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1. Yo, Emilioc FERRERO, identificado como aparece al pie de mi firng,

actuando como apoderado en el asunto de la referencia, atentam nte
solicito se efectUe el examen de patentabilidad de la solicitud en referencia
segun lo establecido en el articulo 44 de la Decisién 486 de la Comision de la
Comunidad Andina. Para tal efecto presento junto con este escrito el recibo
No. 03-21.9216 por valor de $335.000.00, que comresponde a la tasa fijada
s gun lo dispuesto en la resolucidn No. 41687 del 24 de diciembre de 2002.

2. Ruego atentamente a la Sefiora Jefe se sirva ordenar que se an xe
este recibo, para que se efectie dicho examen y se continGe con el irGmite
de la solicitud.
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Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45
de la Decisién 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica:

1.

Documentos estudiados

Para el presente estudio se tuvo en cuenta el capitulo descriptivo que se
encuentra en los folios 2 a 11, el dibujo que se encuentra en el folio 16 y el
capitulo reivindicatorio que se encuentra en los folios 12 a 14 que comprende
quince (15) reivindicaciones.

De acuerdo con el folio 59 de la solicitud en estudio, se considerara la prioridad
relvindicada sobre la solicitud de Estados Unidos No. 60/180.446 del 4 de
febrero de 2000.

. Objeto de la invencion

La invencidén propuesta se relaciona con un proceso para producir espumas
usando un agente fisico para soplado tal como diéxido de carbono, agua y/o
nitrégeno.

En la reivindicacién Independiente 1 se define un proceso para producir
lAmina de espuma termopldstica que comprende:

Poner en contacto un polimero aromatico de monovinilideno u olefinico fundido
con un agente fisico de soplado para formar una mezcla de polimero/agente de
soplado dentro de una linea de extrusion de lamina;

Espumar la mezcla en una regidn de presion inferior para formar un extruido
espumado, y

Jalar y comprimir el extruido espumado para formar una lamina de espuma que
tiene un espesor uniforme de menos de 3 mm.



En la reivindicaciéon 11 se define una lamina de espuma producida mediante
el proceso de Ia reivindicacién 1.

En la relvindicacién 12 se define una |amina de espuma co-extruida de capas
multiples producida mediante el proceso de ia reivindicacién 1.

En la reivindicacién 15 se define un articulo termoformado producido a partir
de la idmina de espuma de la reivindicacion 11.

o En la bisqueda de obtencion de laminas termoformables mas ligeras se han
empleado procesos en los que se incorpora un agente de soplado para
producir la espuma de alta densidad. Las maquinas de espuma de este tipo se
producen tipicamente usando una linea convencional de extrusién de ldmina y
un agente quimico para soplado. Sin embargo, los agentes quimicos para
soplado son caros y no proporcionan espumado consistente o uniforme, lo que
resulta en variacion del calibre y densidad de la espuma en la lamina de

espuma producida. Por lo tanto, subsiste la necesidad de un proceso para

producir materiales de empaque espumadaos de alta densidad, particularmente
{dmina de espuma termoformable que tenga densidad y calibre consistente,
que se pueda usar en aplicaciones no espumadas tradicionales talas como
contenedores para lacteos.

o El objeto de la invencion definido se catalogd como CO0BJ 9/06, segun la

Clasificacion Internacional de Patentes (IPC).

El articulo 30 de la Decisiébn 486 de la Comision de la Comunidad Andina
establece que: “Las reivindicaciones definiran la materia que se desea proteger
mediante la patente. Deben ser claras y concisas y estar enteramente sustentadas
por la descripcion.

Las reivindicaciones podran ser independientes © dependientes. Una
reivindicacion sera independiente cuando defina la materia que se desea proteger
sin referencia a otra reivindicacion anterior. Una reivindicacién sera dependiente
cuando defina la materia que se desea proteger refiriéndose a una reivindicacion
anterior. Una relvindicacion que se refiera a dos 0 mas reivindicaciones anteriores
se considerara una reivindicacion dependiente multiple”.

» En la reivindicacion 3 se especifica: "el proceso de la reivindicacion 2, en
donde el polimero aromatico de monovinilideno fundido comprende y un
polimero aromatico de vinilo®. No obstante, no es posible entender la idea que
se desea transmitir ya que dice que ‘el polimero aromético fundido comprende
y un polimero aromatico’ como si faltara mencionar otro componente. Por elio
se recomienda revisar fa reivindicacion y redactarla de manera comprensible y
completa.

* En las reivindicaciones 11, 12 y 15 se intenta definir una ldmina de espuma,
una lamina de espuma coextruida y un articulo termoformado todos producidos
segun el proceso de la reivindicacion 1. No obstante, no es comecto que un
producto se defina por un procedimiento y viceversa. Lo convencionat es que
un producto sea definido por la estructura, composicion y/o elementos que lo
componen asi como un procedimiento es bien definido mediante la secuencia
de etapas, las caracteristicas de las etapas y/o las condiciones de operacién.
Por ello, se recomienda que si el sefior solicitante espera reclamar los
productos de lamina de espuma entonces los defina mediante la estructura,
composicidn y/o elementos que lo constituyen, cuidando que se plantee cada
producto como una reivindicacién independiente que presente una relacién
técnica clara (cuidar de ia unidad de invencién) con el procedimiento de la
reivindicacion 1.
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e En las reivindicaciones 8 y 10 se especifica el proceso por la densidad de la
espuma, fo cual no es acertado ya que ia densidad es una caracteristica propia
de los productos, ademas si fuera del proceso tampoco se sabria en que
momento de este la densidad de la espuma fuera la seiialada. Por lo anterior,
se recomienda que las caracteristicas del producto sean incluidas en
reivindicaciones de producto y las caracteristicas de proceso sean incluidas
solo en reivindicaciones de proceso.

« Segun las observaciones anteriores se sugiere revisar y modificar el capltulo
reivindicatorio, particularmente las reivindicaciones independientes que definen
el proceso y el producto de tal manera que sean complementadas con las
caracteristicas que constituyen el aporte técnico del sefior solicitante y las
cuales permitan la solucién del problema abordado.

o Dado que el estado de la técnica -contiene invenciones muy préximas a la
propuesta de la solicitud, se recomienda establecer una diferanciacién entre el
preambulo y la parte caracterizante mediante 1a expresion “caracterizado por”
de modo que en el predmbulo se incluyan las caracteristicas de la propuesta
que ya forman parte del estado de la técnica y en la parte caracterizante sblo
se incluyan las caracteristicas novedosas y sorprendentes que forman el
aporte del sefor solicitante.

¢ En conclusién, el capitulo reivindicatorio no cumplirla con el requisito de
claridad de acuerdo con el articulo 30 de la Decision 486.

3. Determinacion del estado de la técnica

El articulo 16 de la Decision 486 de la Comision establece: "El estado de la técnica
comprendera todo lo que haya sido accesible al publico por una descripcién
escrita u oral, utilizacion, comercializacién o cualguier otro medio antes de la fecha
de presentacion de la soliciiud de patente o, en su caso, de la prioridad
reconocida.

Sélo para el efecto de la determinacién de la novedad, también se considerara
dentro del estado de la técnica, el contenido de una solicitud de patente en tramite
ante la oficina nacional competente, cuya fecha de presentacion o de prioridad
fuese anterior a la fecha de prasentacion o de prioridad de la solicitud de patente
que se estuviese examinando, siempre que dicho contenido esté incluido en la
solicitud de fecha anterior cuando ella se publique o hubiese transcurrido el plazo
previsto en el articulo 40."

e A pesar de los defectos de claridad detallados en el numeral 3 de la presente
comunicacion, se consultaron las bases de datos con que cuenta y tiene
acceso la entidad y se consider6 el 4 de febrero de 2000 como fecha para
investigar el estado de la técnica.

¢ De acuerdo con lo establecido en el articulo 16 se determind el estado de la
técnica y se encontraron los siguientes antecedentes:

No.{ Documento No. Titulo Fecha de
Publicaclon
“PROCEDIMIENTO PARA LA

1| ES2042318 | FABRICACION DE LAMINAS DE | O de oclubre de
POLIESTIRENO ESPUMADAS"
“THERMOPLASTIC POLYMER
SHEETS OR WEB MATERIAL iy

2 | US4128689 USEFUL AS SURFACING | 2de d'fg;“gbm de

MATERIALS AND THEIR
MANUFACTURE"




4. Evaluacion de los requisitos de patentabilidad

El articulo 14 de la Decisidn 488 de la Comision de la Comunidad Andina
establece: “Los Palises Miembros otorgaréan patentes para las invenciones, sean
de producto o de procedimiento, en todos los campos de la tecnologia, siempre
que sean nuevas, tengan nivel inventivo y sean susceptibles de aplicacion
industrial.”

En cumplimiento con este articulo, se procedio a evaluar los requisitos de
novedad, nivel inventivo y aplicacién industrial con el fin de establecer la
patentabilidad de {a invencidn reivindicada en la solicitud en estudio.

Evaluacién del Nivel Inventivo:

El articulo 18 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina
establece: “Se considerara que una invencidn tiene nivel inventivo, si para una
persona del oficio normaimente versada en la materia técnica comespondiente,
esa invencién no hubiese resultado obvia ni se hubiese derivado de manera
evidente del estado de la técnica.”

Respecto al estado de la técnica:

¢ En el documento ES2042318 (llamado D1 de aqui en adelante) se divuiga un
procedimiento para la fabricacion de faminas de poliestireno espumadas de
varias capas, preferentemente en unién de las dos capas, con una lamina
coextrusionada, preferentemente no espumada. A este fin se extrusiona a
través de la tobera de una extrusora una masa de resina de poliestireno
conjuntamente con nitrdgeno y/o didxido de carbono como propelente y un
generador de poros y la masa extrusionada es inflada antes del enfriamiento
por debajo del punto de reblandecimiento.

En D1 se ensefia que una masa de resina de poliestireno conjuntamente con
nitrdgeno es extrusionada a través de la tobera de una extrusora y la masa
extrusionada es inflada antes del enfriamiento por debajo del punto de
reblandecimiento. En otras modificaciones, en lugar de nitrogeno se puede
adicionar didxido de carbono a la masa polimérica a extruir 0 una mezcla de
nitrégeno/diéxido de carbono.

o En el documento US4128689 (llamado D2 de aqui en adelante) se divulga la
existencia de un proceso para preparar peliculas termoplasticas. El proceso
comprende extruir la mezcla polimérica espumable que tiene un agente de
soplado, estirar el espumado y comprimir el extruido estirado para entonces
enfriar el producto.

Respecto a la solicitud en estudio:

s EI técnico de nivel medio versado en ia materia encargado de resolver el
problema técnico puede ser un ingeniero quimico que labore en la industria de
laminados y que atienda a planes de mejoramiento continuo normalmente
formulados por las empresas.

o De acuerdo con el capitulo reivindicatorio estudiado se entiende que el
principio técnico sobre el cual se fundamenta la propuesta de la solicitud
consiste en un proceso para producir {amina de espuma temmoplastica que
incluye un agente de soplado dentro de la linea de extrusion de la [Amina para
luego espumar, jalar y comprimir el extruido. Sin embargo, D2 revela un
procedimiento de produccion de lamina de espumado termoplastico que
también sugiere la incorporacién de agente de soplado y también se realiza
una extrusidn, un espumado, un estirado y comprimido de la espuma.



De la naturaleza de los componentes que se emplean en el procedimiento, D2
contiene las sugerencias sobre los polimeros termoplasticos que son
equivalentes a los de la solicitud y sefiala que puede incluirse agentes de
soplado. Adicionalmente, con D1 se demuestra que agentes de soplado tales
como el nitrégeno y el diéxido de carbono son convencionales.

Dado lo anterior, un técnico de nivel medio versado en la materia que tuviera
acceso a D1 podria verse impulsado a desarmollar procedimientos en los que
polimeros termoplasticos sean mezclados con agentes de soplado dentro de
una linea de extrusiébn para luego espumar, estirar y comprimir. Ademas, si
dicho técnico se basara en D1 pero tuviera en cuenta las ensefianzas de D2
sobre la naturaleza del agente de soplado (N2, CO2 0 mezclas de ellos), podria
realizar procedimientos equivalentes y laminas equivalentes en composicion.

Es interesante anotar que en D1 se explica que el diéxido de carbono y el
nitrogeno son conocidos en el campo de la invencién, de hecho se cita en él
otro documento que también contiene dichas sugerencias.

o En cuanto a la lamina de espuma coextruida de la solicitud es importante
mencionar que en D1 se ensefian productos espumados de capas multiples
que también comprenden una capa de espuma y por lo menos una capa de
piel de polimero no espumado. Por tanto, no es sorprendente proponer una
lamina con tales caracteristicas.

o De acuerdo con el estudio anterior, proponer un procedimiento para producir
lamina de espuma termoplastica que comprenda poner en contacto polimeros
termoplasticos con un agente de soplado en ia linea de extrusion, espumar,
jalar y comprimir el extruido, no parece generar un efecto sorprendente que
represente un salto tecnologico sobre el arte previo. Del mismo modo, una
lamina de espuma coextruida que sea de multiples capas, donde una capa sea
de espuma y por lo menos una capa de piel de polimero no espumado
tampoco representa un efecto sorprendente que evidencie un saito tecnolégico
sobre el arte previo.

o Por lo anteriormente expuesto, la invencién definida por las reivindicaciones 1
a 15 de la solicitud, podria verse afectado en su nivel inventivo ya que se
deriva de manera evidente de! estado de la técnica y puede ser obvia para un
técnico de nivel medio versado en la materia. Por tanto, no cumpliria con las
disposiciones del articulo 18 de la Decision 486 de la Comision de la
Comunidad Andina.

¢ En conclusion los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se
encuentran afectados asl:

No. Documento | Reivindicaciones Afectadas | Requisito que afecta

1. £S2042318
2. US4128688

1-15 Nivel inventivo

Se anexan los apartes principales de las anterioridades en el documento adjunto.

En cumplimiento del articulo 45 de la Decisibn 486 de la Comisiéon de la
Comunidad Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del témino de
sesenta dias contados a partir de la fecha de notificacién de la presente
comunicacion. En caso de no dar respuesta al presente requerimiento, o si a pesar
de la respuesta subsistieran los impedimentos para la concesién, se denegara la
patente.



Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal 8),
del capitulo quinto del titulo primero de la circular Gnica No. 10 de 2001.

ALIX CARMENZA PEDES DE VERGEL
Jefe de Division de Nuevas Creaciones

05 T, <

El anterior requefimiento fue notificado por fijacion en lista, de fecha

CONCEPTO EXAMINADOR TECNICO
TECNICO No. 1414 Codigo No. 202042
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@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Nimero de solicitud europea: 91103360.3

Fecha de presentacién : 06.03.91

Nimero de publicacién de la solicitud: 0 450 331
Fecha de publicacién de la solicitud: 09.10.91

T3

@ Thulo: Procedimiento para la fabricacidn de ldminas de poliestireno espumadas.

@ Prioridad: 05.04.90 DE 40 11 003 @ Titular/es:

Genro Plast GmhH Kunststoffartikel
Postfach 12 02 10 Heyostrasse 178
D-4000 Dasseldorf 12, US

@ Fecha de la publicacién de la mencién BOPI: | @ inventor/es: Sturm, Wilfried y
01.12.93 Fumel, Giancario John

@uFleclhza gt:lae la publicacién del folleto de patente: @A;ente: Lehmarn Novo, Maria (sabel

Aviso:  En ¢ plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en e} Boletin europec de patentes,
de la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podrd oponerse ante la Oficina
Eurcpea de Patentes a la patente concedida. La oposicién deberd formularse por escrito y estar
motivada; sSlo se considerard como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de

oposicién (art® 99.1 del Convenio sobre concesidn de Patentes Europeas).

Vimin rie fasslmilben Oficlon Espnlala ile Matowtos ¥ Marens. O/Fapanul. 1 — 200340 Madrid
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DESCRIPCION

La imrueion s refiere a un prooedimiento pam la fabricucidn e limineg do polistiren cspmnadas.,
tal ¥ como por sjenzplo tienen aplicncidn parn la fabricacion de enerpos moldendos. o decir vasos, envises
pra alimentos o similures, aicgne también pare la fabricacidn de etiquetas. La invencidn se refiere prinei-
piaimente a nn procedimicnto para ln fubricacidn de mua limine de poliestireno esprunnca de varies capns,
prefenentanente on unidn de dos capas, con una himina coextrusionads, proferontemente no cpunada,
principalmente para la elnboracién ulterior como etiquotas o cnarpos moldendos con nprovecluuniento e
la cupneicdnd cia rotmcecion de las ldminns. A cste fin se extnsiona a travéys de Ia tobery do 1w extriwora
s mnse ce reying de poliestirens conjuntamente con nitrégeno y /o diéxido de earbono como propelenie
v un generndor de pones y I maan extrusionads o infiadn antes del enfrinmiento por debajo del punto
tle reblandechiniento.

Un proceslimientn parn la fabricacién de Lbninas do poliestirenn. comno mterionmente s ha wxpuesto,
s conoce de la parente enropen 55 417, En é&sta s citan en cuslguier caso ¢l didxido de carlwno ¥
nitnigenu como propelentes posibles. Sin embargo las lminns prodincidas no son satisfetoring princpnl-
wicente pam In fabricacion cde etiquetsn. Sc estabdoce una superfide relativamente mgoxka ¥ con cllo uoa
deficinte capacilicd de impresién. Tanbidn in eaboracién nlarior como envases s6lo puede levanse o
cabo dificllmente con unn Limink de cate tipo. Se exige wna certn rigidex do ln ldminn ¥ un cspesor de
Ik ldmina mgulable en lo podible dentro de [fmitos estrictes.

Partiondo de la sitnacidn de la téenica deseritn, la invencitn se plantea el cometido de perfecciounr In
fabricacion de ldmines de poliestireno espumndng de tal fornun. que revulte yua produccion de Liminag de
policstirens esprimudms ecouomizadora de material ¥ en lo pordble poco muceptible, cuyas Liminns sean
también en ly posible insensibles al envgjecimiento » puwibless do imprinir bien.

Eate cometido so renrelve con 1 procedizuiento segin 1a reivindiencién 1. reivindicaciin 2 6 reivimli-
oneidn 3.

Cuuforiue a ln invencidn, se tiende n qne como propelente se ndlice exclusivmonente nitrdgeo. exchisi-
viunente didxido de earhone o dido o cako una mezela de dmbos ¥ que 1a enntidad de nitrdgenn o didxido
de carbano aplicudn cun resperto al peso de In superlicie do la Liminmg ae mantenga dentee de limites
determiundoy.  Por kilogramo de limina espumanda el Minite se sitin para ol nitrédgeno de 130 o 1/50
{mediclo on litne normnles) del peso superficial de la limine (edido en grones por metr candmdo)
yvon 1720 a 1/35 de didxldo do carbino (uedido eu litros normnles) del peso superficinl de In Wwmins.
{n a1 vez medido en gramos por metro cuadrado). Con unn mexln de nitrdgena y didxido de crrbono
resulta I gmna correspomsliente. Por In utilixacidn exclusiva de nitrdgeno como propelente se logr re-
diwir drdstlcmnente el tanto por clento de generndor de poros ¥ no obstante ademss de 1ma daamicied
muy disminufca do la Iiminn de policstireno espumaeda, dispaner de un estrnerturs da la Litniua que tieno
uin texeura superficial suficiente para ln impredién y claboradién ulterior, principalinente coino envases.
S ha demostrado rorprendeutemento, que incuko con cantidades wmny reducidas de nitrdgeno y/no COq
de aproximadewmenre 0.8 a 1,6 NL por kilogramo de apuna de poliestireno, nmulin pusible aleanzar
densidades ou la gron entre 250 y 350 g/l El espesor de I limivn, comeo conseenenein cde ln densicbul
disminnicdn prede ser elevado. por lo que punde contearnvstame ofienanente el peligo de ls formneidm de
arrigas. L reduceién de bn densidad tiene s ventajo adicional, de gque el expesor do In Jiminn ok may il
tle controlnr {rmusversalinente o la direecidn de extrusion, lo que favorecee I enpacidacd de imprsion o
Ing Liminas, principalmente cu combinncién con la menor superficie de ln seecion trunsversal de los poros
e g0 vstablece. El nitrdgeno y/o CO; ntilizado exchmivuments como propelente no se disuclve en lo
renirn do polisstirano o no se disnelve en wu mayor parte (CO2). Adiclunadwente al propelonie se ntilizn
una inezxcla do paivo factible de descomposicién (quimica) principnhnenta o base de hicurbounto sddico
y dcido citrico. Por la descomponicién se producen guses tules como principnhnenio COa. Auugue pur
cjetnplo puede utilizanw tumbién nzodicarbonamids como compxnente. Es pasible controlnr In rigide
de In limina por la relncidn de inflndo, @ devdr In proporcién de la reecion transvensnl de la tobern y In
seecioén del mundril de enfriamicnto cunectado a contimwncién. Towbién resnlin ln vemajn, de que cotno
consecuencia doe In Inltn de rolubilidacd del propelente se establece non inkensibilidmd al envejecimiento
de In biminn cspummda de poliestireno. lo quo facilite ademits sn elaboracion, Esto os principalnente
ventajso parmn Ia eluboracidn ulterior de la limina espumada con aprovechmionio de In eapacidad de
retraceion de lw Ldatinn espumosn, dado gno ln durabilidad de sdmseennje no tena que ser cossideracdn yn
para ol dictdwen del comportamiento de retoecidn. A este fin ol procudimiento conforme a bn inveneicn
se distingme ademiis por nn grodo méximoe do tolerahilidad eeoligica, dalo gue s fubrieacidn no se
utilizan o producen wingiin tipo do gnses parjudiciales para ¢l ozano,

Sorprendentementre xe ha demestrado que ya con un tanto por ciento de nitrdgeno en la gunu cutre 0.5

2
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v 2 livros norinles/kg de espiumn do poliestireno, con i tanto por deno de genesndor de poros del 0,3%
e logra redneir In densidnd e In liminn por debajo de Jox 350 g/l. Por esta cansa resulta no adlo uun
cconomia incrememvida cdel procedimientn de fabricacidn. sino ademds unn s el conlrolabiliclul del
espeor de 1 ldminn, principalmente tranwversal a ln direecidn de extrusion, por lo que pnede amtrolame
de forma reproducible 1 calidad de Liminn deveula.

La eluborncién ulterior de liminas de poliestireno espumading tlene lugar por calentiumianta de In
l&minn por oucimn del punte de reblundecimienio. La tempernturn de reblnurdedmionto se reduce hnstn
ol presente habitualmento por Ia utilizacin de hidrocarbuns cloro-Aucrades (FCKW) conro propelente,
a fin de wantener o mds reducido posible el consmo de encegfn duraueo a fabrieacion. Un perfectiana-
miento egpecinlyente ventajoso del procediniiento conforine a I lnvencién prevé mojorar la eronomin dol
procedimiento de fabricncidn sin la ntilizaeitn de este tipo do pmpelentes nocivos para 1n ecologin. por ¢l
heeho de que se niiliza non resinn de policstireno con un peso walecnlur melio de nproximadaents 20-32
x 10} (determinndo por el métocko de eromntogralln de In permenbitidud sel gel). Por In mezeln adecunda
e dlistintis 1ipos de poliestirenn, ox decir por mezckan de i Lipo de alto peo malecalar oon nu tipe de
Iinjo peno molecular we logrs llevar 2 cnbo una oprimizacion de s enmererivions del mnterind desde el
iy cdo vista de L distinton criterios. Asi por gjemplo remlia psible ofrecer In resistencn regueride
¥ la enpacidad de retraccidn de ln biminn de espuma por lus componentos de alto peso molecnlar y ia
tennciclad decisivn pam evitar grietas en ln bande y de In resistencin a ln abrasion de las Iiminas por
melio del tipo do materin pritm de bajo peso moleenlar.

La coextrisién de Lininns de varink capas tienc In ventaja especinl, de que puedo Lenario an conside-
racidn la presencia de grictas co una zona del borde de ka linina de poliestireno enpumadn, si exta zona
o eubieria por utra capa.

El procorlimiento conforine a la invencidn se explica a continnacién com mayur detalle por medio de
dibnjos enguenviticos. Muestran:

La fignra 1 1 vista lnteral de un dispositivo para 1n puestn e prdction < procedimiento conforma n
la invencidn paen la fnbriencidn de Linidnas de poliestireno epuumdng

La figura 2 uua vikta en seccidn parcinl do nn molde del cnerpo, que se utiliza para la fabricacidn de
vanos (esyuematizado y exagerndo desde el punto de vista del espesor de In Lninn)

La figura 3 a esealn munentadna un corte n través de una limina espmaoacda do policstireno constirufda de
Vuriig capas y

La fignm 4 ma representacidn en seccidn tramvenal esquenitiea indepeiddisnte de un vaso (pareial).

En In figuea 1 we clefine con ¢ sfatbalo cle referencia 2 uns axtrisorn, gue presenta un cmbudo de ati-
mentacion 4 para ln rewing de polientireno a extrnir, En In extrusorn 2 la mezeds de resdon de poliestireno
nxistonts dndu cl cwro como mezela de distiolos tipos do resinns de policsiirenn e fndidn 3 anasidn
nsf comn mezelndn por uns parte cou mn geoerador de poros ¥ par otme con i propelente. A este fin e
siministra divectamente a In extosora 2 e ol embndo dde alimentacion 4 en 8 wn generador de puros e
foruta de nua iezeln de polvo evnupusita de hicachonnto sédico ¥ deido ditrico.

El simbolo de roferencia 10 define una conexidu para unn tuberia dn alimentacidu 12. & través de I
cudl puede suministramse of propelente en forinn de nitcégeno v /o didxido de carbono » In extuiorn 2.
Para poder njnrtar In contidad de propelente al pusn de resinn de poliestireno, se hn previsto on ls tuberia
de alimentacidn 12 nna instalncidn de villvalas V| que cutd indicada exjueruiticamente en In figurn 1.

Con 1 ae defiue una tohera de extrusidn, n travis de lu cusl s extrukionado en fonon de mangwera ct
malorinl calentindo por encinn del piunto de roblandecimiento du In resitn de poliestirono y mexcndo ¢on
ol generndlor de porns y propelente. Delante de la tobera de extrusidn se encuonten conectacdn nun xona
14 por medio de In cunl os lograble unn disposicidn de varine capas de la Lina de policstireno espmnada.
A non primery capa, ono llogn » la zone 14 de ln extrisora 2, 58 agroga por 1mo de lor lndos por medio de
s segnudn extrsorn 18 una capa o enbierta y por o otro lada por wedio de wnn tercern extrusorn 20
una capn de hase, de wl formn gue n oav de la tobera do extrugion 16 e smministeada unn liming de
poliestireno espunudn de tres mmpas. Eata ldming os inflada en s relacian Da/D) preesiablecicn. o enyn
fin D3 difine el disimetny de un mandril de refrigeracidn 22 x D) el disunetro e s snlida de 1n tobera. El
mnndril de refriguracidn 22 cumple la funciéa de enfriar ln lémina de poliestireno eipumadan por debajo
tlel punta de rebluncecimionto. L longitud del mandril de refrigeencién 22 se ln clegido de wnl foris. quo
la terperatura <de In mina do poliestireno espumada extrusionada es suficientomente baja al abnulonar

3
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REIVINDICACIONES

L. Procedimiento para la fabricacion de una unidn de varink capaws, proferentememe dos capas, cde
una iémina e polirstireno epnmadn (#0) con nna Limine (32, 34) coextrdonida, preferememente no
esprmada, principalinente pam s elnboracién nlterior como ctignetas o cnerpos oldesddos con nprove-
chamiento de la enpacided de retraccién de las liminns, en ¢ qno uon mam da resion de polionirano
eonjuntanutite con nitrégeno como propelente y un generador de porws en extrusionnda a travds de ln
tobera (16) de una extrisora (2) y Ln mnsn extrusionnds es inHada wutes del enfriamiento por delnjo del
pimnta de reblnulecimicio: caracterixado porgne como propelante se nplica exclusivimente por kiks>-
grome cle iming espamnda 1730 a 1/50 de nitrdgeno mevdido en Litros normales del peyo superticial de ln
ldmion meliro en grmos por motrn enndrado, eu combizacién con nen ezeln de polvo descomnponible
quimicamente, principalmente de bicarbonato sédico y dcido citrico y la rigidez y/o textum supoerficinl
e In himinn se controla por la relacién de infiado.

2, Procedimiento parn ln fabricacidu de uns unidn de wrias enpns. preferentemento do dus capas. de
nua limina de poliestireno {30) cspumada con 1ma imina (32, 3) coextrsionndn, preferancmente no
esputunda, principalmento para In elaboraciin wlterior como oliquetaw o cuerpos moldeados con aprove-
chamicuta de la eapacidag de retraccidn de lax Miminns, en el qio ia musa de resina e poliestirena Jumo
con difxido de enrbono cotuo propelente y un generacor de poros e extrivionnda 1 teavd cde la obam
{16) de uns extrusora (2} ¥ ln masa axtrusionadn ex infladn anten dol enfriamiento por delmjo del punto
de reblandecimiento, caractarlzado purquo cumo propelents se aplicn exclusiviunente por kilygrmmo de
Mminn edpimada 1/20 a 1/35 do diéxido de carbono medido en titros norzuales del peno superficial de In
Limina medido en gramas por motro comdrado, en combinneicn con mn mexeln de polvo do bicurhonato
alico y Acitio eftricn y la rigidex y /o texturn superficial e In liminn se contrala por la relacion e infladu.

3. Prwedimiento para la fabriencidn de una uidn de varing eapas, proforenteinente de dos copas. de
unr limina «e polirstireno (:30) espuminda con non Jmias (32, 34) cocxtnpdonsdn, prefereiemente e
espinnda. principalinente pura la doboracién ulleror coun etiguotns o cueepos moldendus con sprove-
chamicnto de In enpacidad de retraceidn de las liminns. on ol gie nzn nmsn de rosinn de poliestirene jmite
cun un prapeleate y 1 generador de poras ex extrimionadn 1 truvds de 1o tobera (10) do une extrisorm
(2) ¥ In mnsn extrivionnds e inflisdn antes del enfrimniento por dobajo del punto de reblandecimicnto.
caracterizado porque cumo propelente se aplica una mezela de diéxido de enrbono y vitrGgeno, por
kilogramn de Mminn 1/20 & 1/50 medide en titmn nornales del peso superdicial de In limina medido
en grnnos pur metra ciimlradn, en combioncién con uns mezeln de polvo de bicarbonato selivo y dcido
cltrien y In rigidez y/o textura superficial de la lAmina en controladn por la relncidn e inthido,

d. Preedimiente sogiin unn do Ins reivindicaciones 1 a 3. earacterixado porque el tanto por ciento
e generaddor Je poroy ge dildia en Ia gnis entre 0,2 y 1.0 por peso de Limine enpmamada.

5. Procedimiouto sogiin una cde lna reivindicaciones 1 a 4, caracterlzado purque lns deusidades de ln
ldminn combitsdn s witiinn en la gaine do nproximadumente 160 n aproxinadunante 340 g/1.

6. Procedimionto segin una de las reivindiencdones 1 a 5, caracterizado porque el espesor de ln
ldmina rombitndn se sivin aproxivndauente en In guina de 80 a 1200 jmm.

7. Pmeedimiento segin unn de las reivindicnciones 1 a 6, caracterlzado porgne lu resing de po-
liestirenn wo miiliza con un peso wolecular medio cn In gamn entre 20 y 32 x 10%, preferenienente de
npruxinadunente 24 x 109, medida segiin el miétodo de cromatogmfln de parmenbilidad al gol.

8. Procedimicnto segiin la reivindicacion 7, caracterizado porque ln reslna de poliestireno sa com-
poue de unn mezeln de rerinas de poliestireno de alio peso molecular y resinas de policstireno de bajo
peso nxdecnlar.

9. Procwdimiento scgiin una de las roivindicnciones | a 8, caracterizado porque ln rewinn de polios-
tinmo tiene un punto de reblaudecimiento bajo, que se kitrfin on la gnann entro 89 y 102°C,

10, Procedimicnto wgiin nun de las reivindicaciones L n . earncterizado porgue la relneién de
inflndo D2/Dy pe unntiene snperior a 1.5,
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15| ABSTRACT

The invention roiates 1o a process for preparing therum-
plastic sheets or wehs sultable for uce a4 surforing mate-
rials.

Sheets of thermoplastic polymers are known o sarfac-
ing materials nmd, when foumed, an suhititeier for
wood, but available materiuls do not closely resemble
natural wood in appearance. The presemt invention
provides & process whereby sheets or webe are obtained
which can provide a wide varlety of decorative finishoy
and which can spproximate the appesrance of sach
astural products as wood and marble.

The process of the invention comprises the extrusion of
a foamable mixture of immiscible thermoplastic poly-
mers, ona of which is crystalline snd of higher melting
point than another, stretching the reslting foamed
extrudate, compressing the stretched extrudats and then
ooaling the stretched and compressed extrudate. The
resulting product is substamtially impermeable end has
integral patterning and can be nsed as a surfucing mate-
rial in a variety of applications.

14 Claims, 1 Drawing Figare
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1

THERMOPLASTIC POLYMER SHEETE OR WEB
MATERIAL USEFUL AS SURFACING MATERIALS
AND THEIR MANUFACTURE

This inventinn relates to a process for preparing ther-
moplastic sheais or webs and (o the products produced
theroby, the sald products being useful as purfacing
matcrials.

Phstics sheety comprising thermoplestic polymers
arc well known as surfacing materials end include, for
example, polyvinyl chloride sheets exhibiling decors-
tive effects recognisable as imitations of natural wood
and foamed thermoplastic for use w wood
subsiftuies. However, none of the known thermoplastic
polymer based materinlk closely approaches, in appear-
ance or surface teature. natural wood which has a char-
scteristic cellular and fibrous strocture and integral,
differently colowred, areas.

The present invention provides a process for prepar-
ing thermoplasiic sheets or webs, which process com-
prises the meps of:

(i) cxtruding o foamable mixture through the die of a
screw exlruder (0 produce o foamed extrodate In sheet

13

or web form, the fonmabla mixture containing at least & 23

first and a second thermoplastic polymer, the first ther-
moplnstic polymuer being substantially crysiulline and
having a higher melting point (as hereingfier defined)
than, and being substantially immiscible with, the sec-

oad thermoplastic polymer, and the temperature of 30

extrusion being equal to or greater than the melting
point of the first thermoplsatio polymer;

(i) stretching the foamed extrudate from step () in
the direction of extrusion as it lcaves the dic;

(ili) compresing the stretched extrudate from step (i) 33

while it remaina plastic; and

{iv) cooling the foamed, soretched and compressed
extrudaie from slep (1ii).

We heve found that by suitable selectiva of the mgre-
dients of the foamable mixture of thermoplmtic poly-
mers, by the we of suitable dyes and pigments, and by
the salection of appropriate extrusion, drawing and
compresaion comditions we can provide thermoplastic
sheets or webs which have a siruciore, appesrance and

textore unlike those known hitherio and which can 45

approximaie ju appesrance and texture to wood vencers
or other natural products having pattern striationa
Thus, by the process of the invention we provide sob-
stantially impermeable thermoplestic sheets or webs

with integml patterning. This integrul patterning is %

created by differences in texturs or reflectivity betwean
adjacent arcas of the sheet or web arising from the
presence therein of immiscible thermoplaatic polymers
and can he enhanced hy colouring the adjecent areas

differently. ‘The first and second polymers (which may 33

be differently colourcd) do not form an homogeneous
mixture during the process and hence may be distin-
gulshed from each other in the resulling product. Be-
cause of their diffcrent physical propertics and option-

ally different colours, the different polymers together 60

confer upon the product a decorative effect, which
cifect may be utilised by selection of appropriate ingre-
diems and proceming conditions to provide procducts
which closely simulate natural wood, or marble or
ather natura] materials.

Where herein we we the term “melting paint™ in
relstion to & crystalline polymer, we mean that tempers-
tore at which the polymer changes state from a solid o

2
a liquid snd where we usa the term in relation to a
non-crystalline polymer we mean that temperatore
commonly referred io as the glass transition tempera-
fore.

Whilat it is within the scope of our inventlon to em-
ploy subsiantlally crystallime polymers ss both the first
and sccond thermoplastic polymers, wa prefer o em-
ploy foamable miixtures comprising a non-crvstalline
polymer as the second thermoplastic polymer.,

For the 1ske of simpliclty, our inventiom will hercin-
after be desarfbed by reference 1o shects ar webs com-
prising two only thermoplastic polynrers, namely the
firet subsianiially crysialline thermoplaniic polymer of
highsr melting point than the second, preferably non-
crystalline, thermoplastic polymer. 1t should be under-
stood, however, that similar considerations 1o those
discussed apply also 10 sheets and wshs comprising
three or more thermoplastic polymen where the con-
text so allows, and that the preperation of such products
s within tha scope of cur inveation.

In performing the procass of our invention, we prefer
o form a foemable mixture of the first and second ther-
moplastic polymers and any other ingredients such ax
fira-retardanty, stobilisess, fillers, anti-alatic agents and
coluurants prior 1o the introduction of the mixture Into
the extruder. The ingredients of the foamahle mixture
thos used may be in any suitable physical form such as
beads or granules. We prefer the thermoplatic constitu-
ents to be in granular form, especinfly where the prod-
uct is desired to exhibit a striated appearance.

Any or all of the polymecrs in & foamable mixturo may
be pre-compounded with a suitable blowing agent oc, in
@ les preferred embodiment, at least one saitable blow-
ing agent may be mixed with flrst and second polymers
before or sfter they are placed in the extruder. On
under presgure may be injected into a mixture of the
first and second thermoplastic polymen in the uxtruder
to act as, Or to supplement, a blowing agent. Further,
those ancilliary matecals known for ure in the pmduc-
tion of uniform extruded foams as “cell size conirol
additives" may be incorporated into the mixture prior
1o extruslon.

We prefer, bowever, to utilise mirtures wherein at
lenst ona of the first and second thermoplastic polymers
incorporstes a blowing agent and, mare especially, to
omploy as the second thermoplastic palymer a non-
crystalline polymer incorporating a blawing agent to-
gether with s substantinily crystalline firt thermoplas-
tic polymer which does not incorporate such an agent;
optionally also, further non-crystalline polymers oot
incorporating a blowing sgent may be included.

Any suitable blowing agent may be oaed provided it
produces a foamed extrudate at the temperature of the
extrusion step (7). The blowing agent oay thus be a
compownd which decomposes 10 provide gaseous or
volstile decompaosition producta st the temperature of
extrugion, or may be s compound which vaporises st
the temperature of extrusion, or may be as mentioned
sbove, 8 g introduced under prasure into & mixture of
first amd secand thermoplastic polymers in the extruder.
Hlowing ageats for wse in preparing foamed tharmo-
plastic polymers are well known and any suitable
known agent can be used. The blowing agent should be
prescnt in sufficient amonnt 25 to ensure sptisfactory
foaming. We have found that foamable mixtores incor-
porating up to sbout 3% by weight of blowing agent
may be satisfuctorily cmployed. but we prefer to we
amoents up 1o sbout 1% by weight and still more pref-
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3
erebly up to about 0.3% by weight of the blowing
ageut, the amount of blowing agent being based on the
weight of the foamable mixture.

Suitable first and sccond thermoplastic polymerm are
kmnown Non-crystalline polymerns which can be nsed as
tbe second thermoplastic palymer includo celiulose
acelats, celinloss propionate, cellulose acetate Imtyrm.-.

tiafly crystalline polymers which can be used as I.be
tirst, and optionally elo o8 the second, €

polviuer Inolude high donsity polyethylene, polypmpyl-
ene, polybutzne-1, poly 4-methy] pentene-1, polylﬂlyl-
ene terophibaiate and nylon 6 (pol ), nylon

66 (poly(hexamethylensadipamide)) and nylom 11 (po-
lynndecancamide).

‘We prefer 1o employ polystyrene and polypropylene
mixtures; more preferably we employ a major propor-

tion of polystyrene and a minor proportion of polypro- 20

pylens. Sull more we employ 60 to 95 parts
of palystyrene and 40 to 3 paris of polypropyleue per
100 parts by welght of the thermoplastic companents of
ths mixiure. In the most embodiment, we
employ both the polystyrene and polypropylsne in
sranular form with only the polystytene grannles incor-
porating a blowing agent,

As s well known, thermoplastic polymer materials
are avallsble commercially in coloured and uncoloured
varieties and we select the colour or coloun of our
material in sccordsnce with the viazal effect we desire
in our product. Thus if we wish to provide a thermo-
plastic polymer sheet or web ing a single colour,
the colourants smployed may be mized with the poly-
mers prior Lo extrosion. If we wish to provide a product
with o variegaied colour appearance, then we employ &
calourant or colourants pre-incorporated foto one or
more of the palymeric componeniz. More cspecially, if
a striated colour effect similar 1o that observed In natu-
ral wood is devired, we prefer to employ grannles of the
sccond thermoplastic polymer comprising & colourant
carresponding to the desired backgroand colour with
some, at least, of the granules of the fimet t
pol,merempndn'ud-uvdyhjhmﬂm
same or a different colo
ofntlustmoﬂurhi;hmdtthmntpolymﬂ'm-
taining & relatively lower proportion of the same or &
different colourant.

When employed, the size and nnmber of the polymer
granules comprising a high proportion
determines, at least in part, the decorutive eifect of the
products sheets or webs. By ths operation of our pro-
ceas, streaks and lines, corresponding generally with the
mmaber and size of tha highly pigmented particles, are

1

40

opdouﬂyuﬁthmnh‘!

of colgurant 50

created in the product; mmaller granules give generally 33

narrower streaks than the larger grasules and hence
products having a desired striated appearance can be
produced by suitable selections of the size and number
of highly coloured granules incorporsted in the foam-
able mixture.

The following description of the performance of our
invention will be made with reference to the accompe-
nying FIGURE.

The FIGURE is a schematic representation of an

extrusion apparatus sultable for carrying out the procesa 65

of our Invention.
The FIGURE shows an extruder 1 which may be, for
cxampla, o conventional single screw exuruder having

4

an L:D (length to diameter) of about 20:1 and a com-
pression ratio of sbout 2:1. The extruder is fitted with a
controllabie heating means and a suitably dimengloned
die 2 The die 3 ls preferubly s conventional “cost
hanger* sheet die Atted with s restrictor bar and adjuost-
able die tips (by means of which & generally oylndrical
feed from the extruder barrel is caused to flatten and
form g sobatantielly planar web or ribbon of extrodate).
The die slze ki determined in accordance with the de-
sired dimensions of the product.

By suitable opemtion of the extruder 1 wilh regard to
feed rate, screw speed and the foumable
mixture therein is heated and forced ont through the die
2 as extrudate 6 The mixture in the extruder is heated 50
that its temperature in the barrel and die is equal to or
grulﬂlhn(b\nnot-guﬂ:nﬂymmoﬂthemdt-

mdhﬂmmmm
mmmofﬁemdlhdhmmednluwd
arably mich that, in conjunction with the siretching
action to which it is then subjected, most of the cells of
the foam burst allowing escape of the gwe or vapour
produced by the blowing sgent

Because of the extensive collapse of the foam struc-
turc, the density of the product is considersbly grenter
than thet of conventional fonmed extrudaies and ap-

or foaming emerging

rormedhynhﬂenlpmwueh.byﬁiuhmnm
with the major surfaces of the web, dmw it awny from
the die slit. We prefer the mitable nip means to com-
priss & pair of driven metal rollers 3 mounted on hord-
zontsl xxes and vertically disposed in relaijon to eech
other 50 a3 10 define & gap panlicl to the die slit and s
driven i costra-fotation at a solected speed that the
frictional force exerted by them an the extrudate canses
the desired stretching. Tha rollers are pro-
vided with suitable cooling means whereby they may ba
maintained at 8 desined temperature and are mounted o0
a8 to be adjustable Lo provide between them the sald gap
which, being less than the thickness of the foamed ex-
trudate appraaching the rollers, acts as 8 nip with the
result that the extrodais is compressed as it pamses
through the gap.

By suitable operation and control of the extruder, the
die lips and restrictor bar settings, the temperature of
the extrudate, the nip rofler drive speed and the nip
roller spacings, the surface texture and appearance of
the web leaving the stretching/compression means may
be varied. As haa bean stated sbhove, the effect of the
stretching on the fosmned extrudate in combination with
its temperaturs i3 such that most of the foam cells are
ruptured, sllowing escape to the atmosphare of gas or
vapour from the blowing agent; farther, the walls of the
collapsed cells become elongated in the direction of
stretch and an orientation b imparted 1o the thermoplas-
tic materials. As 8 conssqoence of the stretching, the
wob ia caused (0 take up a fibroys structare which may
be more or lexs marked as determined by the degree of
siretch employed and, in a preferred embodiment, the
process is performed and controlied so that the product
web has & texture and appearance of nataral wood.

The texture and appeeranca uf the product web may
also be varied in a controlled reproduciblc mamoer by
forming and maintaining, by alterations in sudtable vari-
sbles in the machine and process, a surplos of the ex-
u-udlteupmtllembltﬂunlpromﬁlbythemllm
This surplus material forms a “rolling bank™ ef the infet
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to the gap between the rollers and modifics the surface
of the web with which it is in contact, the extent of the
modification bheing determined in part by the aize and
shape of the rolling bank.

The extrudate leaving the die alit is at 2 temperature
substantially the same as that maimained in the die
however, after cmerging from the alit the temperature
rapidly folls doe to heat Josses to the atmosphere and
loss of blowing agent. The distance between the die alit
and the nip means shonid be such that when the extrud-
ate reaches the latter it is still in a plastic siate and thus
its surface can be modified and consolidation effected.
We prefer thar the spacing between the nip means and

the die slit is variable so that the plastic conslstency of 15

the extrudate enlering the nip is that which has been
determined by previous trial 1o be the optimom. By
adjusiment of this spacing and the temiperature of the
rollers comprising the nip means, clase conirol of the
plasticity of the extrudate in the nip area can be main-
tained. Control of this plasticily is imporiant in that it
dotermines, at least in part, the texture and appearance
of the product sheet or web; if the extrudate were to be
tod plastic, then the desired fibrous structure would be
substantially lnst whilst if the extrudaic were to be in-
sufliciently piastic, then the extrudate would recover
substantially from the compression imparted by the nip
rollers.

The web, after streiching and compression s farther
cooled, preferably under tension, suitably by possage
through n cooling zone 4 which may be (but cooling
means such os chilled rollers may optionally be used)
and then cither reeled, optionally, for Iater cutting into
sheets of the desired dimensions, or cut into desired
sheets without recling. During this further cooling step,
the web may be mzintained under tension for example
by suitable nip means such as a pair of haul-off rollers 8,
as shown in the FIGURE.

The thermoplastic sheets or webs produced accord-
ing to the process of the invention may be affixed to
substrates using suitebls known adhesives customarily
employed for adhering thermoplastic materials to the
dexired sabstraica. For example, the sheets or webs moy
be adhered 10 chipboard substraies by urea-formalde-
hyde or palyvinyl acetata adhesives using conventional
presses and operating tempemtures

The thermoplastic shests or webs can be sanded (suit-

X

6
EXAMPLE 1

Athmmplum:heethawnsmappummd
toatur approximating to & natural wood was preparcd
as follows:

400 parts by weight of polystyrens granules (Sterling
ST. 153) (Natural)

150 paris by welght of polypropylenc granules (1.C.1.
“Propathene™ GWE.21) (Natural).

200 parts by weight of eapandable polystyreno

* ("Styropor™ P.455) (Natural). and

1 part by weight of polypropylene granules (Biack
Masterbatch I.C1 "Propathens” C4/905 Ebony
Black).

("Styropor™ and “Propathene™ are Rcgistered Trade
Marks).

were mized and charged to a 0 mm single screw ex-
truder having & 22:1 L/D mtio and 2 2:1 compression
ratio screw operating at & screw speed of 40 r.p.m. The
outlet part of the extruder was coupled direcily to a slit
die of “coathanger” construction fitlled with a restrictor
bar and adjustable dic nipa. The mouth of the slit wan
500 mm wide and was net 10 a slit beight of 2 mm.

The beaters on the extruder were sct to produce
tempernturcs in the four zones of the barrel of Lhe ex-
truder and in the die of 140", 150°, 160", 170" and 180"
C. respectively.

On opreralion of the cxtruder, the mixture was forced
through the slit and foaming of the extrudate accarred.
The foamed extrudate was drawn away from the alit by
nip means positionced 400 mm from the dle slit and com-
prizing a pair of 660 X 120 mm hord chrome plated
metal rollers mounted on horizontal axes and provided
with a cooling water cicrculation system. The rolls were
hydraulically loaded 1o give s roll pressure of about
1360 kg. and were driven in contm-rotation to each
other at the same surface speed of 10 ft/min (3.05
m/min).

The rolls were so positioned that their adiscent sur-
faces were 0.5 mm apart and were malntsined at a tem-
perature of 15° C. The speed of rotation of the rollers
was such that by means of frictional contact the foamed

435 extrudate was stretched, in the direction of extnmion, to

ably afier adhesion to the desired substraie) using con- 30

ventional sanding techniques and apparstus. Further,
the shects or webs whether sanded or not can be
fiained, for example with conventional wood staims, and
can be varnished with natural or synthetic resin var-
nishes to provide a desired surface finish.

The width of ihe sheaty and webs Lhat may be pre-
pared according to the process of the invention i lim-
ited only by the dimensions of the die, nip means and
ancilliary equipment available, The thickness of the
sheets and webs may be varied over & wide range but
we prefer to prepare products from 0.2 mm to 2.0 mm
thick and, more preferably, 0.4 to 1.0 mm thick. The
sheets and webs in the more preferred range arc conve-
nient to handle and apply and are economic to produce.

In order that the invention may be mora clearly un-
derstood, it is further illustrated by the following Exam-
ples.

produce an elonguation of about 3 Limes. The streiching,
together with the temperainre and plasticity of the
foam, wns such that substantially all the foam bubbles
bursi and the thermoplastic components were oriented
panaliel to the stretch direction to give a fibrous struc-
“LT"” the extrndate entering the nip between the
ol

The nip wes so construcied and operated thet a sur-
pims of the extrudate in the form of a rolling bank (a
oylinder of material extending the width of the web and
ol approximately 13 mm diameter) was built up and
maintained upon the upper sarfice of the extrudate
adjacent to the upper roller,

The stretched and correspondingly narrowed extrud-

ate was compresied by patsage through the nip io form *

a web haviog n width of the same order as the width of
the dic slit (500 mm), and then cooled by traversing a
space of 800 mm to a haul-ofY unit comprising a pair of
“Neoprene” (“Neoprene™ is a Registered Trade Mark)
coated rolls having the samea dimensions as the siretch
rolls and driven at the same speed 30 that the cxiradate
ontering the nip between the haul-off rolls was held
under aslight tengion. The material, which was sbont 1
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10 parts by weight polypropylene (LCI. “Propa-
thene” GWE 21 Natoral)
0.01 p;rubywu‘ght yellow pigment (PV Fast Yel-
low’ -
0.01 parta by weight blue pigment (BV Fast Bluc)

were mixed by tumble blending. ..
The mixture was processed as described in Example 5
o give a web sbout 1.1 mm thick was emersld green in

colour and featured u pattern of flbrous reflective cle- 10

ment ageiost & darker background. The web was cut
Into sheets which were adhered to a chipboard substrate
usefi! as a partitioning maierial.

EXAMPLE 9
50 parts by welght polystyrene granules (Sterling ST.
153 Natural)

10 parts by weight polystyrone granoles contsining
blowing agent (Sterting ST. 153/8F Natural)

10 paria by waight’ palypropylene granules (I.C.L 20

“Propathene™ OWE. 21 Natural).

0.15 parts by weight Black Masterbatch (“Props-
thene™ C4/903 Ebony Black)

15 parts by waight fire retardant (DOW Chemicals
L1d, FR300 DA)

5 parts by weight Antimony Ozide .

0.43 purts by weight Hght stabiliser (Ciba-Ceigy Lid.
Tinuvin 327)

10

.We claime | . ]

L A process for preparing thermoplastic sheets or
webs, which process’ comprises the steps of:

{D) extruding a foamable thermoplastic pulymer mix-
. . ture through the die of a serew extruder to produce
» foamed extrudate in sheet or web form, the foam-
sble thermoplastic polymer mixture containing at
least 'a firmt and a second thermoplsatic palymer,
the firit thermoplastic polymer being substantially
crystalline and having a higher melting paint than,
and being mibstantislly immiscihle with, the second

the direction of extrusion os it leaves the die to
rupture most of the cells of the foamed extrudate
and to elongate the walls of the colinpscd cells in
the direction of stretch;

(M) compressing the stretched extrudate from step (i)
while it remains plastic; and

(iv) cooling and foamed, stretched and compressed
extrudate from step (i),

2. A provess sccording to claim 1 whereln the die of

25 thge:trmluiulhel die fitied with a restrictor bar and

sdjustable die lips and the extrodata Is stretched in step
(d) and compressed In step (jil) by passing it, whilst it
remaings plastic, through nip means com-

0.225 parts by weight antioxidant (Cibe-Geigy Ltd _ Prising a pair of driven metal rollers mounted on horl-

Irgancx 1076)

were mixing by tumble blending. The mixture was pro-
cested s described In Example 3, except that the die
was meintsined ai a temperature of 200° C.

30 rontal sxes and vertically disposed i relalion to each

other 20 aa to define a gap parallel to the die slit and
driven in contra-rotation.

3. A procesy according to cleim 2 wherein the gap
between the rollers and their speed of cotution is such as

Thie web obtained, which was about 1 mm thick, was 33 10 maluizin 3 surplus of the extrudate upou the sheet or

patterned with & fibrons stristion glving k the geners]
appearance of wood. When subjected tu the oxygen
index test according to ASTM D 2863/70 g valve of

web adjacent the nip.
4. A process according to clsim 1 whereln sheets or
webs are produced having a thickness of 0.4 mm o 1.0

30.5 obtaloed. This compared with the value of less mm. . .

manner but without the inclusion of FR 300 BA and
Amtimony Oxide. The web was cut into sheets each of
which was adhered to s chipboard sabstrate and used to
fabricate furniturc.

EXAMPLES 10, 11 snd 12

To exemplify the use of mixtures of crystalline poly-
mer3, the following blends were mixed by tumbling and
then extruded ps described in Example 9.

el
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The webs obtained were tranalucent and in the thick-

pess range 0.6-0.9 mm. Hach of tha products from Ex- &

amples 10, 11 and 12 exhibited & distinctive patterning
comprising variegated stristions, the nature of the pat-
iern obteined being different for each of the products.

of the first and second thermoplastic polymers is intro-
duced into the extruder in the form of beads or granules
and =i least somc of the beada or granules contain a
blowing agent.

6. A process according to clsim 5 whereln the foam-
sble thermonplastic polymer mixture has been formed by
mixing beads or gramles of the second thermoplastic
polymer containing & colournnt ing to the
background colour desired in the product sheet or web
with beads or granules of the first thermoplastic poly-
mer coniaining a higher proportion of the same or a
different colourant.

T. A procesy acconding 10 olgim 1 whercin the second
thermoplastic polymer is a non-crystalline thermuoplas-
tic polymer,

8. A process sccording to olaim 7 wherein the first
thermoplastic palymer Is selected from high density
polycthylene, polypropylene, polybuiens-1, poly 4-
methylpentene-1, polycthylone terephthalate, nyloa 6,
nylon 66 and nylon 11 and the second thermoplastio
polymer is selected from celluloss acetate, cellulose
proplonate, cellolose scetale butyrate, ethyl cellulose,
polystyrens, styrene-acrylonitrile copolymen, polycar-
bonates, styrene and meihyl styrene copolymers and
phemylene onide

9. A process according to claim 8 wherein the foam-
sble thermoplastic polymer minture comprises 60 to 95
parta of polystyrane and 40 to S parts of polypropylena

e e g
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per 100 parts by weight of the thermoplastic polymary 11 A process according 10 olaim 1 which includes the
. additionsl of the extrudate
componcots of the fosmasble mixtore. m.:’ﬂn mm‘ ln’;'ax““

10, A process according to claim § wherein the fosm- 13. The thermoplastic sheet or web having an integral
able thermoplastic polymer misiure contains up 10 1% 5 mgndﬂtnummuqmdhmdm
by weight of blowing agent. with the process of claim 1. o aheet of web
11. A process according to claim 1 which includes the p:::u:tmgmll mnm :‘:guuebyn“-dhe-
additiopal step of sanding one or both murfaces of the  gjye
cxtrudstc subsequent to the cooling step Gv)- 10 s s s e




