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Este invento se refiers a un procedimiento para producir po-~
liteno para formar una tira que tenga un ancho y espesor controlados con

exactitud y que esté libre de tensiones internas,

Tal tira tiene un valor particular en la produccién de discos
de politeno utilizados como medio aiglante en una bien aocnocida forma de
cable coexial de telecomunicacién. Los discos deben todos ser del mismo o8~
pesor para asegurar la uﬂiformidad eléctrica y debe estar libre de tensio-
nes internas, pues de otro modo tenderdn a curvarse una vez que han sido
estampadés de la tira extruida o sometidos al Ealor durante las operacio=-

neg subsiguientes inelufdas en la fabricacién del cable, El ancho de la
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tirs debe estar controlado dentro de 1{mites exactos para facilitar la

exactitud en el estampado de los discos,

Pudiera pensarse gue el mejor modo de extruir la tira seria
forsay el politeno calentado y ablandado a través de una ranura rectangu-
lar, quisds con extremos redondeados. Sin embarge, & fin de extruir el po-
liteno con un minimo de tansiones‘interﬁas en realidad es mejor'extruir un
tubo de forms que no haye efectos de borde. Sin embargo, este método no se
presta a la produccién de une tira plana de modo gque, de ascuerdo con el pre-~
gente invento se ha aceptado un t&rmino medio y el politeno 86 expele en
forme de un canal cuya seccién transversal forma parte de una corona circu-~

lar,

Este canal, inmedistamente después de salir del orificio de
extrusién, se deja que doscanse sobre uns correa mévil en donde adopta una
forme plana por su propio peso y o8 transportado sobre 1a correa, enfrién-
dose y endureciéndose lentamente, sin wtilizacién de ningin medio de refri-
geracién forzada tal como oorrientes de aire o bafios de agua. La refrige-
racién forzade produce una contraccién desigual y la formacién de tensio-
nes internas. Naturalmente habrd algunas tensiones internas adyacentes a
los bordes de la tira pera como una banda estrecha en cada borde se corta
& fin de asegurar de que la tira terminada sea exaptamente de) ancho desea~-
do, estas bandas estrechas incluirdn las partes en las que puede haber ten=
gsiones internas. La correa mévil es 1o suficientemente large pare asegurar
que la tira de politeno, que inicialmente es transparente, se ha enfriado
y solidificado hasta que €8 rela%ivemente cpaca antes de quitarla de 12
corres y pasada alrededor de rodillos a una operacién final de refrigera-
cién por agus. La tire se pasé después sobre euchillas colocadas de el
modo que c¢ortan los bordes y dejon una tira del ancho exacto desesdo gue

entonces se enrolla en un tamboy colector para slmecensje haste que se ne-
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cesite.

Como se ha explicado, l& produccidn de tira de politeno 1i-
vre de tensiones internas es importante en 1a fabricaeidn de discos ais-

lantes vtilizados en cables coaxiales.

Estos discos se estampan en 1a tira y lu parte sobrante des~
puds que los disces han sido cstampados vuelve & la prensa para celentar-

la de nueve y extruirle durante la produccién de una nucva tira.

4 fin de mcjorar las propiedades mccdnicas deol material extrui-
do puede someterse 2 alta radiseién de energia, que si se efectdn bajo con~
diciones favorables, producird el entrelazado molecular. Este eleva la tem-
peratura de reblandeyimiento y por lo tanto reduce el peligro de que los
discos sean deteriorados por el oalor durante las operaciones posteriores

an la fabrieacién del cable. Auments también la dureza de los discoa,

la tirs puede someterse 8 alta rediacién de energfa antes de
que se estampen los discos pero como el resto de la tira, después que los
diseos han sido estampados, Se@ utiliza normalmente para la produccidn de
ofra tira, es preferible irradiar las discos deépuéa de que han sido e@~
tampados. El endurscimientc de la tira misma aumentaria la presidn nece~
gsaria pars estampar los discos y el desgaste de los punzones sin gque 8ire
viese para nada dtil. Similarmente el irradiar la masa de politeno antee
de la extrueién aumentarie lo dificultad de ésta ¥y desperdiciaria la vento-
jo de utilizar un material con tales caracterfsticos termopldsticas Wti-
les como ) politeno. El invento quedard mejor entendido por la siguiente
descripeién de una forma del mismo dade con relacién a los adjuntos dibu-

jos, en log cualess:
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La figura 1 muesira esquemdticoments una distribucidén gene-

ral del equipo para efectuar el procedimiento de acuerdo con €l invento.

La figura 2 muestra en seccidén una matriz adecuada para ex-

tyuir politeno en forma acanalada.

La figura 3 muestra una vista frontal de la matriz de e;tru-

aibn.

En la figura 1 se muestra esquemdticamente la distribucién
del equipo para la produccién de tira de politeno libre de tensiones in-

ternas.

Une correa de movimiento continua 1 se lleva alrededor de

un cabrestante 2 movido por motor y sobre rodillos de giro libre 3, 4, 5,
6y 7. El rodillo 5 lleva un peso 8 para actuar como dispositive tensor
para mantener la correa 1 tensada. El politenc se expele a través de una
matriz 9 desde una cdmaras de extrusién 10 en la que estd mantenido bajo
presién y a una temperatura a la cual fluird fécilmente. Le matriz 9, que
ge muestra con mis detalle en las figuras 2 y 3, extruye el politeno ca-
lentado en forma de un eancl semianular que se deposita bajo su propio pe-
so en la correa mévil 1. El canal de politeno 11 extrufdo de la matriz 9
se aplana rdpidamente para formar una tira 12 que ea arrastrada sobre la
correa 1 dispueste para ir horizontalmente entre los rodillos 6 y T. La
velocidad de avance de le correca se dispone para que sea tan préxime coO-
mo sea posible a l2 velocidad de extrueién de la tirs 12. A fin de permi-
tir ¢l ajuste de la velocidad de avance de la correa el motor del cabres=
tante 12 se aplica 2 través de una caja de cambios. A medida que la tira
12 pasa 2 lo large de 1o correa se enfria lenta y naturalmente & la tem-

pexature ambiente y no se aplica refrigeracién artificiel, pues ésto ine~
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vitablemente establecefia.tensiones desiguales. Para ayudar a este enfria-
niento uniformevla corree 1 se hace de algodén de malla fina, pues la pewo-
gidad ayuda 8 asegurar que las temperaturas en ambos lados de la tira 12
sean iguales. Antes de que la tira 12 situade gobre le correa 1 llegue al
rodille 7 ha perdido su gransporencia y se ha golidificado, La tire toda-
via descansando gobre la correa, pasa alrededor del rodillo 7 y del tam-
bor 2. Se verd que 1o fuerza de traccién del tambor 2 ge aplice & la ¢o-
rrea 1 que hasta shora ha transportado la tira 12. Despuds de pasar en
partea alrededor del tenbor 2, la tira 12 se separa de la cofrea 1 en une
posicién ﬁostrada en 13 y pasad alrededor de los rodillos 14, 15 ¥ 16 que
la llevan 8 tyavés de un vafio de agua 17 para proporcionar cualquier refri-
geracién £inal que puede ser nocesaria. Mientras tanto la corred 1 después
de separxarse del tambor 2 pasa gobre los rodillos 3, 4, 9 yzde nuevo &l
rodillo 6 dispuesta otra ves para recibir el canal extrufdo 11 para for-
mar la tire 12. Durante el pasc desde el rodillo 3 al rodillo 4 la correa
ostd sometida a und cdrriente de aire 18 pare asegurar gque estd a tempera-

tura ombiente cuando de nuevo recibe el politeno extruido.

_ La tira de politeno 12 después de salir del bafio de agua 17
sobre el rodillo 16 pasa sobye un par de cuchillas dispuestes paralelamen-
te 19 sustantadas delante de un bloque'cortante 20, Estas cuchillas core-
yan una banda estrecha de cada borde de la tira 12 a fin de asegurar un
cncho exacto de 12 tira terminada y paré quitar 1as partes del borde que
pueden tenet tengiones internas como se ha explicado antes. la tira dé
politeno 12 es llevada por debajo de las cuchillas 19 por un cabrestante
del tipo de ooryed 21 movido a motor a travéas de un engranaje de veloci-
dad.variable controlado a mano. La tira 12 se mantiene en contacto con el

oabrestente 21 por pedio de una corres de paso libre 22 gue pasa alrede-
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dor de los rodillos 23, 24 ¥ 25 mantenido en tensién por medic del resorx~-
te 26, Al salir del cabrestante 21 la tira de politcno pasa alrededor_de
rodillos 27 y 28 y es almcenada en el tambor 29 que o5 movido ligeramen-
te poy una corvea deslisante, (no se muestra). Se apretiard que despuéds de =
gque la tira de péliteno.se gepera de la correa 1 en la posicidn 13 sobre

el cabrestanta 2 es.atrafda por el giro del cabrestante 21 y esto es el
poraué se controla euidadosamente la velocidad del cabrestante a través

de engrancjes de veloeidad variable y porqué se mantiene en contacto con

el oabrestante 21 por medio de una correa de movimiento libre 22. Estas

disposiciones aseguran que la tira no esté sometida a ninguna tensidn in-

‘debida despuds gue se separa de la correa mévil 1.

En las figuras 2 y 3 se muestran algunos detalles de la ma-
triz utilizada para la extrusidén del politeno para formay la tira. L2 ma-
tris mostrada esquemdticamente como detalle § en la figura 1, consiste en
un bloque 30 montade en la red 31 de ia cdmara de extrusidén mostrada esque=
witicamente como detalle 10 en la figura 1. Dentro del bloque 30 estd mon-
tado el punto formado de dos partes 32 y 33, La parte interior 32 tiene una
superficie exterior cénica para encajar en la abertura correépondientemen-
te céniea en el bloque 30 y se mantiene en posicidén dentro del blogue por
medio de varios tornillos 34 que pasan a través del blogue y conectan oon
las roseas shusadas en la parte interior 32 del punto. En la seccidn que
forme la figura 2 sélo aparece uno de los tornillos 34. La parte interior

32 tiene una superficie exserior cénica gque se extiende sobre la mitad de

su perfmetro. Esta superficie se mantiene en eontacto con la superficie

cdénica interior del dlogue 30,

la otra mitad de la parte 32 tiene tambidn una superficie

exteyrior cénice pero de menor didmetro de modo gue un canal ahusado 3%
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se forma entre la parte 32 y el blogue 30. La parte exterior 33 del pune
to se mantiene en contaate con la parte interior 32 por medioc de un tore
nillo embutide 36 que roaca en una rosca zhusada en la parte 32, Lo par-
te exterior 33 del punto es en general oilindrica y se mantiene con un ta-
ladro cilindrice que forma la continuacidn dsl taladro interior cénico del
bloque. La parte 33 es, como ge ha disho, en general cilindrica pero so-
bre una parte de la superficie oxtorior el didmetro del cilindro se re-
duce de modo que se preoduce un canal semieircular. Este eanal 37 es una
oontinuacién del canal ahusade 35 i los dos canales 35 y 37 forman el
orificio de extrusién desde 1z cdmara de extrusién a través del cual se
éxpele gl politeno calentado en forma de un canzl de secccién tranversal

semicireular,

La parte exterior 33 del punto de la matriz se mantiene en
posicidén por medio de un tornille 36 como se ha explicado, pero la aber-
tura de extrusién puede ajustarse ligeramente por medio de tornillos 38.
Es importante que el espesor del canal extruido de politeno see uniforme
¥y el tornillg 38 conjuntamente con el tornillo 36 proporciona el ajuste

necesario.

Si bien se han descrito los anterioree prinecipios del inven-
to con relacién a aparatos determinados, ha de quedar claramente entendi-
do que esta deseripcidén se hace séleo a mode de ejemplo y no come limita-

c¢ién del aloance del invento.

Este invento cerresponde a una solicitud de patente formulada
en Inglaterra el 5 de Abril de 1957 sefialada con el n?, 11,185/57 y se
acoge, por lo tanto, a los benefiecios que otorgan los convenios interna-

cionales vigentes,
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’--GO;-----.-".NOTA -—;’-—0-—"------ﬂ

Los puntos de invencidn propia y nucva que 3e presentan para

que sean objeto de esta patente de veinte afios, son los siguientes:

1,~ Un procedimiento para la fabricacién de tira de politeno li-
bre de tensiones internas que ineluye el extruir politeno calentado a tra-
vés de una mateiz arqueades, permifir que la seccidén en forma de canal
extruida eaiga por su propio peso sobre la parte mévil horizontalmente de
una correa de movimiento continua de modo que a medida gue se enfria di-

cha secoién toma la forma de uma tiva plana.

2,~ Un procedimiento para la fabricacidén de tire de politeno li-
bre de tensiones internas que inecluye el extruir a travds de una matriz
arqueada, permitir que la seccidn en forma de canal extruida caigs bajo
su propio peso sobre la rarte mévil horizontalmente de una correa de movi-
miento sontinuo de modo que a medida que se enfria dicha seccidén adopts
is forma de una tira plana, y pasar inmediatamente dicha tira plana bajo
cuchilles colocadas de tal modo que cortan una banda egstrecha de cada la-
do de dicha tira, con lo que la tira final es de un ancho determinado exac-

tamente.

3.. Un procedimiento segin el punto 1, 2 en el que la velocidad
de avance de la correa se econtrola para que sea igual a la velocidad de

extrusién de la tira arqueada.

4.~ Un procedimiento segin cualquiers de los puntos 1 a 3 en el
que la distancia de recorrido horizontal de la correa es tal que la tira
de politeno se ha enfriado hasta solidificarse antes de separarae de la

cOTrTreq.
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S Un procedimiento segin cualguiera de los puntos prece-

dentos on el que la correa mévil se enfria artificialmente después

que la tira de politeno se ha. separedo de ella y antes de que alcan-

ce de nuevo el punte en que la tira arqueada se extruye sobre la mie-

ma.

6.~ Un procedimiento segin oualquiera de los puntos prece-

dentes en el gue la correa mévil estd hecha de material textil.

7.,- Un procedimientc de fabricacién de una tira de polite-
no libye de tensiones internas de acuerdo con cuslquiera de los pun-
tos precedentes utilizada para la produccién de discos de politeno

estampados en dicha tira.

8.- Un procedimiento de fabricacién de una tira de polite-
no libre de tensiones intemas de acuerdo con cualquiers de los pun-

toe 1 a 6 inolusive.

9,- Un procedimiento de fabricacién de una tira de politeno

utilizada para la produccidén de discos segin el punto 7.'

10.~ Un procedimiento de fabricacién de tira de politeno li-
bre de tensibnes internas esencialmente segin se ha descrito y se ilus~

tye en los adjuntos dibujos
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Tal y ecomo se ha deserito en la Memoria que antecede, re=
215 presentada en los dibujos due se acompafian y & los fines especificados.,
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