O  1

15.

20 .

A una extruosa provista de desgasificación  y con un 

cabezal de 300 x 3, 3 mm, se suministran 15 kg/hora de la  

mezcla s ig u ie n te :

100 partes de p erlas de m etacrilato  de polim etile

transparente, con un grado de flu id ez de 1 ,1  y un 
, medio

diamctro/comprcndido entre 0 ,1  y 0 ,5  mm; y 

-  10 partes de p erlas transparentes de m etacrilato do

polim etilo con un grado de flu id ez  de 0 ,1 8  y un diáme­

tro  medio comprendídb entre O^i y 0 ,3  mm.

Los dos tipos de m etacrilato de polim etilo se han 

mezclado previamente durante 20 a 30 minutos en una mez-



d ad ora do polvo.

La extrusora actúa a temperatura de unos 240ec, 

tanto durante l a  operación p la s tif ica d o ra  como durante la  

operación dosgasificadora. -- -

5. De e s ta  manera se obtienen 18 m/h. de una p laca  plaña,

de unos 5 mm do espesor y 250 mm de anchura. Se e n fr ía  la  

p laca  a l a ire  en un aparato de tra cc ió n  apropiado.

La p laca maestra en l a  su p e rfic ie  un aspecto adamascado 

t íp ic o  (picado o punteado).

10 . La transm isión de la  luz y l a  difusión do la  luz - de

este  a r tícu lo , medidas según ASTM D 1005 en muestras de unos 

3 mm do espesor, son respectivamente de 89 a 18%.

E J E M P L O  2

A una oxtrusora igual a la  d e scr ita  en e l  Ejemplo 1 , so 

15 . suminis tra n  15 kg/h de l a  mezcla s ig u ie n te :

100 partes de perlas transparentes de m etacrilato  de 

p o lim etilo , con grado de flu idez de 1 ,1  y diámetro 

comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm; y 

-  20 partes de p erlas transparentes de m etacrilato  do

^0. p olim etilo , con viscosidad in tr ín se c a  de 0 ,1 8  y diá­

metro medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm.

Los dos tip o s de m etacrilato  de polim etilo se 

hábián mezclado previamente en una mezcladora para polvo
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durante 20 a 30 minutos.

La oxtrusora actúa a temperatura de unos 250 $C 

durante l a  p la s tif ic a c io n  y l a  d esgasificación .

De e s ta  manera so obtienen 18 m/h de una placa 

plana, de unos 3 mm de espesor y unos 250 mm de anchura.

Se e n fr ia  la  p laca a l a ire  en un aparato de tra c - ' 

cían apropiado.

La p laca muestra en la  su p e rfic ie  un e fecto  deco­

rativo  adamascado típ ic o , como puede verse en la  fo to g ra fía  

que se adjunta, en la  que la  F ig . 1 representa una placa 

normal transparente de m ctacrilato de p o lim ctilo , colocada 

sobre un dibujo de lin c a s  gruesas, mientras que la  

F ig . 2 muestra una parte de una p laca  obtenida actuando 

t a l  como se ha descrito en este  Ejemplo y colocada sobre 

e l  mismo dibujo.

La transm isión y la  difusión de luz de esto producto, 

medida según áSTM D 1003 en muestras de 3 mm de espesor, 

son respectivamente de 85 y 48%.

E J E M P L O  3

A una extrusora ig ia l  a la  d e scrita  en e l  Ejemplo 1 

se suministran 15 kg/h de la  mezcla s ig u ie n te :

-  LOO partes de perlas transparentes do m etacrilato de 

p olime t i l o , con grado de flu idez 1 ,1  y diámetro comprendi­

do entre 0 ,1  y 0 ,3  mm; y
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-  50 p artes de p erlas transparentes de m etacrilato de 

p o lim etilo , con grado de flu idez 0 ,1 8  y diámetro medio 

comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm.

Los dos tip o s  de m etacrilato  de polim etilo  se hablan 

5< mezclado previamente durante 20 a 30 minutos en una mezcla­

dora de polvo.

La extrusora actúa a temperatura de unos 2509 C durante 

l a  etapa de p la s tif ic a c io n  y la  de d esgasificación ; de e s ta  

manera se obtienen 18 m/h de una p laca plana, de unos 3 mm 

10. de espesor y unos 250 mm de anchura.

Se e n fr ia  l a  placa al a ire  en un aparato de tracció n  

apropiado.

La p laca nuestra en l a  su p erficie  un marcado y típ ico  

e íb ete  decorativo adamascado, como puede verse en la  fo to - 

15- g ra fía  adjunta, en la  cual la  Fig . 3 muestra una placa del 

producto obtenido según este procedimiento, situada sobre 

un dibujo de lín ea s  gruesas.

La transm isión y l a  difusión de luz de este producto, 

medidas segín ASTm D 1003 en nuestra da 3 mm de espesor,

20. son respectivamente de 80 y 88%

E J E M P L O  4

En una autoclave, se mezclan en l a  proporción 10 :2  

dos suspensiones d¿. perlas de m etacrilato  de polim etilo  con
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de
un contenido /p e r la s  do 2 5 / aproximadamente.

La primera suspensión e s ta  co n stitu id a  por p erlas tra n s­

parentes de m etacrilato de polim etilo con grado de flu idez 

1 ,1  y diámetro.medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mci; la * ', 

segunda suspensión e s tá  con stitu id a por perlas transparen­

te s  de m etacrilato de polim etilo con grado de flu idez 0 ,1 8  

y diámetro medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3 .  -

Después de haber agitado durante 10 minutos l a  mezcla 

de la s  dos suspensiones, so l a  descarga en una centrífuga 

y luego de separado e l producto se deshidrata y seca ó ste .

E l producto seco se encyía a una extrusora igu al a la  d escri­

t a  en e l Ejemplo 1, en cantidades de 15 kg/h.

La extrusora actúa a temperatura de unos 250-C durante 

l a  etapa de p la n tifica c ió n  y d esg asificación .

De e s ta  manera se obtienen 18 m/h de una placa plana, 

de unos 3 mrn de espesor y unos 250 mm de anchura. Se en fría  

l a  placa a l  a ire  en un aparato de tra cc ió n  apropiado,

La placa presenta en la  su p e rfic ie  un efecto  decorativo 

adamascado t íp ic o . -

La transm isión y la  difusión de luz de este  producto, 

medidas según ASTh D 1003 en muestras de 3 mm do espesor, 

son respectivamente de 85 y 48%.
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E J E M P L O  5

Á una extrusora como la  d e scr ita  en e l  Ejemplo 1 

se suministran 15 kg/h de la  mezcla sig u ien te : ' /*

-100 p artes de p erlas transparentes de m etaerilato de 

5. m etilo , con un grado de flu id ez  de 1 ,1  y un diámetro

medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,5  mm;

-  13 partes de porlas transparentes de m etacrilato de 

polim etilo con un grado de flu idez do 0 ,1 8  y un diámetro 

medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm;

10 . -  su lfa to  de bario 2 partes

- v io le ta  Cacoyl ZlRS (derivado an tra-
quinonico de l a  sociedad NYhCO) 0 ,0 2  partos

-  Tinuvin P (h id ro x i-fcn il-b e n z o -tr ia -
so l)  0 ,1  parte

15. -  ácido esteárico  0 ,2  p artes .

Primeramente ss mezcla e l  conjunto en una mezcladora 

de polvo, durante 20 a 30 minutos, y luego se le  pasa a l a  

extrusora.

La extrusora actúa a temperatura de unos 24-0 9C durante 

20. l a  etapa de p la s tif ic a c io n  y d esg asificación .

De e sta  manera se obtienen alrededor de 18 m/h de una 

placa plana, de unos 3 mm de espesor y 25O mm de anchura.
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Se -en e n fr ía  l a  placa a l a ire  en un aparato de tracció n  

apropiado. La p laca e s ta  mateada y presenta una su p e rfic ie  

adamas dada t íp ic a , de efecto  decorativo.

La transm isión y la  difusión de luz de este  producto,

5. medidas según ASTti D 1003 en muestras d<§ mm de espesor,,

son de 45 y 100%, respectivamente,

E J E M P L O __6 -

A l a  misma cxtnasora r¡ue ge ha descrito en e l  Ejemplo 1 

se suministran 15 kg/h de la  mezcla siguiente :

1§ . -  100 partes de perlas transparentes de m etacrilato de

p olim etilo , con grado de flu idez 1 ,1  y diámetro medio 

comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm;

-  20 partes de perlas transparentes de m etacrilato de 

p olim etilo , de viscosidad in tr ín se ca  0 ,1 8  y diámetro

15. medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm;

-  20 partes de perlas transparentes de m etacrilato de 

p olim etilo , de viscosidad in tr ín se ca  0 ,18  y diámetro

medio comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm;

-  Vaxoline azul APS (Sociedad Sesacolor) 0 ,007 partes

-  Vaxoline ro jo  M?S ( " " ) 0,0019 "

-  Vaxoline amarillo IS ( " " ) 0 ,00055 "

-  Tinuvin P 0,200 "



Primeramente ae mezcla e l  conjunto en un equipo para 

polvo, durante 20 a SO minutos, y luego se le  pasa a l a  

extrusora.

La extrusora actúa a unos 250eC durante la  etapa" de' 

p la s tif ic a c io n  y d esgasificación .

De e s ta  manera se obtienen 18 m/h de una placa plana, 

de unos 3 mm do espesor yb250 mn de anchura. Se e n fr ía  la  

p laca al a ire  en un aparato de tra cc ió n  apropiadot La p laca 

queda coloreada do gris y tien e  la  su p e rfic ie  tipieam ente 

adamascada, con efecto  decorativo.

La transm isión y l a  difusión de luz de este  producto, 

medidas según ASTM D 1003 on muestras de 3 mm de espesor, 

son de 67 y 44%, respectivam ente.

E J E M P L O  7

A la  misma extrusora que se ha descrito .n e l  Ejemplo 1 

se suministran 15 kg/h de la  mezcla sig u ien te :

40 partes de perlas transparentes de m etacrilato de 

p o lim ctilo , con grado do flu id ez  1 ,1  y diámetro compren­

dido entro 0 ,1  y 0 ,3  mm;

-  20 partos do p erlas transparentes do m etacrilato  do

p olim ctilo , con grado de flu id os 0 ,1 8  y diámetro com­

prendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm;

60 partas de p erlas d* cloruro de p o liv in ilo , con una
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5.

10.

15.

20.

c nstante E de $2-65 (por "constante K" entendemos e l 

tiempo, medido en segundos, para la  carda, entre dos 

jambas, d istantes 10 cm entre s í ,  de una bola  de acero 

de 2 ,03 g de peso en un tubo de ensayo de 20 mm de diá­

metro, que contiene e l p la s t is o l  (d io c t i l f ta la tó  de 

cloruro de p o liv in iio  60:40) a 20 °C); . . _

5 partas de fosfato  de t r i c lo r o e t i l c ;

1 ,8  partes de Stanclere (alquilmercaptido de estaño) 173

- 0,0015 p artes de Santowhite C rystal ( 4 ,4 '- t io - b i s - ( 6 -  

-te rc ib u tilm e ta cre so l);

-  0 ,100 partes de Tinuvin P;

-  0,500 partes de Loxiol 30 (una substancia cerosa que 

produce la  firma Neynaber);

0 ,7 0  partes de Loxiol 31 (esteres  de ácido graso, produ­

cidos por la  firm a Neynaber);

0 ,0 0 0 3  p artes de v io le ta  C alco il %1RS.

Se mozclaa previamente durante 20 a 30 minutos los 

polímeros y lo s  aditivos eñu na mezcladora de polvos y luegp 

se pasan a l a  extrusora.

La extrusora actúa a temperatura de unos 160-175-0 

durante la  etapa de p la n tifica c ió n  y desgasificación .

De e s ta  manera se obtienen 18 m/h. de una p laca  plana, 

de unos 3 mm de espesor y 250 mn de anchura. Se e n fr ía  la  

p laca  ̂ a l  a ire en un aparato de tra cc ió n  apropiado. La placa 

es transparente y su su p erficie  e s tá  adamascada de modo25 .



t íp ic o , con efecto  decorativo. Ensayada según ASTm D 635, 

l a  p laca re s u lta  también de extinción  espontánea.

E J E M P L O  8 -

A una extrusora igual a l a  que se ha descrito en-'ál 

Ejemplo 1, se sunúnistran 15 kg/h de la  mezcla sig u ien te :

p erlas transparentes de m etacrilato de polime- * 

t i l o ,  con grado do flu id ez 1 :1  y diámetro com­

prendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mm.......................................100 partes

-  granulos transparentes de m etacrilato  de 

p o lín -.'tilo , con grado de flu id ez 0 ,1 8  y 

diámetrp comprendido entre 0 ,8  y 2 ,5  mm y 

obtenidos moliendo m etacrilato  do pólim otilo

preparado en masa...................... ................... . ................... 20 partes

_ Los dos tip os do m etacrilato de polim etilo  de hsn 

mezclado previamente durante 20 a 30 minutos en una mezclado­

ra  de polvos. La extrusora actúa a temperatura de unos 

25090 durante l a  etapa de p la s tif ic a c io n  y d esgasificación .

3c este modo se obtienen 18 m/h do una p laca plana, 

de unos 3 mm do espesor y unos 250 mm de anchura.

Se e n fría  l a  p laca  a l  a ire  en un disp ositivo de 

tra c c ió n .

La p laca  nu estra  en l a  su p e rfic ie  un efecto  adamas­

cado típicam ente d ecorativo. La transm isión y l a  difusión



de luz de este producto, medida segín ASTM D 1003, en nuestras 

de 3 mm de espesor, son de 85 y 48/?, respectivamente.

E. J  E N P L 0 9

A l a  misma extrusora que se ha descrito en e l  Ejemplo 1 

se suministran 15 kg/h de la  mezcla sig u ien te :

-  Granulos de un m aterial a prueba do impacto, 

del tipo ABS (tipo B 32, producido por l a

firma m o n t e c a t i n i ........... ..............................80 p artes

perlas de m ctacrilato de p olim otilo , con * -

grado do flu id ez 0 ,1 8  y diámetro medio com­

prendido entre 0 ,1  y 0 ,3  mn................................... 20 partos

Los polímeros se han mezclado previamente durante 

20 a 30 minutos on una mezcladora do polvo y luego so envían 

a la  extrusora.

La. extrusora actúa a temperatura de 180 a 200 90 

durante la  fase do p la s tif ica c ió n  y la  etapa de d esg asifica ­

ción.

Do e s ta  manera se obtienen 18 m/h de una p laca  plana, 

do unos 3 mm de espesor y unos 250 mm do anchura., La p laca 

es opaca y su su p erficie  e s ta  adamascada típicam ente con 

un efecto  decorativo.
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E J E h P L O 10

A'nnn. oxtrusora p rov ista  de d esgasificación  y q u e .ti ene

un cabezal de 1,250 na, se suministran 80 kg/h de la  mezcla

s ig iio n to : . ,

5- -  p e llas  transparentes de n e ta cr ila to  de

p o lin e tilo , con grado de flu id ez  d  ̂ 1 ,1  y

diámetro conprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  n a . . . .1 0 0  partes

-  p erlas transparentes de n eta criln to  de

p o lin e t ilo , con viscosidad in tr ín se ca  de

10. 0 ,1 8  y diámetro comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3  n n ..20 p ar-
ta s .

Los dos tip os de n e ta cr ila to  de po lime t i l o  se han 

mezclado previamente durante 20 a 30 minutos en una mezclado­

ra, de polvo.

La oxtrusora actúa a temperatura do unos 250ec 

15 . durante l a  otapa do p la n tifica c ió n  y l a  do d esg asificación .

Do e s ta  manera se obtienen 20 m/h de una p laca  que 

tie n e  un espesor do unos 3 na y una anchara de unos 1,200 na. 

E s ta  p laca  os transparente y su su p erficie  muestra e l  t íp ic o  

efecto  decorativo adamascado.

20. La transm isión y l a  difusión do luz de esto  producto,

medidas sogín AS3a D 1003, son de 85 y 48%, respectivam ente.
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Descrito e l  ob jeto  del presente invento, se declaren 

nuevas y de propia invención la s  sigu ientes reiv indicaciones 

con prioridad de la  so lic itu d  de patente i ta l ia n a  n** 338/64 

del 14 de Enero de 1964-

1 . Un procedimiento para la  preparación de a rtícu lo s  

manufacturados a baso de m aterias term oplasticas que se 

ca ra cteriz a  por e l  hecho de que lo s  polímeros (o sus 

m ezclas), previamente homogsncizaáDg, se oxtruyen d i - /  

rectamente a temperatura superior a l a  requerida para 

ex tru ir e l polímero que tien e  mayor flu id ez, y ademas por 

e l  hecho d,'. quo la  homogcneizacion d,.- los polímeros, obte­

nidos por cualquier procedimiento, debo producirse en estado 

solido seco, en forma de p erlas, granulos o polvos, o en 

forma do pcrlqs suspendidas en un medio, para se r  secado 

sucesivamente; pudiendo variarse e l  tamaño de la  materia 

so lid a a tenor de la s  necesidades de lo s  procesos de extru­

sión .

2. Un procedimiento, según l a  reiv in d icación  1, carac­

terizado porque se obtienen a rtícu lo s  manufacturadas a 

base do m ateriales term oplasticos, que muestran en su su­

p e rfic ie  un efecto  decorativo adamascado (picado o pun­

teado) obtenido por extrusión d ire cta  do dos polímeros
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compatibles fo do sus m ezclas), lo s cuales m anifiestan una 

notable d iferen cia  de flu id ez .

3. Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica cio ­

nes 1 y 2, caracterizado por emplearse una mezcla c o r .s titu i- 

5. da por m etacrilato de polim etilo  con grado de flu idez .com­

prendí do entre 0 ,1  y 0 ,5 .

4* Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica cio ­

nes 1 y 2, caracterizado por empicarse una mezcla c o n s titu i­

da por m etacrilato  de polim etilo  cruzado, que tien e un ,-yado 

10 . do flu id ez indeterm inable.

5. Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica ­

ciones proco len to s, caracterizado por e l  uso de copolímcros 

de m etacrilato  de motilo con o stiren o , a lfa -m ctile s tircn o , 

esteres  a c r í l ic o s , e s te res  m etacrílicos de alcoholes supo-

15. r io re s  y oteros v a n ílico s .

6. Un procedimiento do acuerdo con la s  re iv in d ica cio ­

nes 1 y 2, caracterizado por empicarse yna mezcla de m aterial 

a prueba de- impacto, del tip o  ñBS, y m etacrilato de polim etilo  

con grado do flu id ez  comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3 .

20. 7. Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica ­

ciones 1 y 2, caracterizado por mezclarse cloruro do p o li-  

v in ilo  que tien e  una constante lí comprendida entre 50 y 70, 

m etacrilato  de polim etilo  que tie n e  un grado de flu idez com-
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prendido antro 0 ,8  y 1 ,3  y m otacrilato do polim ctilo  que t io  

nc un grado do flu idez comprendido entre 0 ,1  y 0 ,3 .

8. Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica cio ­

nes procedentes, carnet erizado porque dos. polímeros (ó-mez­

c las de polímeros) do diíbronte flu idez pueden se r , uno u 

otro o ambos, transparentes, opacos, opalinizados o co*lo-

r  o ados por medio de cualquier coiornnte o pigmento.

9. Un procedimiento de acuerdo con la s  re iv in d ica­

ciones 1 a 8, caracterizados porque lo s  a rtícu lo s se so­

meten en moldeado u lte r io r , co rte , encolado y tratam iento 

con c ilin d ro s l is o s  o grabados.

10. Un procedimiento para l a  preparación de a rtícu lo s  

manufacturados a base do materia# tern o p lásticas  *

Sbgm se describe y reiv in d ica  en la  presente mome­

r ía  descrip tiva que consta de ? l  h o jas fo liad as y e s c r ita s  

a maquina por una so la  de sus caras.

hadrid, a 1965

p . a .  JA !M E iS E R M  
P P-
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