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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FAERICACION DE PELICULAS DE POLIES=-
TIRENO EXPANDIDO", a favor de PLASTICOS CELULGSICOS, S.A., de
nacionalidad espsfiola, domiciliade en BARCELONA, Murcia, 35.

MEMORIA DESCRIPTIVA

En algunos procedimientos convencionales, se ha da-
do a conocer la fabricacidén de peliculas de poliestireno ex-
pandido con la tdonica de extrusidn-soplado, procedimiento en
el ocual el material de partida es el polisstireno expansible.
Se designa agqui bajo ol nombre de téenice de extruaidn-sopledo
un procedimiento de produceidn de peliculas tubulares, segin
el cual un material pldstico es extrusionado & través de una
hilera o tobera agujereada por un orificio anular, y el tubo
de paredes delgadas que resulta de ello es hinchado a conti-
nuacién desde el interior con ayuda de un tubo de soplado dig-
puesto en el orificio de 1z hilera. Como resultedo de este so-
plado, el didmetro del tubo aumenta y el espesor de la pared
del tubo disminuye. Mientras que se insufla aire, el tubo ex-
trusionado puede ser gl mismo tiempo estirado en una direccidn
longitudinal, Para ello, la pelicula tubular finalmente conge~

guide se hace pasar entre dos rodillos de demcarga, & una velo=
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cidad supsrior a2 la velocidad lineal é'lé cual sale el tubo
de paredes delgedas con respecto a la hilsra de la mdquina

de oxtrusidén., Segin la naturaleza del material a extrusionar
y tembién segin la velocidad de produccidn de la pelicula que
ge deses, la pelicula tubular estd sometide o no a un enfria-
miento forzado exterior. El tubo aplanado que sale de loa ro-
dillos de descargs pueds ser cortado a convéniencia pars que
las hojas resultentes fengen las dimensiones deseadas.

El poliestireno expansible es wn poliestireno que
contisne un agente de expensidn, tal como un gas o un 1iquido
voldtil, por ejemplo un hidrocarburo alifdtico o hidrocarburo
halogenado voldtil y aue cumndo se le celienta se transforms
en poliestireno expandido o dotado de celdas de airs por eva-
poracidn del agente de expansidn. El poliestireno expangible
puede prepararse principalmente tratando particules de polies-
tireno con un hidrocarburo alifdbtico voldtil en un reciplente
cerrado o presidn. Tembién se pusde reelizar la mezola con el
agente de expansidn incluso durente la polimerizacién del mo-
némsrc, por ejemplo, polimerizando une mezcla que contengsa es-
tirenc mondmero y wn sgente ds expansidn, por una téenice de
polimerizacién en suspensién. Segin otro método, el poliesti-
reno es mezclado con un hidrocarburo alifdtico o hidrocarburo
halogenado voldtil en wne méquine de extrusidn, a una tempe-
ratura por lo menos de 1608 cent{grados. Bl extrusionado es
enfriado a continuscidn 2 une tempersiura inferior a 502 cen-
tigrados, casi inmedistamente despuds de la salida de la hi-
lera, a fin de impedir la expensidn del producto.

Cuando un poliestirenc expansible del tipo dicho es
tremsformado en poliestireno expandido por extrusidn, el pro-
ducto celular que resulta contiene alveoclos que poseen unas

dimensiones no uniformes y relativamente importentes, es decim
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superiores a un nilimetro. En consecuencia, el poliestireno
expansible no es directamente utilizable como material de par-
tida en el procedimiento de extrusidn-soplado. Por razén de
1ms caracteristicas desfavorsbles de grosor y distribucidn de
los alveolos, las peliculas de pared delgada obtenidas por
extrusidn-goplado son frdagiles y poco flexiblea. Las pelicu~
las ohteni&és por extrusidn-asoplado y que tlenen un espesor
de pared mayor, tal como de 5 a 10 milimetros, tienen otras
propiedades'dbsfavorables, tales como caracteristicas poco
adecuades de resigtencia & la traccidn y la flexidn, permea-
bilided al agus y une gran conductivided calorifica.

Se ha propuesto ya hacer la mezcla del poliegtireno
expangible antes o durante la trensformecidn en polisstireno
expandido, con uno o mis agentes de formacidn de burbujes o
con un sistema de formacidn de las mismas, de modo que se con~
sigae un producto celular que tenga alveolos muy pegquelios y de
dimensiones uniformes. Un sistema de formaeidn del tipo dicho
consiste en una combinacidn de un conjunto que libera anhidri-
dro carbénico, tal como el bicarbonato sddico y wn dcido orgd-
nico, tal como el dcido cftrico.

Segin el procedimiento conocido anteriormente dicho,
ge congigue una pelicule de poliesbireno expansionado por me-
dio de una operacién de extrusidn-goplado, en la cusl el ma-
teriel de partida es poliestireno expansible. En le prensa de
extrugsién, este material es mezclado de un modo homogénso con
un sisteme de formacion de burbujas, que consiste en un com-
puesto de formacidn de laes mismas que libera anhidrido carbde
nico y un dcido, preferentemente un deido orgdnico. Sin embar-
go, este procedimiento presenta el inconvenients de que le pe-
1{cule exparsionade se produce de hecho por medio 69 dos ope~

raociones distintas, es decir, primero, produciendo poliestire-
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no expensible, y segundo, la transformacidn de éste en el pro-

ceso de extrusidn-sopledo.
La presente invencidn proporcione un procedimiento
de fabricscién de pelfoulas de poliestirenc expendido segin
5. el cuel el poliestireno y un sistema de formacién de burbujas
ge introducen en uwne prense de extrusidén, ouye parte cilindro-
-tornillo impulsor se compone de una- zona de plastificacién 0
de fusidn y de wna zona ds mezclado, ¥ segin la cusl, sucesi-
vemente en la prensa de extrusién, le mase es conducide a tra-
10. +v8s de la zona de plestificascién o de fusidn, mientres que el
poliestireno es plastificado o fundido y aue la presién de la
mesa aumenta; introduciéndose un hidroecarburo glifdtico vold-
411 o un hidrocerburo halogenado voldtil al principio de la
geccién de mezcla; mezcléndose en le masa obtenida de este mo-
15. do enérgicaments, mientras se conduce & través de la zona de
mezcla,'después de lo cusl le mezcle homogénea se hace pasar
por un orificio anular a través de la hileras, con expensién
del poliestiremo, y el polieatireno expandido que sale de la
hilers es soplado & partir del interior para formar une peli-r
20, cula tubuler.

Como que en este procad;piento ge utiliza el polies—
tireno como material de partida en lugar del poliestireno ex-
pandible, aquél se llems procedimiento en un gsolo tiempo pare
la produccidn de pelicules de poliestirenc expandido. Es evi-

o5, dente que, con respecto al procedimiento de dos tiempos utili-
zado anteriormente, la invencidn proporcions un procedimiento
considerablemente més simple.

En la industris de los materiales plésticos se em~
plean prensas de extrusidn pera la produccidn de objetos alar-

30. gados que tienen unae seccidn constante, tales como tubos o

perfiles, haciendo paser un material termopléstico en estado
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fundido o pléstificado a través de una hilera. Generalmente,
una prensa de extrusién comports un cuerpo cilindrico en el
cual se hace girar un fornillo sinfin con ayuda de un mece-
nigmo impulsor. En el interior del cuerpo cilindrico el mate~
rigl termopldstico queda plastificado o fundido, mientras que,
como resultado del giro del tornillo, la mese se hace avanzar
continuamente en la direccidn de 1la hilera. El tornillo de la
prense extrusionadora pusde tener diversas formas y, por ejen~
plo, con un pééo de tornillo constante, el d{emetro del eje
del tornillo puede aumentar progresive 0 brugcemente en la di-
reccidn de la extrusidn, en cuyo caso el paso anvlar de sali-
da se hace mds pequefio, de forma correspondiente., Durante el
giro, un tornillo del fipo dicho puede ejercer una presidn
creciente sobre una mase fundida plestificada, de un modo ho-
mogéneo, Una zone de la prense de extrusidn en la cuel, cuan-
do el paso del tornillo es constente, el paso anular de gali-
de tiene dimensiones que disminuyen como consecuencia de un
pumento de didmetro del eje del tornillo, se llama zona de
compresién. Como se comprende, una prensa de extrusidn puede
comprender unas zone en la ouel el didmetro del tornillo y el
pago del tornillo son ambos constantes. Una zona de tal tipo
ge 1lame habituslmente zone de gelgado o medida. Segin la re-
1acidn entre el paso snwler de salide de le zona de medida o
galgado y el de wna zona siguiente, la dltime porcidn de la
zone de gelgado pusde provocar un sumento de presidn.

Ie longitud de una prensa de extrusién se expresa
habituelmente con respecto al didmetro interior del cuerpo
cil{ndrico de la misma, Asi, se habla de une premsa extrusio-
nadora de 20 I/D cusundo la relacién entre la longitud de le
prense extrusionadora (calculadae desde la tolva hasta el prin-

cipio de le hilera) y el didmetro interior del cuerpo es de 20.
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Durente 1o extrusién, se forman fuerzag de torsidn intenses
ah el eje del tornillo de la premsa extrusionadore, Dichas
fuerzas pusden ser muy intenses cuando se utiliza una prensa
que ‘tenga una relacidén L/D, por ejemplo, de 40 ¢ 50. Para re-
medier los inconvenientes de esas fuerzas de torsidn extrema-
damente intensas, deben tomarsé médidas especiales & menudo
my costosas, en dichas prensas de ex'l_;rusién. En consecuencia,
la relacién L/D de las prensas extrusionadoras disponibles en
el comercio se limita a 35. '
Pars 1la mezcla del agents de expensidn voldtil in-
yectado en la prensa de extrugidn en el procedimiento de la
Patente, se pueden utilizar medios conocidos, por ejemplo, la
masa puede ser conducida a través de una zona de medida que
comporta un paso de salida de tipo anwlar eastrecho., Este paaso
da origen 2 una accién ds mezcla como consecuencig del hecho
de que la salida de la masa eatd sometida a fuertes esfuerzos
de cizallamiento qus egtan dirigidos transversalmente con re-
lacidn al eje longitudinel de la prensa de extrusidén, Dichos
eafuerzos de cizallamiento estan producidos principalmente por
1a resigtencia de la pared interior del cuerpo cilindrico de
la prenss de extrusién y de la pgggd del tornillo, Sin embargo,
cusndo 1z secoidn de mezcla que sé define aqui como le zona o
seccidn comprendids entre el punto de inyeccidn del agente de
expension voldtil y la entrada de la hilera se compons exclu~
sivemente de una zone de gelgado, la mezcle no es generalmente
homogeneizade de un modo suficientemente intenso, mlentras que,
en razén de la pequefia superficie de salida anular neceaaxria,
lza capacidad de produocién de dichs zona de medida es bastante
adpvil. Se puede conseguir una homogeneizacién micho més inten-
ge. de la mezcla, sometiendo a varias acciones a la mase dﬁran—

to su avance & travds por lo menos de ume parte de la zona de .
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mezcle por medio de fuerzas que sucesivamente son mayores ¥
menores. La aliermencia de las fuerzas tangenciales mayores

y menores se hace, por ejemplo, haclendo pasar la mese & tra-
vés de cierto ndmero de elementos de mezcla que presenten ra-
nuras, quedando separados dichos elementos de mezcla unog de
otros, por cortas zonas estrechas de salida anular y dividien—
do estos elementos la corriente anular de la masa en clerto
nimero de corrientes separadas. Como consecuencia de la rota-
cién del tornillo de la prense de extrusidn, con los slementos
de mezcla, la masa, cuando pasa en corrientes separadas en las
pranuras de los elementos de mezcla, resulta sometide a fuerzas
tangenciales congiderables, y cuando pasa a través de las zo-
nas de salida anuler queda sometida a fuerzas tangenciales de
menor importancia,

Cuando el procedimiento de la invencidn se pone en
préctica an una prense de extrusidn de la ocual solamente una
parte de la zona de mezcla satd dotada de elementos de mezcle,
qus someten a la mase de un modo repetido durente su avance
a fuerzas tangenciales mayores y menores, la parts regtante
o lag partes restantes de la zona de mezcla pusden componsrse
de une zona de medide, cuyo paso de salida anular es aproxima-
damente el mismo que el paso de salida de los eclementos de
mezcla, pudiendo ser asimismo uayor O menor, Igualmente, la
parte o las partes restantes de la zona de mezcla pueden conm~-
prender una o varias zonas de compresidn.

De este modo, en el interior de la prensa de extru~-
gidn que se utiliza en el procedimiento de la invencidn, la
zona de mezcla pusde comportar en principio wne o varias zo-
nas, que pusden tener como efecto el aumento de presidén de
le mase que avanza en la direccidn de la hilera, como por

ojemplo, uwne seccién de compresidén o una seccién de medida,
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cuyo paso de salida anular es mayor que el de loa elementos
de mezcla que siguen a esta zona de medids. No obstante, es
difieil producir de un modo continuo una pelfcula de polies-
tireno expandido gue tenge una celidad de esponjosidad cons-
tante, con ayuda de estos Ultimos tipos de prensas ds exiru-
8idn; la cantidad del agents de expansidn voldtil en la mez-
cla que debe salir por el orificio de la hilera tlene ﬁendég
eis a variar con al tismpo. En consecuencila, la densidad, el
tamafio de los alveolos y l1a distribucidn ds dichos tamabos
durente los periodos de produccidn bagtante largos, 8010 pue=
den mantenerse constantss de meneras mmy dificiles,

Segin un modo de realizacién prefsrente dsl proce-
dimiento de la invencidén, la presidn de la mesa, mientras és
ta ge hace svanzar & través de la zona de mezcla, se reduce
o0 se mentiene en wn valor constante. Es necesario, svidente-
msnte, que la presidn de la mesa, nisntras esta dltine se ha
ce avenzar a través de le zona de plastificacidn o de fusidn,
ge haga aumentar, de modo que al fin de esta dltine zona al-
cance por lo menos un valor ilgual al de la presidn de la mesa
en la entrada de la hilera, Este modo de realizacién preferen
e no @e limita a los procedimientos en loa cuales la pregidn
de le masa, mientras avanza segin toda la longitud de la zona
de mezola, results reducide o permanece constente. Se pusde
hacer avanzar la mesa a través de una parte de la zona de mez
cla en condiciones tales que la presidén de la masa diaminuye,
mientras que a continuacién la presién de la masa que Se hace
avenzar a través de la otra zona o de las otras zon=s de la
regidn de mezcla sea constants y, por ejeumplo, la presidn de
1a mege durante su avence a traevés de lag paries siguientes
de la seccidn de mezola pusde ger reducide y mantenida cong-

tante, respectivamente, o viceversa.
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No obstante, 1a perticularidad esencial ds ests
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procedimiento preferente de la invencidn es que la presidn
de la mesa, duranie su avance sobre toda la longitud o gobre
las partes de la zona de megola, no sumenta. Por consiguien-
‘e, una condicidn esencisl a cumplir por la prensa de extru-
gidn uvtilizada en este procedimiento es que la zona de mezcla
no contengs ninguns seccidn de compresidn u otra seccidn que
pueda tener por efecto el aumento de la preaifn. Gracias al
procedimientofde 1e invencidn es posible producir uns pelicu~
la de poliestireno expandido duremnte largos periodos de pro-
duceidn, quedando constante la calidad de esponjosidad del po-
liestireno durante los periodos dichos. ,

Otra ventaja del procedimiento de la invencidn y
en particular del modo de pussta en marcha preferente de este
procedimiento es que la operacidn de extrusidn~soplado en un
$iempo Ynico pusde ser realizada con éxito utilizando una
prensa de extrusidn que fenge relacién I/D inferior a 35,

Se puede comseguir une homogeneizacidn muyy intensa
de 1la mezcla en el procedimlento de la invencidn, sometiendo
1a masa de modo repetido durante su avance sobre fode o casi
tode la longitud de la zona de mezcla a fuerzas tengenciales
que sucesivamente aumentan y disminuyen.

Te invencidn debe realizarss en un aparato para la
produceidn de peliculas de poliestireno expandido, que colw
prende una prensa extrusionadora dotade de una hilera apropla-
da para el soplado de la pelicula, componiendoss la zona ci-
1{ndrico/tomillo de la prensa de extrusion, de una zona de
plagtificacién o de fusidn y de una zona de mezcla quedando
situados uno o varios orificios de alimentacidén para la in-
yeceidn del agente de expansidn voldbil al principio de la

zone dé mezola y guedando dotado el tornillo de la prensa de
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longitud de ssta seccidn, de elsmentos de mezcla que consis-—

ten en collares de ranuras que tienen un didmetro exterior

ligeramente menor que ol didmetro interior del cuerpo de la
5. prensgs de extrusidn y que estdn separadas uns de otra por

cortas zonas sstrechas de salide anular. Dichos collares pre—

gentan preferentemente ranuras helicoldales que tisnen un édn-

gulo de hélice por lo menos de 602,

Pars su mejor comprensidn, se adjunta a titulo de

10, ejemplo, un dibujo explicativo de la presente FPatents.

_ Ia figura 1 es wa viste esquemitice en seccién
axial de la parbe del cuerpo cilindro~tormnilloc de una prenss
extrusionadora de ascusrdo con la Patentse.

Ie figura 2 es wna vista esquemética en seccidn

15, transversal del elemento de mezcla segin lz Patente.

El poliestirenc y los maiseriales que sirven de ais-
teme. de formacidn de burbujaes, se introducen en la prensa de
extrusidn por la tolve =1-, 3i se desea pusden utilizarse tol-
vas séparadas para el poliestirenc y para los materialss (i-

20. chos. Fn 1la zona -2~ de plastificacidn o de fusidén el polies-
tireno es plastificado o fundido y, la presidn de la mesa au-
menta, E1 tornillo en esta zona puede tener diversas formas,
en la prense de exirusidn representada, el espacio ds salida
et ﬁe la zona de plastificacidn o de fusidn se divide en una

25, =zona de transporte -5~-, una zona de compregidn -6~ y una zona
de medida o galgado =7-, cuyas longitudes pueden veriar. Al
final de la zona de medicidn se puede encontrar otra corta
geccidn que sirve de resistencia a la salida (1o que se llama
ur "blister") designado con el numeral -3-, cuyo paso de sali-

30. da anuler es bastante mis pequefio que el de la zona de galga=-
do que precede y bastante mis pequetio también que el del ini-
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cio de la zdna de mezcla giguientel.

Después de esta zona -3- la masa plastificada o fun-
dida se enouantra bajo una presidn mis baja qus anteriormente
y en consecusncie es posible impedir que el agente de expan=—
gidn vold+til inyectado en el inicio de la zona de mezcle pue~
de paser a contracorrilente el orificio de alimentacidn =1-.

Despuds de la zona de plastificacidn o de fusidn,

1o masa disourre (passndo por el blister -3- si existe) hacia
la zona de mezcle -8-. Ia inyeocién del agente de expansidn
volét1l, puede efectuarme por uno o varios orificios de ali-
mentacién -9-. Cuendo se utilizen varios orificios de alimen-
tacién al principio de la zona de mezcla, gatos pueden quedar
preferentemente dispuestos de modo gimdtrico alrededor de la
circunferencia del cuerpo cilindrico. Ademis, es posible uti-
lizar varios orificlos de alimentacién situados en diversos
puntos en 1a direcoidn longitudinal de la secoidn de mezcla.
Esto oonduoe a un aumento progresivo en cada punto de inysc~
oién de la proporcién del agente de expangidén de le masae que
discurre en la direccién de la hilera. El inicio de la zona de
mezcla queda entonces evidentemente gituado en el primer punto
de inyeecién. Ia inyeccidén del agente ds expensidn puede efec-
tuarge axialmente, radialmente o tangencialmente.

En el procedimiento de la invencidn el tornillo gue
gira en la zona de mezcla pusde quedar realizadc de diversas
formas. Es posible por ejemplo, utilizar un fornillo de did-
metro congtente y de peso constante lo que tiene por afacto
gque la zona de mezcla consista enteramente o parcialmente en
una zona de medicidén que tilene el paso de salida anular es-
trecho, siempre que ests zona de medicion no pusda tener efec-
%o de aumento de la presidn de la masa que avenza a través de

le zonﬁ de mezcla.
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Para que se pueda conseguir una mezcla bien homoge-

neizada, el tornillo giratorio agtd preferentemente dotado de
cierto nimero de slementos de mezcle -10~ separados unos de
otros por zonas de galidas anuler =11~ las cuales tienen pre-
forentemente un paso de salida anular relativamente pequeiio

y we longitud relativamente reducida. En consecuencia, segin
el procedimiento de la invencidn la mge qus 3o encuentra en
la zona de mezcla puede pasar a continuacién e través de wna
zona de medide y de una zona dotada de elementos de mezcla
del tipo descrito, siempre que ol pasgo de galida anular en
1a zona de medide gea aproximsdamente el mismo, o mayor que
el paso de salida de los elementos de mezcla,

En el aparato de la i:o.vencién, los elementos ds mez=—
cla son utilizados sobre toda o casi toda la longitud ds la
zono ds mezela. Estos elamentos de mezcla comprenden zonas
de ranuras qus tienen un didmetro exterior ligeramente menor
que el didmetro interior del cuerpo de la prensa de extrugidn
y que presentan preferentemente un cierto nimero de ranures
helicoidales con un dngulo de hélice por lo menos de 602. Ia
direceidn de rotacién de lms remuras helicoidales es prefersn-—
femente la misme que le direccidén de rotacién del tornillo en
le zona de plastificacién. Las ranuras pueden tener diveraos'
perfiles, mostrendo le figura —-2- un modo de realizacién apro-
piado {corte segin A-A').

La masa que sale de la zona de mezcla pasa & conbi-
nuscidn e través de wmae hilers =12~ agujereada por un orificio
anular, Seliendo de la hilers, le mase se dilgta inmediatamente
con formacidn de ume esponje que tiens alveolos pequsfios, muy
regulares y de estructura cerrada. Con eyuda de un tubode 80~
pledo -13-, que se dispone en el orificio de cada hilera, la

eaponja resultante es transformada por sopladc en una pelicu~
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El procedimiento de la invencidn puede reslizarse
miy bien en prensas de extrusidn que tengem una longitud de
20 & 35 D, particularmente en una prense de extrusidn que
tiene una longitud de cerca de 30 D. Ia relaeién_entre le
longitud de la zona de mezcla y le zona de plastificacién 0
de fusidn puede variar. Preferentemente, se utilizan prensas
que tienen una zona de mezcla de unailongitud por lo menos de
7Dy de 15 D como miximo, Ademds la longitud de cada uno de
los elementos de mezcla de la zona de mezcla asi como la lon-
gitud de las zonag de salide enuwlar que separan esbos elemen-—
tos de mezcle pueden tener diversos valores. Por ejemplo son
utilizables elementos de mezcla que tengen una longitud de 0,1
a 0,8Dy partieular?ente con longitudes de 0,2 D. Ios ele=-
mentos de mezcla estén geparados por zonas de salida anular
que tienen una longitud de 0,05 a 0,3 D, siendo preferente
una longitud de 0,1 D, Igualmente la zona de mezcla se puede
dividir en wne zona de mezcla primarias y una zona de mezcla
secundaria, Ia zona de mezcla primaria contiene entonces cor-
toa elementos de mezcla que tienen la longitud mencionada an-
teriormente, mientras que la zona de mezcla secundaria pre-
sente elementos de mezcla més largos, por ejemplo con longitu-
des de 1 a 1,5 D. No obstante, se utilizen preferentemente cor-
tos elementos de mezcla en toda o casi toda le longitud de la
zona ds mezcla, El orificio de alimentacién o el primer ori-
ficio de alimentacidn, para la inyeccidén del agente de expen-
gidn voldtil desemboca preferentemente entre la primere y la
segunde zona de ranura.

El procedimiento de la invencidn descrito anterior-
mente no guede limitado a la utilizecidn de le prensa de ex-

trusidn cuye seccidn de mezcle no contenga ninguna parte que
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puede gumentar la presidn de la mesa que discurre en la direc—
cién de la hilera. Una variante gpropiade de lés zonag de mez-
cls descritas anteriormente, pero de hecho menos preferents
puede componerse de una zona de medicidn o de transporie gque
5. tiene una gran profundidad de cenal, una zona de compresidn
tal como se hs definido mds arriba, une zona de mezola que
tiene una pequefia profundidad de canal (correspondiente con
un paso de salida anular estrecho) y una Ultima zona que estd
dotada de elementos de mezcla., Se puede también utilizer une
10. zona de mezela cuya Ultima parte estd dotada ds elementos de
mezcla y cuye primers parte consiste en una zona de compresidn
en la cusl el didmetro del tornillo sélo aumenta miy lentamen-
te al discurrir hacia la hilers.
Otrae variente ss una zona de mazcla cuye primera
15. parte consists en une zona de mezcla propiaments dicha y cuya
segunda parte estd dotada de elementos de mezcla, siendo el |
pago de salida anular de esta zona mis psquefio que el de la
Ultima zona, Bn lugar de zonas de medida, pueden tambidn wti-
lizarse zonag en las cuales el filete del tormillo quede su-
20, primido. Ademds es posible tambidn utilizer zonas de mezcle
en las cuales solemente le primers parie egta doteda de ele=
mentos de mszcla, mientras que la otra parte pusde estar com-
pussta de una o varias secciones de medicidén o de compresidn,
En las prensas de extrusidn que comprenden zonas
25. de mezecla comportando partes que pusden tener por ejemplo el
aumsnto de presidn de la masa, la zona de plastificacidn 0
de fusidn puede ser del tipo entedicho,
El cuerpo cilindrico de la prense de extrusidn estd
dotado de medios (no representados en el dibujo) que permiten
30, a le masa que se enousnitra en el interior del cuerpo #er ¢a=-

lentada o enfriada. En la zone de plastificacidn o de fusidnm,
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le temperatura de la mass es elevada por conduccién o frota-
miento de modo que la temperstura en la Wltima zona de esta
perte diche estd comprendida en gensral entre 1502 y 3002

centigrados y preferentemente entre 2002 y 2502 centigrados.

En la primera zona igualmente de la parte de mezcla,
la ‘bempseratura de le mase pusde mantenerse my blen entre
1502 y 3002 centigrados. En esta parte, pueden utilizarse
temperaturas comprendidas entre 1902 y 2402 centigrados. En
1a parte restente de la zona de mezcla, la temperaturs de la
mese durante su paso hacia la hilers puede ser disminufda en-
friando la masa de un modo mis intenso de forms que la tempe=-
ratura de la mezela gue sale de la hilera este comprendide
habituelments entre 1002 y 1602 centigrados. Los limites pre-
ferentes para esta Wlitima temperatura son de 1302 a 1452 cen-
tigrados,

Como material de partids en sl procedimiento de
acuerdo con la invencidn se puede utilizar polisstireno (pre-
calentado 0 no) bajo una forma deseada de cualquier tipo, por
ejemplo bajo forma de polvo, de grénulos, de greanoa, de perlas
o de pastillas. E1l poliestireno es generalmente conseguido
por uno de los métodos de polimerizacidn conocidos, por ejems—
plo le polimerizacidn en masa o la polimerizacién en emulsidn
0 en suspsnsidén, El poliestireno que tiene una alte resisten-
cia al choque puede también utilizarse. Se llama poliestireno
de alta resigtencia al chogue al que contiene uma cierta can-
tided de polimeros o copolimeros de caucho, tal como el polf-
mero butadieno-estireno, pudiéndose preparar principaelmente
mezclando el polimerc de caucho con el poliestireno o por in-
terpolimerizacién de una solucidn del polimero de caucho con
un mondmero de estirenc., Ademds el componente de caucho puede

ser reﬁiculado durante o despuds de preparacidén de este po-
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1isstireno de alte resistencia al chogue. El poliestireno de
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partida puesde contener también un agente de expansidn voldtil
en pequefies cantidades inguficiente para dar un producto ex-
pansionado de la débil masa especifica que se desea cuendo

5. égte materisl de partida sélo es ‘transformedo en un producto
expangionado por celentaniento a una temperatura que provoca
la vaporizacién del agente de expansicn voldtil, Bstos mate-
rialss pueden ser principalmente perlas o granocs de polies-
tireno expansible que despudés de envejecimiento bajo presidn

10. etmosférice durente el transporte o almacenamiento, han per-
dido la mayor parte de su contenido en agente de expansidn
volétil.

Algunos ejemplos de hidrocarburos halogenados que
pueden utilizarse como agentes de exyansién voldtil en el pro-

15. cedimiento de acuerdo con la invencidn son: los clorometanos,
por ejemplo tetradorometeno, los clorofluorometanos, etancsa,
propanos o butanos, por ejemplo el clorotriflnoromstano o el
triclorotrifluoroetenc, el monoclorcheptafluorociclobutano,
etc., prefersntements, sin embargo se utilizan hidrocarburos

20, slifdticos que tienen un punto de ebullicién comprendido entre
10 y 100 grados centigrados o sus mezcles, particularmente el
pentano, generalmente el hidrocarburo o hidrocarburo halogena-
do voldtil se utiliza a razdn de 2 a 10 por 100 y preferente-
mente en vn 5 ¢ 6 por 100 del peso de poliestireno.

25, Tos ejeuplos de sistemss de formacidn de burbujas
utilizables, comprenden principalmente una combinacidn de una
gustancia gue libers aenhidrido carbénico, por ejemplo el car-
vonato sddico o blcarbonato potdsico con un dcido orgénico tal
como el deido maldnico, deido eitrico, dcido ftdlico o deido

30. fumdrico, asi como compusatos que liberen nitrdgeno como la

nltrodicarbonenida, ol diazoisobutironitrilo, el m, n' «~dimetile

N, N' -dinitrosoterftalamide y el difenil-sulfon,- 3, 3'-
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disulfo hidrafida, en conminaciénﬁcan ciertos compuestos fina-
mente divididos de metales que pertenecen al segundo, tercero
o cuarto grupo de la tabla periddica de elementos, particular-
mente de éxidos de estos metales, tales como Al 0y, Zn0, Mg0,
Ca0, Ti0,, o S5i0,.

£l sistems de formacidn de burbujas se utiliza gene-
ralmente en proporciones totales de 0,2 a 2 por ciento en peso,
con relacién al polisstireno. Puede muy bien utilizarse, por
ejemplo 0,5% en peso de bicarbonato sédico, con 0,4% en peso
de deido oftrico 6 0,4% en peso de difenil - sulfén ~ 3,3' -
disulfo hidracida, con 0,3% en peso de $zido cdlcico.

Conforme al procedimliento de le invencidn pusden pro-
ducirse psliculas de poliestireno expandido que tlenen un es-
pesor de 0,2 a 10 milimetros, con un peso especifico de 50 a
500 gramos por litro y unas dimensiones de alveolos de 0,1 &
0,5 milimetros, teniendo los alyeolos dimenaiones ;guales o
gensiblemente igusles entre si.

Las peliculas conseguldas de un espesor que no ex-

cede un mili{metro son muy flexibles, poco frégiles y Doseen

‘buenag propiedades paras recibir escritura, y en congecuencia

se les puede utilizar como suceddneos dsl papel, Para ests fi-
nalidad es ventajoso que las resistencias en estado himedo y
on soco de dstas peliculas sean iguales entre si, Ademds, pe-
1{eulas que tionen un espesor de 1 a 4 6 5 milimetros pusden
ger moldeadas formando articulos de formss determinadas como
tazones, platos o bandejas, por ajemplo por formaeidn en va-
cfo. Ias peliculas que tienen un espesor de 2 a 10 nilimetros
pueden ger utilizadas como materiales de aiglamiento al soni-
do o térmico.

Los sigulentes gjemplos no limitativos muestran la

realizacidn de la invencidn.
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Ejemplo 1, se utiliza une prensa de extrusidn que
tiene un didmetro de tornillec de D = x 60 milimetros y ums
longitud de 20 D. Ia zona de plastificacidn/fusidn es del ti-
po representado en el dibujo y comporte uma seccidn de trans-
porte -5-, una geccidn de compresidn -6-, wna seccidn de me-
dida =7- y un "bligter" -3-. la longitud total de la zona de
plastificacidn~fusidn es de 9 D y la longitud del blister es
de 1 D, Ia relacidn de compresidn (es decir la relacidn de
la profundidad del husco del tormillo en la zonas de transporte
y en la zona de medieidn) es de 3:1.

Lo seccidén de mezclas de esta prensa de extrusidn,
digcurriendo en la dirsccidn de la hilera, comprende una zo-
na de trenaporte, una zone de compresidn, una zona de medicidn
y una zona qus estad dotada de elementos de mezcla, de modo que
los elementos de mezcla estén presentes solamente en la Ulbi-
ma parte de esta seccidn ds mezcla. Ia longitud de estas zonas
es da 3D,1D, 3D y 4D, respectivaments, siendo la relacidn de
compresidn de la parits de tornillo de la seccidn de mezcla de
3:1. Ta pronsa de extrusidn estd dotada de una hilera -12- do-
tada de un orificio anular de una profundidad de 1 milimetro
y un didmetro miximo de 50 milimetros.

En la experisncia se utiliza como material de parti-
da un polisstirenc conssguido por polimerizéoién en suspen-
gidn. Se introducen en la prensa de extrusidn, por la tolva,
grenulos ds este policstireno al mismo tiempo que 0,5% en pe-
g0 de bicarbonato sddico y 0,4% en peso de dcido citrico, En
eate sjemplo, la temperatura de la masa en le gseccidn de plas-
tificacidn~fusidn y en la primera parte de la zona de meszcla,
eg de 220 grados centigrados y de 200 grados centigrados res-
pectivamente. Se hace pasar entonces pentano en la prensa de

extrusidén al principio de la zona de mezcle a razén de 5 a 6%
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en peso del poliestireno, despudés de lo cual la masa es homo-
genizeda y se la hace discurrir en la direccidn de la hilera.
Durante este avance la masa aa enfriada progresivamente y a
la galida de la hilera la temperatura de la masa esté compren—
dida entre 120 y 140 grados centigrados.

El extrusionado se dilata formando una esponja de
poliestireno inmediataments despuds de su salida por el ori-
ficio anular de la hilera. Este polisstireno expendido es go~
plado a continuacidn para formar wna pelicula tubular, De este
modo 88 obtiene una pelicula de poliestireno expandido que
tiene un peso gspacifico de 80 gramos litro, un tamafio de cel-
das de 0,1 2 0,3 mil{metros un espesor de 0,6 milimetros y una
registencia a 1a traccidén de 60 kilos por centimetro cuadrado.
No obatante estos valores preferentes del peso especifico, del
tamafio de las celdas y la reparticidn de los tamaifios de las
celdas no pusde mantenerse mis que de un modo diffcil durante
grandes perfodos de produccidn.

Ejemplo 2. Se repite la experiencia del sjemplo -1-
pero en egte cago se utiliza comp carga para la prenga de eox-
trusion, particules de poliestireno, al mismo tismpo que 0,4%
en peso de difenilsulfona-3,3'-disulfohidracidae y 0,3% en pe-—
g0 de Oxido cdlcico finamente dividido.

Se consigue una pelicula de poliestireno expandido
por wn peso especifico de 100 gramos litro, un tamafo de al-
veolos de 0,2 a 0,5 milimetros, un espesor de 0,5 milimetros
y una resistencia a la traceidén de 40 kilos centimetro cuadra-
do. En esta experiencia igualmente, estos valores diff{cilmen—
te pueden ser mantenidos durante largos periodos de produceidn.

Ejemplo 3, eate ejemplo asi como 1los siguientes mues-
tran el efecto favorable de la utilizacidn de prensas de extru

8idn que tienen zonas de mezcla que no contienen partes que



Se

10,

15.

20.

25,

30.

pueden der lugar a un awmento de presidn por lo cual loa re-
gultados favorables al modo de realizacidn preferents del pro-
cedimiento de le invencidn en el cual la presidn de ls masa
mientras es trensportada a través de le zona ds mezcla, dismi-
nuye o queda consgtante,

Se utiliza une prensa de extrusidn tal como la re~
presentada en el dibujo, teniendo el didmetro de tornillo de
D = 60 mil{metros y wna longitud de 32D, siendo las longitudes
de la zona de transporte -5-, de la zona ds compresién -6-, de
le zona de medida -7~-, del blister =-3- y de la zona de mezcla
-8-, de 15D, 1D, 5D, 1D y 10D, respectivamente, La relacidn
de compresién (es decir la relacidn de profundidad del aloja-
miento del tormille en la zona de transporie y la zona de mez-
cla, 63 de 3:1. Toda la longitud de la zona de mezcla estd do-
teda de olementos de mezcla ~-10- gue estén separados por cor-
tas zonas de salida anular -11-. Ta hilera -12- de la prensa
de extrusidn estd teladrada por un orificio anular que tiene
wna profundidad de 0,75 milimetros y un didmetro méximo de
100 milimstros, el nimero des revoluciones por minuto de la
prenada de extrusicn es de 35.

El material de partida gﬁilizado es un poliegtbireno
en grénulos que mezclado con 0,5% en pamo de bicarbonato 96—
dico y 0,4% en peso de deido citrico, se introducs en la pren-
sa de extrusidn, por la tolve -1-, Bn el punto de entrads la
temperatura es de 20¢ centigrados eproximadamente y al final
de la zona de plastificacién-fusidn, es de 2202 centigrados.
Despuds del paso del blister -3- se inyecta pentano en la ma-
sa por el cangl de glimentacidn -9~ en cuyo punto la tempera-
tura de la mesa es de 200¢ cent{grados. Mientras que la meaa
pase & través de la zona de mezcla -8-, su tempesratura baje

progresivaments haste una temperatursa de salida de 12 hilera
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de 1402 centigrados aproximadamente,

En este sjemplo, la progion de la masa en la zona
de mezela se mide en tres puntos distintos; en el punto a al
inicio de la zona de mezcle es decir en el punto de inyec~
cidén del pentano que se encuentra a una distancia de 10D del
extremo de la zona de mezecla, en el punto b que se encuenira
a una digtancia de 5D del extremo de le zona de mezcla y en
el punto C que se encuentra en el extremo de la zona do megz-
cla. Durante la experiencia las presiones en los puntos a, b
y ¢ son de 220, 150 y 80 atmdsferas, respectivements.

Le mesa que sale por el orificio de la hilera se
dilate inmediatamente formendo wma esponja de poliestireno,
que a continuameién es inyectadse mediante aire formando una
pelicula, inyecténdose dicho aire por la canslizacitn =13-

Ta relacidn de soplado o3 en este caso de 4 y la relacidn de
egtirado es de 2, la pelicula de poliestireno expandido conse-
guida de este modo, & razdén de 20 kilds por hora, tiene un es-
pegor ds 0,5 milimetros, wun peso especifico de 120 gramos li-
tro y un tamafio de alveolos muy regular de 0,1 a 0,2 milime-
tros. Ta calidad de la pelicula conseguida es constante y des-
pués de un par{odo de marcha de 10 horas no se observa cambio
en la calidad de la esponja.

BEjemplo 4. En esta experiencia igualmente se utiliza
une prensa de extrusién de 32 I/D que tiene un didmetro de
D = 60 mii{metros, pero la longitud de la zona de mezcla es
on este caso de 15D. Ia longltud completa de esta zona de mez-
cla egtd dotada de elementos de mezcla -10- quse estan separa-
dos por cortos pasos de salida enular -11-, La zona de plas-
tificacidn-fusidn, tiene wna longitud de 17 D y se divide en
una zona de ‘transporte y de compresidn de 9,5 D, una zona de

medicidn de 6, 5 D y un blister de 1D, siendo la relacidn de
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compresion de 3:1.

Ie presidn de la mmsa en la zona de mezcle se mide
en 4 puntos distintos: en el punto 4, que es el ds inysceidn
del pentano se encusntra a una distancie de 15D del extremo
de la zona de mezcla y en log puntos e, £, ¥y g que ss encuen-
tran o distancia de 10D, 5D y OD del extremo de la seccidn de
mezcla respectivaments. En esta experiencia la cantidad de pen-

tano inyectada es de 5,5% en peso, la temperatura del extru-

‘sionado a la salida de la hilera es de 137 grados centigrados,

las presiones en los puntos d, e, £ y g son de 230, 180, 95
y 55 atmosferas respectivamente y las otras condiciones son
lag mismas que las del sejemplo 3.

Le pelicula de poliestireno expandido producida a
razén de 20 kilos por hora tiene cualidades de esponjosidad
uniformes, es decir qus la calidad de la pelicula producida
durante un periodo de funcionemiento de 10 horas permanece-
congtante durante este periodo. El peso espacifico de la pe-
1{cula conseguids es de 120 gramos litro, el espesof de 0,5
mili{metros y la dimensidn de los alveolos, miy uniforme, es
ds 0,2 milimetros,

Ejemplo 5. En le Ultima parte de la zona de mezcle
de la prensa de extrusidn descrité en el ejemplo 4, el torni-
1lo dotado de elementos de mezcle a8 reemplazado por un tor-
nillo que tiene una profundidad de alojamiento y un paso cong-
tante y de este modo en esta prensa de extrusidn la fltima
perte de la zona de mezcle es una seccidn de medicién. Le lon-
gitud de este dltime parte es de SVD, y ol paso de salids de
la zona de medicidn es aproximpdamentes el mismo que el de la
parte regtante de la =zona de mezcla.

En la experiencia de ensayo ubtilizendo esta prensa

de extrusidn, las condiciones son idénticas a lag del ejemplo
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4 siendo en esgte caso lo temperatura del extrusionado a la sa-
1ida de la hilera, de 1429 centigrados, mientras que las pre-
giones medidas en los puntos 4, e, £ y g son de 175, 130, 70
y 65 atmdsferas respectivaments, indicando los puntos £ y g

5., el principio y el final de 1la zona de medicidn,

En esta experiencia tampoco se sncuentran dificulta-
des pare mantener la calidad de esponjosidad de la pelioula
producida en un periodo continuo de 12 horas. Con una produc-
cidn de 25 kiios por hora se obtiene una pelicule que tiene

10. un peso especifico de 110 gramos litro, un espesor de 0,5 mi-
1{metros y una dimensidn de alveolos muy regular de 0,25 mi-
1imetros,

Ejemplo 6. Se empieza otra vez como en el ejemplo 5,
uwtilizdndoge en este caso una prensa de extrusidn en la cual

15, 12 sucesidn-de las partes de la zona de mezcla es inversa con
relacidén al ceso de le prenss del sejemplo 5. De este modo,
durente su progresidn a través de la zona de mezcla la masa
pase sucesivamente & través de una zona de medicidn de longi-
tud de 5D y de una zona de longitud 10D dotada de elementos

20, de mezela, siendo la longitud totoal de la zona de mezcla de
15D, El pasc de salida anular de la zona de medicidn es epro-
ximodamente el mismo que el de la zona sigulente.

Por consiguiente los puntos ¢ y 8 indicaen en esta
prensa de extrusién el principio y el final de la zona de me~

25, dicién. Los otros detalles de construccidén de le prense de ex-
trusidn son iguales & los que se han descrito en sl ejemplo 4,
Esto ocurre asimismo pere las otras condiciones salvo en lo
que conclsrne a la temperatura de la masa en sl punto de in-
yeccidn del penteno, que es shora de 220 grados centigrados,

30, siendo agimismo le temperatura de la mesa a la salida de la

hilera'de'1459 centigrados y las presiones en los puntos d, e,
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£y g, de 200, 200, 100 y 35 atmdsferas respectivemente.

En este ensayo gque se hace durante 10 horas la cali-
dad de esponjosidad de le pelicule de poliestirsno expandido
no cambia, La velocidad de produccidy de 25 kilos por hors,

el espesor, el peso sspeci{fico y las dimensiones wniformes

de los alveolos de la pelicule son de 0,5 mil{metros, 120
gramos-litro y 0,3 milimetros, respectivamente.

Bjemplo 7. Se uwtiliza la prense de extrusidn del
ejemplo 3, cuya hilera tiene un orificio anular de 1 milime~
tro y un didmetro méximo de 100 milimetros. EL nimero de revo-
luciones ez de 40 por minuto, la temperatura y la presidn de
la msa en el punto & son de 210 grados centigrados y 500
atmésferas y el pentano es inysctado a razdén de 6% en peso.
Ademds le relecidén de soplado de la pelicula de poliestirenoc
expendido es de 5 y la relacidén de estirado es de 3 siendo
las demés condicionss idénticas a las de la experiencia del
gjemplo 3.

Ie pelioula conseguida a una velocidad de produc—
cidn de 25 kilos por hora tiene un espsesor de 0,8 nil{metros,
un peso especifico de 105 gramos-litro y unes dimensiones de
alveolos myy regulares de 0,1 a 0,2 milimetros. Ia calidad
de la palicula conseguide es constante durante un periodo de
ensayo de 10 horas. i

Todo cuanto no afecte, aliere, cambis o modifigque
la esencia delrprocedimiento deserito, serd varisble a los
ofoctos de la actunl Patente.

NOTA,

Se reivindica como objeto de esbe Patente de Intro-
duccidn:

1.~ Procedimiento para la-fabricacién de pelfculas
de poliestireno expandido, ocaracterizado porque el poliesti-
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Teno y un sistema de formacién de burbujas se introducen en
unae prense de extrusidn cuye parte cilindro-tornillo se com-
pone de une zons de plastificacién o de fusién de una zone de
mezela y sucesivamente, en esta prensa de extrusicn le masa
ge hace avanzer s través de la zona de plastificacién o de
fusidn, mientras gque el polisstirenoc es plestificado o fundi-
do y la presidn de la masa aumenta; se inyecia un hidrocarbu-
ro alifdtico voldtil o un hidrocarburo halogenado voldtil al
principio de la zona de mezocla; la masa conseguide de este mo-
do es homogeneizada de un modo intenso mientres que avenzae &
travds de le zons de mezcla, después de lo cual la mezcle ho-
mogénea pase por un orificio anular a través de la hilera con
expansién del poliestireno y el poliestireno expandico sale
de la hilera y es soplado en su inierior pare former una peli-
cula tubular,

2.~ El propio procedimiento, segin la reivindicacién
1, caractefizado porgue la presién de le mage mientras egta
dltima avanza a través de la zona de plastificacién o de fu-
gidn, sumenta de modo que la presidn al fin de la zona de plas-
tificacidn o de fusidn slcenza un valor por lo menos lgusl al
de la presidn de la mase a la entrada de la hilera y la pre-
sién de la masa, mientras que esta Wltime avanza & través de
la zona de mezcla, se reduce o se mentiene en un valor cong-
tante.

3.- E1 propio procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizado porque la mase es homogeneizade de un modo in
tenso en la zona de mezcla al estar sometida de un modo repe-
tido & une sucesidn de fuerzas tangenciales considerables y
de fuerzas tangenciales de menor valor, extendiéndose dicha
acoidn & toda o casi toda la longitud de le zona de mezcla,

' 4.~ E1 propio procedimiento, segﬁn la reivindicacidn
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1, caracterizado porque le masa en la zona de mszcla es homow
geneizada de un modo intenso por paso sobre un clerto ninero
do elementos de mezclae dotados de ranuras separadas unas de
otras por cortas zonas estrechas de salida anular que dividen
1s corriente enular de la masa en cierto nimero de corrientes
geparadas, quedando sometida le masa cuendo ha pasado en co-
rrientes separadas por las ranures de los elementos de mezcla
y por lag zonas de sslida anulares, a fusrzas tangenciales de
velores mayores y menores sucesivamsnte. '

5.~ EL propio procsdimiento, segin la reivindicacitn
1, caracterizado porque el sistema de formacidén de burbujas
utilize un dcido orgénico en combinecidén con wme sustancia
que libera anhidrid carbénico, preferentemente deido citrico,
en combinacién con bicarbonato sédico.

6.~ EL propic procedimiento, segin la reivindicacién
5, caracterizado porque el sigfems de formacidn de burbujas
ubtilizado es un compuesto que libera nitrdgeno en combinacién
con un éxido finemente dividido de un metal del segundo, ter-
cero o cuarto grupos ds la tabla periddica de elementos, utili-
zdndose preferentemente como éxido metdlico éxido cdleico y
egtando el sistems de formacidn de burbujes en una proporeidn
total de 0,2 a 2 por 100 en peso con.pelacién al poliestireno.

7.~ E1 propio procedimiento, gegin la reivindicacidn
1, ceracterizado porque en el principlo de la zona de mezcla
se inyecta un hidrocarburo slifdtico con wn punto de ebulli-
cién comprendido entre 10 y 100 grados centigrados, preferen-
tomente pentanoce.

8.~ E1 propio procedimiento, segin la reivindicacidn
1, caracterizedo porque el hidrocarbure o hidrocarburo hsloge=-
nado se utilize & razdén de 2 a 10 por 100 en peso del polies~-

tirenoce.
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9.~ E1 propio procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizado porque la mzsa en la zona ds plastificacién
~fusidn se calientae a wne temperatura de 150 a 300 grados cen-
tigrados.

10.~ E1 propio procedimiento, segin ls reivindica-
eién 1, caracterizado porque la masa en extrusidn en la zone
de mezelado se mantiene & une temperstura de 150 a 300 grados
centigradoa.

11.~ El1 propio procedimiento, segin la reivindica-
cién 1, caracterizado porgue la mase eu la primsrs parte de
1la zona ds mezcle se mentlene & una temperatura de 190 & 200
gradosg cent{grados y en le parte final de la zona de mezcla
la temperaturs de la masa disminuye por enfriamiento encontrin
dose & una temperaturs de 100 a 160 grados cent{grados a la
salida de la hilera,

12,~ E1 propio procedimiento, gegin le reivindica~
cién 1, caracterizado por la utilizacidn de una prensa de ex-
trugidn dotada de unae hilera provista de medios pera el sople-—
do de la pelicula, estando compuesta la parte cilindro-torni-
1lo de la prenss de extrusidn por una zone de plastificacidn
o de fusidn y por una zona de mezcla; uno o varios orificios
de alimentacidn pere la inyeccidm de un agente de expansidn vo-
1441l quedan situados en el iniecio de la zona de mezcla y el
tornillo de la prensa estd dotado, en la zona de mezcla en to-
da o cesi toda su longitud, de elementos de mezcla que congig=-
ten on coronas ranuradas con un didmetro exterior ligeramente
més pequefio que el didmetro inberior del ocuerpo cilfndrico de
la prensa y separadas unas de otras por cortag zonas sestrechas
de salida anular,
13,~ E1l propio procedimiento, segin la reivindica-

cién 12, caracterizado porque las coronas presentan ranuras
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helicoidales con un dngulo de hélice de al menos 602,

14~ E1 propio procedimiento, segin la reivindice-
cidn 12, caracterizado porgue los elementos de mezcla en la
zona de mezcle tienen uns longitud de 0,1 a 0,.8 D y estén se~
parados unos de otros por zonas de salide anular que tienen
una longitud de 0,05 a 0,3 D.

15.= E1 propio procedimiento, segin la reivindica-
oidn 12, carascterizado porque la parte cilindro-tornillo de
la prensa de extrusidn tiene una longitud de 20 2 35 D y la
zona de mszcla una longitud de 7 a 15 D.

Sean cuales fueren las circunstancias que conocurran
en la esencislidad de la Patente de introduccidn,definida en
las snteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

16~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PELICUL4S
DE POLIESTIRENO EXPANDIDO". |

Conata la preseri‘he memoria de veintiocho hojas fo=-
liadas, mecenografisdes por una gols cara y de los dibujos
adjuntos.

Barcelona, 25 ENE. \96?:!

P.A., de PLASTICOS CEL

Mo
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