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» ¥&todo y aparato para extruir al menos dos materiales de

distintas temperaturas de plastificacién ®

-~

HMemoria ADe‘scriptiva

El invento se refiere a un método y a un aparato
perfeocioﬁados para la extrusién méltiple de pldsticos con
‘temperaturas de plastificacién distintas, por los que se
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elimina esencialmente la combustién de un material de tem-

peratura relstivamente baja en un cabezal de extrusidn mil-
tiple; 3

Al fabricar conductores con varias capas de material
aislante, es necesario a menudo extruir sislantes plastifi-
cados en un cabezal comin, donde los materiales se mantienen
a diferentes temperaturas, Ademds, los extruidorss que plas-
tifican y extruden individualmente los distintos materiales,
estdn unidos al cabezal comfn, Por la posicifn relativa de
los extruidores y el cabezal, y por la admisidn de los mate=
riales aislantes a las distintas temperaturas en el cabezal,
se produc{a una transmisidn de calor desde los extrmidores
y 6l material al cabezal, sometiendo a este a elevadas tem=
peraturas, y los materiales extruidos a temperatura més ba-

 ja se quemaban dentro del cabezal de extrusifn, Este se

obstrufa con el material carbonizado, y el conductor aislado
se obtenia con defectos intrinsecose. Ademds, la relativa
proximidad de los extruidores al cabezal ocasionaba con fre-
cuencia la dilatacidn del conducto de los extruidores a causa
del problema de la transmisidn del caloxe o

Por consigulente, un objeto de este imvento es pro-
porcionar un método y un aparato perfeccionados para extruirx
varias capas de aislamiento sobre am conductor, eliminando
en 1o esencial la combustién del material aislante en el curs
so de la extrusién, .

Al extruir polietileno, como materisl de elevada tem~
peratura, y cloruro de polivinilo, como material de baja tom=
peratura, se ha desoudbierto que, una vez plastificado el po=
lietileno s una temperatura relativamente alta, el meterial
plastificado podfa enfriarse y continuar, a pesar de ello,
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en condiciones de sex elaborado y extruido. Por tangzjméén
este propdsito; el presente invento se refiere a un método
¥y un aparato perfeccionados para extruir varias capas ais-=
lantes en torno de un conductor, eliminando la combustién
perjudicial de los materiales aislantes de baja temperatura
durante la extrusidne ]

Como resultado del descubrimiento de gue el polie=
tileno puede extruirse a una temperatura inferior a la ne=
cesaria para plastificar el material, el extruidor en que
se plastifica el polietileno se separa del cabezal comin de
extrusién, con 1o que la transmisidn del calor desde el ex<
truidor de elevada temperatura al cabezal de extrusién se
limita celentando el cabezal a temperature mis baja que el
extruidor: Ademds, el polietileno se impulsa al cabezal s
través de un cambiador de calor, de modo que la temperatura
elevada del material que sale del extruidor se reduce as{
considerablemente, aungue el material sigue estando en con<
dicidn de ser elaborados As{ se ve que la separacidn del
extruidor a elevada temperatura, y el enfriamiento del ma=
terial cuando pasa por el cambiador de calor, limita la
transmisidi de calor al cabezal de extrusidn; y Sste se
calienta a una temperatura bastante mds baja que 1a alta
temperaturs, supriniéndose as{ la combustidn del cloruro de
polivinilo. Se advierte ademds que la separscién de los
extruidores conforme al invento elimina en lo esencial el
problema de la dilatacidn del conducto, producida por la
proximidad relativa de los extruidores al cabezal de ex~
trusidne.

-

Otros objetos y ventajas del invento se apreciarfn
por la siguiente descripcidn detallada de una forma concrets
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de realizacién del mismo, con reterencia a los dibujos ad-

jnntos, en los cuales:

Ia figura 1, es una vista por encima de un par de
extruidores conectados a un cabezal de extrusidn confarme
al invento. 3

la figura 2, es una vista de frente del aparato re=
presentado on la figura 1.

la figura 3, es una seccidn, por la lfnea 3-3 de la
figura 2, de un cabezal de extrusidn de trayectorie dobdle,
unido directamente a uno de los extruidores, que alimemtan
el material; y 3 .

Ia figura 4; es una secoidn por la lfnea 4<4 de la
figura 1, que mnestra la porcién del cabezal de extrusién
de traysctoria doble conectada a un cambisdor de calor g¢une
glimenta el material plaatirgoado.

Anteriormente, los cabezales de extrusién dovles se
unfan directamente a un par de extruidores para elaborar
conductores afslados con variae ocapas: Mediante un extrui-
dor, se introducfa en el cebezal de extrusidn polietileno,
gue requiere una temperatura de plagtificaciéh de unos 2152C,
y mediante el otro extruidor, se hacfa llegar al cabezal
cloruro de polivinilo, que requiere temperaturas de plasti- )
ficacién de unos 1762Cs Por estar dizectamente unido el
cabezal de gxtru316n‘a1 extruidor de polietileno, y por eu=~
ministrarse también directamente el polietileno plastificaw
do al cabesal, éste se calentaba a una temperatura bastante
superior & la necesaria para plastificar el c¢loruro de po-
livinilo. En consecuencia, se quemada el cloruro de poli=
vinilo, y el producto resultaha deficiente, aparte la nece=

sidad de desconeotar la tuberfa para sacar del ocabezal las
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part{culas carbonizadas de cloruro de polivinilo. -
| Para suprimir este inconveniente de la combustidén
que existe en el sistema antes descrito, se ha ideado wn
aparato de extrusién mfltiple -11-, representado en las
figuras 1 y 2, en el que varios extruidores, tales como el
par de extruidores ~12- y -13- estdn separados entre si,
Segdn se indica en las figuras 3 y 4, un cabezal comin de
extrusidn ~14-; con un maudril hueco -19- y un per de hile~
ras =20-, presenta admisiones =21- y -22=, El cabezal estd
unido directamente &l extruidor <12-, como muestra la fi=
gura 3, y la salida del extruidor ~13- comunica con el ca=
bezal por medigoidn de un cambiador de calor -16~, segdn la
figura 4, aislando as{ el extruidor -134 del cabezal «l4~, ¥y

~enfriando suficlentemente sl polietileno al pasar por el

canbiador de calor, para reducir el efecto de la transmi-
sifn térmica. Ademds, el cambiador de calor -16- estd pro-
visto de un calentador -17=, para regular la temperatura
del material que queda en el cambiador de calor duranie un
perlodo inaotivo, Como se expone en las figuras 1y 2, en=
tre el cabezal ~1l4= y otxro ;xtruidor (no representado) se
dispone un segundo cambisdor de calors De este nodo, es
posible suministrar varios materiales plésticos diferentes
@ un cabezal ocomdn de extrusién, limitando la transmisién de
calor deéde los distintos extruidores al cabezal, medisnte
el empleo de cambiadores de calox segin los principios del
inventos Sin embargo, para los efeotos de la descripeidn,
el cabezal comdn de extrusién 414$ ge ha representado dodble
en las figuras 3 T 4o

El proceso eg el siguiente. Al pasar un condmtor

desnudo -18- por el mandril hueco -19- ¥y el par de hileras
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-20s, el polietileno, que tiene una temperatura de plastir

ficacién de 2152C., pasa del extruidor separado =13~ al cam—
biador de calor--lﬁ-, ¥ luego al cabezal ~14~, por las admi-
siones ~21=, Después, el oloruro de polivinilo, que tiene

una tempe;atu;é de plastificacién de 176%C., pasa del extrui~
dor <12= directamente al cabezal -~14-, p&r las admisiones
£22%=. Yerced a la separacidn entre el extruidor -13=, que
trabaja a una temperatura de 2158C.; y el cabezal -~14-, la
transmisién de calor entre ambos queda limitada, y produce
un efecto relativamente pequefio sobre el cabezal, que no se
calienta a una temperatura apreciablemente mayor que la de
plastificacidn del ocloruro de polivinilo. A&demis, el paso
del polietileno extruido a travds del cambiador de calor
-16=- enfrfa el polietileno que pasa, & una temperatura in<
ferior a la necesaria para plastificarlo, con lo que la
transmisidn de calor del polietileno al cabezal =l4- es
bagtante menor ﬁue en las condiciones anteriores, con el
extruidor =13= unido directamente al cabezal precitado,
Debe sefislarse que, si bien el polietileno se enfrfa al
pasar por el oambiadbr de calor ~16=, el material se man=
tiene todavia a una temperatura que permite extruirio. En
caso de que ¢l sistema de extrusién permanezca parado al—
gén tiempo, el calentador ~17= mantiene el cambiador de ce-

lor & una temperatura adecuada para gue el polietileno con-

tinde plastificado y fluido. Ia necesidad de este calen-

tador depende de la longitud del cambiador de calor ~16-,
El cabezal de extrusién estd directamente unido al

extruidor -12-, que funcions a una temperatura de 1762C,

Por consiguiente, el cabezal ~l4~ es calentado por el‘calor

transmitido desde el extruidor -12-, a una temperatura casi
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igual a la de éste, y ademds, ea;cglehtado a otra tempera-
tura superior a 176¢C., por el efecto limitado de la trans=
misidn de calor desde el extruidor separado =13- y el polie~
tileno que se introduce en el cabezal, Pero esta tempe ratum
del cabezal =14<-se mantiene a un valor suficiente paras que
;1 polietileno siga plastificado hasta que es extruido so~-
bre ol conductor -18-. Por otra parte, el cabezal =l4- no
s8¢ calienta a una temperatura mayor de la requerida para
plastificar el cloruro de polivinilo, y con ello se elimina
en 1o esencial el riesgo de quemar esta sustancis. As{ se
mantiene un funcionamiento contfnuo, y se obtiene un pro=
ducto con las propiedades desegdas del polietilemno y del .
cloruro de polivinilo extruidore Se ve que el efecto ad-
verso de la transmisidn de calor al cabezal -14- desde el
extruldor =13~ @ elevada temperatura y el polietileno plas=
tificado gque entra}en el primero, se reduce mucho separan=
do el extruidor -13- del cabezal, y haciendo pasar el polie-
tileno plastificado a través del cambiador de calor =16~ an-
tes de introducirlo en el cabezal, con lo que el polietileno
ge enfrfa & una temperatura algo nds baja que la de plasti=
ficacidén propia, aunque manteniéndose en condiciones de ela—
boracidn y extrusiéﬁs

Debe entenderse que las disposiciones descritas son
simplemente ilustrativas de la aplicacidn de los principios
del inventos ILos entendidos en la materia pueden idear
otras igualmenie ajustadas & tales principios y comprendi=-
das en el espfiritu y elcance 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 plastificacién, mediante dos hi-
leras alojadas en un cabezal de extrusién comin, el cual
comprende las siguienteé fases: calentar el primer material
a su temperatura de plastificacidn; calentar el segundo ma-
terial a su temperatura de plastificacidn; alimentar el ma-
terial de temperatura de plastificacién mds baja a la primem
hilera de gxxrusi&n, y slimentar el material de temperatura
de plastificacién mds alta a la segunda hilera de extrusidn;
caracterizado porque el material de temperatura de plastifi-
cacién nds alta, antes de alimentarlo a la segunda hilera,
se enfria, manteniéndolo en condicidn de ser elaborado y ex=
truido, & fin de evitar que el material de temperatura de
plastificacidh més baja se queme,

2.= Método segén la reivindicacidn 18, caracteri-
zado porque el primer material es polietileno, y el segundo,
cloruro de polivinilos

3;- uétodo segdh la reivindicacidn 28, caracteriza~
do porque el cloruro de polivinilo se plastifica a una tem=
peratura de 1762C.; el polietileno se plastifica & 2152C.;
el cloruro de pélivinilo plastificado se lleva directamente
al cabezal de extrusidn comdn; y se enfrfs el polietileno
plastificado en suvrecorrido hacia el cabezal mencionadoe

4e= Aperato para extruir varios materiales de dis=
finxas temperaturas de plastificacidn, el cual comprende dos
hileras de extrusidn, por 1o menos; un cabezal comdn de ex~
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trusién, en el que se montan las hileras de manera que efec-
tuen la extrusidn simultdneamente; mwedios para plastificar
mn primer material de temperatura de plastificacidn nés ba-
Ja; medios para alimentar el primer material directamente
el cabezal de extrusidn; medios para plastificar un segun-
do materisl de temperatura de plastificacidn mds alta; y
nmedios para alimentar ¢l segundo materisl al cabezal de ex~
trusidn; caracterizado porque entre el cabezal de extrusién
y los medios para plastificar el segundo material de tempe-
ratura de plastificacidn mds alta, se dispone un cambiador
de calor, para que el segundo material se enfrie antes de
entrar en el cabezal, & fin de no quemar el primer material,
pero manteniendo sl ’segundo material en condiciones que
permitan su elaboracién y su ex‘amsﬁ:i.

5.~ Aparato segin la reivindicacidn 3%, caracterisa<
do por un calentador gue mantiene el cambiador de calor a
una temperatura conveniente, cuando el aparato dela de fun-
oiopar durante poco tiempo, a fin de gue el segundo mate~
rial siga en condiciones que permitan su elaboracidn y su
extrusidn. _

6+ Método y aparato pera extruir al memos dos me-
teriales de aihs_tinfas temperaturas de plastificacidn,

Bota memoria consta de nueve pdginas escritas por

ung sola carae

BARCELONA, ¢ 3 EHE 1954
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