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por:
" Método y aparato para extruir al menos dos materiales de 

distintas temperaturas de plastifioacián "
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M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

El invento se refiere a un método y a on aparato 
perfeccionados para la extrusión múltiple de plásticos con 
temperaturas de plastiíicacién distintas, por los qne se
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elimina esencialmente la combustión de un material de tem­
peratura relativamente baga en nn cabezal de extrusión múl­
tiple #

Al fabricar condnctoree con varias capas de material 
aislante, es necesario a menudo extrair aislantes plastifi- 
cados en un cabezal común, donde los materiales se mantienen 
a diferentes temperaturas^ Ademas, los extraidores que pías* 
tifioan y extraden individualmente los distintos materiales; 
están unidos al cabezal común# Por la posición relativa de 
los extruidores y el cabezal, y por la admisión de los mate­
riales aislantes a las distintas temperaturas en el cabezal, 
se producía una transmisión de calor desde los extraidores 
y el material al cabezal, sometiendo a este a elevadas temr 
peraturas, y los materiales extraídos a temperatura más ba­
ga se quemaban dentro del cabezal de extrusión# Este se 
obstruía con el material carbonizado, y el conductor aislado 
se obtenía con defectos Intrínsecos# Además, la relativa 
proximidad de los extruidores al cabezal ocasionaba con fre­
cuencia la dilatación del conducto de los extruidores a causa 
del problema de la transmisión del calor#

Por consiguiente, un Objeto de este invento es pro­
porcionar un mótodo y un aparato perfeccionados para extruir 
varias capas de aislamiento sobre Un conductor, eliminando 
en lo esencial la combustión del material aislante en el cur^ 
so de la extrusión#

Al extruir pclietlleno, como material de elevada tem­
peratura, y cloruro de polivinilo, como material de baga temí- 
pera tara, se ha descubierto que, una vez plastificado el po- 
lietileno a una temperatura relativamente alta, el material 
plastificado podía enfriarse y continuar, a pesar de ello;



en condiciones de ser elaborado y extraído. Por tanto, con 
este proposito, el presente invento se refiere a un método 
y nn aparato perfeccionados para extruir varias capas aisr
lantes en tomo de nn conductor, eliminando la combustión 

5 perjudicial de los materiales aislantes de baja temperatura
durante la extrusión*

Como resaltado del descubrimiento de que el polie- 
tileno puede extrairse a una temperatura inferior a la ne^ 
cesarla para plastificar el material, el extraidor en que 

10 se plastifica el polietileno se separa del cabezal comón de
extrusión, con lo que la transmisión del calor desde el ex- 
truidor de elevada temperatura al cabezal de extrusión se 
limita calentando el cabezal a temperatura más baja que el 
extruidos Además, el polietileno se Impulsa al cabezal a 

15 travás de un cambiador de calor, de modo que la temperatara
elevada del material que sale del extraidor se rednce asá 
considerablemente, aunque el material sigue estando en con­
dición da ser elaborados Así se ve que la separación del 
extruidor a elevada temperatura, y el enfriamiento del ma- 

20 tertal cuando pasa por el cambiador de calor, limita la
transmisión de calor al cabezal de extrusión^ y áate se 
calienta a ana temperatara bastante más baja que la alta 
temperatara, suprimiándose así la combustión del cloruro da 
polivinilo. Se advierte además que la separación de los 

25 extraidores conforme al Invento elimina en lo esencial el
problema de la dilatación del conducto, producida por la 
proximidad relativa de los extraidores al cabezal de ex­
trusión*

Otros objetos y ventajas del invento se apreciarán 
30 por la siguiente descripción detallada de una forma concreta
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de realización del mismo, con referencia a los dibujos ad­
juntos, en los cuales:

la figura 1, és una vista por encima de un par de 
extruidores conectados a un cabezal de extrusión conforme 
al invento#

la figura 2, es una vista de frente del aparato re^ 
presentado en la figura 1#

La figura 3, es una sección, por la línea 3-3 de la 
figura 2, de un cabezal de extrusión de trayectoria doble, 
unido directamente a uno de los extruidores, que alimentan 
el material; y

la figura 4* es una secoiÓn por la línea 4-4 de la 
figura 1, que muestra la porción del cabezal de extrusión 
de trayectoria doble conectada a un cambiador de calor que 
alimenta el material plastifloado*

Anteriormente, los cabezales de extrusión dobles se 
unían directamente a un par de extruidores para elaborar 
conductores aislados con varias capas# Mediante un extrui- 
dor, se introducía en el cabezal de extrusión polietileno, 
que requiere una temperatura de plastificación de unos 215*C+ 
y mediante el otro extruidor, se bacía llegar al cabezal 
oloruro de polivinilo, que requiere temperaturas de plaeti- 
ficación de unos 176SC+ Por estar directamente unido el 
cabezal de extrusión al extruidor de polietileno, y por sur 
ministrarse tambión directamente el polietileno plastifica*- 
do al cabezal, este se calentaba a una temperatura bastante 
superior a la necesaria para plastificar el cloruro de po­
livinilo# Bn consecuencia, se quemaba el cloruro de poli­
vinilo, y el producto resultaba deficiente, aparte la neoej^ 
sidad de desconectar la tubería para sacar del cabezal las
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partículas carbonizadas de cloruro de polivinilo.
Para suprimir este inconveniente de la combustión 

que existe en el sistema antes descrito, se ha ideado un 
aparato de extrusión múltiple -11-, representado en las 
figuras 1 y 2, en el que varios extruidores, tales como el 
par de extruidores -12- y -13- están separados entre sí# 
Segdn se indica en las figuras 3 y 4, un cabezal común de
extrusión -14-, con un maadril hueco -19- y un par de hile­
ras -20-, presenta admisiones -21- y -22-+ El cabezal está 
unido directamente al extraidor -12-, como muestra la fir 
gura 3, y la salida del extruidor -13- comunica con el ca­
bezal por mediación de un cambiador de calor -16--, segdn la 
figura 4, aislando así el extruidor -13- del cabezal -14-, y 
enfriando suficientemente el polietileno al pasar por el 
cambiador de calor, para reducir el efecto de la transmi­
sión térmica# Además, el cambiador de calor -16- esté pro-̂  
visto de un calentador -17?., para regular la temperatura 
del material que queda en el cambiador de calor durante un 
pexRodo inaotivo# Como se expone en las figuras 1 y 2, en­
tre el cabezal ?14? y otro extruidor (no representado) se 
dispone un segundo cambiador de calor# De este modo, es 
posible suministrar varios materiales plásticos diferentes 
a un cabezal comón de extrusión, limitando la transmisión de 
calor desde los distintos extruidores al cabezal, mediante 
el empleo de cambiadores de calor segón los principios del 
invento# Sin embargo, para los efectos de la.descripción, 
el cabezal comón de extrusión -14- se ha representado doble 
en las figuras 3 y 4+

El proceso es el siguiente# Al pasar un conductor 
desnudo -18? por el mandril hueoo -19- y si par de hileras
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r-20̂ -, el polietlleno, que tiene ana temperatura de plástic 
ficación de 215"C., pase del extruidor separado -13- al oam- 
biador de calor -16-, y luego al cabezal -14-, por las admi­
siones -2L-. Después, el cloruro de polivinilo, que tiene 
una temperatura de plastiiicación de 176SC., pasa del extrui- 
dor r*12^ directamente al cabezal -14-, por las admisiones 
s22e+ Merced a la separación entre el extruidor -13-, que 
trababa a una temperatura de 2153C., y el cabezal -14-, la 
transmisión de calor entre ambos queda limitada, y produce 
un efecto relativamente pequeño sobre el cabezal, que no se 
calienta a una temperatura apreciablemente mayor que la de 
plastiflcación del cloruro de polivinilo. Ademas, el paso 
del polietileno extruido a través del cambiador de calor 
-16- enfría el polietileno que pasa, a una temperatura in­
ferior a la necesaria para plastificario, con lo que la 
transmisión de calor del polietileno al cabezal -14- es 
bastante menor que en las condiciones anteriores, con el 
extruidor -¿13- unido directamente al cabezal precitado.
Debe sedalarse que, si bien el polietileno se enfría al 
pasar por el cambiador de calor -16-, el material se man­
tiene todavía a una temperatura que permite extruirlo. En 
caso de que el sistema de extrusión permanezca paradc al- 
gón tiempo, el calentador -17- mantiene el cambiador de ca­
lor a una temperatura adecuada para que el polietileno conr 
tinóe plantificado y fluido. la necesidad de este calen­
tador depende de la longitud del cambiador de calor -16-.

El cabezal de extrusión esté directamente unido al 
extruidor -12-, que funciona a una temperatura de 176SC.
Por consiguiente, el cabezal -14- es calentado por el calor

transmitido desde el extruidor -12-, a ana temperatura casi
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igual a la de óste, y además, es calentado a otra tempera­
tura superior a 176SC., por el efecto limitado de la transé 
misión de calor desde el extraidor separado -13- y el polie- 
tileno que se introduce en el cabezal. Pero esta temperatura 
del cabezal -14- se mantiene a un valor suficiente para que 
el polietileno siga plastificado hasta que es extruido som­
bre el conductor -18r+ Per otra parte, el cabezal -14— no 
se calienta a una temperatura mayor de la requerida para 
plastificar el cloruro de polivinilo, y con ello se elimina 
en lo esencial el riesgo de quemar esta sustancia. Así se 
mantiene un funcionamiento continuo, y se obtiene un pro­
ducto con las propiedades deseadas del polietileno y del 
cloruro de polivinilo extruidor. Se ve que el efecto ad­
verso de la transmisión de calor al cabezal -14- desde el 
extruidor -13- a elevada temperatura y el polietileno plas­
tificado que entra en el primero, se reduce mucho separan­
do el extruidor -13- del cabezal, y haciende pasar el polie­
tileno plastificado a través del cambiador de calor -16- an­
tes de introducirlo an el cabezal, con lo que el polietileno 
se enfría a una temperatura algo más baja que la de plasti- 
fioación propia, aunque mantenióndose en condiciones ds ela­
boración y extrusión.

Debe entenderse que las disposiciones descritas son 
simplemente ilustrativas de la aplicación de los principios 
del invento. Los entendidos en la materia pueden idear 
otras igualmente ajustadas a tales principios y comprendi­
das en el espíritu y aléanos del invento.
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Se reivindica como objeto de esta patente:
1*- Método para extruir al menos dos materiales de 

distintas temperaturas de plastificación, mediante dos hi­
leras alojadas en un cabezal de extrusión común, el cual 
comprende las siguientes fases: calentar el primer material 
a su temperatura de plastificación; calentar el segundo ma­
terial a su temperatura de plastificación; alimentar el ma­
terial de temperatura de plastificación más baja a la primera 
hilera de extrusión, y alimentar el material de temperatura 
de plastificación mas alta a la segunda hilera de extrusión; 
caracterizado porque el material de temperatura de plastifi­
cación más alta, antes de alimentarlo a la segunda hilera, 
se enfría, manteniéndolo en condicién de ser elaborado y ex­
traído, a fin de evitar que el material de temperatura de 
plastificacién más baja se queme#

2+r Método según la reivindicación la, caracteri­
zado porque el primer material es polietileno, y el segundo, 
cloruro de polivinilo*

3*- Método según la reivindicación 23, caracteriza­
do porque el cloruro de polivinilo se plastifica a una tenw 
peratura de 176SC*; el polietileno se plastifica a 215*C.; 
el cloruro de polivinilo plastificado se lleva directamente 
al cabezal de extrusión común; y se enfría el polietileno 
plastificado en sn recorrido hacia el cabezal mencionado#

4#** Aparato para extruir varios materiales de disr 
tintas temperaturas de plastificación, el cual comprende dos 
hileras de extrusión; por lo menos; un cabezal común de ex-
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trusión, en $1 que se montan las hileras de manera que efec­
túen la extrusión simultómeamente; medios para plastificar 
un primer material de temperatura de plastificaoión más ba­
ja; medios para alimentar el primer material directamente 
al cabezal de extensión; medios para plastificar un segun­
do material de temperatura de plastificaoión más alta; y 
medios para alimentar el segundo material al cabezal de'ex­
trusión; caracterizado porque entre el cabezal de extrusión 
y los medios para plastificar el segundo material de tempe­
ratura de plastificaoión más alta, se dispone un cambiador 
de calor, para que el segundo material se enfrie antes de 
entrar en el cabezal, a fin de no quemar el primer material, 
pero manteniendo el segunde material en condiciones que 
permitan su elaboración y su extrusión.

5+- Aparato segán la reivindicación 3*, caracteriza­
do por un calentador que mantiene el cambiador de calor a 
una temperatura conveniente, cuando el aparate deja de fun­
cionar durante poco tiempo, a fin de que el segundo mate­
rial siga en condiciones que permitan su elaboración y su 
extrusión#

6+r Mátodo y aparato para extruir al menos dos ma­
teriales de distintas temperaturas de plastificaoión.

Esta memoria consta de nueve páginas escritas por 
una sola cara.
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