UK 146235 B

19) DANMARK
12 FREMLAEGGELSESSKRIFT 11146235 B

DIREKTORATET FOR
PATENT- OG VAREMARKEVASENET

(21) Patentansegning nr.: 5265/71 (51) Int.Ct®: B29D 27/00
(22) Indleveringsdag: 28 okt 1971

(41) Alm. tilgeengelig: 30 apr 1972

(44) Fremiagt: 08 aug 1983

(86) Intemational ansegning nr.: -

(30) Prioritet: 29 okt 1970 US 85258

(71) Anseger: THE *DOW CHEMICAL COMPANY; Midland, US.
(72) Opfinder: John Marvin *Corbett; US, Marlin Germain *Bussey; US, Graydon Wayne *Killingbeck; US.

(74) Fuldmzegtig: Ingenierfirmaet Budde, Schou & Co

(s4) Fremgangsmade til ekstrudering af formstof-
skumprodukter med stort tveersnitsareal, lille
ensartet cellestorrelse og lav massefylde

Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméde til
ekstrudering af formstofskumprodukter med et tvaersnitsareal pa
mindst 116 cm2, en minimal tvarsnitsdimension pd mindst 12,7 mm,
en massefylde p& 22,4-28,8 g/liter og med homogen cellestruk-
tur med en gennemsnitlig cellestdgrrelse fra 0,1 til 0,45 mm,
ved hvilken et alkenylaromatisk, termoplastisk formstof under
varmeblgdggring iblandes et fordampningsdygtigt opskumningsmid-
del og blandingen ekstruderes til et omrdde med lavere tryk,
hvor formstoffet skummer op, og fremgangsmaden er ejendommelig
ved, at der anvendes et opskumningsmiddel bestdende af 25-75

vagtprocent dichlordifluormethan, trichlorfluormethan og/-
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eller dichlortetrafluorethan og 75-25 vagtprocent methylchlo-
rid, ethylchlorid og/eller vinylchlorid i en mengde pa

15 x 10~% il 40 x 10~% mol opskumningsmiddel pr. g polymer,

og at bléndingen foretages i et gastat apparatur i en sddan
udstrekning, at en umiddelbart fgr ekstrusionsdbningen udtagen
prgve efter 30 minutters ophold i vakuumtgrreskab ved 2,5 cm Hg
og 155°C vil udvise en forskel i koncentrationen af opskumnings-
midlet ved blandingsoperationens begyndelse og ved prgvens ud-

tagelse pd ikke over 7,9 x lO—4 mol af opskumningsmidlet pr.

g polymer.
Fkstruderede formstofskumprodukter sdsom polystyrenskum-

stofgenstande har mange anvendelser, herunder som isolation, som
opdriftsmateriale og til dekorative form&l. I almindelighed ¢n-
skes det for polystyrenskumstoffer, at de har relativt lille
cellestgrrelse, hvilket forgger deres isolerende egenskaber
samt tilvejebringer en glat overflade, ndr materialet skares,
samt at de har relativt lav massefylde og udviser dimensions-
stabilitet. I almindelighed har formstofskum med lav massefylde
umiddelbart ved ekstruderingen, f.eks. polystyrenskumstof med
massefylde under ca. 28,8 g pr. liter, tilbg¢jelighed til hur-
tigt at antage stor cellestgrrelse og udvise lav dimensionssta-
bilitet, og sddanne skumstoflegemer er tilbgjgelige til at an-
dre dimensioner straks efter ekstrudering, nemlig nar de brin-
ges i kontakt med den omgivende atmosfazre (normalt luft) ved'ned—
sat tryk. Derfor har man hidtil kun fremstillet sm& sektioner
af polystyrenskumstof med lav massefylde ved ekstrudering, og
selv sidanne sektioner har udvist begranset dimensionsstabili-
tet. F.eks. kan et polystyrenskumstof ekstruderet som en rund-
stav med en diameter pad 5 cm og med en massefylde ned til ca.
16 g/liter udvise en rimelig grad af dimensionsstabilitet. Nar
en lignende opskumningsblanding imidlertid ekstruderes i form
af en planke eller et tappe eller en skumstofrundstav med en
diameter pd 25,4 cm, vil det samme materiale, der tilsyneladen-
de var stabilt i smd dimensioner og havde lav massefylde, nu
kollabere og kaste sig (g& ud af facon) efter et relativt kort
tidsrum, ndr det udsattes for luft.

I ¢vrigt gelder for ethvert opskumningsstyrenpolymer-

system med tilhgrende ekstruderingsbetingelser, at en formind-
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skelse af cellestgrrelsen ledsages af en forggelse i det frem-
komne skumstofs massefylde. Til anvendelse ved termisk isola-
tion er det dog starkt gnskeligt, at en relativt lille celle-
stgrrelse opnds sammen med lav massefylde, da styrenpolymer-
skumstoffernes isolationstal er i det mindste delvis afhangig
af deres cellestgrrelse. Sdledes er et polystyrenskumstof, der
f.eks. har en massefylde pd 35,2 g/liter og stor cellestgrrel-
se, en vasentlig ddrligere isolator end et skumstof med samme
massefylde, men mindre cellestgrrelse. En starkt ¢nskelig celle-
stgrrelse for styrenpolymerskumstoffer er sédledes fra ca. 0,1
til ca. 0,45 mm; men hos de tidligere kendte ekstruderede skum-
stoffer har dette kun kunnet opnds, nadr disse skumstoffer hav-
de hgjere massefylde. Skumstoffer med lav massefylde og lille
cellestgrrelse er altsd meget gnskelige, da de har forgget iso-
lationsevne pr. vagtenhed polymer, og da de giver forgget pro-
duktion regnet efter rumfang pr. vagtenhed anvendt materiale;
men de frembyder tilsyneladende modsat rettede tendenser, idet
den ene egenskab kun kan opnads pa& bekostning af den anden.

Fra beskrivelserne til svensk patent nr. 196.344 og
USA-patent nr. 3.310.617 er det ganske vist kendt at fremstille
formstofskum med cellestgrrelser og massefylder, der generelt
angives at kunne ligge inden for de her anfgrte intervaller, ved
at blande termoplastisk formstof grundigt med et eller flere
opskumningsmidler og ekstrudere blandingen til et omréde med
lavere tryk, hvor ekstrudatet ekspanderer.

Imidlertid beskriver begge disse patentskrifter frem-
stilling af skumstoflegemer med meget lille tversnit, idet
det svenske patentskrift sdledes beskriver fremstillingen af
folier med en tykkelse p& ca. 1 mm, og USA-patentskriftet be-
skriver fremstilling af en tynd stav gennem en &bning med en
diameter p& 1,85 mm. I begge patentskrifters udfgrelseseksemp-
ler beskrives i gvrigt fremstilling af skumstoffer med vasent-
ligt hgjere massefylde end ifglge narvarende opfindelse. Det
svenske patentskrifts udfgrelseseksempler angdr saledes alle
fremstillingen af skumfolier med en massefylde pd ca. 90 g pr.
liter (undtagen eksempel 6, hvor massefylden ved efterekspan-
sionen bringes ned p& ca. 50 g pr. liter). I USA-patentskriftet
er massefylden i alle udfgrelseseksempler ca. 45 g pr. liter,
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og cellestgrrelsen er 0,3 mm.

~ Ifglge den foreliggende opfindelse skal massefylden lig-
ge inden for et meget snavert omride fra 22,4 til 28,8 g pr. li-
ter, samtidig med, at cellestgrrelsen skal ligge i det snavre
omrdde 0,1 til 0,45 mm.

Endvidere fremgdr det ikke af de to skrifter, at der er
en sammenhang mellem cellestgrrelsen og massefylden, og heller
ikke, at der skulle vere vanskeligheder ved at fremstille skum~
stoffer med bide lav massefylde og lille cellestgrrelse.

‘Dette problem et imidlertid illustreret i canadisk pa-
tentskrift nr. 739.745, der pd side 8 viser fremstillingen af
et skumstoflegeme i form af en bjzlke af polystyren, som har en
massefylde p& 30 g pr. liter og en cellestgrrelse pd mellem
0,6 og 0,7 mm. P& side 9 i det canadiske patentskrift beskrives
fremstillingen af et nasten identisk skumstoflegeme, som dog
har en massefylde p& 28,6 g pr. liter og tilsvarende en stgrre
cellestgrrelse pd ca. 1 mm. Heraf fremgdr sdledes den ovenfor
beskrevne tendens, at ndr massefylden g&r ned, gir cellestgrrel-
sen op.

Erkendelsen og lgsningen af dette problem er grundlaget
for den foreliggende opfindelse. Ved fremgangsméden ifglge op-
findelsen skal formstoffet og opskumningsmidlet sammenblandes til
en meget hgj grad af‘ensartethed, der skal vere vasentligt bedre
end hidtil opndet. For at definere denne grad af blanding ved et
mileligt tal er anfgrt en overgranse for mengden af opskumningsmid-
del, der md g& tabt under fremgangsmadens gennemfgrelse, samt fast~
lagt en prg¢veudtagningsmetode til bestemmelse af denne vardi.

Ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen ekstruderes ret
store skumstoflegemer som defineret ved en minimal tversnits-
dimension p& 12,7 mm og et mindste tvarsnitsareal pa 116 cmz.
Herved adskiller fremgangsmiden ifglge opfindelsen sig fra den
fra ovennavnte patentskrifter kendte teknik, idet det nu er
erkendt, at der kun kan fremstilles sd store skumstoflegemer med
god kvalitet, ndr man begranser tabet af opskumningsmiddel til
ovenstéende minimumvardi. Ved utilstrakkelig blanding viser det-
te sig i form af en uregelmzssig skumstofoverflade og udgasning
i lommer af darlig iblandet opskumningsmiddel. Disse sdkaldte
luftlommer gdelagger skumstoflegemets struktur og fgrer til et
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ubrugeligt produkt.

Ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen opnas selv store
skumstoflegemer med lav massefylde, lille cellestgrrelse og god
dimensionsstabilitet. S&danne skumstoflegemer tilvejebringer
maksimal varmeisolation ved et minimalt forbrug af ramaterialer.

Ved fremgangsmiden ifglge opfindelsen anvendes et eks-
truderingssystem som virker fuldstzndig hydraulisk og holdes
helt tat, si der intet tab af opskumningsmiddel forekommer un-
der blandingen. Hvor godt blandeprocessen er udfgrt, bestemmes
ved vakuumbehandling af en udtagen prgve af massen p& en made,
som skal beskrives nedenfor. Under denne prgveudtagning vil
der opstd et tab af opskumningsmiddel, og stgrrelsen af dette
tab er stegrre, jo dérligere blandeprocessen har varet. Hvis der
nemlig er sket darlig blanding, vil der forekomme lommer med
hgj koncentration af opskumningsmiddel i den smeltede gel, og
disse resulterer i dannelsen af luftlommer, ndr prgven udta-
ges og trykaflastes. Hvis imidlertid blandingen er tilfreds-
stillende udfgrt, er opskumningsmidlet javnt dispergeret og
foreligger hovedsagelig i oplgsning og der bestér derfor mnindre
tendens til lommer.

Ved udtrykket "alkenylaromatisk termoplastisk syntetisk
harpiks" forstés en fast polymer af en eller flere polymeriser-
bare alkenylaromatiske forbindelser. Polymeren eller copolyme-
ren omfatter mindst 50 vegtprocent af mindst &n alkenylaroma-

tisk forbindelse med den almene formel

i
Ar'-C=CH2

hvori Ar betegner en aromatisk carbonhydridgruppe eller en aromatisk
halogensubstitueret carbonhydridgruppe af benzenserien, og R betegner
hydrogen eller en methylgruppe. Eksempler pd sa&danne alkenylaromatiske
harpikser er de faste homopolymere af styren, oa-methylstyren, o-methyl-
styren, m-methylstyren, p-methylstyren, ethylstyren, vinylxylen,
chlorstyren eller bromstyren, de faste copolymere af to elier fle-

re s?danne alkenylaromatiske forbindelser med mindre mangder af

andre let polymeriserbare olefiniske forbindelser sésom methyl-
methacrylat, acrylonitril, maleinsyreanhydrid, citraconsyrean-

hydrid, itaconsyreanhydrid og kautsjukforsterkede (enten natur-

ligt eller syntetisk kautsjuk) styrenpolymere. .
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Flygtige flydende opskumningsmidler, der er anvendelige
ved fremgéngsméden ifglge opfindelsen, er blandinger af 25-70
vagtprocent og med fordel 40-60 vagtprocent af dichlordifluor-
methan, trichlorfluormethan og/eller dichlortetrafluorethan og

75-25 vagtprocent methylchlorid, vinylchlorid og/eller ethylchlo-
rid. Enhver isomer af dichlortetrafluorethan kan anvendes. Al-

mindeligvis benyttes 1,2-dichlortetrafluorethan.

Det er vigtigt for fremgangsmdden ifglge opfindelsen,
at der opnds god dispergering af opskumningsmidlet i styren-ty-
pepolymerene. 7ilstrakkelig blanding eller dispergering til den
praktiske udgvelse af den foreliggende opfindelse kan let afggres
ved prgveudtagning af en strgm af varm plastificeret gel, som
kommer fra et passende dispergerings- eller blandingsapparat
(sdsom et med kappe forsynet ekstruderingsapparat, en omrgrt
beholder eller et andet blandeudstyr, som er hensigtsmessig til
blanding af viskose geler) ved den foresléede behandlingstempe-
ratur og det gnskede tryk, idet der benyttes et gelprgveudtag-
ningsapparat, som omfatter et rustfrit stédlrgr med udvendig
diameter 12,7 mm og indvendig diameter 8 mm samt en langde pad
22,8 cm, der indskydes i gelstrgmmen og er forsynet med en al-
mindeligvis i gelstrgmmen centreret ende, der normalt vender i
strgmmens retning. Rgret uden for gelstrgmmen er forbundet med en
13 mm seznksmedet rgrbgining, som er forbundet med en 13 mm
tabel 80 nippel, som pd sin side er forbundet med en 13 mm sky-
deventil (210 kg/cmz), endnu en 7,6 cm tabel 80 13 mm-nippel og
en 13 mm sa@nksmedet rg¢rbgining, en 5 cm lang tabel 80 13 mm-nip-
pel, en 13 mm rgrsamling og et messing-til-kobber tilslutnings-
stykke. Et 83,8 cm langt 13 mm kobberrgr (udvendig diameter)
med en vegtykkelse p& 2,4 cm forbindes med messinghunparten,

" idet den anden ende af kobberrgret ligger an mod en med indven-
digt'gevind forsynet samlemuffe, der péd sin side er skruet ind
i et tilslutningsstykke med et med udvendigt gevind forsynet

13 mm4r¢r, som dernzst er forbundet med en 13 mm-skydeventil

for tryk indtil 210 kg/cmz. Kobberrgrstykket er forsynet med kap-
pe ved hjelp af en kappe opbygget af et tabel 80 13 mm-rgr med

en lengde p& 82,55 cm omgivet af en langde pd 3,8 cm tabel 80
r¢r svejset til enderne til dannelse af en dampkappe. Langs prg¢-
veudtagningsledningen med undtagelse af den del, der er inde-
holdt i det med kappe forsynede rgr, findes et 6,35 mm kobber-
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rg¢r, som p& sin side er forbundet med det ene 13 mm kobbergr
og med ventilen langst fra gelprgveudtagningsenden. Prgveud-
tagningsapparatet har sdledes en tilgangsventil gransende op
til gelprgveudtagningsenden og en afgangsventil fastgjort pa
kobberrgret langst vak fra indgangsventilen. Gelprgven ud-

ges pd fplgende made:

Damp sattes med et tryk pad 10,5 kg/cm2 p& 6,35 mm kobberled-
ningen, der fglger prgveudtagningsledningen. Nar prgveudtag-
ningsapparatet skal anvendes, er en forvarmningsperiode pa 1
time ved et damptryk pa 10,5 kg/cm3 tilstrakkelig til at

heve prgveudtagningsapparatets temperatur til et passende ni-
veau for prgveudtagning. Ventilerne og prgveudtagningslednin-
gen bgr dazkkes med asbest eller anden hensigtsmassig rgriso-
lation. Prgveudtagningsapparatet forsynes med varmeblgdgjort
gel ved, at begge ventiler &bnes i et tidsrum p& ca. 20 minut-
ter. Afgangsventilen lukkes, til ventilens &bne tvarsnitsare-
al er ca. 50% af fuldstendigt &bent tvaersnitsareal og ligger
inden for omrédet 40-60% af fuldt &bent areal, og med denne
ventildbning opretholdes strgmmen i et tidsrum pa 1 time. Ved
denne l-timesperiodes afslutning lukkes afgangsventilen. Ef-
ter 1 minut lukkes ventilen, der stgder op til gelprgveudtag-
ningsenden, damptrykket tages af fglgeledningen, og der sat-
tes koldt vand pd for at afk¢le den udtagne prgve. Nar den har
ndet stuetemperatur, udtages 13 mm kobberrgret inden i det med
kappe forsynede 13 mm rgr (indvendig lysning). To diametralt
modsatte spalter er fraset langs kobberrgret, og den hard-
nede gelprgve udtages derfra, idet den ende af pr¢ven, der

er nermest ved gelkilden, m®rkes. Ved den ende af den udtagne
gelprgve, som er narmest gelkilden, afskares en langde pa

2,54 cm og bortkastes. Endnu en langde pd 2,54 cm afskares

og vejes p& en analytisk vagt til nermeste milligram. Den
udtagne prgve anbringes derefter i en vakuumovn, som holdes
under et tryk pd ca. 25,4 mmHg, i et tidsrum pad 30 minutter
ved en temperatur pa 155°C. Efter 30 minuttersperioden udtages
prgven fra ovnen, afkgles til stuetemperatur og vejes pa

ny. Vegttabet reprasenterer tabet af opskumningsmiddel, og det-
te tab af opskumningsmiddel beregnes dernast som mol pr. g poly-
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mer. Koncentrationen af opskumningsmiddel i den oprindelige gel
for pr¢veudtagning er kendt fra den mangde polymer og den mangde
opskumningsmiddel, med hvilken varmeblgdggrings~ og blandings-
organet forsynes. Forskellen mellem startkoncentrationen af op-
skumningsmiddel og den i den udtagne prgve opndede koncentration
bestemmes let ved subtraktion. Hvis denne vardi er lig med eller

4 mol pr. g polymer, tilvejebringer apparatet

mindre end 7,9 x 10°
passende blanding af opskumningsmidlet med det smeltede polymere
materiale til at frembringe det ¢nskede skumstof.

Skumstof fremstillet ved fremgangsmaden ifglge opfindel-
sen udmerker sig ved at ekstruderes til stabil form, som ikke
kaster sig. Sa8danne skumstoffer er nyttige til mange forskelli-
ge anvendelsen, herunder som opdriftsmateriale, fremstilling som
forskellige, formede genstande s&dsom foringer, emballager samt
mange forskellige dekorative emner. Det formstabile skumstof
fremstillet ifglge opfindelsen er isar velegnet til fremstillin-
gen af isolationsplader, som ved ekstrudering og opskumning til
forud bestemt stgrrelse kun udviser minimal dimensionsafvigelse
fra den ¢nskede konfiguration. Med fordel kan der ved afke¢ling
af skumstoffets overflade, efterhdnden som det ekstruderes, op-
n&s en hud med h¢j massefylde, der er sarlig egnet til isolati-
onsplader, som er genstand for hardhzndet behandling under in-
stallation. Ved den praktiske udgvelse af den foreliggende op-
findelse fas skumstoffer, der har relativt lille cellestgrrelse
sammenlignet med konventionelt ekstruderede polystyrenskumstof-
fer. Disse skumstoffers cellestgrrelse er fra ca. 0,1 til 0,45 mm
og meds fordel fra 0,2 til 0,4 mm. S&danne skumstoffer har frem-
ragende isolationstal og er stabile produkter med relativ lav
masséfylde.

I de fglgende eksempler fremstilles flere forskellige
skumstoffer under varierende betingelser, idet der i hvert en-
kelt tilfzlde benyttes den ovenfor beskrevne prgveudtagningsme-
tode. I hvert enkelt tilfazlde varmeblgdggres polymeren i et eks-
truderingsapparat, og der indsprgijtes flygtig flydende opskum-
ningsmiddel i den smeltede harpiksstr¢m. Fra ekstruderingsap-
paratet fgres den varmeblgdgjorte gel ind i et blandeapparat,
som er af rotationstype, hvor en med tapper forsynet rotor er
lukket inde i et hus, der har en med tapper forsynet indvendig

overfalde, hvis tapper er i indgreb med rotorens tapper. Den
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smeltede harpiksstrgm fra ekstruderingsapparatet fgdes til den
ene ende af blandeapparatet og udtgmmes fra den anden ende,

idet strgmmen i almindelighed gdr i aksial retning. Fra blan-
deapparatet passerer gelen gennem kgleorganer og fra kgleor-~
ganerne til et ekstrusionsmundstykke, fra hvilket ekstruderes

en pléde med rektangulart tvarsnit med de i nedenstéende tabel-
ler anfgrte dimensioner. Efter ekstrudering af et makroskopisk
set acceptabelt skumstofx) bestemmes dette massefylde, cellestgr-

relse, kompressionsstyrke, vanddamppermeabilitet og termiske

ledningsevne.

X)Né'ur: man har opniet ligevagtsbetingelser ved ekstrusions-
operationen, foretages de forskellige prgver pd det fremstil-
lede skumstof for at fastsl8, hvorvidt dette er af den ¢n-
skede gode kvalitef, idet man midler de anfgrte stgrrelser,
og disse resultater sammenholdes ved resultaterne, som fds
ved prgver til konstatering af de fremgangsmddeparametre,
der nu har vist sig at have afggrende betydning for opfyl-

delse af det med opfindelsen tilsigtede formal.

Eksempel 1
Polystyren med en viskositet pd 14 cP (mé&lt ved 45°C som

10%'s oplgsning i toluen) fgdes til ekstruderingsapparatet med
en hastighed p& 245,4 kg pr. time. Opskumningsmidlet bestdr af
en 1:1 (efter vagt) blanding af methylchlorid og dichlordifluor-
methan, der indsprgjtes i den varmeblgdgjorte polymer, fgr denne
trader ind i blandeapparatet. Blandeapparatets tappe, der passer
ind mellem hinanden, har en relativ hastighed p& 30,5 m/minut.
Der anvendes et totalt fgdeforhold »& 20,3 x 1074
middel pr. g polystyren. Som nucleeringsmiddel tilsattes 0,06 del

mol opskumnings-

indigo (partikelstgrrelse ca. 1 mikrometer) pr. 100 dele po-
lystyren. Der ekstruderes en stabil rektangular plade ved en
temperatur pé 121,5°C med en tversnitsdimension pé& 15,7 x 61 cm,
en massefylde p& 23,4 g/liter og en gennemsnitlig cellediamter

pa 0,037 mm. Skumstoffet har en termisk ledningsevne pad 3,14 kilo-

erg/(sek.)(cmz)(oc/cm) og en vanddamppermeabilitet p& 2,6 metriske
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perm cm bestemt ifglge ASTM C-518-70. Analyse ved den tidli-
gere beskrevne teknik af en prgve af gelen udtaget umiddel-
bart fér ekstruder giver ud fra et indhold pd 12,7 x 10~

mol opskumningsmiddel pr. g polystyren f¢r opskumning et tab
péd 7,6 x 10"4 mol opskumningsmiddel pr. g polystyren. Eks-
trudatet luftkgles. Skumstoffet indeholder 6,0 x 10”% mol di-
chlordifluormethan pr. g polymer. Skumstoffet har en kompres-
sionsstyrke pé& 1,9 kg/cm? malt i normalretningen for en hoved-

overflade af pladen ved 2,5 mm's nedbgjning.

Eksempel 2
P4 lignende m&de som beskrevet i eksempel 1 fremstil-

les et antal stabile skumstoffer. Betingelserne ved fremstil-
lingen og de fremstillede skumstoffers egenskaber er anfgrt

i de fglgende tabeller I-TIIT.

146235
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Sammenligningseksempel.

T7il sammenligningsform&l benyttes samme fremgangsmade
som beskrevet i eksempel 1 med den undtagelse, at den relative
hastighed for de mellem hinanden passende tappe i blandeappa-
ratet er nul. De udtagne skumprgver er for uregelmassige til
at kunne afprgves, og analyse pd gelen afslgrer store tab af

opskumningsmiddel allerede fgr skumning.

Eksempel 3
P8 lignende madde som i eksempel 1 og 2 fremstilles sta-

bile skumstoffer med lav massefylde og 1ille cellestdrrelse,

ndr blandinger af ca. 25 til 75 vegtorocent dichlordifluormethan,
trichlorfluormethan og/eller 1,2-dichlortetrafluorethan og ca.
75-25 vagtprocent methylchlorid, vinylchlorid og/eller ethyl-
chlorid benyttes som opskumningsmiddel, idet de opnéede resul-
tater af samme generelle stgrrelsesorden som anfért ovenfor.
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Patentkrayvw

Fremgangsmide til ekstrudering af formstofskumprodukter
med et tvarsnitsareal pad mindst 116 cmz, en minimal tversnitsdi-
mension p& mindst 12,7 mm, en massefylde pa 22,4-28,8 g/liter og
med homogen cellestruktur med en gennemsnitlig cellestgrrelse fra
0,1 til 0,45 mm, ved hvilken et alkenylaromatisk, termoplastisk
formstof under varmeblgdggring iblandes et fordampningsdygtigt
opskumningsmiddel og blandingen ekstruderes til et omride med
lavere tryk, hvor formstoffet skummer op, k e n detegnet
ved, at der anvendes et opskumningsmiddel bestdende af 25-75
vagtprocent dichlordifluormethan, trichlorfluormethan og/eller
dichlortetrafluorethan og 75-25 vagtprocent methylchlorid, ethyl-
chlorid og/eller vinylchlorid i en mengde pa 15 x lO—4 til
40 x 10—4 mol opskumningsmiddel pr. g polymer, og at blandingen
foretages i et gastat apparatur i en sadan udstrakning, at en
umiddelbart f¢r ekstrusionsdbningen udtagen prgve efter 30 minut-
ters ophold i vakuumtgrreskab ved 2,5 cm Hg og 155°C vil udvise
en forskel i koncentrationen af opskumningsmidlet ved blandings-
operationens begyndelse og ved prgvens udtagelse pa ikke over

7,9 x 10-4 mol af opskumningsmidlet pr. g polymer.

Fremdragne publikationer:

SE patent nr. 196344
US patent nr. 3310617.
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