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LELORIA IESCRIPTIVA

Objeto de este invento es la preperacion de articulos
manufacturados, cowo por ejcuplo placas planas y onduladas,
tubos y formas estmc‘burales, a base do polimeros o megelas
de polimcros termoplésticos, que tienen superficie de aspecto
adamascado, por extrusion directa de las materias en la
extmsora. .

von la expresic;n varticulo nanufacturado que tiene
superficie de aspecto adamascado” significaumos x;n articulo
menufacturado que, aunque homogeneo por dentro, mestra en

la superficic algunas discontinuidades, a saber, "picados
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0 punteados™, que en conjunto imparten un aspecto decorativo;
estos efsctos dccorativos se designan tawbién como repujado,
¥ en consecuencia los uwateriales se 1laman articulos ;’éipt{ja-
dos. .

Hasta dhora, dichos efectos se obtienen por un proceso

. . .2 . R .
en partidas, por iwpresion en una prensa vertical provigia

"..de un molde metalico apropiado y a temperabtura elevada, 0

por un proceso continuo, calandrendo, por medio de cilindros
grebados, los articulos obtenidos por extrusidn o moldsado.

Estos artiailos monufacturados pueden obtenerse tawbién por

mol deo en moldes especiesles.

El invento aqui expuesto eliminz el tratamiento de los
articulos o el uso- de equipos especiales para obtener el
efecto adamascado, con lo cual se logra una notable ventaoje
cconomico.

En efecto, la peticionaria ha descubierto, sorprenden-
tawnte, que extruyendo una mezcla gpropiada de polimeros
termopldsticos sc obtiene el cfccto sdamascado directamento
a la salida & la extrusora, sin ol cngorro dc otras opcra-
cioncs. Da uczela polindrica utilizada por la peticionaria
congiste cscneislmentc en dos componcnte: un polimero (o una
mezela de polimcros) de bucna fluidez o dc cscasa viscosidad
on ostadd de fusidn; y un polimero (o una mezcla do poljfrflcros)
esensamente fluido o no fluido, o sco, en otras palabras,

un polimcro dc gron viscosidad en cstado de fusidn.
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Lo deterwinacion del grado de fluidez se resliza segfh
1z normn ASTM 1238-62 con las modalidodes particulares si-

guientss: . L

- Temperatura, 190eC
- Didmetro dc 1n bogquilla, 3 mm

- Carga on el cmbolo, 10 ka.

_ Para lograr los Tines de este invento, pmeden me:'zcl-er-
ge, por cjemplo, un metncrileto de poliwnerilo con ﬂuidezr 1,1
(medida tal comp sc indica en el apéndice) y un metacrilato
de polimctilo con fluidez 0,18; o bien un metacrilnto du
polimetilo con fluidez 1,1 y un nerilato de poliwerile,
eruzado con 1% de dimotacrilato de glicol, do fluidez indo-
terminable.

En Iugnr de metacrilato de polincrile pueden utilizorse
sus copolimeros con estireno, alfa-mctilestireno, dsteros
acr:flicos, detores motacrilicos dc alcoholos superiorss,
acrilonitrilo y detcros vinilicos.

Sc obticnen resultados andlogos con ol ostircno y sus
copoli'mcros.

No es ncecsario guo los matcriales que s mezclen )
tengan cstructura qu:fmica igual o ana':l.oga; por cl contrarb,
es-importante que sean compatibles y que presenten distinta
fluidez.

Pueden, por ejemplo, obtenerse articulados menufactu-
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rados adamascados extruyendo metacrilato de polimetilo de
escasa fluidez con una mezcla constituida por cloruro de
polivinilo y metacrila‘oq de polimetilo de fluwidez norr;iga;j

en este caso particular, los materisles son también de’ extin~
cidn esponténea. ‘

Otra mezela apropiada cstd constituida por un m&t;erigl
a prueba de impacto, del tipo ABS y un metacrilato de" 'p_‘ofli-
metilo de fluidez 0,18. ’

Los polfmoros, o las mezclas de polineros, de gistinta
fiuidez que se cuplean pars ob‘tez}er estos meterisles _pyléden
preperarse en suspension, en masa, en solucidn o en emiloidn ;
Sin embargo, para obtener los efectos decorativos que cousti-
tuyen el obj>to de este invento, resulta esencial que se
mezclen cn forme s0lida seca o de pellas suspendidas en wn
medio, para scr secados sucesivamente. El tamafio de los
polimeros, pellas y g;r'a'nulos 0 polvos puede variar ampliamen-
te, pero es prcéiso que sea spropiado pera los procedimicntos
de extrusidn dc materialcs termoplasticos que se wson corricn-
temonte.

Lo cantided de los dos componcntes varis tewbidn emplin
mente ; pero una cantidad de un 5% dcl polimero de escasa
fluidez basta para impertir los efectos ndamagscados que se
hen descrito antes.

Lag proporciones pucden elegirse preferentemente cntreo

unas 95 n 40 parbes del polimero do gran fluidez y 5 a &0
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partes del polfwcro do escasa flufdoz.

Sin emborgo, pueden afindirse cantidndes meyores, con lo
cual se obtionon difcrontos cfoctog por lo que atafic a la
intonsidad y al aspccto. R

Para la preparacidn de cstos artfoulos menufacturaios
¢s posiblc wsar todos los aditivos goncralmente emplos{ééé on
¢l campo 4o los matoriales plasbicos, como plastificentos;,
lubricentcs, antioxidentos, adsorbentos do los rayos ulira-
violeta, otc., con tal dc quo sc uscen on proporcioncs adccus-

des.

El procudinicnto para la preparacio'n-dc ostos aI‘:t-;f(-.’fLIlOS
menufacturados cs my sencillo. D¢ prefcrencia la opo_racio'n
ac¢ ofectua come sigue: .

S¢ suministra a la extrusore ol polincro mezclados pro-
viamente (y on cstado sceo). La oxtrusora trabaja a tempow
ratura supcrior a la rcqucrida para la cxtrusidn normal ol
polimero mds fluido, y eésta tompcratura sc halla cn rolacidn
con la cantidnd de pol:fmcro de fluidcz cscrsa que 8o usa.

A la salida de la extrusora, ol articulo manufecturcdo
gc cnfrin con nite segin los metodos convencionales.

Los propicdndcs mocdnicas do los articnlos manufacture-
dos quc asi sc obtiencn son andlogos o les de log articulos
mnomufacturados normalcs y no sc observa mermn de cihas pro-
picdades.

Los artiolos mmufacturados de scuerdo con ests inven-
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extrusion que se utilizan gencralumente para los materialcs
termoplé,s‘ticos, ¥y no existe dificulbad para un sxperto el
la ngteria. o

E1l efceto decorativo adamascado puede verse tanto on
productos transparentcs como en matcriales mateados, co;lo..
reados o piguentados; pero ad@més, variando apmpiadamg;rbek
las caroctoristicas Opticas de uno u otrode los materiz-zies,
o de aubos, pueden obtcnerse diferentes efcctos sin lixita-
cidn dec cantidad numérica. .

Desde el punto de vista de las opernciones sucesivas,
los erticulos mamfacturados que sc preparan seain este
invento 8c comportm:l como los que $icncen superficlie lisa;
en efecto, ¢l corte, el moldeo o ¢l cncolado se realizon 'en
las misnas condiciones y utilizmmdo ¢l miswmo equipo.

Dobe obscrverse ademas que tambidn en el caso de osti-
rajes myy grondes el cfccto adamascado (superficis que mics-
tra picado o puntcado) dc la plnea y su aspcecto superficial
s¢ manticnon invariszbles; csta caracteristion es sorprenden-
te y cn 1la pr:'xctica resulta my wtil porque permite mant-oner
inalterado, wmin on Capas delgndas, el cfccto de difusidn de
le luz dc los materiales opalinos, lo cual no ocurre con
michos otros materiales.

. ’
El ofceto adamasendo s¢ conscrva tzmbién aun

cuendo los articulos msnufacturados sc traten a 1a salida
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de le extrusora con un cilindro liso; en estc caso, ¢l afecto
adnmnscndo produce una superficie més brillante y mds liso,
semcjmmte o la dol vidrio tratado con chorro de arens.

Los articulos menufacturados, por lo que afectz \ai:laa
caracteristicas dpticas, tienen la particular y sorprepdente
ventaja de presentar al wismo tiempo gran transparencia y
gran difusidn de la luz.

Los ejemplos que sigien se exponen para ilus’srarw pste
invento sin limiterlo en ningin aspecto. Las cantidades.
indicadas en los ejemplos deben entendorse como cantidadcs

en peso, amcnos queé se¢ exprese claramente lo contrario.

EJENPLO 1

A una extruosa provista de desgasificacidn y con un
cabezal de 300 x 3,3 mm, se suministran 15 kg/hora de la
mezcla signiente:

- 100 partes de perlas de metacrilato de polimetilc
transparente, con un grado de fluidez de 1,1 y un
diémetro/ggl%gendido entre 0,1 y 0,3 mm; y

- 10 partes dc perlas transparontes dec mebtacrilato de
polimeilo con un grado de fluidez de 0,18 y un didme-
tro modio comprendid entre 0,1 y 0,3 mm.

Los dos tipos de metacrilato de polimetilo se han

mezclado previamente durante 20 g 30 minutos en una mez-
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cladora do polvo.

Lag extrusora actua a temperatura de unos 240¢C,
tento durantc la operacion plastificadora como durante la
operacidn desgasificadora. ; 5

De esta manera so obtienen 18 m/h de una placs b]:afla,
de unos 3 mm dc espesor y 250 mm dc anchura. Se enfria la
placa al airc cn un nparato dc traccidn aprOpiado; -

Lg placa mestra en 1la suporfieie un especto adar;ascado
tipico (picado o puntcadol.

La 'bransmisio'n de la luz y la difusion de le luz.de
satc ar’c:fculo, medidas scgun ASTM D 1003 en mestras de unos

3 mm do ospesor, son respoctivamente do 89 a 18%.

EJEMPLO 2

A una oxtrusora igual a la descrita en ¢l Ejemplo 1, sc
suministran 15 kg/h de la mezcla signiente:

- 100 partes de perlas transparcntes de metacrilato de
polimetilo, con grado de fluidez de 1,1y 8 dmotro
comprendido entre 01 vy 0,3 mn; y

- 20 partes de perlas transparentes de metacrilabo do'
polinetilo, con viscosidad intrinseca de 0,18 y dia-
metro medio comprendide e¢ntre C,1 y 0,3 mm,

Los dos tipos de metacrilato de polinetilo se

habidn mezclado previemente en una mezcladora para polvo
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dirente 20 a 30 minutos.
La oxtrusora actua a temporstura dv unos 25
durente la plastificacidn y la desgasificacidn.

De vs$a wancra sc obtiencn 18 m/h de una place

plona, de unos 3 mm de espesor y unos 250 mm dé anchura.

Se snfria la pleca al aire en un aparato de trac-

-

cidn apropindo.
"La placa wmestra en 1o superficie un efecto de‘d‘q‘«.'

rativo ndamnscedo tipico, como pucde versc on le fotgé,;r:afi’a

que so adjunts, en lao que la Fig. 1 ropresenta una pl‘aeh

normal transparcntce de metacrilato dc polinetilo, co:lbp_ada

PRI IN

sobrc un dibujo dc lincas grucsas, mientras quc la
Pig. 2 mcstro una pertc de una placa obtenida actuanélb

tal como s3 ho descrito en estc Bjemplo y colocada sobre

© el mismo dibujo.

La trensmision y la difusidn de luz de este producto,
medida Scgin 45Tk D 1003 en micstras de 3 um de ospesor,

son rospectivamentc dz 85 y 48%.

EJEMPLO 3

A una extrusors igial a la descrito en el Ejemplo 1
se suministron 15 kg/h de 1a mezela siguiente:
- 100 partes de perlas tronsparentes do metacrilato de
polinetilo, con grado de fluidez 1,1y diAmotre comprendi-

do entrc 0,1 y 0,3 mm; ¥y
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- 50 partes de perlas transparentes de metacrilato de
polinetilo, con grado de fluidez 0,18 y diametro medio
comprendido entre 0,1 y G,3 mm.

Los dos tipos de setacrilato de polinetilo se hablan
mezclado previamente durante 20 a 3¢ minutos en una méééia-
dora de polvo.

La sxtrusora actua a temperatura de unos 2502 C aurente
la etapa de plastificacidn y la de desgasificacidn; de esta
menera se obtienen 18 m/h de una placa plana, de unos 3 ma
de espesor y unos 250 mm de anchura.

Se enfria la placa gl aire en un apersto de traceidn
apropiado.

La placa meestra en la superficie un marcado y ti'piqo
efecto decorativo adamascado, como puede verse en la foto-
grafis adjunte, en la cual la Fig, 3 mestra una placa del
producto obtenido Segin este procedimiento, situada sobre
un dibujo de li'nez;.s grucsag . ‘

Lo transmisidn y la difusidn de luz de este pro ducto,
medidas segdn ASTI: D 1003 en mestra ds 3 nm de espesor,

son respoctivamente de 80 y 88w

EJEKPLO 4

En una mtoclave, sc wezclan en la proporcion 10:2

dos suspensiones d. perlas de metacrilato de polimetilo con
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un contenido /perlas de 254 aproxiusademente.

La primera suspensidn esta constituida por perlas trans-

parentes de uetacrilato de polinetilo con grado de fluideg
1,1 y didwetro medio comprendido entre 0,1 y 0,3 mm, 1a "

gsegunda suspension estd constituida por perlas transpa;jfén-
tes de metacrilato de polimetilo con gradeo de fluidez 95,\18

\'g didmetro medio comprendido entre 0,1 y G,3.

Después de haber agitado durante 10 mimutos la mézcla
de las dos suspensiones, se la descarga en uha centr{fil_g;é
y Iuego de ssparado el producto ss deshidrate y seca égte.
El producto seco se enwia & una extrusora ignal a la dgéfc'ri-
ta en el Fjemplo 1, en centidades de 15 kg/h.

La extrusora actua a 't:emperatufa de unos 250eC dqurmnte
la ctapa a plastificacidn y desgnsificacidn.

De cgta memera sc obtienen 18 m/h de una placa plana,
de unos 3 mm dc espesor y unos 250 mn de anchura. Se.cnfri'a
la placa al aire en un aparalo de traccion apropiado,

La placa presenta en la superficie un efecto decorativo
adamascado $ipico. - | _

La trensmigion y la Qifusidn de luz de este producto,
nedidas segin ASTh D 1003 en mucstras de 3 mm d¢ espesor,

son respectivamentc dc 85 y 48%.
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EJEMPLO 5

4 una extrusora como la descrita en 2l Ejewplo 1

8¢ suministren 15 kg/h ds la mezela siguicnte:

-100 partes d¢ perlas transparentes de metacrilato de
5. metilo, con un grado de fluidoz dc 1,1 y un didmetro

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

10 partes dc porlas trensparentes de mobacrilato de
polimetilo con un grado dw fluidez de 0,18 y wn didmctro

wodio comprendido entre 0,1 y ©,3 mm;
10. - gulfato d: berio 2 partes

- violgta Cacoyl Z1RS (derivado antra-
quinonico do la seciedad NYLCO) 0,02 partes

- Tinuvin P (hidroxi-focnil-benzo-tria-

zol} 0,1 partc

1s. - dcido estedric 0,2 partos.

Primcramente se mezela el conjunto en una mezcladora
de polvo, dursmtc 20 a 30 winutos, y luego se le pasa a la
cxtrusora. '

La extrusora actua a temperatura dc unos 240¢C dquranto
20, 1a etapa dc plastificacion y desgasificacio’n.
Do csta mancra $¢ obtienon glregedor de 18 m/h de wna

placa plana, dv unos 3 mm do ¢spesor y 250 mm de anclura.
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Se .en enfria 1la placa al aire en un aparato de traccidn
apropiado. Lo placa esta matenda y presenta una superficie
adamnsdada tinica, de efecto decorastivo. _

La tronsmision y la difusidn de luz de este prd‘du;é’cO,
5. medidas Segdn 4STh D 1003 en imestras 38 mm de espesof-,ﬂ '

son de 45 y 100.%, respectivamente, -

EJELRPLO 6

A la misma extrusora rue se ha descrito en el Ejemplo 1

se suministran 15 kg/h de la mezcla siguiente:

18, ~ 100 partes de perles trensparentes de metacrilato de
poliretilo, con grado de fluidez 1,1 y dismetro medio

comprendido entre 0,1 y 0,3 mn;

- 20 partes de perlas transparentes de metacrilato de
poliretilo, de viscosidad intrinseca 0,18 y diametro

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

- 20 partes gie perlas ‘transparentes de metacrilato de
poliretilo, de viscosidad intrifnseca 0,18 y didmetro
medio comprendido entre 0,1 y ©,3 mm;

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

20. - Vaxoline rojo FS ( " ® ) 0,0019 "
~ Vaxoline emarillo IS( " n ) 0,00055 "

Timavin P 0, 200 W
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Primeramente se mezcla el conjunto en un equipo para
polvo, durante 20 a 0 minubos, y lucgo s¢ le pasa a la
extrusora.

La extrusora actua a unds 250°C durents la etaps ac
plastificacidn y desgusificacidn. |

De esta wmenera s obtienen 18 w/h de una placa plena,
de unos 3 mm do esposor ybRSC m dc mnelmra. Sc enfria la
placa gl airc cn un spearato & traccion apropiado, La plaoa.
qucda colore ada do gris y ticne la supcrficic tipieamento
adamascada, con «fceto drcorativo. i

La transmision ¥y la difusidn d- luz de este producto,
nodides soain ASTM D 1003 on micstras dc 3 mm de esposor,

son & 67y 442'3, respectivanente,

EJEMPL'O 7

A lo misma cxtrusora que ge ha drscrito 'n ¢l Ejeaplo 1
se suministron 15 kg/h de le wezela siguicnte:
- 40 partes de perlas transpercntes de metecrilato du
poliuctilo, con grado de fluidez 1,1 y didmetro compron-

dido entre 0,1 y Q0,3 nn;

- 20 partes de perlas trz«hsparantcs de metaorileoto do
polimctilo, con grado de fluidez 0,18 y didmetro com-

prendido entre C,1 y 0,3 ma;

- 60 partzs dc perlas & cloruro de polivinilo, con una
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¢ netante K de 62-65 (por "constante K" entendemos cl

tiempo, medido en segmndos, para la caida entre dos
jambas, distantes 10 cm entre si, de una bola de acero
de 2,03 g de peso en un tubo de ensayo de 20 mm»d_e_;dié-
metro, que contiene el plastisol ( dioctilftalatd de
cloruro de polivinilo 60:40) a 209C);

-~ 5 partes de fosfato de tricloroetilc;

- 1,8 partes de Stanclere (zlquilmercaptido de esil:._aj@b) 173;

- 0,0015 partes de Sentowhite Crystel (4,4'-tio-bis-(6-

-tercivatilmetacresol);

P

- 0,100 partes de Tinuvin P;

- 0,500 partes de Loxiol 30 (una substancia Cerosa-__c;i:ze
prodzce la firma Neynaber);

- 0,70 partes de Loxiol 31 (ésteres de Acido graso, produ-
cidos por la firna Neynaberl;

- 0,0003 partes de violeta Calcoil Z1RS,

Se mwozclan previarente dqurante 20 a 3 minutos los
politcros y los aditives en una mezcladora de polvos y luc @
8¢ pasan a la extrusora.

La extrusora actua a temperatura de unos 160-175%C
durante la etapa de plastificacidn y desgesificacion.

De esba manera Se obtienen 18 m/h de una placa plana,
de unos 3 mm de espesor y 250 m do emchura. Se enfria 1a
placa ~ al aire en un aparato de traccidn apropindo. La placa

P /
es transparcente y su superficie osta adaunscads de modo
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2 .
tipico, con efrcho ducorativo. Enssyada segin ASTH D 635,

la placa resulta tembidn de extincidn esponta'nea-

s una cxtrusora igal a la que se ha descrito en-el

Ejemplo 1, sc suministran 15 kg/h de la mezcla siguiente:

- perla_s trangparentes de wetacrilato da polime- .

tilo, con grado do fluidez 1:1 ¥ didmetro com

prendido entre 0,1 y 0,3 Hleenneestonnneenneesd00 partes
- grénulos transparentes de metacrilato de

poliuctilo, con grado dc fluidez 0,18 ¥y

di2wstro compreniido cntrec 0,8y 2,5 mn y

obtenidos moliende nmetacrilato de pélimetilo

Prepornd0 On MOSCesseesressscasossenrreasnenssaaal partes

_Los dos ¥ipos de ametacriloto do poliwmetilo de han

wezelado provismente duramte 20 o 30 minubtos en una mozelodo-
ra éo polvos: La extrusora actun o temperstura de unos
2509C durentc la etapn dc plastificacion y dc:sge.svificacicfn:

Dz cstc modo sc obbticnen 18 m/h de una placz plena,
de unos 3 mm dc cspesor y unos 250 mm dc anchurn.

Se enfria la placa al aire en un dispositivo de
traccion. )

Lg placa wnestra en la superficie un efecto ademes-

. ., . o 7 y .
cado tipicamentc decorativo. Da transmisidn y la difusidn
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dc luz de oste producto, medids segin ASTM D 1003, en micstras

de 3 mm de ospesor, son de 85 y 485, respectivamente.

EJEMPLC 9

A la misma extrusora que sc ha deserito en ol Ejvmplo 1

s¢ suministran 15 kg/h de la mezcla siguiente:

- Granulos de un material a prucba dc impacto,

del %ipo ABS (tipo B 32, producido por la 3

firna hontecatinileesecerisioeoeornessnas,80 partos
- perlas de metacrilato de polimetilo, con o

grado de fluidez 0,18 ¥y démetro medio com-
prcendido entre 0,1 ¥y 0,3 mieeecasscasaenass .26 partes
Losg pol:fncros gse hen mezclado previasuente durantc
2 n 30 winutos en unn Lezeladora dc polvo y lucgo 8¢ envim
o lo extrusora.

La extrusorn actun a tewperaturn de 180 2 2009¢
durante Lo fose do plastificacidn y 1n ctopa de desgnsificn-
cion.

Do estn pencra 8¢ obticnen 18 m/h de una placa plana;
de unos 3 n de ¢spesor y unos 250 mn do enchura., Lo placa
¢8 opnen y sm superficie cstd adamascnde tipicauente con

un sfocto docorantivo.
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EJEWPLOI0

& unn oxtrusors provista de dosgesificacidn y quo ‘tiene
un cobezal dz 1,250 nu, s¢ swinistron 80 kg/h de la mozmele
signiontc:

- perlas tronsparcntes do motacrilato de

polimctilo, con grado dc fluidez 6. 1,1y

difuctro couprendido entre 0,1 ¥ 0,3 ma....100 partcs
- perlas trensparcntes de wetncrilato de

poliuctilo, con viscosidnad intrinscen dc

0,18 y didmetro comprondido cntre 0,1 y 0,3 mm..20 per-
' tas.

Los dos tipos & wetacriloto d¢ polinetilo se hon
mezelndo proviaumente durcnte 20 2 30 winutos en una Lezclodo-
ra 6o polvo.

Lo cxtrusora actun~ o touperabura de unos 2509C
durentc la ctapa do pl.:\,stificacic;n ¥y la de de':sgasificacic{n.

De vetn manera se obtienen 20 @/h de uwna placa que
tienc un espesor dc unos 3 m y una cnchura de unos 1,200 mn.
Esta placa o8 tronsparente y su supcrficic mmesira ol t:fpico
efeecto decorativo adaimscado. .

L trensuaision y la difusion de luz de cste producto,

-

nedidas sogin ASTH D 1003, son dc 85 y 48%, respectivemento.
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Descrito €1 objeto del presente invento, Sz declaren
nuevas y 4¢ propin invencidn les siguientes reivindicpeionos,

con prioridad de la solicitiid de pobente itnlianc n% 858/64

del 14 de Bnerc ds 1964.

1. Un procediniento para la praperncicfn de art;n‘_f_cglos
mmfnctur~dos « base de maberins termoplasticns que se
cernctoriza por €l hecho de quc loa poli'meros (0 sus
mezelns), provismmente homogencizados, sc extruyon di'-;jf‘
reetnmente o 't(impCI’f‘{tU.I"‘, superior n 1o requerida para
cxtruir ¢l pol:fx.-,cro que tienc mryor fluidez, y ademAs por
¢l hicho 4. que 1n homogeneizacidn d: los polfmcros, obto-
nidos por cmalguicr proccdiniento, dobe producirse oen ostado
solido scce, cn formn dc perlas, grinulos o polvos, o on
forma do porlgs suspendidns en un modio, para scr sceado
succsivawente; pudicndo varinrge ol trmefio de ln metoria

s0lida 2 tenor du les necesidades de¢ los proccsos dc cxbru-

.
210N

2. Un proccdimicnto, scain la rcivindioncidn 1, corac-
torizado porque se obticncn articulos aenufacturadps 2
base do matericles termOplésticos, que mcstron en su su-
perficic un ofcete decorativo ademnscnde (picado o pun-

tendo) obtcnide por cxtrusion dirceta de dos polincros
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compntibles (o de sus mezelns), los cuales wrnificstmn unn

notable difcroencin de fluidez.

3. Un procedimicnto de acucrio con las reivindietcio-
nes 1 y 2, caracterizado por cumplonrse una mezcla corstitui-
da por metocrilato de polinetilo con grmdo de fluidez orm-

prendi® entre 0,1 y 0,3.

4. Un procediriento dc ncusrdo con 1m8 reivindic:acio-
nes 1 y 2, onracterizado por emplonrsc unn mezela congsitui-
da por metacrilato de polinetilo cruzodo, que tisnc wn graf

de fluidoz indetorninsabls.

5. Un proccdainicnto dc acucrdo con las reivinc‘.iéa-
cionos proccicntes, enracterizado por ¢l uso dc c0polimv:.rgs
¢ metacrilabo de metilo con ostiremo, mlfa-mctilestircno,
éstercs aeriiicos, dstercs metacrilicos ¢ alcoholes supo-

. 4 PR L W
riorcs y oteros vinilicos,

6. Un procedinicnto du neucrdo con lae reivindicacio-
neg 1L y 2, cnrnctorizado por cmplcarsce ynn mezels de mobtorin
a prucbs do inpacto, 4zl tipe 4BS, y metacrilato dc polinctilo

con grado A fluidez comprendido entre 0,1 y 0,3.

7. Un procedinmicnto dc ncuerilo con las rcivindica-
ciones 1 y 2, caracterizado por aszcleorsc cloruro dc poli-
vinilo que fione una constantc K comprendide entre 50 y 70,

notacrilato dc polimc$ilo quc tienc wn grado d¢ fluidez com-
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proendido entro 0,8 y 1,3 y metacrilato de poliwetilo quo tie

ne un grado do fluidez comprendido entre 0,1 y O, 3.

8. Un procc dinmicnto de mcucrdo con las roivindicreio-
nes preccdentes, cernctorizado porque dos vpelimeros (8 iion—
clas dc polfimcros) do diferente fluidez pueden scr, upo u
otro o aubos, tremsparentes, opacos, opolinizados o éoio..

rondos por modio do cunlquier colormbe o piguento.

9. Un proccMuicnto de scucrdo con lag reivindico-

. : 4
ciones 1 a 8, caractcrizndos porquc los erticulos ge so-
woten en mollcedo wlterior, corte, encolado y trataaiento

con cilindros lisos o grabados.

10. Un procedinicnto para la preprracidn de articulos

nonufacturados a basc do aatorics termopldsticass

' 3 . . -
B¢ g so qoseribe y rcivindica ¢n la presonte nooo-
ria descriptive que conste Qo 21 hejes folindas y cseritns

) ‘_Lriquina por uns s0ln de sus cnrng.

lvmdrid; a '} ENE 1965

P.fls JAIME ISERN
P P-
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