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Esta invencién se refiere a un método para
confeccionar articulos, particularmente articulos ex~
truidos de material de poliolefinas tales como por ejem
plo varillas y tubos.

Los materiales de poliolefinas que tienen pe-
sos moleculares mayores de 50,000 son bien conocidos
por tener sustancialmente mejores propiedades fisicas
que los materiales de poliolefinas de mAs bajo peso mo-
lecular pero estos materiales no pueden ser tratados
sin dificulted.

Para mejorar su apbitud para ser tratados se
ha propuesto ya afiadir lubricantes liquidos al polime-
ro en la forma de glicerina o aceites minerales de ba-
ja viscosidad los cuales lubrican el material durante
el desplazamiento o extrusién para formar un articulo.
Con la intencidén de obtener un articulo extruido esta-
ble, se han inclufdo en la composicidén agentes de reti-
culacién pero no se ha conseguido un producto con reti-
culacién total y por consiguviente, estable.

Sin embargo, no so he encontrado hasta shore
la posibilidad de extruir materiasles de poliolefinas de
alto psso molecular en erticulos que sean estables, di-
mensionados con precisién y libré de oguedades en su eg
tructura.

De acuerdo con un aspecto de la presente in-



vencidén un método para fabricar un articulo comprende
extruir bajo alta presién una composicién de polimero
compuesta de una poliolefina de un alto peso molecular
y una carge finamente dividide del tipo de laminilla no
5 ineluyendo dicha composicién ningdn agente de reticula-
cién ni lubricante liguido.
La composicién contiens preferiblemente entre
5 y 40 por ciento en peso de la carga basado en el peso
del polimero y de la carga es suficientemente fino pa-
10 ra pasar s través de un tamiz de 0,074 mm de abertura de
malla. El contenido de humedad controlada de la carga es
tembién preferiblemente menor de 0 45%.
Cargas apropiadas del tipo de laminilla son
8l talco, negro de humo, mica, grafito y disulfuro de

15 molibdeno.

Bl método se lleva =z cabo preferidblemente a
una presién mayor de 3.500 atmésferas.

La invencidn también proporciona un articu—
lo extruido compuesto de una poliolefina no reticula-

20 de y una carga finamente dividide de material del tipo

de laminilla. Este articulo puede ser de forma de tubo
o de varilla. Cuando estd en forms de varilla el arti-
culo es particularmente Util como alme sobre la cual
construir un tubo flexible.

25 Los pesos moleculares apropiados para produ—
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cir articulos extruidos de acuerdo con la presente in-

vencién son polietileno 1 x 505-5 bd 106

s preferiblemen
te 5 x 109-2 x 105; polipropileno 5 x 10%-1 x 10°, pre
feriblemente 3 x 10°=7,5 x 10°2; poli (buteno=~1l)

L x 109-5 x 106, preferiblemente 5 x 10°- 3 x 106; y
poli (4-metilpenteno-l) 5 x 1041 x 106, preferiblemen
$e 3 x 10°-7,5 x 10°.

Los anteriores pesos moleculares estén bagsa-
dos en viscosidades de solucién reducide llevadas a ca=
bo en decahidronefialeno a 135¢C,

Preferiblemente, el polimero es un polimero
de alto peso molecular, por ejemplo un polimero que tie
ne un peso molecular de por lo menos 500.000.

E jemplos de poliolefinas adecuados son polie-
tileno, polipropileno, poli (buteno-l) y poli (4-metil=
penteno-l) de alta «densidad y de peso molecular ultra
alto. El polipropileno, poli (buteno-l) y poli (4-metil
penteno-l) deben ester sustancialmente en forms iso=-
tdctica, preferiblemente con por lo menos un 7O por
ciento de isotacticidad.

Aspectos adicionales de esta invenciédn se
pondrdn de manifiesto a partir de la siguiente descrip
¢ién de una realizacién descrita en unidén con los dibu
jos que se acompafian los cuales ilustran un dispositi-~

vo de compresién- extrusgibn.

-4 -
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El dispositivo conste de un cuerpo principal
1 el cual estd unido a wn troquel de extrusién 2. El
troquel de extrugidén se muestra en forma de diagrama
como un trogquel para extruir un tubo de polimeros y el
troquel estd provisto de medios de control de tempera-
tura 3 los cuales pusden ser usados o pars calentar o
entriar el troquel segin se requiera.

El cuerpo principal 1 incluye uns cémera de
presién central 4 la cual comunica por medio de un con
ducto 5 con el troquel 2. Un pistén de compresién 6 es-
t4 montado en rorma desplazable en ls cémara de presién
4., Un pistén de didmetro grande 7 estd conectado al pig
tén de compresidén 6 y es usado para impulsar el pistén
de compresidén. El pistdn grande 7 estd montado en for-
ma desplazable en sl interior del cieclindro 8 y unsa
fuente de rlufdo hidrdulico a presidén =stéd conectado
con lg cédmara 9 destrés dsl pistén 7. Estd provisto un
resorte de retroceso 10 el cual dispone los pistones
6 y 7 en la posicién indicada en el dibujo.

Una boca de entrada 1l proporcions la entra-
da del polimero al cilindro de compresién 4 y esta en-
trada estéd sltuada en un punto adyacente al extremo del
pistén 6 cuando estd en su posicidn inicial tel como
ge muestra. El material polimero es suministrado a tra=-

vég de un tubo de entrada 12 y pusde, si se requierae,

-5 -
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ser pasado a través de una unisad de precalentamiento 13

antes de pasar el material dentro de la boca ll. El fun
cionamiento de la méguina es como sigue.

Cuendo el fluideo hidréulico & presidn no es-
t4 aplicado al pistén 7 los dos pistones estén en la po
sicién que se muestra en el dibujo y el volimero es for
zado a través de la boca 1l para llenar la cémara de
compresidn 4; la presién hidrdulica ss entonces aplica-
da a la cdmara 9 gue desplaza los dos plstonss a la de=-
recha como se musstra en el dibujo. E1 pistén de compre
sién 6 cierra la entrada de polimero y el movimiento
subsigulsnte provoce la extrusién a alte presidén del
material desde la cdmara de presién 4 a travéds del tro-

gquel 2. La longitud del troguel y las dimensiones de

las gberturas del troquel se disponen de tal forma que

la extrusién solamente ocurre a presién de compresién
alta.

Log medios de control de temperatura 14 es-~
tén provistos en el cuerpo principal 1 los cuales per-
miten el calentamisnto o el enfriamiento del polimero
para suministrar la temperatura de extrusién requerida.
Una composicidén apropiada de polimero en polvo que se
ha encontrado satisfactoria para proporcionar un arti-

culo libre de oquedades y otros defectos es como sigue



10

20

25

6-4-T3

70 polipropileno (peso molscular 5 x 10° de—
terminado como anteriormen
te)

30 talco (finurse que pasa ol tamiz de
de abertura 0,074 mm; con-
tanido de humedad médximo
0,5 por ciento).

Este material es precalentado a una temperatu
re. de 1502C inmediatanente antes de la compresién y el
troquel es mantenido a una temperatura de 200 a 2702 C.
La presidn de extrusién es del orden de 8,000 a 10,000
atmésferas,

El producto extruido estaba sustancialmente
libre de oquedades y era estable sin ser reticulado.

El dispositivo descrito anteriormente es so-
lamente un método de conseguir la alta presién requeri-
da para la extrusién y debe entenderse que se pusden
usar otros dispositivos gus proporcionen la suficien=-
te presién.

El erticulo extruldo puede ser de varias for
mas ademds del tubo descrito mds arriba, esto es, en
forma de varilla cilindrica.

La carga de talco finamente dividido es un
material lamelar y puede asi suministrar la lubrice-

cién requerida para le extrusién de la poliolefina de

-7 -



alto peso molecular, Se conocen otras cargas que tie-—
nen tal estructura lamelar. Bl producto resultante in-
cluye la carga lamelar y por consiguiente estd provis-
to de supsrficles lubricadas secas. Esto se puede aprove

5 char en algunas aplicaciones y un uso espscial de una
varills extruida fabricada por el método es como alma
para formar tubos flexibles, facilitando la superficie
lubricads la extraccidén del alma de un tubo flexible
previamente construida sobre ella.

10 La gugencia de lubricante liquido eliming la
posibilidad de oquedades formadas en el material extrui
do debido a la gasificacién del lubricante.

La presente solicitud, que corresponds a la
presentada en Gran Bretafia, el 4 de Marzo de 1972, ba-

15 jo el Ne 10221/72, se acoge a los beneficios del Arti-
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-—

trisl.
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- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de ssta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Un método de fabricar articulos extruidas
del tipo de varillas y tubos, que comprende la sxtrusién
bajo alta presién de una composicién polimera compuesta
de una poliolefina qus tiene un alto peso molecular y una
carga finamente dividide del tipo de laminilla, no inclu=-
yendo dicha composicién ni agente de resticulacidn ni lu-
bricante liquido,

'228,- Un método segdn la reivindicacidn 13, don
de la composicifn contiene entre 5 y 40 por ciento en pe
so de la carga basado en el peso del polimero.

328,- Un método segln una cualguiera de las rei-
vindicaciones 12-23, donde la carga pasa a través de un
tamiz de abertura de malla de 0,074 mm,

428 ,- Un método segln una cualquiera de las rei

vindicaciones 12-38, donde el contenido de humedad de la

« 0 -
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carga es menor del 0,5 por ciento.

58,~ Un método seglin una cualquiera de las rei
vindicaciones 12-42, donde la carga es talco.

68.- Un método segdn una cualquiera de las rgji
vindicaciones 12«42, donde la carga es negro de humo.

78.- Un método segln una cualquiera de las rej
vindicaciones 12-48, donde la carga es mica,.

B2,- Un método segdn una cualquiera de las rei-
vindicaciones 12-48, donde la carga es grafito.

928,- Un método segdn una cualquiera de las rei-
vindicaciones 18-43, donde la carga es disulfuro de molib
deno,

108,~ Un método segdn una cualquiera de las rei
vindicaciones 12-98, donde la extrusidn a alta presién
gs efectuada por medio de la aplicacién de una fuerza de
compresibén mayor de 3.500 atmdsferas,

l1l12.- Un método segln la reivindicacién 103,
donde la composicidén es calentada antes de entrar en los
medios de aplicacién de la fuerza de compresidn.

128~ UN METODO DE FABRICAR ARTICULOS EXTRUIDOS
DEL TIPD DE VARILLAS Y TUBOS.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

para los fines que se han especificado.

- 10 -



Esta Memoria consta de once hojas escritas a

miquina por una sola cara,

fiadrid,

.. 12 JUL. 1875

Alberio de Bhavwury
Por P,
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