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pera solicitar PATENTE DE INVENCION por VEINTE AffoS

o nombre de BRITISH INSULATED CALLENDER'S CABLES LIMITED
Y GENERAL ENGINEERING COMPANY (RADCLIFFE)
LIMITED '

entidades britdnicas
con domicilio en 21 Bloomsbury Street, Londres y Station
Works, Bury Road, Redcliffe, Lancashire,

respectivamente, ambas en Ingla%erra;

por: WUN PROCEDIMIENTO Y UN APARATO DE EXTRUSION PARA
-PRODUCIR MATERTAT, POLIMERO CELUTAR" 7
(Clase Internacional B29f)
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to de extrusidn para producir material poldmero celular -
y al aparato para usar en ol procedimientos El término%
"material polfmero" segdin se usa aqui incluye termoplds
5 ticos, elastémerqs‘y plésticos termoestabless EL proqgﬁ
dimiento es del fipo en el cual el material, en estado -
viscoso o fluido, es spmetido a gas a presidn en una ] ?
na de una méquina de extrusién de tornillo, que estd == :
8610 parciaslmente llensda con el material, pars hacer = ;
10 que se disuelva suficiente gas en todo el material; vy - ;
' el material en el cusl estd disueclto el gas s hoecho e |
avanzar a través de una zona sustancialmente llena com- |
pletamente de la miquina y, a comtinuacidn, extrufdo —- |
a través de una matriz; por lo gual el gas disuelto es
15 liberado y el material se dilata para formar ls estruc—
tura celulars

Ha sido propgesto utilizar para tal proce-
dimiento wna miquina de extrusidn de tornillo que tie—-
ne tres zonas, una primera zona en la cual es trabajado
20 el material y hecho avanzar s una segunda zong parcigle §
mente llenada ( en lo que sigue denominada "zona de ine |
yeccidn de éas"), en la cual es sometido a'presién de -;
828 ¥, a contiﬁuaoiﬁn, hecho avanzar a una tercers zong

sensiblemente llena completamente ( a continuacign deno

25 minada "zona de extrusifn") desde la cual es extrufdo,

teniendo la segunda zona del fornillo de la méquing de
extrusidn un didmetro de raiz menor que el de las zonas
primerg y terceras El usorde tal aparato para el proce ’
dimiento tiene la desventaja de que es diffecil controm-

30 lar el caudal del material de zona a zona, y, consiguien
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temente, obtener un producto extrufdo de 4rea uniforme

en seccidn transversal, y es un objeto de la presente = |

invencidn vencer esta desventajas

El procedimiento de extrusidn de acuerdo
con el invento comprende: alimentar material polfmero
a presidn, en un estado viscoso o fluido, gl extremo de
entrada de una mdquina de extrusidn de tornillo que tie

ne ung zong de inyeccidn de gas, en la cual &8 gometi~

do el material poldmero a gas a presidn, .seguida por —- |

una zona de extrusidn, desde la cual es extrufdo a tra-

vés de una matriz; determinar la posicidn, en el ci- =
lindro de la mdquina de extrusidn, de la tramsicidn en-
tre la parte que estd parcialmente llena del material =

poldmero y la parte que estd sensiblemente llena comple

tamente con el material poli{mero, por medicidn de una -

condicidn o condiciones en el cilindro del extruidor, = |

por ejemplo, por medicidn de la presidn dsl gas y/o del
material pol{mero en un punto o puntos en el cilindro -
extruidor, en o cerca de la posicidn deseada de la tran

sicidn; y controlar la relacidn entre el cawdal de —-

alimentacidn de material polfmero al extruidor y la Ve

locided del extruidor, para estabilizar la posicidn de !

la trensicidn de acuerdo con dicha medicidn.

E1l material pol{mero g8 preferiblemente =
alimentado dentro de la méquina de exbtrusidn desde otra
mdquine de extrusidn, de torniilo, y la relacidn entre
el caudal de alimentacidn y la velocidad del extruidor
es preferiblemente controlada ajustando la velocidad —-
dél tornillo en esta otra méquina, ya sea maﬁual 78 -

sea automdticamente, de acuerdo con la condicidn o cone

-3 -
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de, en algunos -casos, ger conirolada por gjuste de la =

velocidad del extruidor dentro del cual estd siendo ali

mentado el material polfmerc, haciendo variar con ello

el rendimiento del extruidor, y en este caso, cuando ==

el material polimero celular estd siendo extrufdo so= =

bre un alembre que avanza en la direccidn de su longie=

tud, serd necesario efectusr tambifn el ajuste spropia=- :

do a la velocidad de desplazamiento del glambres

La invencidn incluye el sparato para rea= -

lizar el procedimiento de extrusidn, que comprende dos .

ndquing de extrusidn de tornillo accionadas independien -

temente, medios para alimentar el materisl polimero, ==

en un estado viscoso o fluido, desde el extremo de sali

da de uvna de las mdquinas (la primera miquina) al ex—=-

tremo de entrada de la otra miquina (la segunda mdquim- |

na), medios para suministrar gas a presifn el extremo -
de emtrada de la segunda mdquina, medios de obturacidn
en el extremo de entrada del tornillo de la sezinda mi-
quina, para impedir sustanciglmente la pérdida de gas -
y de material polimero, medios para medir una condicién

o condiciones en el cilindro de la segunda miquina, en

o cerca de la transicién entre una zona de inyeccidn —-

de gas y una zona de extrusidn, y medios para comtro- -
lar la velocidad de la primera méquina de acuerdo con -
dicha condicidn o condicionese

En el aparato de gecuerdo con la inven~ -

cidn, la primers miquina de extrusidn, estd preferible-

!

¢
i

mente montada con el extremo de salida de su cilindro = °

o dé una prolongaci_én del mismo ancladg en el extremo =

'
i
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diciones medidas. Alternastivamente, esta relacidn pue- -
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de entrada de la segunda mdquina, y el resto de su ciw-
lindro estd montado de manera que pueda moverse, bajo =
dilatseidn térmica, acercéndose y separdniose de la se=
gunda miquinas El extremo de entrada del cilindro de =
la primera mdquina puede, por ejemplo, estar montado s
bre casquillos deslizantes soportados en el bastidor en
el que estd montada la segunda miquina & al cugl estd -
anclado el extremo de salida de la primers mﬁquina. -
Alternativamente, el extremo de entrada del cilindro de
la primera mdquina puede estar montado sobré un carro w
movible a lo largo de wa via.

Se prefiere interconectar los cilindros -
de la primera y segunda méquinas por medio de una cone-
xidn de tuberfa curvada, que es suficientemente larga =
para ser bastante flexible para absorber la dilatacidn
en ella misma y en cualesqulera partes de cada uno de =
los cilindros que son libres de dilatarse hacia el otro
cilindro; pero que es suficientemente corta para impe~=
dir que se forme presidn excesiva dentro de ella misma =

o dentro de la primera mAquinee Es importante que la =

§ tuber{a tenga tan pequefio volumen como sSea posible, y =

debe, por sus propiedades inherentes, o por la provisidén'

. de medios de control de temperatura auxiliares, ser ca-

paz de permanecer a una temperatura sustancialmente cong

tante durante €l procesoe

Un método alternativo de interconectar =—

las dos méquinas es acoplar r{gidamente el extremo de =

. salida del cilindro de la primera miquina al extremo de

entrada del cilindro de la segunda mAquing y, por ejeme

plo, montar los otros extremos (libres) de los cilin-e-




!

dros de ambas mdquinas en gpoyos deslizentes o en carros:

movibles a lo largo de vias. BEL método que usa una tu--

ber{a doblada corta tiene la ventaja de que las nAqui=~ ~ -

nas pueden estar montadas con sus ejes en planos parale!
los separados, de tal manera que se deja libre acceso a
ambos extremos de cada mdquina.

Los medios para medir las condicliones en =°

el cilindro del segundo extruidor, en o cerca de lg = -
transicidn entre la zona de inyeccidn de gas ¥y la zona -
10 ; Qe extrusidn, pueden consistir, por ejemplo, en un trang:
. ductor o transductorss de presidn, o en un dispogitive =:
. © dispositivos de percepcidn basados en ultrasonido s, -
i o en el uso de isdtopos de radio o de manantiales de = -?
rayos X; o en la medicidn de la conductivided té&rmice -é
15 o de la presidn eldctrica o de la capacitanciae

Un método de y un apareto para controlar -j
automdticamente el caulal de alimentacidn de maberigl —e

H

polimero en una méquina de extrusidn de tornillo, de = =.
acuerdo con la presidén interns, en uno o més puntos a --;
20 lo largo del cilindro de la méquina, son el objeto de ——;
la solicitud briténica nimero 42224/69, presentadadl 25 .
de agosto de 1969. "

1

La invencidn incluye tembién un método = =

de proveer a un alambre que avanza en la direccidn de -

25 su longitud de una capa de material polfmero celular, —-'
en el cual la capa de material polimero celular es ex- -i
trufda sobre el glambre por el método o el aparato Ge ==
la presente invencién. Se comprenderd que el término —-
Yalambre" usado aquf, estd destinado a incluir tento = = |

30 un alambre desnudo o un conjunto de alambres desnudog -——

1

20-7=70 -5~
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; como un alambre o un conjunto de alambres que tienen -i
una cepa de cubierta de material polfmero. ;

Le invencidn serd mds emplismente ilus-—%
trada por una descripeidn, a modo de ejemplo y con reﬁg%
5 % rencia a los dibujos que se acompaﬂan; de uwna formag pqgg
| ferida de aparato y de procedimiento de extrusidn que -
utiliza el aparato, para extruir una capa de plolietilgi

no celular sobre un glambre que avenza en la'direccidn

de su longitude En los dibujos que se acompaiians '
10 ‘ La figura 1 es wna viste esquemdtica en = |

|
Planta de la disposicién de la instalacidn para uwtili- -

zar en la extrusidn de una capa de politeno celular so-
i bre un alambre, cuya instalacidn incluye el aparato dej
: acuerdo con la presente invencidn; ‘
15 ; La figura 2 es un alzado lateral, fragmen
tario, esquemdtico, del aparato, visto en la direccidn
| de la flecha 4 de la figura l.

Ig figura 3 es una vista en geccidn que = |

ilustra la interconexidn entre los cilindros de dog el ]

30 truidores del aparato, y

La figura 4 es una vista lateral fragmens

taria, esquemdtica, parcialmente en seccidn y parciale-

| mente en alzado, del cilindro del segundo extruidor - =
del aparato que aloja la formas preferide de tornilloe

25 f Refiriéndonos a las figuras 1 a 3, la ing

talacidn comprende una unidad.éeparada 1, desde 1la -~ =
cuel es desenrollado el alembre W a través de un dispom-
: : (
. 8itivo de precelentamiento de glambre 2, dentro de la = |

f matriz de cruceta 3 de la segunda de las dos maquinas -

30 " de extrusidn 11 y 12, que constituyen el sparato de = =

20~7-70 -7 -



acuerdo con la presente invencidn, en la cusl es apliqgt
da al alembre una ceda de polietilenc celulars Al Sa—-=

lir de lg matriz 3, ol glambre cubierto de polietileno

celular pasa a2 través de un canel de enfriamiento 4 u -
% otro dispositivo de enfriamiento, para enfriar la capa

extrufda de poliefileno celular, y desde el canal de en
friemiento el alambre cubierto se desplaza por o & - -

través de varios instrmentos de control de calidad, ge-

neralmente indicados por 5 y que comprenden, PO e ellw=—
plo, un controledor de capacitancia, un controlador de
didmetro, un medidor de excentricidad ¥y wn detector de =
fallos de alta tensidn. @espués de pasar a través de =
los ingtrumentos de control de calidad 5, el alambré re ?
cubierto es arrollado en un tgmbor de recogida 6 0 es = i
1 bobinado en un recipiente.

° Las dos miquinas de extrusidn de tornillo é
11 y 12 que constituyen el aparato de la presente inven :
cidn son accionadas independientemente por unidades de

accionamiento 15 y 16+ Ia primera méquina 11 es un ex—

truidor convencional pare polietileno, cuyo $ornillo ==

N
t e

13 tiene una relacidén 1/D ( en donde I es la longitud =
del tornillo y D es el didmetro externo del filete del
tornillo) de 20:¢ 1. TLa funcidn de la primera méquins
1l es fundir y mezclar el poldmero y bombearlo, a una =
o5 temperatura controlada, a la segunda méquina 12, que eg
t4 montada a 902 con respecto a la primera méquina, y -

en la cual es inyectado el gas dentro del pol{mero.

La dilatacidn del cilindro 17 de la prime

' ra miguina 11 bajo dilatacidn térmica es absorbida pere

30 mitiendo el desplazemiento de la méquina completa con - E

20-7-70 . -8
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respecto a la segunda mdquing 12. Como se vers con ree

ferencia a la figura 2, la absorcidn de tal desplaza- -
miento es conseguida fijando rf{gidamente el extremo de
salida del ecilindro 17, por medio de una ménsula de ane
clgje 19, a una placa de base estacionaria 20 para am—-
bas méquinas, y permitiendo al cuerpo de la mdquinag 11
moverse sobre soportes deslizantes 21 en una‘direcci6n
que se aleja de la ménsula de anclgjes |

En el extremo de salida del cilindro 17 -
de la primera miquina 11, el material polf{mero fundido
pasa a través de una “pseudo cabeza" 23 que contiene =
una placa rompedora”25 ¥ paquetes de tamices ( no mog=-
trados)s A continuacidn pasa, a través de una corta )
berf{a curvada 22 al interior del cilindro 18 de la Seee
gunda méquina 12, a través e wna entrada 24. Ta tubee
rfa curvada 22 es suficientemente largs pars darle fle~
xibilidad suficiente para permitir lg pequefia dilatge =
cidn transversal del cilindro 18 de la segunda méquing
12 y la dilatacidn axial de la parte de la primers mi—-

guina 11 situada entre la ménsula de anclaje 19 y el ci

i lindro 18 de la segunda mdquina, pero no es suficiente=

mente larga como para originar la formacidn de presidn
indebida en la primera miquina.

El tornillo 14 de la segunda miquina 12,
que estd mostrado en la figura 4 rodeado por zonas de =
calentamiento 28; comprende una seccién de elimentacidn
30, de longitud suficiente para permitir un alto grado
 de contacto superficial de gas/bol{mero, una pequeflg ~e
seccidn de compresidn 32, seguida por una seccidn de —

dosificacidn 34, de longitud suficiente para hacer posi

| -9-
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ble que sea obtenida una salida constante libre de imew |

pulsos, de polietileno fundido. En el extremo de entrg |

da del tornillo 14 estd wn cierre para gas convencional :

(no mostrado). Una entrada 26 pars gas, normalmente me -

nitrbgeno, a inyectar dentro del cilindro 18 Ge la Seee .

gunda méquina, estd separada aguas abajo del cierre Pa=

Te gas y agua arriba de la entrada 24 para el meterigl

polimero, con el fin de asegurar que este no rebroceds

por la entrada 24 y bloguee posiblemente la entrada de °

gase La cantidad de gas disuelto en el material polfme

ro dependerd de la presidn de inyeccidne. El £as8 permge=

nece disuelto hasta que aliviada es la presidn en la sa=
lida de la matriz 3 (figura 1) de la segunda miquina 12,
momento en que el gas serg libeqado ¥y e producird la =

dilatacidn del polfmero.

La parte 36 del tornillo 14 adyacente al

cierre para gas, tiene un difmetro aproximada el del éni
ma del cilindro 18, y esta provista de wne ranura helie-

coidal extrecha 38, en su superficie, cuya direccidn = =

es invertida, entre sus extremos pars evitar que el acei

te que lubrifica el cierre de gas desplace a lo largo ==
del cilindro. La ranura helicoidal 38 presente también
una, trayectoria de elevada resistencia a cualquier mgte~
rial poldmero que pueda retroceder accidentalmente mds =
2lld de la entrada de gas 26 _

En funcionamiento, la velocidad del tornie
1lo 14 de la segunda mdquina 12 ¢s sjustada & la salida
de polietileno Ffundido requerida, y después de esto no -
es alterada.

Para medir las condiciones de presidn en -
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el cilindro 18 de la segunda miquina 12, estdn situados !

i
al menos dos trensductores de presifn en la pared del -

cilindro, en posiciones separadas a lo largo de su lon-
gltude Para condiciones de marcha normeles, estd sie -
tuado un primer transductor de presidn 41 en la zona de
inyeccidn de gas, eproximedamente a media distancia en—
tre la entrada 24 para el material polfmero fundido = =
¥ la seccin de compresidn 32 del tormillo 14, y wn se-
gundo transductor de presidn 42 estéAsituado aguas aba=
Jo de la seccidn de compresidn 32, aproximedamente g ~-
un tercio de la distancia a lo largo de la Zona G6 ©Xw=
trusidn. Un tercer transductor de presidn 43 puedes ege
tar situado en el eilindro 18 junto a o aguas abajo de

la seccidn de compresidn 32, yy s8i se desea, pueden co~

locarse transductores de presidn adicionales 44 y 45 en |

tre cada transductor de presidn 41 y 42 y la seccidn de ;

compresidn.

En condiciones de marcha normgles, la Zo~——

na de inyeccidn de gas del tornillo 14 de la segunda mg

quina marcha parcialmente llena, y este egtado es men—-
tenido por el primer transductor de presidn 41, que ine
dica la presidn dentro de la zona de inyeccidn de gage=
La velocidad del tornillo 13 de la primera méquina 11 -
es gjustada segin ses necesario bara asegurar que 86 ~w~
cumpla siempre esta condicidne. Se requiere qué lg zZona

de extrusidn del tornillo 14 estd sustancialmente llena

: completamente de material polfmero, y esta condicidn es

indicads cuendo el segundo transductor de presidn 42 ~w

- registra que la presidn en la zona de extrusidn excede =




dida sustanciale 4 modo de ejemplo, la relacidn de pre

sidn en le zona de inyeccidn de gas @ la presién en la -
zona de exxrusién puede estar comprendida en el inter-—;
5 valo de 136 a 1:8+. La velocidad del tornillo 13 de la
primera mgquina es bambidn ajustada segin sea necesarioi
para asegﬁrar que se cumpla siempre esta condicidn. |
Alternativemente, la salida de 1z brime——
ra miquine 11 puede ser controlada teniendo en cuenta =
10 las lecturas de presidn méxima y mfnima del $rensductor
43 situado junto a o aguas abajo de la seccidn de comp-;
presidn 32.
! Como se ha mencionado anteriormente, pue- g
den ser empleados mds de dos transductores de presidn - :
15 ¥ pueden ser usados dispositivos de percepcién diferen~ |
tes de los transductores de presidn para medir una con=
dicidn o condiciones en el cilindro 14 de la segunda mg
quina, y cierto ndmero de taleg dispositivos pueden es- g
tar espaciados a lo largo del cilindro, en o cercade la é
20 posicidn de transicidn deseada. ;
Esta solicitud que corresponde g la presqgg
teda er’Gran Bretafia, ol 18 do junio de 1.969, bajo el -
nimero 308%6/39, se acoge a los beneficios del artfeulo

51 del vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrigle
25

30

20-7~70 -12 -
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§ - REIVINDICACIONES =

Los puntos de Invencidn, propid y nueva, .

que se presentan para que sean objeto de.esta solicitud

10 ;_ de Patente de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son

i los sigulentes:

lo= Un procedimiento de extrusidn para -|

1

! t
Y i
i

producir material polfmero celular, que comprende la alig
15 | mentacifn de material polimérico a presidn, en un esta-~;
E do viscoso o fluido, dentro del extremo de entrada de —-]
. ma méquina de extrusidn de tornillo que tiene una zona
de inyeccidn de gas, en la que el material polimérico —-
es sometido a gas a presidn, seguida de una zZona de oX—-
20 | trusidn, desde la cual es extrufdo el material a través
| de una matriz; determinar en el cilindro de la migquina
de extrusidn la posicidn de transicidn entre la parte —-
que estd parcislmente llena de material polfmero y la —-

parte que estd de manera substancial completemente lle==

25 na de material polimero por medide de wna condicidn o =
condiciones en el cilindro de extrusidn; y controlar ==

la relacidn entre el cawdal de alimentacidn de material

polfmero dentro del extruidor y la velocidad del extrui-
| dor para estabilizar la posicidn de la transicidn de = =

30 | acuerdo con dicha medida.

20=7=T0 : CJ”}%% - 13 -




2e=  Un procedimiento de extrusién, para

producir mabterial polfmero celular, que comprende ali-—:
mentar material polimero a presidn, en un estado visco-
80 o fluido, dentro del extremo de entrads de una md= =
quina de extrusidn de tornillo que tiene wna Zona 4e e~
inyeccidn de gas;.en la que el material polimero es so- -
metido a gas a presidn, seguida de wna zona de extru~ =
3idn desde la cual es extrufdo el material a travds de |
una matriz; defterminar en el cilindro de la méqpina - %
10 de extrusidn la posicién de transicidn entre la parte - 5
que estd parcislmente llena de material polimédrico Y - %
la partg que esta de manera substancial completamente = é
llena de material polimérico, por medida de la presidn |
del gas y/o del material poldmero en un punto o puntos
15 en el cilindro de extrusién en o cerca de la posicidn - |
deseada de la fransicidn; y comtrolar la relacidn enm-
tre el caudal de alimentacidn de material polfmero den=
tro del extruidor y la velocidad del extruidor, para eg
tabilizar la posicidn de la transicidn de acuerdo con =
‘éb dicha medidae |
3e= Un procedimiento de extrusidn segln
las reivindicaciones 1 4 2, en el que dicha relacidn =
se gontrola gobernando el caudal de alimentacidn de mow
terial polfmero dentro del extruidors :
25 4o~ Un procedimiento de extrusidn segln |
las reivindicaciones 1 § 2, en el que el material pold
mero se alimenta a la miquina de extrusidn desde otra -
miquing de extrusidn de tornilloe |
Se=  Un procedimiento de extrusidn segin

30 la reivindicacidn 4, en el que dicha relacidn se con—-

wrme | (E -
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trola ajustando la velocidad del tornillo de dicha otra .

miquing de extrusidn, de acuerdo con la condicién o cop
diciones debidase.

6e=  Aparato para usar en la produccidn
de material polfmero celular por extrusidn, que compren
de dos maquina de extrusidn de tornillo accionadas inwe
dependientemente, medios para alimentar el material po=
1{mero, en wn estado viscoso o fluido, deade el extreme ;
mo de salida de una primera de las mdguinas gl extremo
de entrada de la otra o segunda méquina, medios parg == :
suministrar gas bajo presidn al extremo de entrada de -
la segunda miquina, medios de estangueidad en el extre- |
mo de entrada del tornillo de la segunda méquina para - ?
impedir substancialmente la pérdida de gas y material - |
pol{mero, medios para medir una condicidn o condiciones
en el cilindro de la segunda méquina, en o cerca de 1la
transicidn entre una zona de inyeccidn de gas v una zo-
na de extrusidn, y medios para controlar la velocildad
de la primera méquina de acuerdo con dicha condicidn o

dichas condiciones.

7.~ Aparato para usar en la produccidn
de matérial polfmerico celular por extrusidn, que com——
prende dos mdquinas de extrusidn de tornillo accionadas
independientemente, medios para alimentar el material -

polimero, en un estado viscoso o fluido, desde el ex— -

tremo de salida de una primera de las méquinas al extre i
mo de entrada de la otra o segunda mdquina, estendo mon |
tada la primera miquing, con el extremo de salida de =-
su cilindro o de una extensidn de &1, sujetada al ex= =

tremo de entrada de la segunda miquina y el resto de ==

SmE e
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su cilindro montasdo de tal manera que puede moverse baao
expansidn térmica acercéndose I v alejandose de la segun--
da maqulna, medios para suministrar gas a presidn gl ex=!
tremo de entrada de 1a Segunda maquina, medios de estan=
queidad en el extremo de entrads del tornillo de lag go=
gunda miquine, para impedir substancialmente la pérdida |
de gas y materigl polimero, medios para medlr wa con= -
dlclbn 0 condiciones en el cilindro de lg segunda maqui-
na, en o cerca de la trensicidn entre wmsa’ Zong de inyec~
cidn de gas y vna zona de extrusidn, y medios para cone=
trolar la veleeidad de 1g primera mquina de acuerdo con
dicha condicidn o dichas condiciones.

8e=  Aparato segin la reivindicacidn Ty =
en el que el extremo de entrada del cilindro de lg pri--

mera maquina estd. montado en manguitos deslizant es So- -

portados en el bastidor en el que estd montada la seg
da miquina y al cual estd anclado el extremo de salidg =
de la primeras méquina.

9e=  JAparato sezin la reivindicacidn 7, -

en el que el extremo de entrada del cilindro de la pri=w

mera miquina estd montado en wn earro movible a 1o largo

de una via.

10e~  Aparato segin cualquiers ‘de lgs ~-

relvindicaciones 6 a 9, en el que los cilindros de lgg =

primerg y segundg méq_uinas estdn interconectadas por me=-
dio de una conexidn de tubo curvado que es de longitud -
suficiente para que sea bastante flexible para acomodar

la expansidn en s{ mismo ¥y en cualquiersg de las partes =

{de cada una de los ecilindros que son libres de dilatarse !

hacia el otro cilindro, pero que es suficientemente cor= |

ulG - 16 -
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ta como para prevenir la formacidn de excesiva presidn

dentro de s{ misma o dentro de la primera miquina.

1le~  Aparato segin las reivindicaciones;
6 67, en el que el extremo de salida del cilindro de -;
la primera maquina estd acoplado rigidamente al extre--f
mo de entrada del cilindro de la segunda méquina y es-:
tando montados los extremos exteriores de los cilindros
de embas mdquinas en soportes deslizantes o en carros —
movibles a lo largo de vias. .

12.~ Aparato segin cualquiera de 1lgg ~—-
reivindicaciones 6 a 11, en el que los ejes de log — =
tornillos de las dos méquinas estdn substancialmente = =,
formando éngulo recto entre si. :

13e=  Aparato seglin cualquiera de las --
reivindicaciones 6 a 12, en el que los medios parg = =
medir la condicidn en el cilindro de la segunda méquina,g
en o cerca de la transicidn entre la zona de inyeccién
de gas y la zona de extrusidn, consisten en un transdue
tor o transductores de presidn.

l4e= Aparsto segin la reivindicacidn —- ;
13, en el que estdn previstos por lo menos dos trans- - ;
ductorés de presidn, estando situado al menos un transe ;
duetor de presidn en la zona de inyeccidn de gas, cer—-
ca de la transicidn entre la zona de inyeccidn de gas -
¥ la zona de extrusifn, y estando situado al menos un = |
trensductor de presién en la zona de extrusidn cerca de !
dicha trensicidn.

15.~ Aparato segin cualquiera de lag ==
reivindicaciones 6 a 12, en el que los nedios para me-- 5

dir las condiciones en el cilindro de la segunda maquie 1

Ul Sx-
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quing, en o cerca de la transicidn entre la zona de
inyecoidn de gas y la zona de extrusidn, consisten
en un dispositivo o dispositivos. sensores basados en
ultrasonidos o en el uso de fuentes de radioisdtopos
o de rayos-X o en la medicién de la conductividad
térmica o presidno capacitancia eléctricgs.

16.,~ Un procedimiento y un apafaxo de extru-
sién pare producir material polﬁmero”ce;ular:

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompa
flan y para los fines que se han especificado,

BEsta Memoria consta de dieclocho hojas
escritas a mdquina por una sola cara.

Medrid, 30 ABR. 1973

P.A,

- 18 ~-
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