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PATENTE DPE IXNVENCION
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a favor de '
WESTERN EIECTRIC COMPANY, INCORPCRATED ~ de nacionalidad
norteamericane ~ domiciliada en JEW YCRK (E..U.) 195 Broadway
por:
| nAparato extrusor”

f—-=='.=3 <000, jm=m——

Hemoria descriptiva
El presente invento se refiere a un aparato para
extruir comimsicionea pldstiocas, y mﬁs concretamente a un

‘extrusor oon una sola cdmera de érgenos de extrusidm ca-
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" paz de extrulr simulténeamente varias capas de composi-

ciones pldstlcas sobre un ndicleo ocomin.
En la industria de comunicaciones, muchos conduc-

tores rurales y urbanos empleados para transmitir mensa-

: . 8
Jez"telefdnicos desde los cabvles de distribucidn a los te-

1éfonos rurales ¥y urbanos de abonados, se forman trenzan-

do pares retorcidos de conductores de cobre sobre un alam=

: bre"centrél de soporte aislado qon'polietilenog Cada.uno'

de los conductores de cobre estd éubierto de una veina com—

. puesta que comprende una capa interna de polietileno negro
. 8élido resiftente a la intemperlie y una envolvente o cami-
-ga de color; relativamente tenaz y resistente a la intem-

'~ perie, de cloruro de polivinilos

Anteriormente, los conductores individuales para
1{neas rurales y urbanas se aislaban en dos extrusores ge~
parados y distintos; pero cuando se empléa este método de

aislamienﬁb, es necesario un ajuste bastante perfecto del

‘didmetro de la capa de polietileno para reducir al mfnimo

las dificultades en las operaciones de revestimiento sub-
siguientes. Ademds, cuando el aislamiento se hace en dos
operaciones separadas, se producen nds desperdicios y se
requieren mayores culdados, un trabajo adicional, nds es-
pac{o y un equipo complementario que cuando las dos capas
aislantes se aplican sobre el conductor en un solo tiempo.
Por tanto; es muy conveniente aislar los conductores apli-
cando la vaina interna y la camisa externa a la vez. Pa-
ra venoggg?stos inconvenientes y reducir el coste de ais-
lar con&uqtores e cobre convva:ias capas, se han desarro~

1llado aparatos extrusores que permiten aplicar simulténea-

" mente las dos capas sislantes a un conductor en una cdmara
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portadtiles comin de un solo cabezal exiIUSOT.
| Los progresos en la téenica de la extrusidn, per—
~ miten alcanzar velocidades cada vez mayores, que agravan
el problema de asegtrar la concentricidad de la vaine ails-
;gﬁ%é respecto al nﬁcléo‘central. Una de las causas comu-
n;s de excentricidad de la vaina aislente de pldstico res-
pectq al nﬁdleo conductpr, origen ademds de un‘excesivo deg=
gaste del tubo del nfcleo y de otros drganos de extrusidn,
es la deéaiinéacidh.del cabezal extrusor respecto'al tra-
kyecto normal del ndcleo conductor desde el almacén del mis—
mo al alimeptadore Si el cabezal extrusor se mueve libre-
'menté en viftud de la dilatacién térmica del equipo de ex-
trusién, o gira libre respecto a un trayecto'prefijado del

‘conductor mientras funciona el extrusor, el eje del cabe-

zal se desviard durante esa operacidn del trayecto normal
'_del'nﬁcleo‘conductor a través del extrusor. Esta varia-

cidn afectard al centrado del nidcleo en la vaina extruida,

.y causard .un excesivo desgaste del ndcleo y de los drganos

de extrusidn. En consecuencia, interesa mucho evitar la

jdgsalineacién del cabezal del exirusor respecto al trayec-—
to normal del nficleo conductor a través del extrusor.

Otro'problema gque puede plantearse en los procesos

de extrusién de este tipo es la tendencia de algunas par-
t{culas de ciertos compuestos pldsticos, como el polieti-
leno, a adherirse al extremo de salida de las hileras de
donde sale la compogicién respectiva durante la extrusidn.

' Ias partfcnlas as{ depositadas en-la hiler; suelen- acumu~
larse eﬁ masas relativemente grandes, gque terminan por des-—
prenderse del extremo de la misma y estorbar la produccidn

de revestimientos de aislamiento y espesor uniformes gplice=
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-dos por su mediacidn. Este efecto se denomina babeo (droo-
ling) en la especialidad, y baba (drool) el compuesto plds-—

tico as{ depositado. Ia baba es perjudicial, porque re—

. ddce la calidad de la cubierta extruida y merma las pro-

piedades eléctricas del’.conductor aislado.

Otro problema que ha de superarse es la tendencia

& formarse camisas holgadas cuando se utilizan clertos ti-

pos dé composiciones plésticaso A causg de la diferencia
de ﬁilatacidn témica entre el cloruro de polivinilo y el
polietileno, hay que tomar precauciones al extruir, para
reducir al %inimg el grado de hb;gura de la cﬁbierta ex-
terna de cloruro de poiiviﬁilo sobre la vaina interna de

.polietilenoc. Tamblén debe evitarse la transmisidn de ca-

- lor excesivo desde una parte del aparato a otra.

Con obaeto de ellmlnar estos y otros inconvenien-

. tes, el invento propone un nuevo método y w aparato per—

fecclonados para extruir articulos laminados de dos compo-
Aslclones p}asticas distintas al mismo tiempo, con dos ex-
rusores difeientes, dotados de un cabezal y/o de Srganos
‘cbmdnes. ‘ '
Otro objeto del presente invento es propor01onar
un metodo y un aparato nuevos y perfeccionados para extruir
al mismo tiempo dos cubiertas de diferentes compos1c;ones_

pldsticas sobre un ndcleo de longitud indefinidae

Otro objeto del presente invento es proporcionar
medios nuevos y perfeccionados para montar %os aparatos
de,extrusién de manera que se compense su dilatacidn tér-

mica y sq;contraccién-durante su funcionamiento.

Otro objeto mds del presente invento es proporcio-

nar un método y un aparato nuevos y perfeccionados'para

e
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prevenir los efectos nocivos de'1a baba,kouando se extru-~

den simultdneamente dos envolturas de composiciones plés—

ticas, disminuyendo la masa de parficulas de baba que pue-
da formarse durante un proceso de extfusién, y para redu-
cir al minimo la holgura de una camisa externa formada al
nismo tiempo que una vaina interna sobre un micleo conduc-
tor.

Los extrusores dotados de algunas céracterfsticas

del ‘presente invento pueden comprender un cilindro de ex~-

trusidn con una cémara portadrganos comin fijada al extremo

de descarga del cilindro. Uno o mds cilindros de extrusidn,
monteados mévg.les en la entrada dgal aparéto, tienen sus ex-
tremos de descarga fijados a la cdmara comin y en comunica-
cidn con el conducto de extrusidn de la misma. -Ia cémara
sirve para aplicar simulténeamente sobre un nﬁcleo comun
dos o mds capas de composiciones plisticas de tip05'dife~
“rentes. i ’ |

La masa de particulas cualesquiera de baba de la

Véomposicién pldstica que forme la capa interna sobre el nd-

" ¢leo se puede reducir al minimo, de acuerdo con ciertos

'principios del presente invento, haciendo que el material
.piéstiéo de la capa externa'afrastre hacia fuera toda par-
tfcula de baba que tienda a formarse en el éxtremo de una
nllera de ex% rus1on empleada para formar la capa interna de
compoulolon pldstica. TLa velocidad de flujo de la compo=
sicidn pldstica que'forma la capa externa sobre el nﬁcleo;
junto al extremo de la hilera respeotiva, pusde aumentarse
mantenleﬁéo’la porcidn terminal de la hilera a una tempe-

ratura superior a la normal de la composicidn que pasa por '

ella, para que dicha porcidn de la composicidn se encuentre

. .
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en un estado de mayor fluidez que‘la contigua a lauhié
lera utilizada para hacer la envoltura externas

Otros objetos y aspectos del presehte invento se
comprenderdn mejor por la siguiente descripcidn detalla~
darfle unos ejemplos esheciTicos de realizacién del mis~

mo, con.referencia a los planos adjuntos, en los cuales

La fige 1, una planta parcial de un aparato ex—

trﬁsor, gue comprende ciertas modalidades del presente

inventoe

La ilg. 2, una perspectiva parcial a mayor esca-— '
X

la del extrusor de la figura 1, con las camisas termoals-

- lantes de los 0111ndros de extrusidn del anarato, rotas

para mayor cWarldad.

La fige 3, un detalle en elevacidn frontal amplia- -

da de un cabezal comin de extrusidn del aparato de las fi-

guras 1 y'2, gue muestra una variante de un pedestal para

sustentar el cabezal del extrusor, con partes del mismo

cortadas para mayor claridade

La fige 4, una seccién ampllada del cabezal de la
figura 3, por la lfnea 4=4 de le misma.

La fige 5, una seccidn par01al ampllada de una
parteAdel cabezal de la flgura 1, por la linea 5-5 de la.
miéma; y

La fig. 6, una seccidén parcial ampliada de una
parte del cabezal de la figﬁra 5, por la 1linea 6-6 de la.
pisma. - |

.q'

En los planos se representa un extrusor para “en-—

voltura miltiple”, designado en general por -10=-. Este

extrusor se destina especi{ficamente a extruir capas suce-
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sivas de dos materiales plasticos distintos sobre un ni-
cleo o corddn conductor -ll- de calibre -19-~, para formar
un conductor aislado y cubierto para lineas urbanas o ru-

rales, designado en general por -12-, con una vaina ais-

latte =14~ de polietifeﬁo de 0,508 mm. y una camisa -15=

de cloruro de polivinilo de 0,254 mm. El extrusor -10-

comprende un cabezal comin, designado en general por -13-,

en el que se fijan a rosca dos cilindros de extrusidn -<16--

y ;l7é; Los ejes longitudinales de los cilindros -l6- y
-17- se hallan en un plano horizontal comdn, y convergen
hacia sus %xtremos de descargé =18~ y =19=~¢

Los extremos de entrada -22- y -23- de cada uno

de los cilindros de extrusidn -16- y -17- se alojan en

cajas separadas, convenientemente refrigeradas, y que se

designan en general por -24- y -26~, las cuales contienen
los engranajes de reduccidn correspondientes (que se omi-

ten en loé dibujos), acoplados en Fforma usual con el ex-

tremo adyacente de los tornillos alimentadores asociados

=32-32- (sélo uno de los ouales se ha dibujado). Bl acei-
te en las cajas -24- y -26- se mantiene en substancia a

una temperatura prefijada mediante serpeﬁtines instalados

“en un depdsito de aceite (no repregentado). Las bases

~%36—~ y =37~ de las cajas =24~ y —26~ estdn montadas deSli-v

zables sobre supérfioies de apoyo —38-38~'y —39—39-, resQ.

'pectivamente, hechas de una pieza con placas de apoyo =40~

~40~ y sujetas a una‘base fija coﬁﬁn ~41— por medios apro-
piados (%o representados). Un diente —43- Sobresale hacia
arriba ae,cada una de las placas -40-40-, para que las ca-
jag =24~ y -26- puedan moverse libremente sélo en direccio-

nes paralelas a los ejes dé los respectivos cilindros -16-
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y —17-. Pijados rigidamente al suelo, van dispuestos los
motores principales -46- y -47-.(fig, 1), que estdn aco-
plados a los engranajes de reduccidn mediante las correas
trapezoidales —-50-50-, los drboles intermedios -51-51- y
-52152-, y los acoplamiehtos flexiblesg =53-53-,

j Para que el cabezal -13~ no se desalinee por dila-
tacién térmice o por contraccién de los cilindroé'-IG- v
~17~, v4 montado en un pedestal designado en general por
-56-, fijado rigidamente a la base comin -4l=-, que a su
vez se fija al suelo. El cabezal =13- puede sujetarse ri-
gidemente al pedestal =56-, como se expone en la figura 2,
por medio de elementos adecuados, como pernos (no dibuja;’
dos)e Sin embargo, en la figura 3 se representa el pedes=

tal -56=~ provisto de un alojamiento —-57- destinado a reci-

bir una prolongacién rectangular -58- de la parte inferior

’ de1~cabeza1 =13=, Un oagquillo termoaislante -60-~, de ma-

terial refétivamente dure y poco termocondﬁctor como el as-

_besto; se Jinterpone entre el pedestal -56~ y el cabezal

C=13=, ¥ entre la prolongaciJn rectangular -58= y el aloja-

miénto ~57= del pedeétal_ésGA;. Con esta disposici6n, el

‘cabezal -13- v montado rfgidamente en el suelo, para im-

pedir que se mueva horizontalmente; pero su pedestal -56-

- puede dilatarse y contraersg libremente en direccidn ver-

tical, por-influenbia del calor que pue@a circular a tra-

vés del aislamiento —60- mientras funciona el aparato ex-

 trusor =10-

| jqﬁando los cilindros devéxtrusién ~16= y =17= se

dilatan ‘s .consecuencis de'aumentos;Qe temperatura durante

‘el funcionamiento, la prolongacidn rectangular =58 impi<

de que el cabezal‘-13e se mueva, y los extremos dé entrada
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-22~ y ~23- de los cilindros -16- y -17- se apartarén
del cabezal -13- sobre las cajas deslizables =24 y —26-.
Andlogamente, cuando los cilindros de extrusidén -16- y
=17< se enfrfen y se contraigan, sus extremos de entrada
-20% y -23= ge moverénﬁﬂacia 6l cabezal ~13-. En todos
ios casos, Se impide Eﬁalquier movimiento del cabezal
~13=-, puds el pedestal -56~ lo retlene en una lfnes ver-
tical fija, y las cajas refrigeradas —24~ y -26-, con los

enéranajes de reduccidn, lo mantienen en un plano hori-

 zontals

Cada uno de los cilindros de extrusidn -16- y =17~
esté calentado por calentadores eléctricos corrlentes
-59-59-~, regulados por~termostatos, y tiene un orifiecio
alargado ~61- en una envolvente cilfndrica -63- fijade
r{gidamente al cilindro -16= o ~17-. Los engranajes de
rednociénvestén acoplados poi medios usuales (no dibujgé

dos) a loé extremos de los tornillos alimentadores ~32=

A-324 gque giran en las envolventes de los cilindros de ex~

trusidn -16= y ~17= respectivos. Los tornillos alimenta—
dores ~32-32 estén refrigerados por agua, y giran accio-
nados poxr los motoies fijos ~46- §y -47;; respectivamente,
por medio de los acoplamientos flexibles asociados =53-53=
¥ los engrangjes de'reducciéna Como los acoplamientos
-53-53~ estdn alineados cuando los cilindros -16-y -17-
del extrusor se hallan a las temperaturas de funcionamien-
to, que difieren en unos 554C, no vibran demasiadorlos en-
granageg de reduccién en plena cargao Cuaﬁdo ios piline
dros —16-’ ~-17- estén frios, la desalineacién de los dr-
boles =51l- y ~52~ aeociadog al cilindro -17- excede de
0,32 cme, y la desalineacidn de los 4rboles -51=y -52=

g s
T 8
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asociados al cilindro 416— excede de 0,39 cm.; sin en—

bargo, la vibracidn resultante de tal desalincacidn es

- insignificante.

‘Los tornillos alimenﬁadores -252—~ giran con el
fim&de tranéportar compdsiciones pldsticas adeouadés; com
mo 1a de polietileno -68- y la de cloruro de polivinilo
—69—; desde las tolvas de alimentacidén -72- y ~73-, res-
pectlvamente, en los extremos de entrada ~22- y -23- de
los cilindros -16- y -17-, por los agujeros de extrusidn
~61-61-, hacia los extremos de galida -18- y -19- de los
cilindros -16- y -17-, para que pasen a través del cabe-
zal comin :i3~. Los torni;los -32-32- amasan los com-
puestds pldsticos —68- y —69— respeotivos al avenzar és-
tos por los cilindros -16- y -17-, a fin de reducirlos a
un estado suficientemente fluido para su extrusidn suave
y uniforme. |

- Lps extremos de cada uno de los cilindros de ex-—
trusién -16- y -~17- estén provistos de rosca externa -75-
~75- (unozsolo de los cuales se representa en la figura 4)
atornillados en un conducto -76- roscado interiormente
46l cabezal comin de extrusidn -13- fijo, alineado con
el cilindro de extrusién asociado -16- o -17-s TUna pla-
oca rompedora —8l-—; perforada'y con una abertura central,
se desliza”y gira en cada uno de los conductos principa-
1@9 ~T76-T6=- del cabezal ~13-, en los que se fijan a ros—
ca los extremos de salida -18- y -19- de los cilindros
de extru?ién -16- y -17-. Ias placas rompédoras -81-8l-
estdn ﬁf;éistas de depfesiones ~82-82- y de apéndices ra-

diales entrantes -83-83-, que permiten insertar unas pan-

~ tallas curvas -84-84-— en las placas rompedoras -8l-8l- al
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montar el extrusor -1l0-. Los apéndices —-83-8%- impiden

el desPrendimiento involuntario de las pantallas -84—84—

al colocar éstas y las placas rompedoras -81-81l- en el
cabezal -13-.

; *" TLas placas rompedoras —81-81— son 51métrlcau res-

'pécto_arlos eles 1ong1uua1nales de los respectivos cilin-

droc ~16~ y —17~, y estdn prov1stas de plezas -86-86—- en

forma de cono truncado junto a sus extremos oontlguos a

i

los extremos de los tornillos alimentadores -32-32- aso-

clgados. Unas tuercas -87-87- que sujetan las placas rome-
pedpras estén rogcadas en el extremo anterior de cada uno
de los condictos principales ~76-T6-, cerrdndolos. Estas
tuercas de retencidn -87-87- tienen unos soportes salien-
tes -88-88- dirigidos hacia dentro, con unos orificios fi-

leteados 489-89é para reclbir unos véstagos.oentrales ~90-~

. =90~ roscados exteriormente que sobresalen de las placas

rbmpedoraé’—Bl—Sl-a Los pasos de las roscas externa e 1n-

,térna de cada una de las tuercas de retencidn -87-87- son

substancialmente idént16035 para poderlas retirar con in-

dependencia de las placas rompedoras asociadas -8l1-8l-, en

el caso de que dstas se atasquen por cualquier causa en las
composiciones ~68- y —69- respectlvaso

El soporte sallente -88~ de cada una de las tuer—
cas =87-87- que retienen las piacas rompedoras encaja en

el extremo del cono truncado -86- de la placa rompedors

+ =8l- zsoclada, ¥y ooopera con una supe“ficie inclinada -~92-

del tronoo de cono -86~ para formar un conducto anwlar =9%-

slmétrlco_respecto al eae del_respectlvo cilindro de ex-—

trusidn 16— o -17-. Bl conducto anular ~93- comunica con
un conducto principal de alimentacién -94-= del cabezal =13~

e
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que va del conducto principal -76— a unos conductos de

alimentacidn auxiliares -96~96~ y a un mandmetro -97- o

| f498-' asociado al cilindro —16- o —17- corxrespondiente.

Esta disposicidén perxmite qﬁé.la composicidn -68- o —-69-

ciroule a través del éabezal -13-, cualquiera que sea la

orientacidn angular de la tuerca de retencidn -87- y de

la placa rompedora -8l- alrededor de los ejes del cilin-

~ dro =16~ o -17-. Las tuercas de retencidn -87-87- estén

pfovistas asfmismo de tapones de purga -99-99- de rosca
éxterna, para evitar que se pfoduzcan presiones excesivas
del plustloo en los cilindros —16- ~17-,

Un; cénara portadtiles comin en el cabezal -13-
se dispone una cdmara portadrzanos comun, mediante una. -
pieza éuperior ~101- del mismo, situada en el centro, y
equidistante de los conductos principalesv—76—76—, en los
que sé aseguran los cxtremos de descarga ~18- y -19- de

los oilinﬁros de extrusidn -l6- y -17-. La cdmara porta-

~ rganos estd formada por un conducto de extrusidn gene-

ralmente cilindrico -102- (figura 5), que atraviesa la

poreidn superior -101- del cabezal transversalmente a los

cilindros -l6=- y -17-e El conducto de extrusién —-102-

presenta un agujero cilindrico fileteado -103< relativa-

. mente corfto en su parte media, un ensanchamiento ¢ilin-

drico ~104=~ a cada lado del agujero fileteado -103=-, y un

ensanohamiento roscedo ~106~ gl lado de los dos ensancha-

" mientos =104-104—,

Un taco de retenclon templado, con rosca externa,

' ‘ »

designado en general por —107-, se atornilla en el aguje-

ro fileteado -103~ hasta que un saliente circular -108-

coincida con un resalto cdnico -109- practicado gnitre el
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agujero -103- y el ensanchamiento{adyécehte -104~. Una

- parte al menos del taco de retencidn -107- es de mate-

rial termoaislante —105;,'oomo carburo de silicio u otros
adecuados, relativamente malos coﬁductores del calor. Ia
pofeidn de material téfﬁoaislanﬁe -105- sirve para reducir
la cantidad de calor conducida'desdé,las cédmaras iguala-
‘doras de presién, gque contienen la composicidn de poli-
etileno,—68~, relativamente caliente, a la cdmara iguala-
do&é de presidn que contiene la composicidn de clofuro_de

polivinilo -69-, nds frio, para evitar que éste se carbo-

nice en el%a.

Bl taco de retencidén endurecido -107- centra una
pieza que constituye una combinécién de una hilera para el
polietiiend y un tubo para el nﬁcleo; designada en conjun=
to por -111-, dentro del conducto de extrusidn -102-, y
sirye también para dividir este conducto en dos cdmaras
igualadoris de presidn en los ensanchamientos —lO4~lO4u,’

una para la composicidn de polietileno -68-, y otra para

. la de cloruro de polivinilo -69-. Bl taco templado se pue~ -

de reemplazar fécilmente si se deterioran sus superficiés
‘de obturacidn del pldstico, y permite ademds variaciones
béstante grandes de los drganos, si lo requiriésen nuevas

compogiciones pldsticas o nuevos productoss

En general, la pleza enteriza que constituye la

hilera de polietileno combinada con el tubo <111~ se.sitda

en un agujero axil -116~ del taco de retencién -107-; y

tiene un #QSalto.anéular cénico ~117- en el extremo poste~
rior, el cual coincide con el lado del taco ~107~ y dé for-
ma aerodindmica al trayecto de la composicidn de polietile-

no -68-, a fin de eliminar zonas de detencidne Ia parte

..
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de entradé de la pieza -111-, o toda ella, puede hacerse
kde'un material adecuado termoaislante y resistente al
desgéste, cdmo Héanium, para rgduéir la cantidad de calor
transportada dg uha de las composiciones -68{}0 -69-,a la

;g*b&'a¢

P
4

- Un soporte del tubb del nfcleo, con roscas exter—
na e'interna; desighado por 4121~5'y qae forma parte del
~conjunto del tubo del micleo, se atornilla en el ensancha-
ﬁiento fileteado =106~ del extremo‘posteridr‘del conducto
‘de extrusidn -102<. El pditatubo 41215 tiene una poreidn
extrema apuntada ~122-, con su superficie exterlor subs~-

tancialmente piramidal de éngulos redondeados (no dibuja-

~da)e Ios lados planos =123-123< de esta poreidn apuntada

-122~ del portatubo -=121- convergen en un éngulo de 602
"Bl portatubo ~121= se introduce a rosca en el én—
anchamlento fileteado -106-, hasta que los angulos redonr
deados de’ su poreidn terminal piramidal -122- coinciden
con un agujero interno en cono truncado -126~-, el cual da
acceso‘a la hileré de pdlietileno combinada con el tubo
del micleo ~111-, y empuja el resalto anular -117- de la
combinacidn -111~ contra el taco de retencién =<107%. Ios
éngulos redondeados de la porcidén terminal -122- del porta=
tubo <121« coinciden con la superfiocie curva complementaria
de las paredes de un acceso -126- a la combinacidn ~111~,

para formar cuatro conductoe iguales -127+1274 de segci6n

transversal en segmento de cfroulos ILos conductos -127=

127 sirven para que la composici6n de polietileno ~68-

.- pueda pasar de la cémara igualadora de presidh formada en
el ensanchamiento -104~; entre el portatubo ~121~ y el ta-

co de retencién -107*, a la hilera combinada 211146
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Una punta de rosca externa; generalmente cil{n-
drica, del tubo del mdcleo, designada por -131l-, con una
hilera rombal ~132- montada en el extremo anterior apun-
tado del mismo, se coloca aaustable dentro de un agujero
Koilindrlco =133~ y del ensanchamiento £ileteado =134~ del
Azportatubo del ndcleo =121~e Un tubo oilfndrico alargado
de gufa -136- v4 montado fijo'en,uh agujero cilfndrico de
. la punta ~131-'del tubo qe1 nﬁ01605 y sirve paras guiar el
" nécleo conductor —11?'que pasa por el mismo.
 Una hilera de’extrusi6h, designada en conjunto por
=14l=, ¥ denominada en adelante hilera de cloruro de poli-
~ viniloy se*monta ajustable en una abertura ~142~- de un por~
tahileras designado en general por -143- y se utiliza pa—
ra formar con la compos;cién_de cloruro de polivinilo —69- E
la'éamisa =15~0 . B1 portahileras =143~ v4 montado a su vesz
en une sbertura de una tuerca de reténcién de la hilera, |
con roscé‘externa; éesiggadaren general por -146-~; la cual
se atornilla en el ensanchamiento fileteado -106- por el
exfremo anferior del con&ucto de extrusidn -102-. Ia tuer~
oa -146- de retencidén de la hilera se atornilla en el en-
sanbhamiento -106- hasta que las paredes de un agujerq en
tronco de cono -147- del portahileras -14%- de la hilera
<141~ de extrusidn de cloruro de polivinilo coinciden con
los 4ngulos redondeados complementarios -148-148- de una
porcidn -149- substancialmente piremidal.de la hilera comél
binada oon el tubo del nfcleo -111-, adyacente a la punta
" de esta%dltimao' la porcién pirapidal ~149- de la hilera
’combiﬁa&; ~111< de extrusidn de polietileno qué coincide
' cbn el agujero en cono trﬁncado -}47- del portahileras

~143~ tiene en general la misma forma que la porcidn ce=




10

15

20

25

30

340,

N ~
” 3
T A

-1 -

G “

. rrespondiente ~1224 del portatubo -121-, y coopera con el

vportahileras -14%- pars foimar cuatro conductos =151-151-—

de seccidn en segménto de cf{rculo, por los cuales pasa la

composicidn -69-~ de cloruro de polivinilo desde su cémara

igwaladora de presiénj;ént:e el taco de retencidn -107- y

ia tuerca —146~ de retencidn, a la hilera -14l-. Ios én-

_gulos redondeados de las porciones piramidales de 1la hilera

combinada -111- y ael portatubo -121- se orientan con pre-

ferencia de modo que dos de los dngulos de cada porcidn pi-

ramidal quedsn inclufdos en un plano vertical que contiene

‘él eje del nifcleo conductor -11-. Ias superficies planas

1§ .
inclinsdas de la porcidn -149- convergen en un éngulo de

La hilera de extrusidn —141- tiene una entrada en
tronco de cono ~152- y un borde cilfndrico -150- de 0,127
m. de longitud aproximadamente, que foima}una lumbrera de
salida pafa configurar con la composicidn -69- de cloruro

de polivinilo la camisa -15- en torno del niicleo conductor

" =~1l- cubierto de combuesto de polietileno. Un borde -150-

de mfs de 0,127 mme. formarfia una camisa -15- holgada sobre
la vafna -14-. Ia entrada —152—- de la hilera de extrusidn
~141- converge en un dngulo de unos 162, y comunica con un
acceso -154- en tronco de cono a la hilera mencionada. Ias
paredes del acceso -153- a la hilera -141- convergen en ia
entrada en cono truncado -152- de la misma y forman un &n-—

gulo de alrededor de 6082,

Gomo ya se ha indicado, algunas partfculas. de com—
A

~ posicidn pléstica como la de polietileno, tienden a adhe-

rirse al extremo de salide de las hileras de que emergen

durante un proceso de extrusidne. Ilas particulas asi depo-—

e
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sitadas en el extremo de la hilera suelen acumularse en

masas relativamente grandes; que teiminan por deéprehder-
se del extrémo de la hilera y se adhieren a la cublerta
i aislante:que'ésta'apliéao Este efecto se dehomina babeo
 en.la especialidad, y de a4 el nombre de baba a la compo~
éicién pldstica depositada de este modo. Esta baba es mo;
lesta, porque reduce la calidad de‘la cubierta extruida y
merma las propiedades eléctricas del conductor aislado.v
' i la masa de‘cadaypa?ticula de baba se reduce al
- mfnimo, o1 efecto‘conSiguiénte en o1 artfculo extraido fi-
‘nal gqueda asimismo muy atenuadb. En consecueﬁcia; la for~
ma de la pugta de la combinacidn de la hilera y el tubo
del néicleo —lll—\péfa polietilenb, la foima dqi dcceso:—155-
lAa la hilera -l4l- de cloruro de polivinilo, y las posicio-
nes relativas de ambos elementos, ée"han‘proyéotado,y dig—
piesto de modo que no se forme baba en el extremo de la ci-
tada combihacidn —1ll~,>y por consiguiente, las masas de
‘pértiéulasqde baba.son relativamente pequefias y la baba

apenas produce efecto adversos en las propiedades del con-

ductbr aiglado y cublerto -12-.
Bl acceéo_-lEB— a la hilera -l4l- es paralelo a un

extremo ~156~ en cono truncgdo de la hilera combinada con

el tubo del nficleo -1ll-, y estd situado bastante cerca del
| mismo para formar el conducto anular estrechado convergen-
te de 0.356 mm. de calibre y 3.81 mm. de longitud, poco
nds o menos, por donde 1é conposicidn -69- de cloruro de
polivinilg pasa a velocidad relatiyamente giandé hacia la

vaina de. polietileno -1l4- que cubre el ndecleo conductor

-11l-, empujando la baba que tienda a depositarse en la

arigta —157- del extremo anterior de la hilera combinada

s s
E. - .
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~111- hacia la vaine de poliétileno ~l4-, y reduciendo al

minimo la masa de particulas de baba entre dicha vaina -14-
y la camisa -15- de cloruro de polivinilo. '

Para mantener e1 conducto estrecho que interesa

~entre la hilera —l4l~ y el extremo anuerlor de la hilera
_cqmblnada -111-, la longitud conveniente de 0427 cme de

la entrada, y el aidnetro nfnimo de 0,244 cme del orificio

de la hilera de extrusidn -141- para un conductor -ll-

‘de calibre -~19-, con 0,914 mm. de didmetro, puede convenir

modificar el contorno de la porcidn de la hilera -141- gue

forma la eytrada -152- de la mlsma, degando un angulo en—

‘ trante (no 1luqtrado) de uhos 50° junto a las paredes del

acceso -153- a- la nllera ~141-. Bsto permltlrla construir
una hilera -141- con un didmetro mdximo mayor que el admi-
glble'de otro modo. TPodrfa formazse una segunda_entrada.

en cono truncado convergen%e juntb al éngulo entrante, pa-

"I ] X - Y .
ra obtenet una porcidn convexs en la superficie del orifi-

_cio de la:hilera de extrusidn 4141-, justamente antes’ del

-acceso -~153- de la misma con seccidn transversal en Vo

Tembién seria conveniente dejar un dngulo entrante de unos
59 en el extremo del borde ~150~ de la hilera =141-. ‘

Una matriz de extrusidn de polietileno a baja pre~'

sidn (o sea menos resistente al paso de la comp08101on)

tiende a babear mas que las de mayor r031stenc1a al avan-

ce del material. Esto guarda sin duda relacidn con la pre-
sidn del pléstico irmediatamente antes de su Salida’de la
hllera,,-fqr tanto, una hilera poco resiséente es la gue
origina mds bien poca reduccidn de presidn a travéﬂ de ella,
¥ vna hilera de gran resisbtencia es la que provoca una cai-

da de presidn relativamente grande al paso del material.

.-
"

?
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Ia composicidn de polietileno —68-. se forme en un ori-

ficio -161- muy resistente de la hilera combinada -111-,
que tiene un borde ciliﬁdrioo,'designado‘por -162-, de

0508 mns de longitud aproximadamente, y una entrada -163-

\

. edyas paredes convergen aproximadamente a 1.96 mm. de did-

metro, con un dngulo de unos 52. Con esta disposicidn,

el avance de la composicidn de polietileno -68- y la baba
formada en la punta -157- de la hilera combinadé -111- gse

puede regular mejor por la presidn de la composicidn -69-

if de cloruro de polivinilo, y asd puede reducirse la ften-

-

N Al
.
T

dencia al babeo de la composiéién de polietileno ~68-,

las pres1ohes del plastlco, que varfan de unos )87 a 422

kg/bm para la composicidn de polietileno -68-, y de unos

176 a 211 kg/bm para la composicidn —69~ de cloruro de

: p011v1nLlo, doterulnadas por la lectura de los manometros

—97— -98- han resultado ser las nds ventagosas- con
menores §r931ones de - la composicidn -68- de polletlleno,
el babeo es mayor.

Se ha conseguldo una dlsmlnuclon aprecldble de 1a

acunulacidn de baba en el extremo de salida o punta -157-
_dé 1a hilera combinada ~11l- de polietileno empleando una
 punta ¢dnica de superficie lisa -156- en la hilera —111-

'de 1la Varlanue ilustrada en 1a flgura 6 donde 1ls 01tada‘

»punta conica —156- presenta una 1nc11na01on en la direc-~

cidn de avance del nucleolconductor -1ll-, con un dngulo
aproximado de 602, y el extremo de la punta -156- se ha-.
1la en ei filo aﬁular’-l57—o Sinfembargo, para obtener
una.es TquuIa més recla, puede ser conveniente dar una
1n011na01on de 37,52 al extremo mismo de la punta de la

hilera coubinada —lll—, segin se indica con puntos ¥y tra~
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zos en la figura 6. La hilera de extrusién ~141~ de clo-

ruro de polivinilo debe construirse, no obstante, y dis-

. ponerse respecto a la punta -156- de la hilera combinada

~111- de manera que quede un conducto anular convergente

.de“alrededor de 0.356%mm. de holgura entre la superficie

cdnica.de la punta -156- de la hilera combinada -111- y

el acceso -15%- a la hilera de extrusidn -141- del cloruro

de polivinilo. Bl conducto debe mantenerse muy estrecha-
dé, y se puede ajustar mediante rotacidn de una pieza fi-
leteada -166- montada en el portahileras -143-,

Cogo la punta cdnica -156- de la hilera combinada

=11k del poliestileno se mantiene a una temperatura apro-

ximade de 216 a 2329C por el avance de la composicién —-68-

‘de poliétileno, y lé temperatura de la hilera de extrusidn

=141~ del cloruro de polivinilo se mantiene entre unos 154 °

¥ 16890 al pasar por ella dicha composicidn -69-, ésta cir~

cularé mﬁs aprisa por la superficie de la punta —56— de la

j‘lhllera oomblnada ~11l~ del polietileno que por la de la hi-

lera de extru51on ~141- del cloruro de polivinllo, relati-

vamente friao Tal diferencia de temperaturas entre la pun-

ta =156- de la hilers comblnada -lll— y 1a hilera -141-

pro&uce un gradiente en el aVance de la composicidn de clo-

ruro de pOllVinllO -69=, como indican los vectores de flu=

jo indicados en la figura e

Cuando la compos1c16n -69- de cloruro de polivinilo
penetzra en la entrada -152-, de unos 169’ de la hilera de

extru316n -141- respectiva, la hqlgura entre las puntas

-156- ¥ la entrada -152- de la hilera -141- aumenta;, con

la consiguiente elevacidn de la presidn estética de la

composicién ~69- que pasa por ellas. La composicidn ~69=
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de cloruro de polivinilo, junto a la punta -156~ de la

‘hilera combinada -11l=- del polietileno, se mieve a una

velocidad nuy préxima a la del conducto -1l-, y por con~

_‘s*guicnte, la tendencia a la formacidn y acunulacidn de

baba en ¢l boxde -157=% de la punta cénica ~-156- serd in~

‘ me“lutanenue contrarrestrada por el avance de la composi-

cidn =69~ de cloruro de polivinilo.

La baba que tienda a

formarse en el borde -157- de la punta -156- serd barri-

da del mismo en el acto, y se depositaré entre la cara in-

terna ¢

de la vaina de polietileno -14- y 1a camnisea -15— de

" cloruro de pollvlnllo.

r

Bgte tipo de extrusor puede: emnlearse satisfac~

toriamente para reducir al'mlnimo la tendencia de las

. particulas de baba a édherirse al extremo de salida de la

hllera comblnada —lIb por la que sale la compos1clon de

polietileno més 0 menos densa &urante el proceso de ex-

--trusion si la hllera ~141-~ se proyecta y dlspone resnec—

to a la hllera comblnada ~11l- confoxme a las siguientes

eoua01ones.'

C

b

I

v v

=

3

i H

i :

(0.8
(1.2
(1.5
(2L

a 1.5) (D . a)
S

a 1s6) D
a 2.7) D

2C

tanW2+D—qos B)-—d

(0.)

2 tan £

2 0.5) D

donde D eswel diémetro exterior de la camisa —15- de clo~

~ruro de polivinilo, entre 1.016 y 6,48 mm; d, el didme-

tro exterior de la vaina —14- de polietileno C, la hol-

:v,

.gura enire el acceso ~153~ a la hilera de eXuru51on =141~

del cloruro de polivinilo y la punta en cono truncaao -1564

de la matriz comblnada -11ll- del polletlleno X, la 1on—'

gitud del eje del conauoto estrechado entre el acceso. <153~
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a 1a hilera -141- y la punta =156~ de la hilera combina-
da ~111-; L, la longitud del eje del dngulo convergente
que forma lé entrada ~152~ de la hilera —-141- de extrusién
del cloruro de polivinilo; P, la distancia axil que la '
punma en cono truncadd —156- de la hilera combinada ~111~-
del polietileno penetra en la entrada ~152= de la hilera
de extrusién -141= del cloruro de polivinilo; S, el espa=
oio entre el extremo de-entrada de la hilera de extrusidn
.-141- vy el extremo adyacente de la porcién piremidal de
la hilera combinada con el tubo del nfcleo -=111-; o ; el
dngulo de convergencia de la entrada -152- de la hilera

X .
 de extrusidn -141- del cloruro de polivinilo; y G , el én=

gulo de convergencla del acceso =153- a la hilera de ex-
4trusién =141~ del cloruro de poliviniloe

El acceso -153- a la hilera de extrusidn debe ser
dec?eclente, parsa qge el dngulo de oonvergencia.P var{e
entre 45 y 909, y conviene que tenga igual inclinacidén gue

la punta ~156- en cono truncado de la hilera combinada -lll-

Aldel polietileno, de menera que el paso estrecho entre am-

' bas,presente‘superficles substancialmente paralelas. Sin

embargo, se obtienen resultados mds satisfactorios cuando

el dngulo de convergencia.@ var{a entre 60 Y 75%

Puede ser convenlente modificar la punta ~-156~ de
la‘hilera comblnada ~111~ de manera que presente una reduc—
cidn relativamente corta, con un angulo de convergencla de
75.a 909 a fin de resistlr un desgaste normal durante el
funclonamlento. 4 " .

El éngulo de convergen01a de la entrada a la hilera

de extrusién ~141- puede variar entre 10 y 169, para adap-

-ﬂtarlo a ‘la forma adopteda.

{
[N
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trusidn utilizando este extrusor, proyectado de acuerdo
con las precedentes ecuaciones, para exbtruir una vaina

aislante sobre un ndcleo conductor a base de compuestos

-+

. e polietileno y a wné: presidn comprendida aproximadamen-—

‘te entre 281 y 492 kg/bma, con tempersturas de unos 204

a 2469C, y para cubrir el micleo conductor envuelto en
polietileno con compuestos plastificados o semirrigidos
de cloruro de polivinilo; extruidos a una presidn aproxi-

mada de 141 a 281 kg/bmz,uy a temperaturas de wnos 149

“a 1779C.

Dade la diferencia de dilatacidn térmica entre
el éloruro de polivinilo =69~ y el‘polietileno -69-, de-

ben tomarse precaﬁciones en tal proceso de extrusidn pa-

ra reducir al mfnimo la holgura de la camisa exterior -15-

de cloruro de polivinilo sobre la vaina -14- de polieti-

leno. Esta holgura se puede reducir satisfactoriamente

aumentando el didmetro minimo del orificio -161- de la hi-

lera combinada con el tubo del nfcleo -111- que se emplea

' para formar la vaina interior -l4- de polietileno, y del

orificio de la hilera Ge extrusidn -141- utilizada para

formar la cauisa exterior -15- de cloruro de polivinilo

sobre la vaina de polietileﬁo -14~, y aumentando la velo-

" cidad del conductor -11- de modo que se produzea un ”efec—

to de traccidn” mientras se forman la vaina interna -l4-

v la camisa externa —15-o

FURCIONAMIENTO

Durante el funcionamiento del extrusor, el con-

ductor -11- se hace pasar por el cabezal comin ~13- del

aparato -10- desde un almacén -171-, por medio de un tam-
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bor —-172- adoibhado por un elemento adecuado,;comO‘un'
motor -173=s El conductor ~1l- avanza, siguiendo un tra-
yecto prefijado, desde el almacén =171-, por una polea

de guia ~174- alineada con el eje del conducto de extru-

_ sidn -102-, a travésidel cabezal .-1%-, entra en una cubeta

" de refrigeracidn -176- alineada con el eje del conducto

de‘extrusién ~102-, pasa alredsdor del tambor -172-, y

se arrolla luego sobre un carrete colector -177- acciona-
do por un elemento que puede ser un motor‘-l78;, Al mis—~
mo tiempo, las composiciones de polietileno y de cloruro
de polivinilo se hacen avanzar mediante los tornillos ali-
mentadore; giiatorios ~32-32~ a travds de los cilindros

de extrusidn -16- y ~17-, de las pantallas -84-84— y de

~las placas rompedoras —8l-8l-e

Las compoéiciones plésticas -68- y -69- pasan
‘dgsde cada unag de las placas rompedoras -81-8145 pox los
conductds anuléres ~93~0%~ situadog enﬁré dichas placas
¥ las tuercas de retencidn -=87-87- de las mismas, para
entrar én los conductos principales de alimentacidn -94-
94—, MNirando el conducto de extrusidn -102- desde el la=
do de salida del conductor, segin la figura 4, se apre- |
ciard que la composicidn -69; de cloruro de polivinilo
que pésa por ¢l conducto impar de alimentacidn =94- se di-

vide en dos tramos relativamente menores en los conduc—

tos auklliares ~96~96—, que penetran substan01almente tan-:

- gen01ales a 1a cémara 1gualadora de presion situada en el

conducto de evtru51on -102-, Una dlspos1clon anéloga

eX¢Sté para la composlclon de polietileno -68-, por el -

lado de ensrada del conductor, en el cabezal de extru-

gidn =1%-, : ' .
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Se observard que los dSrganos de extrusidn se ha-
llan equidistantes delvladé'superior de lds~dos cilindros
extrusores ~16- y -17~ dispuestos en dngulo. ILa hilera
combinada con el tubo del nicleo -1ll~ sirve de pieza de
registro para los demé%fcompbnentes de los Srganos de ex-
%rﬁsién, que son la puhta 41314,de1 tubo del nicleo, por
donde el conductor de cobre -1l- de calibre -19- entra en
el conducto de extrusidn -102-, y la hilera ~141— del clo-
TUTO de polivinilo que aplica la cemisa final -15-~ sobre
la vaina de polietileno -l4-~. BEstos zaccesorios se albjan
en plezas distintas fileteadas, templadas y reqtificadés‘
~107-, -12£i N -l46-,’qﬁe encierran positivamente las com-
posiciones pldsticas —68~ y =69~ en sus respectivas céma-
ras igualadoras de presidn. "La disposicidn cooperativa
de los drganos de extrusidn permité‘también llevar las
composiciones pldsticas -68~ y ~69~ a la hilera combinade

con el tubo del mfoleo =111- y a la hilera de extrusidn

~ =141-, por los conductos de seccidn en segmento de cfreulo

-127-127- y -151-151~ formados por la disposicidn origi-

nal gue sirve para mantener dichos drganos en alineacién

perfectanente concéntrica. ITas dreas de las secciones

transversales de los conductos -127-127- y -151-151~ de~

ben ser por lo menos diez veces mayores gque las de la vai-

na -1l4- y de la camisa -15-, respectivamente.

La composicidn de polietileno -68~ fluye desde los

‘conductos ~127-127- en segmento de circulo, a través de un

“conducto esbtrechado convergente ajustable, formado . entre

i

una poréidn -18l- en cono truncado de la punta -131- del

tubo del micleo y las paredes convergentes en cono trun— =~

cudo del acceso ~126~ a la hilera combinada flll—;'y & tra~ - 1.

a

4
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- vés de ésta, donde la,oomposicién de polietileno -68- se

conflgura en torno del micleo conductor -1l para formar

la vaina —14—. TLa comp031cion —69— de cloruro de polivi-

nilo pasa por el‘donduoto estréchado a una velocidad rela-

ti#amente "rande, més prox1ma a la de la hllera combinada -
éill; del polietileno que a 1a de la hllera de extrusidn
=141~ del cloruro de polivinilo; a causa de la diferencia
de femperatura de estbs dos elementos. ILa composicidn

de cloruro Ge polivinilo ~69~ avanza hacia la vaina de po-

‘lietileno -14- gue cubre el'nﬁcleo conductor -11l- aproxi-

nadamente a la misma velocidad gue €s té, a fin de barrer
toda la bab; que tiende a rezumar de la hiiera éombinada
con el tubo del nicleo ~11l- sobre la vaina de polieti-
leno -14-, y reduecir al'minimo la masa de partfculas de
babs entre la citada vains ~1l4~ y la camisa -15- de_cloruf
ro de polivinilose

Puecde emplearse varias disposiciones distintas

para acoplar dos o mds extrusores con una cdmara comin,

con objeto de aplicar a la vez dos o mis capas de corpues-
to pléstico de diferentes colores o de . caracteristicas

qulmloas distintas sobre wn nécleo conductor. Un extrué

sor flJO coxy 1ente puede convertirse en un extrusor de

capas miltiples adaptando un cabezal de revestlmlento mil-
tiple al mismo y aseguréndo el extremo de descarga de un
extrusor mévil al cabezal comdn mencionado. El extrusor

A . . .
movil se puede montar deslizable sobre un eje paralelo

‘al-del e: xtrusor £ijo en el mismo 1ado del cabezal comin

"’

que el extrusor corrlonte, 0 on el opuesto. ElL eje del

extrusor mdvil puede montarse en dngulo invariable con el

fijo, sobre un patin universal de movimiento alternativo
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horizontale También es posible instalar el exbtrusor mé-

vil sobre un patin oscilante, a fin de colocar el eje.

_del mismo en dngulo variable con el extrusor fijo, suje-

‘$ando en este caso el extrusor movll al cabezal comin

nedtante un tornlquete.«

’ wDebe advertirse que los Srganos de extrusidn em-—
pleados pafa configurar;las comp0sigiones pldsticas ex-
truidas a temperaﬁuras4ielétivamenfe bajas,_y las montu?
ras de estos drganos, cpmo_ia hilera.-l41-; elrﬁdrtahi~_
leras -143~ y la tuerca de'rétencién_el464, seAhacenléon
prefeiencia de materiaies dé elevado coeficienté de coh—

x
ductividad témmica, como el bronce comercial con plomo u

'otras aleaciones apropiadas de cobre, para que el calor

_se tran mita a través de ellos y -se disipe en la atmosfera

ciroundante, 0 en un reLrlgerante apropiado, a velocidad
relativamente grande, para reducir la posibilidad de que

se quemen'ias composiciones plésticas termoldbiles extru-

das por'el}oso

Los términos "cabezal de extrusidn” y »cabezal co-
min de ex trus1on?5 segun se mencionan en las reivindica-
ciones, incluyen dos cilindros separados que descargan,en

una cdumara portadrganos comin. Debe entenderse que los

cabezales fijados a los extremos de descarga de los ci-

lindros pueden estar fisicawcnte separados-en realidad,
salvo que tengan un soporte comin, y aislados térmicamen—

te uno de otro por medio de un material termoaislante o

de refrigeradores, as{ como acoplados a una cémara .porta=
. [

drganos comin por medios adecuados, tales como conductos

hidrdulicos a elevada presidn y acoplamientos. $Si la cd-

' mara portadrganos fuese bastante larga, la vaina interna

Lo
-

;.
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"podr{a refrigerarse en parte por:ﬁédids adeouadds, como
une cdmara hernéticamente aislada de la vaina de pldstico,
antes de apiicar la cemisa -externa. Tal disposicidn re-
ducirfa la holgura de las camiéas‘externas‘hechés de cier-
| tq& tipoa de plasticos. v | | ‘
K Bl térmlno ”composiclon plastlca”, segun se emplea
en‘esta memorla ¥ en las reivmndicaciones que 516uen, ‘debe
entenderse apllcado a las composic1ones termOplasticas, co~
-mo’ polleulleno ¥ cloruro" ‘de pollvinilo o] s1m11ares, Yy a com-
‘ p031clones termoestablcs, como las de neopreno u otros
'el&$6meros parecidos al'caucho;'o~sus‘anélogoso
‘ Es‘évidente-qué ellnﬁcleo no pecesifa ser conductor,
“ ¥ que los métodosvy aparatos aQui descritos se pueden em-
plear para aplicar doé capaé de plésfipo a un nfcleo y fora.
mar tiras laminadas, o tﬁbos o conductos de dos materiales
| plésticos, empleando un nficleo o mandril fijo en vez de uno

mévil, sid apartarse del espiritu y aloance del invento.
" ezl N o T A T

~ Se reiv1ndlca como obgeto de esta patente'

le=- Aparato extrusor pars extruir simultaneamente
dos capas distintas de composicidn plastica, caracteriza—
do por comprender un cabezal extrusor con un conducto co-
mén de extrusidn; drganos de extrusidén montados en dicho
conducto para configurar las composiciones plésficas en |
dos capas distintas; dos cilindros de extrusidn separados,

.v’

. con sus: respectxvos extremos de salida unidos al cabezal

para descargar las respectivas comp081ciones_plastlcas en

el conducto de extrusidn; un tornillo extrusor en.cada uno

v
y
)
'
|
i
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de los cilindrosj un elemento de accionamiento acoplado

- & cada uno de los tornillos, y medios para apoyar el ex-~

i tiemo de cada cilindro cerca de su extremo de entrada;

cﬁybs'medios se montan con mo#imiento deslizante’paralelo

| ‘& les ejes de los cilindros de extrusidn asociados, por

-,

.ﬁ s

efecto de las dilataciones térmioas y las contracciones
producidas durante el‘funcionamientOo" '

2.4‘Aparatovex$rusor gsegin la reivihdieacién 1y

.caracterizado por comprender elementos gque suministran al

cabezal un nﬁoleo sobre’ el cual han de extruirse las dos

| capas de composiciones plasticas diferentes- medios para
X
. recoger el nucleo revestido después de su paso por el ca-
‘bezal; una pieza rigida fija, térmicamente aislada, pare

'mantener el eje del conducto de extruszén del cabezal en

coincidencia con el eje de la porci6n del nucleo que pasa
entre el alimentador y el tomadoro -
3.+ Aparato extrusor segun la reivindicacién 2,

caracterlzado por una tuerca de retencidn de la hilera

' montada en forma ajustable en el extremo anterior del con-

ducto de extrusidn; un taco de retenc16n montado en el
oentro de dicho conducto; un soporte del tubo del micleo
ajustable en el mismo} porciones del conducto de extru-
sién, entre la tuerca y el taco de retencidn y entre dste
y el soporte del tubo dei nﬁcleo; que oonstituyén cémaras
igualadbras de preéi6n relativamente grandes y coaxiles
al conducto de extrusidn; medios para introducir dos com=-
posicidne§ plédsticas diferentes en las respectivas cédma-
ras iguaigdbras de prgsiéh y a través del conducto de ex-
trusidn; una primera hilera nontada en el taco de reteneidn,

para formar la vaina de pléstico sobre el nicleo, con una
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poicién'sﬁbstangialmente piramidal de cantos redondeados
junto al extremo, y una punta en cono truncado con un ex-—
tremo anular apunfado; un extremo del tubo para el nidcleo

fijado de modo ajustable en el portétubo, con una porcidn

. enyeono truncado destiﬁ@aa a odoperar con un primer acce-

80 a laﬁpriméré hilera,fparé regular la cantidad.de‘chpo4-

gicidn pléstica gue pasa por eilos; un'saliente de la pun%' '

‘ta del portatubo que coopera con un segundo acceso de la

primera hilers para regular el caudal de material pldstico;
un saliente deyla'punta dellportatuho>que coopera con un

segundo acgésovde.la,primera hilera para formar conductos

. r — . .
‘de seccidn en segmento de circulo, por los que pasa la
- composicidn pléética a la primera hilera; estando la pun-

~ta del tubo para el nﬁcleo montada en el portatubo para

regular el avance de la compos1016n plastlca entre ella

vy el primer acceso a la primera hllera, un portahlleras

' con entrada en cono truncado, montado en la tuerca de re-

tencidn de la hilera. dentro del conducto de extrusidn, ¥

~ una segunda hilera con orificio de extrusiqn, montada en

' ‘el‘portahiieias; provista de entrada en cono truncado, de

un borde relativamente cortb'qué sirve de lumbrera de sa~

: lida para configurar la comp031cién plastica a modo de ca-
jmisa alrededor de la vaina interna de plastlco aplloada |
 sobre el nicleo, y de un acceso de comunicacidn en cono

trunéado; penetrando la porciéh'casi piramidal de la priA

mera hiléra en la entrada troncocénica del poitahileras

de modo que los dngulos redondeados de la porcidn piraml- A
dal de i; ﬁrimera hilera coincidan con la entrada concor— |
dante del portahileras para formar conductos de seccidn |

en segmento de circulo, por los que la composicidn plésti-

ca pasa a la segunda hilera; la porcidén en tronco de cono

P
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de la primera hilera penstra en el cbnducto similar for-

mado por el acceso a la segunda hilera lo suficiente para

. | constitulr un conducto estrechado anular convergente, pox
| -‘el que pasa la segunda composicidn pléstica_a velocidéd
5 : rq}ativaménte,grande hadia la vaina de plistico aplicada
éobre el nﬁcleo,’a fin de empujar en esa direccidn la baba
que tiende a formarse en el borde afilado del extremo an-
teridr de la primera hilera, y reducir al minimo la masa
- de' particulas de aquélla entre la vaina v la camisa. -
iO» " 4.- Aparato extrusor segfn la reivindicacidn 3,
| ~en el que la primera‘composicién pldstica es polietileno;
vy la segunéﬁrcloruro de polivinilo; caracterizado porgue
la entrada de la segunda hilera converge en la direccidn
 dé avance‘del nﬁcleb en un énvﬁio de.unos 16¢; las pare—
15 des del acceso a la segunda hilera converfen ‘sobre la en~
' trada troncoconlca con un énvulo de unos 609, y el cond ucto
eSurechado anular convergente por donde pasa la segunda
'comp051clon plastlca tlene alrededor de O )56 m, de luz.
» 5. Aparato extrusor segun cualguiera de las rei—
20 ‘ . v1nd10301ones 20 4, en el que la primera composicidn plds—
.t;ca es polletlleno,,y'la segunda cloruro de p911v1n;10;
‘caraoferiZado poique la segﬁnda hilera, ademés de una en-
trada en cono t:uncado tiene un boxde del orden de O 1°7
mmo, gue sirve de 1umbrera de salida para ajudar a oonf1~
25 . gurar a modo de camlsa 1la segunda compos1clon plédsticae ‘
| 6.- Aparato extrusor segin cualquiera de lgs rei- i
vindloaclones 3 a 5, en el que la prlmera compos1016n ‘
plaotlca e polietileno, y la segunda cloruro de polivini-

lo; caracterizado porque la’ tempe ratura de la porcidn tron-

30 cocénica de la primera hilera se mantiene entr° unos 218 Y

. S
Sy
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y 23580 por efecto de la primera com003101on plastlca que
pasa por ella; la de las paredes del acceso a la segunda
hilera se mantiecne entre unos 154 y 1632C por efecto de

la segunda composicidn pléstica que lo étraviesa 8 una ve-
loﬁldad relativamente grande hacia la vaina gue envuelve

el nicleo, con un gradiente nds rdpido junto a la poxcidn

en cono truncado de la primera hilera que junto al acceso

a la segundae.

’

7.~ Aparato extrusox segin cualquiera de lgs redi~

" vindicaciones 3 a 6, caracterizado porque la tuerca que

retiene la pilera egtd hecha de un maﬁérial de conducti~

vidad térmiéa relatiVamente'alta; el extremd de entrada

de la prlmera hilera es de material temoaislante; una

,parte al menos del taco de retencidn se hace de material

termoaislante, y la segunda hilera es de un material de

conductlvidad termica bastante elevadao

8.- Aparato extrusor segun cualqulera de las rei~

_v1ndlcQC1opcs Drecedenteo, caractellzado por comprender una

“placa rompedora perforada 51tuada entre_el 0111ngro y el

conducio de extr sidn, con una porcién en eono.truncado

vgunto a su ex tremo del lado del 01llndro una pantalls si-

tuada al lado de la plaoa, Junto al cilindro de extru31on-

apendlces esen01almente radiales en la superflcie de 1la

‘placa, Jjunto al Clllndro de extrusion, para retener de

' modo amovxble la pan*alla en la placa rompedora, de lsa que

sale un vdstago con rosca externa a contlnua01on del ex-

tremo d?;&? porcidn troncocdnica, -y que tiene una tuerca

de retericidn con rosca externa que se atornilla en el ex~

'trémo anterior del conducto principal delkcabezalb coaxil

&l cilindro de extrusidn y en comunicacidén con el ‘mismo,

E. Lo
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obturandolo; presentando la tuerca de retencién un so-
parte entrante con un agujero fileteado para recibir el.
véstago central con rosca externs complementaria que sale

de la placa rOmpedora;_el paso de las roscas externa e

. interna de lg tuerca de retencién es substancialmente idém-

g
A

tica, para poder reemplazar lé tuerca con independencis

de la pléca; el soporte que sale de la tuerca de retencién

' ge interna normalmente en el extremo de la porcidén tronco-

cénica de la placa rompedora, ¥y coopera conle superficie
inclingda de la misma para formar un conducto anuler si-
métrico respecto al c;linﬂro‘de extrusién, por donde pue-

de salir del'mismo el material pléstioo, para pasar par

el conducto princlpal al de extrusién, cualguiera que sea

1a orientacidn angular de la ‘tuerca y de la plaoa rompe-
dora respecto al eje del cilindro.

9.~ Apsrato extrusor segin la. reivindioaci6n 8, ca~'_ 

‘racterizado por comprender un tapén de purga con rosoa €x~ .

terna atarnillado en la rosca interna de la tuerca de re- -
tenoién peré eviter que se formen presiones excesivas de
naterial pléstico en el extrusar. : |

10,= Aparato extrusar segdn cualquiera de las rei=~

vindicaoiones 8 y 9, caracterizado por comprender un, ma-

- németro asociado a oada uno de 1os conductos principales
" de- alimentacién para indioar la presién estatica de la
_'oomposicién pléstica que circula pox ellos. ;

- 1le~ Aparato extrusors
Esta memoria consta de treinta y tres péginas,
escritas pur’una s0la cara.
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