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&Foltcitante: WESTERN ELECTRIC COMPANY, INCORFORATED, enwided
nortesmericana, residente en 195 Broadway, New

York, N.Y. 10007, EE. UU. de A.

La preiente invencién se refiere a un prooeéimiénf
to y aparato para extruir productos celulafes y especlialmen-
te para extruir sobre un n&ciep o alma filamenterism en

| avance comd, por ejemplo, un hilo cohductor 9léotrieo, uns

cubierta de aislamiento de plastico que se puede extruir
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- se empleard en adelante y en las reivindicaciones adjuntasf

de una forma selectiva en diversas configuraciones fel@a!.pbr
ejemplo, una cubierta de pldstico sélido, una cuéierta de
pléastico combinada formade por una seccién interior de pléa~
tico celular y una ééccién exterior de plastico més densa.

' En la fabricacién de hilos conduatores aialados ¢on
pléstico, suele ser convéniente, dota} al hilo de una chapa -
aislante de plastico celular o una capa aiélanté de pléstico '
doble uniforme coaxisl con el hilo. For ejemplo, en el hilb“_~
con doble aislante, el revestimiento puede comprender uns :
capa interior de plastico celular pdra formar la capa aislaﬁte

primgria, y una capé:exterior de pldstico sélido para formar

un aislemiento adicfonal y una cspa protéctora contra la abrai

gién y la humédad pera la capa interior y el alma de hilo.
Las extruidoras para formar las cubiertas o feveé-

timientoas de pléstico aislante sbbre elmas filamentarias,

como,’por ejemplo, un hilo conductor eléctrico, cuyo término

incluyendo cualquier forma de alma filamentarfa, son'bieﬁ cbq$~
cidos y se han descrito en las patentes EE.UU. 2.766,481 v -
2.911,676, concedidss a G.E.Henning, y las patentes EE.TU. *
2,928,130 y 3.018;51§, ooncediéas @ A.N.Gray. Diches extruié-
doras comprenden en general un cilindro de extrusién y un-ca-|

bezal de extrusi6n, teniendo el oilindro de extrusién un hd?g =

aillo extruidor montedo giratorimmente en el interior del'éﬁiff"
2a de cilindro pars forzar un compuesto de biééticoAdesde ﬁpg'
axtremo de entrada del énima hasta un extremo de desoafga'ﬁbi'
aismo, mientras que trabaja aimultaneamente el compuestovplasé}‘
tico en un estado fluido viscoso. El cabezal de extrusién se .

aonta en el extremo de descarga del cilindro y comprenda una’

camara de extrusién para enviar el c0mpuesto de plastico flpim
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‘en el extremo de entrada del énima de un oilindro de exiiu~

do hasta un molde de extrusién en el extremo de salida de la
camara, y un tubo de nucleo que se aitua oentrado en lm camarg
alineado axialmente con el molde, ¥ separado del mismo, para
guiar al hilo en avance en su penetracién y su pgso a través
¢el centro del molde durante el proceso de exﬁrusién.
Un prooedimienté para extruir cubiertas o :c*e:ves@rt:i--"i
mientos uniformes de plésticolceluiares sobre hilos conduotqreé
se describe en las patentes EE,UU, 2,766.481, concedida a
G.E .Henning, y 3.068,532, concedida a W,T.Higgins. Segin diul
chas patentes, una composicién granular preparada que OOmprenp
de resina de polletilenc y un agente formador de alveolos o

células, térmicamente descomponible, se carga conti{inugmente -

sibén. A medida que se trabaja la compos@oién ¥y se desplaca a
través del cilindro por ls accién del h;ailla, el agente for-
mador de alveolos o célules se descompone, pero graclas al
diseﬁp de la extruidors no puede dilatar sensiblemente le e
composicién hasta que sale del molde como una cublierta ¢ re-
vestimiento sqbre el hilo conductor.

El empleo ‘de un agente formedor de alveolos o vélu=
las para extruir un pléstico dilatable da luger tembién a un
problema propio del sistema, 0 sea la depdsicién en la parté
formadora del molde, del agente formador de alveolos o odlulas
térmicamente descomponible mezclado con el plastico, lo ocual
exige sumentar la presibn de extrusién para consegu~; un ogu-
dal congtante. Ademds el residuo formado en el molde da lu=
gar finalmente a excentricided del revestimiento y falta de '
redondez del producte. Un aegﬁndo procedimiento y asparsto pq}a

extruir-unaicubierta7019vest1miento simple uniforme de plés~

tico celular sobre un hilo conductor comprende forzar un gas,
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g8 presién, en %a mapga de pléstico en elrcgiindro de extriusibn
en un punto suficientemente separado del éxtremo de descarga
del cilindro. Fl gas se in%roduce ‘de tal forma que de tenga
una certeza razonable de que el gzas se mezcle total y unifor-
cemente con la masa de pléstico al llegar el -mbmentd en que -
la mezcla pasa por el extremo de descarga del husillo, iae
extruldoras que utilizen dicha modalidad se han descrito en
las patentee EE.UU. 2.848.739, concedida a G.E. Gennlng;
2.928. 130, concedida a A.N. Gpay; ¥ 3.251,911, concedida a
R.A.Hansen. A

En la patente EE.UU. 3, 466 , 705, oonoedida a G.A.Ri-
chie, un cilindro de extrusidn normal y un husillo descarga
un materiasl de pléstico espumable megzulado en un molde Ge ex~
trusifn comprende un elemento de cuerpo con un Anima central,
un elemento de guig de dilstacién éurvado alineado axialmente
con el elemento de cuerpo y un mandril hueoo oilindri&o aepa;
rado del énima del cuerpo y montado coaxialmente dentru de .
dichagnima, pera extenderse més allé del elemento de Euerpo
y el elemento de guis. El materiasl ospumable se extruye alro—
dedor del mandril y se deja dilatagr dentro del molde y elemen-
to de gufa para formar un tubo de plaatico celular. No obs-A
tante, el aparato de Richie no parece que sea idéneo pera po-
derlo adaptar a la fabricacién de hilos o ocables de comunice-
ciones puesto que todavia se presentan en el mismo problemé de
depoaicién y salide s impulsos. Ademés, la introqdccién de &ﬁ
fluidoﬂ@ue aumonta la formecién de espuma reduce bésicsmente:
la cepacidad para controlar el proceso de elaboracién y obtépé.
un temefio y distribuicién uniformes de las burbujas en todo

el material extruido.

Agemds, en una extruidora clésica de aislamiento oce-
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|dem de extruidcrs, una extfuidord por cadarrevéatimibhﬁo que

lular para hilos conductores descrita anteriormente, el fluido
que gumenta leg formacidén de espuma © eetructura oelular se
tendria que aplicar después de haberse extruido la cubierta o
revestimiento y mientras se dilata para conseguir un proceao
de elaboracién eomparable.

Cuando se desea extruir dos revestimientos aislantes
concéntricos de material de pléastico alrededor de un hilo oqn-
ductor surgen diversos problemas, especislmente cuando el re-
vestimiento interior es un pléstico de tipé dilatado o celularl
como bor'ejemplo, polietileno o poliprupileno axbandido.

Un procedimiento para extruir una déble capa d8
aialapiento gobre un hilo conductor se describe, por eJempiog .
en la ;étente EE.UU. 3,404,432, concedida a E.T.White et al.;

S?sﬁn esta patente ge utiliza una disposiciér en pan

se splica al hilo. A pesar de que este es el método mas simple
para aplicar un doble aislemiento, resulta ditieil de-cnntréiar
la excentricidad de capas ablieadaa de una forma sucesiva,
dando lugar por lo tanto a vaf;aoiones de capacitanciag bafenr
tes de uniformidad coaxialmente en ol planc de seccién trans-
versal del hilo revestido. Ademés, cuando wno de los reyesfil
nientos es un pléstico dilatable extruido en el que me emp19§ 
un agente formador de alveolos o células térmioémenté deeobﬁiﬁfi~
ponibles también es propio del sistema el problema de depoai—i'::
cibn ‘expuesto anteriormente. ' o '
Un procedimiento perfeccionado de la tecnologia an-;
terior para extruir revestimiento de plaatico concentricos do-
bles sobre un hilo conductor sxlalmente en avance se daaoriba
en las patentes EE,UU. 3,538,547, concedida a M.J.Drabl, y
3,737,490, conocedida a P.Nicholson. En este caso se uti;iéa.un$




5.

10.

15.

204

25,

300

miento exterior de un hilo de doble aislamiento se gliznenka

| formidedes en el espesor del alslante.

sola camara de extrisidén con un primer y un segundo molde se- _
parados y alineados coaxialmente por los que pasa en seouencid
8l hilo conductor. ‘
El procedimiento del doble molde permite mdycres Yé—r
locidades lineales que en método de Tandem, pero exige una |
slineacidn coaxial critica de los moldes para evitar excen— ; 
trioidades en las capas alslantes, Bl defecto mas grave que se
pregenta en el procedimiento de doble molde es que las presid—
nes en los moldes son acumulativas don 1o que resulta diffeil
regulsr el agente formador de alveolos 6 células del pléstico
sxpandido. ‘
" En otro procedimiento de la tecnologia anterior, se-
gin se describe en lgs patentes EE,UU. 3,220,012 y 3.446,003)

concedidas a 0.G.Garner, el material dé pléstico del rewoatié

alrededor de la parte de éntrada del molde formaedor en el ocon-
ducto de extrusién antes de que’el material aislante del pri-
mer revestimiento ‘se comprime airededor del hilo en aVanée,
con lo que la segunda capa de pléstico forma una barrexrs entre
el molde forma8or y el primer revegtimiento o ecapa.
Parece ser que con eate procedimiento se podria evi-|
tar ls deposicién o acumulacidén del agente formador de alveo-
los o ¢élules cuando el revestimiento interior es ‘una cepa de'
plastico expandido y el revestimiento exterior e8 una cape de
pléastico sélido, pero,'como el material de pléstico de ambas
capas se comunica entre sf directamente antes de que 8¢ paeda
desarrollar el flujo de por lo menos el plastico del raveati-"

miento intérior, se pueden producir irfeguleridades Yy desuni-

Por lo tanto, existe la necesgidad de disponer de un
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método y un aparato para extruir una cubierta ¢ revestimiento

de pléstico, de doble seccién, concéntrico, sobre un hilo con
ductor alarnsado.en movimiento a grandes velocidades linealss),
donde se elimind la deposicién o acumulacién de un agente

5. formédoy de alveolos o células del plastico e&pandido, o al
menos se reduzca al minimo; se obtenga‘un nejor contrcl de la
4ilatacibn, y las secciones interior y exterior dq log raves~-
timientos sean concéntrices y de aespesor uniforms. Adanéa,
como los métodos y aperatos de la tecnologia anterior para

10. axtruir dobles revestimientos exigen un cilindro de extrusitn

separado paras ca@a revestimiento o capa, existe también la né-
cesidad de disponer, de un método y un gparato simplém y ba=~
ratos con les que se puedan extruir de una forma selestiva |
diversaas oonfigufaciones de revegﬁimiento, por ejemple un re-~t
15. veatimiento de pléstico-aélido, un revestimiento de plistico
sxpandido, o un revestimiento o cubierta de dobls meccidn
concfntrica, donde la meccidn interior sea de material de plas-
tico expandido procedente de una sola fuente de abasteoimi@ntI.
Un procedimiento para extruir una oubiarta ¢ reves-
20. timiento de pléastico celular sobre un hilo conductor que avant
za en.secuencia a través de un tubo de nicleo, situadc coaxial-
nente en una cémar§ de eitruaién,'y un molde de extrusidén, se<
gin el preeenteviniento,'puede comprender forgar una @orrient?
de pléstice fluido viscoso como material aislante en la ca-
25, nara de extrusibén y alrededor del tubo de niicleo y del hilo
conductor en avance, mientras que se infunde simulténeamento'
un medio de dilatacién gaseoso en el material de pléstice
£luido en una Rlurélidad de puntos eqﬁiangularmenté aepnra&oé'

alrededor del tubo de ndcleo,

]

30, En una modalidad de preferencia, el medlo des dila-~
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tacibn gaseoso se difunde en el material de plastico donde la
distancia entre las superficies del molde y el tubo de nﬁgle?'
corresponde & una distancia minima. Controlsndo de una forma:
individual la interrelacién de los parametros del.prOOGSOVQQ
elaboracion, como es la velocidad y predién del materlsl fluidp
en avance, el régimen de inyeccién de médio de expansién en ell”
material de pléstico en avance, el lugar donde se inyects el
medio de eXpangidh, la temperatura del hilo conductor ge uti—
liza un hile para formar el producto, y la oantidad de cubiar-
ta o0 revestimiento extruido que se puede dilatar entes de én-
friarse, se puede extruir, desde una sola fuente de material
de pléstico fluido, un producto que comprende diversaa_oanfi;‘ .
guraciones tales como una capa de pléastico celular un reVesfi-'
miento de pléstico concéntrico doble donde se forma une capa
de pléatico aélid6 sobre una capa de pléstico qelular, 6 vha |
capa de pléstico sélido con o sin seccién rqdi&lmente'érqﬁea-,'
da de aislamiento de plastico celular alrededor del hiln con-
ductor, . , ‘
Un aparato para extrulr una cubierta de plaat*co ce-|'
lular sobre un hilo conductor guiado por un tubo de nucleo .
mlentras avanza a través de una cémara de ~extrusibn en el id;-:;;
terior de la cual ge fuerza un material de plastico fluido y |

que tiene un molde de extrusién a través del cual pasa el alam-

bre, sxialmente, segin el presente invento,.puede comprender;u o
medios para difundir un medio de expansién o dilatacidn géseoéé E

en el interior del material de hléstico fluide, por ejemplo a

traves de un material poroso, en una plurglidad de puntos sepa+
rados equisngularmente alrededor del tubo de ndclwo, y, en la

modalidgd de preferencia, situsdo donde la distancia entre las

superficies del molde y el tubo de nicleo aloanzan un minimo.
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| mada a través de un cabezal extruidor de una cublerta aislan~|

: tubo de nicleo y el cuerpo del'ﬁoldo en la z0na de 1a booa

Se tendrd una compresién mas cpmpleta delApresénté
invento por la de;cfipci6n detallada que siguejde una modali-
dad de preferencia del mismo, tomando como referencia los di-
bujos adjuntos, y las relvindicaciones adjuntas. En los dibu-
jos, donde los caracteres de referencis 1gualeg indican parta;
correspondientes en todas las listas: '

Ia figura 1 es una vista en seoccién y en alzado to—

te de hilo conduotor segin el présente invento, donde la cu-
bierta aislante extruida sobre el hilo conductor puede aer'dé
un pléstico celular, '

La figura 2 eg una secci6n en alzado tomada a través
de otra modalidad de tubo de nucleo que se utiliza er el ca-
bezal extruidor segin el presente invento.

La figura 3 es una viata en seccién.y en alzado de
otra modalidadfde tubo de nicleo que se puede upilizar en §I
cabezal extruidor segin el presente invento, o

La figuré 4 es una vista en geccibn transversal del

de entrada @ la cémara de extrusién.
la figura 5 es una vista iaométrioa de una Pubiertﬂ
o reventimiento de doble aislaniento -80bre un hilo conductor,
formada segin el presente invento, dque‘la cubierta o reves~
timiento comprends una aeoci&n‘inférior dé pléatico,omiular '
y una secclén exterior de plastico sélido, o
La figura 6 es una vista en secoién traneveraal de |
otra modalidad de la arendela que forma una parte del tubo

de ntcleo en la figura 1, ¥;
Ia figurs 7 es una vista en seccibn tranaveraal de |

otrs modalidad de la arandela que forma una parte del tubo dﬁ'
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nﬁcleo de la figura 1. oo

La deacripcién que sigue esté dirigida prinoipalmen~
te a la extrusidn de una cubierta o revestimiento que oomprsndk
naterial celular sobre un hilo conductor, Se comprendera que
los métodos y aparatos del invento tienen también aplicacién

a la extrusién de cualquier producto que comprenda un materigl
celular incluyendo équellos productos sin hiloe condﬁetor. '
Refiriéndonos a la figura 1, ui cabezal de extrusifn|
10, seguin el presente invento y.que forma parte de una méguina,
extruidora (no ilustrada), comprende un tubo de niicles 11 sos-
tenido coﬁxialmente en un égnima 12 de un cuerpo de molds de -
extrusibén cldsico 13 para formar una camara de extruaién normal
14 entre los mismos. .

El tubo de nificleo 11 esté provisto de una abertars
longitudinel central 16 a través de la cual se puede hacer
avanzar un hilo conductor desnudo 17 de iéqhierda a deracha, -
segln se verd en la figura 1.En el extremo de salida de le cé;
mara de extrusién 14, el cuerpo del molde 13 comprende una 3ﬁ;.
perficie formadora de pared a modo de embudo 18 que conﬂuce ;
hasta una garganta 19, la cual determina el didmetro ge1eral
del revestimiente extrutdo 20 sobre el hile conductor 17. que -
avanza Ebaxia;menfe a través de la garganta 19. E1l tubo de ni-
cleo 11 comprende también un extremo con;ficado hacla delante_?
que ge separa de la superficie’18Aen forma de embudo del oueépo

de molde 13 y se sitia adyacente a dicha superfiocie, para fbf-'i

er un conducto 22 én la cémara de extruaién 14, donde la dis—
enola entre el extremo oonifioado 21 y la superficie 18 alcan—
& an minimo cuando el conducto 22 alcanza la garganta 19.

Un material aislante de pléstico fluido, por ejemplo

olietileno, para formar la cublerta o revestimienﬁo 20 sobre |
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segin se ilustra en la figura 1, un tubo de nicleo olésico-f1

| de carbono,, & través de dicho material y que se introduce.en |

no permite el peso de material de plastioco fluido en el conduc

-11=

el hilo 17, penetra en la camara de extrusiéni4 a través de :

la abertura 23 en el cuerpo del molde 13, E1l material eialnﬁt;
de pléspico se.fuorza normalmente en la cdmgrs de extruaiént.;
14 a través de:una gbertura 23 por medio de un dispositivo de!
alimentacién do cilipdro y hueillo normal de extrusién (ﬁo ‘
tlustrado). ‘

El paso del‘material aislante de pléstico a través
del conducto 22 y lé garganta 19 del cuérpo del molde 13 pbii-
ga 8 fluir al material de pléstico y-formar un revestimianto
compacto alrededor del hilo conductor 17 &egin avanza ol hilo

coaxiglmente a través de la garganta 19,

En la modalidad de preferencia del presente invento,

se modifice para truncar parcialmente el extremo conificadom
hacia delante 21 del tubo de ntcleo y formar una prolongacién A
longitudinal 24, centrada y roscada, en el mismo. Una arandelﬂ
de centos conificaedos circular 25 se sitia sobre la prnlonga-
cién roscada 24 yAse pone en contacto con la superficie de o X~
tremo truncado 26 del tubo de niicleo 11. La arandela 25 se fa-
brica de un material poroso apropiade como, por ejemplo, an

acero inoxidable poroso, porcelana einterizada o matorial si-
milar que sea suficientemente porcso pars permitir 1la difusi6n

de un medio de dilatacidén gaseoso como, por ejemplo didxido
el conducto 22 a una'velooiﬂad relativamente alta, pero que ’
to 22 a través de dicho material. Una pieza ‘de boquilla metd-

ligca 27 del tubo de nuocleo, que ,tiene una forma fruatroodnica,|

comprende un taladro roscado 28 para fijar una pieza de bo-

quilla 27 contra la arandela 25 cuando se monta s rosca €n la
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prolongacidén 24, y una abertura longitudnal 29. La abertura

29 se coloca alineandose con la abertura 16 en el tuba de nt-

cleo 11 una vez que la pieza de boquilla 27 se ha fijado so-

bre la prolongacién 24, de forma que gs puedas gular el hilo
conductor 17 a través de la misma y cosxialmenie en el inte--
rior de le garganta 19. Un diamente industriel 31 se colooéh
cerca del extremo de salids de 1la abértura 29, ngﬁn g bien
sabido en esta rama de la indusfria, ﬁara guiar el hilo con-
ductor 17 a través de las gherturss 16 y 29'con un contact;
minimo con iaa paredes de las mismas:

El tubo de nicleo 11 estd provisto también de una
pluralidad de conductos longitudnales 30, de preferencia se-
parados equidistantemente alrededor de la abertura loagitu-
dinal 16, segin se ilusira en la figura 4, que se comunica .
por'un‘extremo con la arandela 25 y por el otro exﬁremo,qpn~
una fuente de alta presibén de medios dilatador £280080 épréh
piado (no 1lustrado). Un dispositivo regulador de presién
(no ilustredo) para veriar selectivaments la presién del me-
dio de dilatacidén gaseoso que se 1nfroduce en los donductos
30 se utilizard con la fuente de alta presién. -

'En el funcionamiento del aparafo de extrusién des-

crito anteriofmenté, el material de-aislamiento de pléatico’

fluido se descarga a presidén desde un dispositivo alimentador

de husillo (no ilustredo) en la cémara de extrusién 14 a tra-
vés de la abeftura 23 y se hace avanzer a través del cOndugtp
22 y la gargenta 19. Simulténeamente‘con eﬁta oﬁeféciﬁn, ei
hilo conductor 17 aé bhace avanzar g través de las abert-uraq
16 y 29 en el tubo de nicleo 11y la pjeza de boquilla 27,4

respectivamente, y coaxialmente a través de la garganta 19.

s

Mientras el material de aislamiento fluido =é hace
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avenzar a través de la cémara de extrusién 14, ¥y el conducto
22 en la misma, se introduce un medio db qxpaneién £aBeoso
apropiado en el material de aiélamiento en avence a través
del material poreso de la arandela 25. Evidentemente, la pre~-
5. aién del medio de dilatacién debera -ser suficlente para vencer
la presidn del material de aislamiento en avance sn la cémara
de extrusién 14, y el conducto 22:'en particular. Se ha averi-
guado que una praeiég de, por‘ejgmplo, 3,51 a 7,03 Kg/om2 na-
yor qﬁe la presiénﬁdgl materiagl de mislagmiernto ocerca de.lif
10, argndela 25, es guficlente para iﬁyectar burbujas en 6l mate~
rial de aislamiento de fluido. Como es 1légico, se pueden em-
pleer presiones fuera de esta gama y cbtenerse alin asi un -
resﬁltado adecuado. Como la arandela 25 forma toda la auper-
ficie periférica de una seccién del extremo.conificaGO‘zi é;l
15. tubo de ncleo 11, el medio de expasnsibén gaseomo se inyebta'
en el materiagl de aislasmiento en avance en puntos eeparadoéA-
todo alrededor.del tubo de nicleo 11, El material de aislsmien-
to con el medio de e;pagsién gaseogo envuelve al hilo continua;
mente en avance 17;°n la garganta i9, Y se extruye éobre el
20. hilo 17 como una cublerta o revestimiento 20 de material de
aislamiento que comprende una fOrméAcelular ﬁpiforme alrede-
dor del hilo conductor 17.

Como en otros cabezales ‘de extrusién, la cémara de
extrusién 14, que comprende el conducto 22 y la garganta 19,
25, deberd diseflarse para.mantener la presifn eé'su interior su-
ficientemente elevada y evitar que el medio de expansién'diia—
te el material de asislemiento hesta que dicho material sale
de la gergenta.19 como una cubierta.o‘revestimiénto 20, La

difusibn del medio de expansién hacia fuera a través del ma-

30. terial de alslamiento fluido en el conducto 22 y la garganta
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| de la gergante 10. El régimen de difusion del medio de expéh-

,variahdo, inter alls, la portsidad del matgrial-émbléado paré”

—14-

19. se restringe y dependeré, por lo tanto, de factores taies

como la velocidad lineal del aparato de exﬁrusién, el espesor

de la zona interfacial entre la superficie en forma de embudo .

18 del cuerpo del mélde 13 y el extremo conificado 21 ¥y la
pieza de boquilla 27 del tubo de nicleo 11, y de la distancia
u lé salida entre la gargapta 19 y el punto donde se intro-
duce el medioc de exﬁanaién en el materisl de sislamiento en

avance. Lg difusibén hacia fuera del medioc de expansién g6 pue-

de controler tembién aplicendo un medio refrigerante (no ;Llwa-~

tredo), que puede adoptar la forma de recipiente de liquldo;re
frigerante, a la cubierta o revestimiento 20, a una distancié.
predéferminada g partir del extremo de sglida de ia gargahte
20, con el fin de limiter el tiempo durante el cual se per-
mite qile tenga luger la expsnsidén o diletacidén en ls ocublerta
extruida. Como la expansitn en la cubierte extruide se deten-
dréd una vez gque se éplique medio refrigerante; se puede ro&u-
c¢ir la cantidad de difusidén hacia fﬁera aplicandd ol medic

refrigerante en un punto mis préximo al extremc de salida

aién en’el material de aislamiento fluido se puede controlar,

formaréle arendela 25, que controls también el tamafio de lasf'7

celulas a uns gama miorometrica en lg cubilerta o revestimiento
extruido 20, y la presién con la que se abastece el medlo de
expensién a través‘qQ los conductos 30.

En el funcionsmiento nbrmal, el medio gaseosn de
expensién o dilatacibn se inyecta en el material de aislamien-
to en svance en puntos separados alrededor de toda la arendel

25 para formar una plurglided de diminutas burbujas separadas

[

distribuidas uniformemente todo alrededor. Egtes = burbujas -
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'timiento, o un revestimiento con.uns seccién sblida sobre una

-1H~

avanzen con el materiel de eislamiento hacla la garganta 19
an la zona adyacente & la .pieza de boquilla 27 y el hilo coé*
ductor 17 y se difunden hacia fuera en direccién al dismetro
exterior de la cubierta o réveetimienfo 20 wna distancia que
dependes de los diverscs parémetros del proceso dé elaboracidn
2xpuestos anteriormente, Por lo{tanto; controlando individual-
mente la iuterrelacién entre lop diversos par&ﬁetros del.pro—
ces0 tales como velocided lineal, que se controls por la ve-
locidad y presibén del material de aislamientos £luido en aégﬁ-
ce, la femperatura del hilo conductor, y la presibén & la que
3e inyecta el medio gaseoso de expansién en el naterial de LF'
aislamiento,se puede controlar la difusién de las burbdjaS;
hacla -fuera y obtener una cubierts o revestimiento con ung -

aptructura celular practicemente uniforme en todo el raves-

seceién celular interior virtualmente'uniformd, on diversas
proporeiones, segin se ilugtra tipicamente en lg figurab, Por
ajemplo, la distancia que las burtujes se difhnden hacla-fue~
2a se pusede reducir aumentahdo lg velocidad o‘la presiéﬁ;dol
material de aislamiento de fluido en aﬁanoe, reduciendn 1g~'
temperatura del hilo conductor, reduciendo la presidn dife#"
senciel entre el materiagl de aislemiento en avance'y el medio
Zapeoso de expansién o dilstecibén o aplicando un médid re-= -
frigefante a lavcubierta extruide més préximo gl extremo de,
walida de la garganta del molde. Como ea 1ldgico, se pusde '
obtener una cubierte o revestimiento sélido sobre el hilo con-
ductor 17 no inyectando ningin mediO'eaeeOEQ de_aqunsién 0
dilgtacién en el material de aislsmiento en avance en la cd~

nara de extrusidn 14 durante el proceso de extrunién.

'El empleo de un material poroso paré-afandela 25
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,ganta 19, con el fin de reducir al minipo'el contacto del hi-

~16%

avita el taponamiento del dispoeitivo de inyeocidén del medio
de expansién si e detuviera temporalmente el.proceso de ela-
notracién o el‘flujo de medio de éfpansién géaécso. Por lo tan-+
to, es evidente que el disefio déi cabezal de extrusién del

invento 10, cuando se utiliza en una maquina clésica de ex&n'
trusiGﬁ_con alimentacién simple, broporciona ung méquina mu&
versétil psra formar revestimiento o oubiertas unifo?mea de

tipo y estructura vaerisdos sobre un hilo conductor con pocOs
cambios o poco trabaao de mentenimiento, y sin gue ge produzcg

efecto de acunulgeids.

En la figure 2 se ilustra otra forma del aparatof

ilugtredo en la figura 1 donde el cabezal de extrusidén 10 tie-

ne esenciaslmente la misma estructura que en la figura 1, a

excepclén de la zona del extremo parcialmente truncedo.del tud
bo de ntcleo 11. En 1la forma alternativa, la arandelas 2% y -ls
pleza de boquilla 27 de la figuras 1, se hen reemplazado por

un cono de boquille 32, formgdo de un material poroso apropia-~

do similer a la de la arsndela 25. El cono de boquills 30 mant
tiene la forma frustrocénica de la pleza de boquilla 27 de la
figura 1, y comprende una eberturas longitudnal 33 que‘figéé
una se&olén rogoada en el extremo més ancho del cono de bo~
quilla, - '

Ia prolongacién 24, en el tubo de néuleo 11, com=
prende rosce externa que coincide con la seccidn rosceda 28;'
del cono de bogquills 32, respectivaemente, para permitir: el
montaje del cono de boquilla 32 sobre la prolongaoién 24, Uh_
digménte industriel 31 se monta en lg‘aberturg longitudinal
33 del cono de boquilla 32 paré@uiar al hilo corductor 17 L

través de la migﬁa ¥y coaxialmenie en el interior de la saré-__
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miento del aparagto de la figure 2, se semeja mucho gl del apa

_17—.

lo 17 con las paredes de las aberturas 16 ¥ 33. E1 funciona-

B |

rato de la figura 1, puesto que 1os oonductos 30 se-ccmunican

con el cono de boquilla 32, a excepclibén de que se puede inyect
tar una cantidad mayor de meterial gaséoso de expansién en ;'
el material de aislamiento fluido en avancq para una diferéh;
clal de presién dada, @ causa de la mayor érea superficial
de méterial poroso que proporcionas el cono de boquilla 32
respecto a la arandela 25. En las figuras 1 y 2 se ilustra
que el dispositivo de inyeccién de medio gaseoso de expan—
eién 25 y 32 se sitia en el extremo conificado 21 del tubo
de n&cieo 11, donde lag distancia entre el ocuerpo del molde
13 y el tubo de niicleo 11 alcanza un minimo, Situando el dis-
positiyo de inyeccién en el extremo cdnifioado 21, se puede
conséguir un control fino de la distencia en que se difunde
el medio gaseoso de expansidén hacia fuera en el material de
pléstico fluido regulasndo la presibén de inyeccibén del medio
gaseoso de expansién, No obstente, dentro del alcance del pret
sente invento se encusntra también el situar el diapoaitivo d£
inyecoién en cualquier parte de aacc16n transversal del tubo
de nticleo 11 dentro de la cémara de extrusién 14 y ¥un asi
se puede extruir una cublerta o revestimiento oelﬁlar uniform
aln cuando puede que ase reduzoca algo.el control de la difuéid
hacia fuera del medio gaseoso de expenaidni V
Refiriéndonos g la figura 3, se iluatra en esta 1’:@-—
gura otra forma de cabezal de extrusién 10 que 88 carscteriza
porque el dispositivo de inyeccidn de medioc de expanéién'fdrf
ma bna parte principsl de la superfiole periférica del $ubo

de ntGcleo 11 en la cémara de extrusién 14. Segin se 1lustra

en la figura 3, el tubo de ndodeo 11 eatd parcialmente trunca4
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srusién 14 y esté provisto de una prolongacién longitudlnal

| ~ormada sobre la periferis exterior para permitir qué 88 pueds

'ain alterar los ajustes de cualquiers de los parémetros del

-18~

do en un punto préximoc a la gbertura 23 de la cémara do ex-

centrada 35, similar & la prolongecién 24 de las figuras 1y &

La prolongacién 35 comprende una seccibn roscada 36

nontar un cono de boquilla 37 dq material porqso apfopiado.
El cbno de boguilla 3? tiene una forwe cilindrica
con un extremo conificado hacig fuera 21 y QOmprende.um énige‘
noaxial 38 que lo afraviasa, ¥ por lo menos una ébertura loéf~
gitudinal 39 que se extiende parcialmente a través del nismo
ontre el dnimg centrel 38 y la periferia-del cono de baquilia
37. El énima coaxiai 36 estéd roscada pars que s8e pﬁeda montar
el cono de boquilla en la proloﬁgaéién 35, La sberturs 39
puede comprender cualquier forma que permita que la abarturé
v sberturass se comuniguen con uno o mgs conductos 30, coa lo

que se tiene la seguridad de conseguir una distribucién virtug

| (3

nente. uniforme del medio gaseoso de expansién por todo él'hﬂ*
serial poroso del como de boquilla 37. -

En lapractica, el medio gaseoso de expansién se in-

vecta en el materlal de aislemienio fluido en avence ep;punfo%
neparados alrededor“db tods le aupérficie_pebiﬁérioa del cono
de quuiiia 37 pera permitir que se extruyé dn§ cubierta o re-
vestimiento celular uniforme 20jalredédor del hilo 17, similax]
4 la desorite en el funcionami@ﬁto del apareto 1lu§trado en
ias figures 1 y 2. V o

_ En cualquiers de_loa“métodos-y,aparatga distintos
descritos anteriormente, se puede incluir una faﬂe.adicional
para aumentar la resccién de formacién de espuma en €l mate-

ial de aislamiento extruido.con medio de expansién inyectado,
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‘proceso de elaborgcién mencionado anteriormente; La fase adi-|
cional ofrece el poder mezclar una cantidad nuy peguefia de
un agente formaedor de alveolos o éélulas,guinico, apropiado,
diéponible en mercado, con el matérial de aislamiento amntes
Se de la‘deacarga de Qieho naterial de gislamiento en la céﬁe;a
e extrusién 14 a través de la abertura 23. Esta fase adicio-
asl se realiza en la zona del diépositivo de alimentacifn de
de hueillo (no ilustrado) de scuerdo conAcualquier método
sonocido,
10. El empleo cdmbinado de una pequefig cantidad de égenn
te formador de alveolos o célules, quimico, disponible en el
nercado, con la inyeccién del medio gaseoso de expansidn, aéL
g4n el invento, a través del tubo de néialeo 11, reduce sen-~
. aiblémente al minimo el efecto de deposicién g acumylacién,
16.‘ sl se compara son los métodos de.la tecnologia anterior que
smpleaba solamente agente quimico formedor alveolos o células
pero manteniendo ain asi la formacién de una oublerta o revess
timiento extruido celular uniforme 20.
En la figura 4 se ilustra una visia en secoiéq trang
20. vergal del tubo de nilcleo 11, donde una pluralidad de conduc—
tos longltudinales 30 se separsn equiapgularmente alrpdedo;zf
de la abertura 17. Alnque en la figura 4 se ilustran 8 conducs
tos con fines ilustrativos, se comprenderé que aé'buede emplegr
cuglquier nﬁmero'de conductos desde uno en adelante, que com-
25. prendan cualquier forma, por ejemplo una ranura curvada, que-
aseguren sufiocientemente una distribucién virtualmente uni-
forme del medio gaseoso de expa@sion por todo el dispositivo
de inyeccién de medio de eipanéién de las figures 1 a 3. -

En la modelidad de las figurms 1 @ 3, me ilustra qug

- 30. sl material poroso del dispositivo de inyeccién de. medio de
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"periférica de una seccidén del tubo de nlcleo 11. Una configu—

{ queada, separade de los mismos, comprende una estructura ce~"

2xpansién se extiende solamehte alrededor de la periféria de
una seccién del tubo de nicleo 11. Aéngque dicha disposloién
es preferible para producir une cublerta o revestimiento ex-
truido celular uniforme 20, con el presente invento se .conse-
guirg también una cublerta celular uniforme cuando el materiay
D0r0s0 se gepare equiéngularmente alrsededor’ de soiamente un;

parte, que puede ser una parte principgl, de la superficie

racién tipica para esta dltima disposicién se ilustra en la
figuia 6, donde la arandela 25 de la figura 1 se puede formar
con una pluralidad de secciones de material poroso seﬁaradas
equiangularmente 25a intercaladas entre una pluralidad de
sacciones de material no poroeo 25b. Los conos de quuiLla
32 y 37 de las figuras 2 y 3, respectivamente, ae pueden for-
mar de un modo similar con secciones de meterial poroso'éoﬁg-
radas equiangularmente. Paré obtener una estructura celular
uniforme por toda la cubierta o revestimieﬁto 20 con eaté Gl-
tima disposicibn, puede que sea necesario alterar cierfcé pa~
rémetros del proceso.de elaborscién. Por ejemplo, redubienﬁo
lg veloocidad lineal, se podrfa tener tiempo auficiente pers
que las burbujas se difundieran en todo el material de aisla~
miente en avence entes de la extrusién.

Tambien queda comprendido dentro del alcance del

invento el extruir productos donde una parte radielmente ar—

lular inyectando el medio gaseoso de expansién a travéa de
un material poroso situado en un punto aeparado pimilar sobre

la periféria del tubo de nieleo 11.
Una configuracidén tipica pera este altimo diaposi—

tivo se ilustra en la figura Ty donde lg arandela 25 de la fi-
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la obtencibn de productos de plésticos celular. Ehtfe.loa

tico. Entre los mis importantes se encuentran los derivados

gura 1, se representa con una seccidén radial separada 25a de
un material poroso, formandose el resto de la arandela de un

mgterial no poroso 25b, A pesar de que en la'déacr;pcién se

Ll

ha méncionado el polietileno como material aisdlante de plésti-

20 emplead¢ pars producir la cub;erte o} révestimiento a;alant
de pléstico celular del oconducto ?ieiado;acabado; este invent
10 quede restringido ai empleo de polietileno como mat@g@al d
aislemiento de pléstico.vEn lugar de polietiieno, =] pdeden
smplear polietileno plastificado, compuestos de mlurc de po=
livinilo, copolimeros de cloruro de polivinilo y acetato de
»0livinilo, nylén, y otros materiales termoplésticos apropie-
dos, para former diversos productus de pléstico welular extrui
do. '
El a16xido de c¥rbono se ha mencionado como una for<
ma de medio gaseoso de expensibén gue podria utilizarse para
obtener productos de plastico célular. En luger de’diéxidd
de carbono, se pueden emplear otros elementos normalmeﬁ%g 334

3e0s808, compuestos o mezclas de los mismos, como sgentes pata

otros gases que podrian emplearse como medios gaseoao deiex;

pansibén con rgsultédos satisfactorios se encuentran el argbn;

neén, helio y ﬁitrégeno. | '
Ademas, se pueden emplegr compuestds organicos nor-

malmente gaseosos para expandir o dilétér el material de pléas-

halégenos-de metsno y etano, y se emplean:como;rafrigerabtes
¥ psra fines similares, por ejemplo‘clbrodiflﬁormetano, tri-
clorofiuormetano, difluortetiacloroetano,'diclorotetrafluore;

4ano, difluorclorcetano, 1, 1-difluoretano, cloruro de etilo,

Yromuro de etilo, cloruro de metilo y triclorofudrmetano.-
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monometilaminas proPano, propileno, y trimetilamﬁna. Todoa

- | temperatirss atmésfericas normwales. Asi mismo, cuando ae hace

'de un medio gaseoso de. expaension o dilatacidn o iin gaa'ép{un

TO Y APARATO PARA FABRICAR PRODUCTOS DE MATERIAL CELULAR, ca-'

-

tros compuestos normalmente geseosoa que ge pueﬂen
emplear. acetileno, amoniaco, butadieno, butano, ‘buteno, d16-
xido de cerbono, ‘ciclopropano, dimetilemina 2, 2=~ dimetilpropa—

no, etano, etilemine, etileno, isobutano, isobutileno, metano,

08 materialea mencignados han de considerarse abarcedos dent
el férminof"medioé géseoéOS-de~expansién 0 dilatacién” geglin
we emplea en la presente NMemoris y en las ;eiQindicaciones.;-
adjuntas. Con este término se pretends indicar que el medio

de expansidén o -dilatacidén empleado és un gas a presiones y
referencia en las .reéivindicaciones sdjuntes a la introducoién

compuesto de pléstico, se comprendersd Que el materiasl ln%ro~
ducido es un gas en condiciones normaléa aunqﬁe la preaiép ;
a la que se introduce puede encon%raréa en estado liquidq.'
' NOT A |

Daacrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como le manera de realizarlo en la practica, debe aacerse
cbnstar que las dispoeicionee anteriormente indicadas,. aar
susceptibles de modificaeionea de detalle en cuanto no alte-"
ren su principio fundamental Tembidn - se h:ce conatar gue el
invento 8o refiere a una solicitud de Phtente presentada en
Norteamerica, con fecha de 7 de febrero de 1. 974 y numero
440.412, aoogiéndose por lo tanto a 103 benefieios que conoede
los Convenios InternaciOnales en vigor, siendo lo que consii«-
tuye 1a esencia del referido. 1nvento y por lo que se sulioita

Patente de Invencidén por 20 afios en Espafla, sobre- PRObEDIMIhN

racterizandoae por lo siguiente'

B
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.’gasedeo de: expansién en una parte central del materisl de _“-

'vamente pequeﬁa de" un- agente quimico formador de. alveoloa o ' ;

gfrigerante al material de plastico y al medio de expansién 1n-

sartir del extremo de descarga en la zona a prasién pars cpn~'

23

1o Procedimiento K aparato para fabriear productoe
de material celular, cuyo prooedimiento comprende forzar. un ‘
material>dq.plastico fluido a través de una zona a presién de
uhé éédéra'de éxtrusién, y de un unolde de extruéién de un oe-|

sezal de extrueién, caracterizado porque se inyecta un medio

nlastico fluido en avanoe en la zone a preaién, a través de
un material poroso que forma por lo menos una parte aeparada
de 1la periferia de un tubo de nucleo montado oentrado dentro
de la cémara de extrusién, por lo que el material de plastioo '
fluido y el medio de dilktacidn inyectado combinados, 83 dea-,
carga desde el molde ds extrusidén para permitir la expansidn
el medio de expansién en el producto celular desegdos _
2.~ Procadimiento segin la reivindicacién 1, ca- .
racterizado porque ouando el producto s una. cubierta. CE ra~
veatimiento uniforme de un materisl oelular extrnido alredadorv
de un hilo oonduotor, 8e. hace avenzer el hilo a través do una
abertura longitudinal rn el tubo de ndoleo montado dentyo A
de la’camara de extrusibn y el cehtro del molda de ext:va-dn.-
3.~ Procedimiento segin laa reivindicaﬂiones 1 o 2
aracterizado porque el material de pléatico fluldo, que sa
fuerza a través de la zona m presién de la camara de extru~,j

aién, y del moldede extrusién,’ oomprende una cantidad relati—
ﬂélulés mezclado uniformemente con el nismo.,.' _
4.- Procedimiento segun oualquiard de ias relvindi—

caclones 1 8 3, oaracterizado porque ae. aplica un medio re~ ‘

Jectado, segin se desoarga, a una distancia predeterminada a:

£

e
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trolar el tiempo de expansion ¥y 1a cantidad de difusién del

medio de expansién en expahsion en el producto.,

Do Proeedimiento segin cualquiéra de las reivindi—‘

caciones 1 a 4, caracterizedo porque 8e inyecta el medio de

Aexpansién gaseoso en el material de plastico fluido a traves

lo parcialmente alrededor del ejs longitudinal ‘del tubo de -

‘=ndcleo,

.

6.~ Procedimiento geglin cualquiera de 1as're;vinf

dicaciones 1 a 4, caracterizado porqus se inyecta el médio - -

"de expansidn gaseoso en el material de pldstico fluide 2 tra~

vés de partes denqné-superficié del hatgrial‘pbroso separsdas
equiangularmente alrededor del eje longitudinal dal -tubv de

niicléo, ' ‘ 4 S g

de una superficie del material poroso, que ‘8@’ extiende tan - so,ﬂ

Mo Procedimiento segﬁn cualquiera de las reiviadi— -

seogo de expansién en al material de plastieo fluido ] tra-

véas de una superfioie del material pproso que 80 exxiende '
completamente alredador del eje longitudinal del tubo da ru—
cleog - e ;r;f'
8 - Procedimiento segin cualquiera de. laa reivinﬁ.:
dioaciones anteriores, earacterizado porque ouando el product
comprende una seccién interior de pléstico oeluler con una ,
cubierta exterior de plastico née deneo, se limiﬁa la difusié
del medio gaseoso de expansién hacia fuara dentro del materin

de plestico fluido en avanoce antee de- su extrusion a travéa

_del molde de extrusién, controlando 1ndividualmente la velo-"

cidad de extruaién con relacién-al régimen al que se inyecta

el medio de expanaién en el material de plastico fluido en

BVQD CO.

eciones 1 a4, earacterizadoa porque se inyeota al medio ga- |

U( ” '

pJ
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‘de'descarga, j'unérlumﬁréra de.entradaAparé introducir un f1lus
cleo que se extiende longitudinalmente dentro del Anima del

al tubo de nidocleo. se forMa'de un material porogo que forma |

nuoleo, y por lo menoa un conducto longitudinal oan comanioa-

‘ guiar un hilo" oonductor en el centro del molde de extrusién.

9.~ Aperdto para poner en préctica el procédiﬁiéhtb
seguin la reivindicacién 1, del tipo que tiene un cabezal de
axtrusién que couprende un anima longitudnal que forma 1la
pared exterior de una zona a presiétn, cuya-zona comprende una

camara de extrusién y un molde de dxtrusién en su extremo

jo de material de pléstico fluido s presién en la_démari de

sxtrusién y a travéa del molde de exti"usién, y un tubo de nd-

cabezal de extrﬁeién.hacia el molde de extrusibh formando iLa

pafed interior de la cémara de exfirugién, ocaractarizado porque
por lo menoa una parte soparada de la periféria del tabo de-

cidén; por un extremo; con una fuente de medio gaseoso ae ax~
panaién eomprimido ¥, por el otro extremo, con el matevial A
poroso, para inyectar el medio gaseoso de expaneién enr e‘ ma-
terial de plnstico fluido en avsnoe, comprimido, en la. aanara
de extrusién a treves del materiali poroso. "' i
- 10. Aparato segin la reivindicacién 9, oaracierlza—
10 porque el tubo de: ndcleo en ol - cabezal de extrueién prem .

enta ademds una abertura: longitudinal que 10 atravieaa, para

1o Aparato aegun las reivindioaoionea g.6 10, '
caracterizado porque el material poroao forma una parte sepa-
rada arqueada ds la periféria del ndcleo. o ’

12.~ Aparato eegun las reivindicaoionea 9 6 10,
varaoterizado porque el material poroao ge- saparm equiangular5
nente alrededor de le periferia de por 1o menos una eeocién

del tubo de nécleo, : R 7 }v "'i4.




5.

10.

15.

tided de difusién del medio gaseoso de expansi6n.

26~

4

13.- ﬁparato segin cuaiquiéra de las reivindicacioan
9 a 12, caracterizado porgque el aparato se Jota de medlos
para controlar individualmente las velocidades de extrusidn
con relacion al régimen al que se ‘inyecta el medio 8ase 080
de expansién enrgl material de’ pléstico fluido en avance.

14 .- Apafato segin éuaiquiéra'de las‘reivindicacig-
nes Qna 13, caragférizado porqﬁe ge dota de medios situaéos '
e una distancia predéterminada desde el extremo de salida
del molds de extrusibh para aplicarjun medio refrigerante al

producto extruido, ¥y limitar el tiempo de expansién y la can-

15, Procedimiento Y eparato pars fabridar producto -
de material celular, tal y como queda ‘sustancialmente desori-
to en la presente Memoria o ilustrado en los adjuntos axoujos.

Estg Memoria consta de veintisels hojas escritae a
méquina por una sola cara. o

Madrid, -§ @F‘l 1975
. WESTERN EIECTRIC COMPANY, INCORPO-
RATED, '
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