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El presénte invento se refiere & un prqcedimieniﬁ
para elaborar elastbmeros termopldsticos curables y, #i
particular, se refiere 2 perfeccionamientos en avifon.ns
moldeados flexibles hechos & partir dé los mismas, Joe

son dtiles como tubos pare la transmisidn de sindde y.'o
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como aislamientc eléctrico, y que son particuiéfﬁé;{q'ﬁtiu
leg en diversas'aplicaciones de instrumentacién da energic
industrial, (v.g., energiﬁ nuciear), por ejempii oé tubos
de elts pregidn, cables e hilos aislados para,instruﬁenta~
cidn y similares, '

Actuaslmente existe una necesidad imperiocsa e@ muchas
aplicaciocnes industriales de dispoéner dé tubos ﬁé}célidad

superior para la transmisidén de fluidés y/o productos de

"aislamiento elécirico,. por ejemplo hilos y cables aislados,

particularmente debido a la exigencia de especifiéaciones
de gran rendimiento. Por ejemplo, en la instrumentqcidn.
de la industria de la energla por ejemplo en centréles que
utilizan combustible nucleer y £66il, existe la importante
necesidad de disponer de productos péra_instrumeniaciéﬁ de
gran rendimiento, por ejemplo tubos, hilos ¥ cables aisla-
dos y similares, que incorporen propiedades superiores gui-
micas y fisicas, como son gran solidez ¥ resiétencia a 1o
temparatura, radiaciones, aceites y ozono, y otras carac-
teristicas eléciricas pars muchas aplicaciohesu

Con anterioridad z este invento se han emplesdo di-
versos procedimientos para someter materiales polimeros,
en forma de pelicula, plancna y similares, cuyas projl ca-
des son suceptibles de una mutscidn beneficiosa, por irve-
diacidn para obtener un producto gurado‘ Nd ébstanteg e
ng averiguado que con la llegads de 1la era nuclsar, dichwes
procedimientos y los productos resultantes, aungue conve-
nientes para muchas aplicaciones, no son satisfuciorios y.--
ra muchos de los usos mencionados, particularmémte en el
campo de la instrumentacién de la industria de la energie.

Por ejemplo, los elastdmeros tales como cauchos naturaler
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0 medios similares. Entonces el articulo meldeado se te-

v sintéticos se han curado y vulcanizado en general a “en.-
peraturas:y presiones relativamente elevadas con agentes
quimicos de curacidén tales como azufre o perdxidos rurs oo-
tener las caracteristicas de reticulacidn deseada. Yo nbs-
tante, dichos agentes de curaciéniquimicos se: hah fenids
que distribuirren el material crudo del elastémsro gir iat -
ciar indeseablemenie la reasccidn de curacidn. S8i se tauis
que almacenar el material preparado, existlia la necesidad

de evitar la curacidn, por ejemplo empleando refrigeracidn

nia que formar sin una reaccidén indeseable. Fiuisluienis di-
cho articulo se tenia que curar a temperacur& y presidn ale
vada, Cada una de estas operac1ones no solamenuo exige t1.m
po, sino que dificulta la obtenclén de un producto por tdg- |
nicas de produccidn en cadena de una manera eficaz y répi~ |
da. Con anterioridad a 8ste invento, la fabricacidn de ain
lgmientos pera hilos conductores ha exigido en generu! of-
maras o bafios de vulcanizacidn de gran longitnd oune exigdr
un centrol de la temneratu“a ¥y la presidn relativeamouni
cisos. En la fabricacidn de tubos, dichos procesos de wul-
canizacidn continuos exigisn el empleo de sopories intuppes
para congeguir la forma hueca del tubo. Un punto de '1n-gr-
tancia, cuando.se trata de extrusiones, es que =i Ewtrniﬁf
tiene muy poca "resistenscia en érudﬁ" despuds da 1m elabo-
racidén, exiyiendo unz vulcenizacidn ﬁitarior inmediate, -
Los intentos realizadoé para mejorar dichsa "resiztencia =m |
crudo” por adicidén de materiales de relleno ha dado por pe-
sultado la pérdida de propiecdades eléctricas baulen€¢ U

el producto fuera inepropiado para las aolicaciowes mene o

nedas. Ademds de dichas dificultades de elebcrac*an, Lao
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productos’ curados quimicemente conserven en ciertos coscs

: :
el residuo del agente de reticulacién quimico que puede te-
ner efectos perjudiciales resultantes sobre 1&s caracteffs—
ticas de rendimiento O comportamlento del producto; Ade~
més, en dichos procesos, se han tenido que ariadir én gene-
ral colorantes junto con el agente de curacidn puesto gue
el calor necesario para mezclar los colorantes podria heber

curado de otro modo el material, con lo que la mezela ini-

¢ial podria ser dificil en tales procescs.

Avin cuando diversésfmateriales Lermopléstwcos, tales
como polietileno, poliestireno ¥ otros, se han retlcuLado
convenientemente, v.g., POTr medlos quimlcos 0 radlac16n,
estdn sujetos a notables deficiencias para las ap1103010n88
mencionedas. Por ejemplo, 1as caracteristicas gislantes
de dichos materiales se hen visto en general neutralizadas
por su punto de fusidn relativamnente vajo y su baje resig-
tencia a la llema’y la oxidecidn. Ademés, se limita sensi-
blemente la utilided de dichos materiales pera &pllcaulOﬁﬁ“
a temperaiuras elevadas.

En términos generales, dichos procedimientos de 1le

tecnologia anterior no 8on guceptibles a la obtencidén <e

(42

un artlculo moldeado de paredes relativamente dalgadss,v.:.,

254 micras 0 menos, cuya estruciura de pared tenga un e3pe-

sor uniforme con dimensiones estables para las aplicaclornus

i

i

mencionadas. Por ejemplo, los procesos continues de extrv-

sidén y/o.vulcanizacién citedos se lleven a cabo & tempers-
turas y presiones relativamente elevadas que fuerzén el ﬁmw
terigl en los intersticios airededor del soporte, V.g., b~
ces de hilos o cable, dando por resultado por lo tanto una

capisa o revestimiento de dimensicnes deformadsa que & Ve

\

|
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ces exige. el empleo de rellenos suxiliares pars conseguin
una configuracién uniforme. Ademds, la estructura de 1s

pared deformade y/o desuniforme de dicho producto hac. guz

~en general se pele o separe con dificdltad del soporte crn

o que supone un problema inSpeccidnar, reparar y/o reem-
plazaf la cubierta, v.g., en el caso de un aislamiento o
camisa, cuando dichas operaciones son necesarias.

Segﬁn este invento, se proporcibrna un procedimiento
eficaz y econdmico para elaborar elasidmercs termoplésti-
cos curables y erticulos fabricados con los mismes, ¥y en
particular articulos moldeados teles éomo tubo y/c¢ aisla-
mientos eléctricos, que tienen una gren solidez, mejor re-
sistencia a la radiscién y la temperaturs y mejores copas-
terlatices eléctricas pare aplicaciones particulares en 1r
instrumentacién de la energia industrial. Segin el inver.
to, dichoé articulcs se fabrican a partir de materislas
elegtémeros termoplésticos sin curar, en forma de sbiides
fluidos, sensibles a la radiacién, gelectivamente duros,
que se moldean termoplésticamenté para conseguir un articu-
1o moldeado intermedio, de dimensiones estables, esencial-
mente sin curar. Estos articulos moldeados intermediox e
curan por -radiacién pera obtener articulos curadss acabe-
dos que tienen dichas caracteristicag. Segin ol inveﬁfw,
dichos articulos se Tabricun generalmente:

I. Preparando un material elastdmero, terwopléatice
sensiblemente a la radiacidn, -curable, en forms de sdlife
fluido, cuyo materiel curable tiene una duresza suliciente
para dar estebilided dimensional en un artfculo moldesdo
intermedio elaborado termoplédsticemente;

II, Moldeando termopldsticamente diche material cu-
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rable en un articulo moldeado intermedio, prgcticementé
autoestable, esencialmente sin curar, ¢ﬁrab1e, que tiene
una construccidén de paredes relativdmente delgadas, fisxi-
ble, de dimensiones estables, de longitud indeterminada; y

III. Curando dicho artfculec moldeado intermedio con
radiscidn ionizante a una dosificacién de por lo menos aprp
ximademente 5 megaradios;

IV. Preparando un articulo moldeado-elaatémero, gin
frencilla, curado, -acabado, que tiene una gran solidez, me-
jores caracteristicas de resistencia a la radiecién y al
calor ¥y mejores'caraéteristicas eléctricas.

; Por 1o exéuesto anteriormente, por la descripcidn
que sigue y por los dibujos adjuntos, se veré'que el pre-
sente invento proporciona un nuevo procedimiento para els-
borar elastémeros termopldsticos curables y articulos mol-
deados fabricados con los mismos, que ofrece ﬁuchas vente-
jas sobre los procedimientos conocidos, y los productos re-

sultantes obtenidos a partir de los mismos particularmente’

en los campos de la instrumentacién industrial moderna, v.g..

plantas de energia nuclear o similares. Por consiguiente,
el presente inventio proporciona un procedimiento pars ela-
borer elastdmeros termoplésiicos curables y articulos mol-
deadog, por ejemplo tubos y/o aislamientos sléctrico, que
58 de utllidad eficaz y econdmica y gue incorporan una mna-
yor solidez, mejor resistencia a la rediacidn, 8l calor,

al ozono y al aceite, y excelentes caracteristicas eléctiri-
cas para dichas aplicaciones dentro de una gema de tempe-
raturas velativamente amplias. Ademds, dichos articulos
moldesdos incorporan una excelente resistencis a la defor-

macidn bajo carga a temperaturas elevadas, mejor resisten-
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cia a la‘abrasidén y tienen excelentes caracteristices i~

rorretardantes con una bajes emisidn de humo y un despren-

dimiento de gas cloro relativamente bajo, si se compars con

lo8 articulos elaborados por procedimientos conocidcs. Bl
procedimiento del invento proporciona un procesc de @: abi-
racidén extremadsmente controlable y elimina los residucs
de catalizador o acelerador que de otro médo producir’an
un efecto perjudicial sobre la resistencia & la radiacism,

envejeciniento térmico y resistencia dieléctrica del ar~i-

culo acabade. EL procedimiento del invento da por resuliacs

la g}oduccién de articulos moldeados con paredes relativa-
menie delgadas de estructura uniforme gque in&orporan Car&c~
teristicas de elevada resistencia a la traccidén si se com-
paran con los articulos que tienen espesores de pared sen-
siblemente mayores.. Al contrario que los procedimieﬁtas

de la tecnologia anterior, el presente invento elimina ls
necesidad de operaciones separadas de mezclas y/o extrG:i-
pero ain asi ofrece un smplio control zobre las vropieds
des flsicas duranie la elaboracidn del erticulo acabsdo me-
diante el uso de un solo material inicial modificable o
principal. Es importante el hecho de que el procedimiev’
del presente invento da:pgr rq@ultédo un artiéuio moldea
intermedio que esencialmente e8td sin curar pero'cuyaa dj-
mengiones son estables y es virtualmente autoestable rove
poderse manejar convenientemente y/c¢ almacenar durante pn
riodos de tiempo relativamente indefinidos sin efenius poow
judicisles, Por consiguiente, el procedimiento del im s - -
to se puede llevar a cabo convenientemante como un proc. o
continuo monoetapico o’'como un proceso de etanas militipl is.

segin sea necesario para la aplicacidn party.riiar, com ob-

Y
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jetoc de ofrecer flexibilided de elsboracidn exﬁremadamén~
te buenag al usuerio, segiin se desee.

La figura 1 es una representaciéﬁ esquemdtica gerie—
ral del procedimiento del presente invento.

La figura 2 es una representacién esquemética de un

modalidad depreferencia del procedimiento del presente in-

vento.
La figura 3 es una representacidn esquemdtica de ot
modalidad adiccionel de -preferencia del procedimiento del

presente invento.

La figura 4 es una representacidén esquemdtice de otra

modzlidad de preferencia adiccional del procedimiento del
presente invento.
La figura 5 es una vista en seccidén transversal de

articulo moldesdo acabado del presente invento.

\

ra

un

La figura 6 es una vista en seccidn transversal de .

un articulo moldeado acabado del presente invento.
La figure 7 €s una vista en seccidn traﬁsversal de
' : :
un articulo molieado acabado del presente invento; ¥

La figura 8 es una vista em seccidn transversal de
un articuio moldeado acabado del presente invento.

En general, y segin se ilustra esquemdticamente en
la figura 1, el procedimiento del presente invento puede
comprender: '

(1) Preparar (&, figura 1) una composicién polimera
que es:

(a) eldstémera,

(b) iermopléstica (o termofusible),
(¢} sensible a la rediacidn; y

(d) curable (pero sin curar):

e e 4 T =t e m—— ————— = —— T as §
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(2) Formar terméplésticamente (B, figur1 1) la com~
posicidn bolimer& en un articulo intermedio qué ea:

(8), elastdmero,

(b) termopldstico (o termofusible),

(¢) sensible a la radiacidn; y

() curable (pero esencislmente &in curar) y que iie-
ne la configuracidn final deseada; y

(3) Curar (C, figura 1) el artfculo intermedio con
radiacibén para obtener un articulo acabado due estd exeuin
de refuerzo fibroso externo y es: | ;

(a) elastémero,

(b) termoendurecible y generalmente termo-resistenze,

(¢) generalmente resistente a la radiacidn, y

(d) curado.

Segln se ilustra esquemdticamente en la figura ., ia
¢composicién polimerg se puede preparar mezclﬁndo-unifn}xe»
mente los componentes iniciales de la composiciﬁn ¥ osuoli-
vidiendo entonces fiéicamente la composicidn en un 3dlide

Tluide. De preferencia, el articulo se forma exdruyéndoln

termoplésticemente para formar el articulo intermedic y en-~

friendo entonces el articule intermedio, si asi fueras ne-

cesario. El articulo intermedio se cura preferiblers~nte
v kY s o : .

. . i > v ey s -

irradidndolo con electrones . que tengan uns energis cir ‘ti-

ca de por lo menos 100.000 electrones-voltios. . Bl md dc
snterior emplem unz composicidn pol Imera que es Lernoplis-

tica, sensible & la radiacidén, y curable, pero si. ..rar,

para Tformer un erticulo acabado qQue es pricticeéwante Lerme-

endurecibles, gensrelmente resistente al wui-r y » ¢ pa-

diaecidn, y curado.

Los articulos de preferencia del . an* .. @: m se
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podrd vef tomando como referencia las figuraa 5 a 8, ae ﬁﬁé
den confiéurar como un articulo tubular 1 que tiene tan so-
io paredes virtualmente no porosas o como un articuip dea
eonductor elécirico aislédo 10 que comprende un conductor
eléctrico 11 y un aislador eléetrico 12. E1 erticulo tu-
puler 1 y el aislador eléctrico 12 puedgn tener una sola
capa no porosa (figupas 5 y 7) compuestas por dicha compo-

sicidén polimera, una pluralidad de paredes no porosas (£i-

guras 6 y 8) compuestas por las mismas composiciones pecli-

meres o diferentes composiciones.

Segin el invento, y en particular con relacién s le
figure 2, la composicidén polimera elastémera, termopidati-~
ca, sensible a la radiascién, curable pero sin curar, se
prepara mezclando uniformemente (A1, figura 2); los compo-
nentes iniciales de la composicién polimera deseada ¥ aub~
dividiendo entonces fisicamente (A-2, figura 2), la compo-
aicidn, pera former un sélido fluido con el fin de facili-
tar su manejo. Es muy conveniente que la compoesicidén rali-
mera esté basada en un componente polimero capaz dg rvunce~
bir a la composicidén las caracteristicas iniciales extadas
termopldstica y elastdmern sensible a la radiacidn, cura-
ble (pero sin curar), y las caracteristicas finales termo-
resistente y elastdémera, resistente a la radiacién, cura-
da. Dos tipos de polimeros base que han demostrado ser
i@éneos para utilizarse como componente polimero mencions-

do son un terpolimero olefinico elastémeroc y una poliole-
y p

fira halosulfonada elastdmera., Ademés, las composiciones

!

terpclimeras olefinicas elastdmeras y las ccmposiciones po-;

liolefinicas halosulfonades elastémeras gue tienen las ca~

racteristicas mencion&ias inicieks y finales gon 108 mate«
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riales preferibles.

Como la composicién polimera sin curar del iuvenld
deberd ser fisicamente subdivisible en un sdlido fluide,
es preferible que la composicidn tenga una durezs suficien-
te para conseguir la forma y dimensiones estables deseablos

para conservar eu configuracién fisica & la temperaturs del

10

20

25

30

ambiente (aproximsdamente 252C, durente periodos prolongu-

dos de tiempo, por ejemplo durante varias semanas &n #.ma-
.

cenamiento. De este modo se evita la dglomeracidn de Lz

composicién subdividida en una masa dificil de trabajer y

de diffeil manejo. Ademés, la composicién polimers sin cu-

rar ha de tener preferiblemente una dureza y un médulz de

resistencia a la traccién suficientes para obtener la for-

ma y dimensiones estables deseadas que resistan el mane o

entre la formacidén (B, figura 1) y curacién (C, figure 1)

segin el invento. Si el articulo no tiene la forma y di-

mensiones estables preferibles el equipo que wenajs »L ur

tfculo intermedio formado podris alterar de oire ands ou

P

configuracidn que se fijarian irreversiblemente dospuds av

le etapa de curacién, obteniéndese de esle modo un art!.w-

1o acabado defectuoso. Por lo tanto, es preferible aus lu

composicién polimera sin curar tenga una durezr mini.us <«

por lo menos aproximadamente 45 Shore A y un médulo minime

de resistencia a la traceidn (resistencia & la traccidn @

un alargemiento'del 100 %) 'de per lo mencs 21,06 kg/cm”.

2

.La composicién terpolimera olefinica preferible os

une composicién de poli(etileno-propileno-dienc), siendoc

el componente de polimero base de la composicidrn un poli~

mero de poli(etileno-propileno-~dienoc) con lss caracteristi-

cas inicisles y finales mencionadas.

El poliamere de poli
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(etileno-propilend—dieno) deseado puede tener las propor-
ciones relativas de monémeros olefinicos indicajas & con~

i

tinuacién,rbasada en un porcentaje molar:

otileno - del 40 1 90 %

probileno - del 50 al 10 %,:y -

dieno - del 3 &1 10 %.

Segin el.jinvento, las proporciones relativas prefe-
ribles, basadas en un porcentaje-molar, conprenden

etileno - del. 50 al 70 %

propilenoc - del SO‘ai 25 %, ¥

dieno - del 2 8l 5 %

Se ha averiguasdo que un polimero de poli(etileno~pro-

pileno-etilidennorborneno) es un polimero base preferible
xf

que tiene las csracteristicas iniciales y fineles mencionga~

das. Tiene uns sensibilidad a la radiacién particularmen-
te fevorable, por ejemplo una sensibilidad & la radiscién

suficiente para comenzar una curacién notable, o reticula-

|
|
|
|
i
!
|
i

cibn, a dosis de tan solo 1 megeradio con un millén de elec—

tronvoltios. Comercialmente este polimero se puesds oblener .

de Copolymer Rubber and Chemical Corporation, con las mar-
cas registradas:

EPsyn 40, EPsyn 40-A, EPsyn 55, EPsyn 70,

EPsyn TO-A, EPsyn 4506, EPsyn 5508, EPsyn 5509,

EPsyn 7506 ("EPsyn" es una marca registrada de copo-

limero).
El polimero base puede ser también un polimero de

poli(etileno-propileno—l,4—hexadieno) que tiene las. carac-

i

i

teristicas iniciales y finales gencionades que se puede ob-
. 1

tener comercialments de E.I. duPont de Nemours & Co, con

las marcas registradas:
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NORDEL 1040, NORDEL 1070, NORDEL 1145, i
NORDEL 1245, NORDEL 1320, NORDEL 1440,
NORDEL 1470 ("NORDEL" es una marca registrada duPont),

o un polimero de poli(etileno-propilenc-metilennorbonenc)

5 que tiene las caracteristicas iniciales y finales menciona-
das que se puede obiener comercialmente de Enjay Chemical

Company con las marcas registradas:
VISTALON 2504, VISTALON 3708, VISTALON 4608 y VISTA-

LON 6505 ("VISTALON" es una marca registrada de Enjay) o
o - un polimero de poli(etileno-propileno-diciclopentadienoc)
que tiehe las carscteristicas iniciales y finales mencio- ;
nadas y que se puede obtener comerciaimente con la mares

general registrada ROYALENE de la Unit?d States Rubber CGC.
Se puede utilizar una mezcla de dos o més polimeros base,

15 por ejemplo una mezcla de EPsyn 4506 y EPsyn 5509, y en al-

gunos casos puede ser preferible.
B Segin se puede encontrar actu?lment& en &l mercsde,
los polimeros de poli(etileno-propileno-dienc) gue tienen
las caractefisticas iniciales y finales mencionadas, per se,
20 carecen de la dureza y coeficiente de resistencia a la trac-
¢ién necesarios para obtener la forma yrdimensicnes esta~
bles deseadss. 'Ademés; es dltements conveniente rellenar-
los y reforzarlos coh material de relleno de refuerzo 83
preparsr las composiciones de polimero sin curar empleadss |
25 en el presente invento. FEl material de relleno actde cono
agente endurecedor y de refuerzo. La cantided de material
de relleno de refuerzo deberd ser suficiente paTe pronore
cionar una composicidn total con una dureza minima de 4%

Shore A y-un médulo minimo de resistencis a la traccidn

30" (resistencia a la traccidn & un alargemiento del 100 %) ds
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por lo menos 21,09 kg/cmz. Se ha averiguado que 1s3 con--
centraciones de material de relleno de refuerzo apropiedas,
en peso, pars utilizarse con un polimero de poli{eiileno-.

propileno-dienoc) son de 50 partes por 100 partes de poli-.

mero base a 250 partes por 100 partes de polimero base. El

caolin es preferible como material de relleno de refﬁérzér
para preparar las composiciones derpoli(etileno~propiieno-
dieno) deseadas, siendo una forma ﬁgrticularmente_pfeferi-
ble de material de.relleno el caolin recubiertorsuperficial—
mente con vinilsilano. La conceniracién de matériai'ag re-
lleno de preferencia, en peso, de arcilla caolinrrecgpiep~
ta con xilano es de 100 partes por 100 partes derpd;iﬁérgf
base a 200 partes por 100 partes de polimero béae. ?El ﬁa—
terial de refuerzo preferible puede obienerse comeréislimen-
te de 1la Buergess Pigment Company con la marca regiatraﬁa:
BURGESS KE clay. | '

Para el invento, otros materiales & relleno de refuer
zo que pueden ser dtiles (Jjunto con sus marcas registradas
y fuentes de origen) comprenden: arcilla calcinada, o sili-
cato aluminico parcialmente hidratade {(ITI), (WHITEX de
Freeport Kaoiin Co); negro de humo FIF (Statex FT de 1= éi—
ties Servicie Company); arcilla dura, © silicato. aluninico
hidratado (III), SUPREX de la J. M. Huber Corp); negro dé
humo SRF (-); dxido de zinc (II) (ST. JOE 20 de Harwick
Standard Chemicsl Company) talco, o silicato dé magnesio
hidroso (II), (MISTRON VAPOR de Sierra Tale Co); negro de
humo F?T (-); litargirio u 8xido de plomo (II), (TLD-90 de
Wyrough & Loser Inc); minio (-); y arcilla TRANSLINK-37
(TRANSLINK-37 de Freeport Keolin Co); Ademds, se pueden

emnlear preferibiemente agentes polimeros de endurecimien-
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to y refuerzo, por ejemplo polimero de polietileno de ba-
ja densidad con una densidad méxima de aproximadsmente
0,940 gm por cm (véase la Enciciopedia de loz Plésticos
Modernos - 1966, volumen 43, n? 1A, pédgina 264, Tabla 1).
Bl polietileno de baja densidad apropiade (0,916 gm por cc)
se puede obtener comercialmente de la Unién Carbide Corp,
con la marca registrada DYNH-3 ("DYNH" es una marcs regis-
trada de la Unién Carbide). E1 polietileno derbaja densi~-
dad se emplea preferiblemente con una concentracidén, en pe-
so, de 20 a 30 partes por 100 partes de polimero base,

En el invento puede ser preferible incorporar un ma-
terial plastificante, por ejemplo un lubricante de &labora-
cidn, o adyuvente de elaboracién en la composicidén de ter-
polimero olefinico sin curar. Las concentraciones de plas-
tificante iddneas, en peso, pera utilizarse él composicidn
son las comprendidas aproximadamente entre una treza por
100 partes de polimeroc base & 100 partes por 100 partes de
polimero base. Un plastificante preferible es el vwinil xi-
lano. ©Se puede obtener comercialmente de Union Cerbide con
la mgrca registrada vinil xilane A-172. Se emplez preferi-
blemente en una conbentracién, en peso, de aprerimadamente
1 parie pér 100 partes del polimero base. Los plaatificen-
tes adicionales (junto con su marca registrada y fuente de
origen) que pueden ser Utiles comprenden:

aceite parafinico (SUNPAR 2280 y SUMPAR 150 de 1a Sun
0il Company) ; o

aceite de elaboracién (CIRCO de la Sun 0il Company),
y perafina. .

Bl empleo de unsa mezcla de polimerca de poli{etileno-

propileno-dienc) puede proporcionmar un cierto efecto plas-
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tificante a la composicién de terpolimero olefinico sin cu-

rar. ;
En el in&ento, la composikidn de terpoiimero olefé~
nico sin curér puede comprender preferiblemente un material
antioxidante en una concentracién, en peso, del érden de
aproximadamente 0,5 partes por 100 partes de polfmero hase

a aproximadamente 2,5 partes por 100 paries de polimero ba-

se, Un material antioxidante preferible es la poli(trime-

de R.T. Vanderbilt Company con la marce registrada AGERITE
Resin D ("AGERITE" es una marca registrada). Asimismo}rla
composicidn de terpolimero olefinico sin curar puede com-
prender preferiblemente un material estabilizador térmico-
en una concentracidén, en peso, de aproximadamente % partes
por 100 partes de polimero base a aproximadamente 20 par-
tes por 100 partes de polimero base. Un estabilizador tér-
mico de preferencia es el dxido de zinc que es tambiédn util
como material de relleno de refuerzo y que se puede obtenef
de la Harwick Standard Chemical Company con la marca regié- !
trada ST. JOE 20, Ademds, la composicidn de terpolimero
olefinico sin curer puede comprender preferiblemente un sen
sibilizador a la radiacidn.

La composicidn de homopolimero halosulfonsdo preferi-

ble es una composicibén de homopolimero halosulfonado, espe-

cialmente una composicidén de polietileno clorosulfonado.

El componente de polimero base de la composicién es un po-

limero de polietileno clorosulfonado que tiene lar caracte- |
risticas iniciales y finales mencionadas. Un polimero de

polietileno clorosulfonado de preferencia se pusde sbiener

de la k.I. duPont de Nemours & Company con las marcas re-
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gistradaSJHYPALON 20, HYPALON. 30, HYPALON 403,'HYPALON 40,
HYPALON..40.8V, HYPALON,45 esHYPALON 48 ("HYPALON™ es una
merca registrada de duPont): . >~ . .

vice CComojrseguin se obtienen actualmente en mercado, lcs
polimeros_de polietilenopclonosglfonado; per se; carecen
dgcla 5ufeza'y_mddulo de resistencia a 1a traccidn ne~csa-
rios paré"dar la forma.y dimensiones estables deseadas (co-

e Heurre también con los:pellmerocs. de, poli(etilenc-propil-

eno~dignodxcomerciales;i.es cgnyeniénte,aﬁadir un material
de relléno..de. refuerzo en la preparacidén de composi¢iones

de polietileno. clorpsulfonado.del pfesenxe;invento. La cap |
tidag.de.materiel de relleno de.refuerzo.deberéd ser sufi-
cientespara:prqporcioneruuna;cpmpoéicién,total con une du-

TEZaSkinima de por lo.menos.©Q Shore A y. un médulo ce Tegis-

-

dencialarlaitraccidn minime. (resistencia & la traceidn & un
@dapkamiente:- del 100;%),yipor,go‘menogu21,09'kg/cm?. Las
concentraciones - del.msterial.decrelleno de refuerzo, en pe-
8o,ipara’utilizaree con-un polimero de polietilenc clero-
adlfonado:son .de 5.partes .por.100 partes de polimero hase
82850 partes.por 100 partes de.polimero base. Lla gama de
céncentraciones preferible'esfdﬁ 5 partes por 100 partzse |
de pbiimeroabase a 50.pa;pes,gpr’100 partes de polimerc ba- |
ém;ioEieliiargirio,ﬁ}éxido&de:plomo (II1) es preferible come
maiedial de.rellenc.de refuerzo.en la preperacién de ccmbe«

Biciotes. de. polietileno clorosulfonado. Se puede obtener

&.Loser, . Inc. Los materiales de refuerzo preferibles y su
_gama-de.concentracidén, en peso, expresada en partes de plag

tificante por 100 partes de po;imefo base (junto con las

wmarcas. registradas y fuentes de origeén) comhprenden:
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te hidratedo (III) de 5 a 25 (WHITEX de Freeport Ksolin Co).

Negro de humo FEF de 5 a 35 (STATEX FT de Cities Ser-
vice Company);

Negro de humo MT de 5 a 25I(STATEX MT de Cities Ser-
vieie Company); | 7

Aldmina hidratada, u 6xido aluminico hidratade (III);
de 5 a 50 (HYDRAL 710 de Aliminum Co of America); y

Triéxido de .entimonio (III) de 5 & 20 (THERMO GARD S
de M&T Chemical).

Los materizles de relleno de refuerzo adiccionaleg
que pueden ser Utiles (junto con sus marcas registraéas vy
fuentes de origen) son: silice, o diébxido de silieie (Ii),
(HI SIL 233 de PPG Industries, Inc); arcilla dura, o sili—
cato aluminico hidratado (III), (SUPEREX de J. M. Huber -
Corp); magnesia, u 6xidc de magnesio (II), (MAGLITEVD de
Merck & Co, Inc); carbonato cédlecico precipitado (CALCENE
T de PPG Industries, Inc); arcilla blandas o silicato alu-
minico hidratado (III), (McNAMEE dé R.T. Vandefbilt,Co,
Inc); negro de humo SRF (-); blanco de Espefiz o carbonato
cdlcico (II), (ATOMITE de Thompson Wienman & Co); diéxido -
de titanio (IV), (R-902 de E.I. GuPont de Nemours & Co);
6xido de zine (II), (ST. JOE 20 de Harwick Stendard Chemi-
cal Co); talco, o silicato de magnesio hidroso (II),(MIS-
TRON VAPOR de Sierra Talc Co).

Segin el invento, puede ser preferible incorporar un
lubricante, por ejemplo un plastificante de elaboracidn o
adyuvante en la composicién de poliolefina clorulfonada sin
curar. Luas concentraciones de plastificantes apropiadas

en peso, pare utilizarsc en las composiciones son deade una
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100 partes de polimero base. Los plastificantes preferi-
bles y su gama preferible de concentracién, en peso, expre-
sada en partes de plestificante por 100 partes de polimerc

base(junto con sus marcas registradas y fuentes de origen)

comprenden: i
Parafina c¢clorada de 5 a 20 (CﬁLOROWAX 70-8 y CHLORO-

WAX-LV de Diamond Sahmrock Co.)

Hidrocarburo polimero de 5 a 20 (XKENFLEX A de Kenrich

5

Petrochemical Co); _
Aceite de elaboracidn aromdtico de 5 & 20 {SUNDEX 790
de la Sun Oil Company); y
Resina de Cumarona - Indene de 5 a 20, (CUMAR MH 2-1/2
de Neville Chemical Company).
~Los plastificantes adicionales que pueden ser utiles
comprenden:
pléstificantg de parafina, petrolato y polidster
(HARFLEX 300 de Wallace and Tiernan, Tne). -

En el invento, la composicién de polioclefina halosul-

fonada sin curar puede comprender teambién preferiblemente
un aceptador de dcido y estabilizador acuoso, como puede
ser el litargirio mencionado. El litargirio se utiliza pres
Teriblemente en uns dispersidén con una qoncentr&cidn,'en'
peso, desde una traza por 100 partes &e polimero hase has-
ta 45 partes por 100 partes de polimerc base. Asimismo,

la composicidn de poliolefina halosulfonada sin curar pue~
de comprender preferiblemente un sensibilizador de radia-
¢cibn. Un sensibiliéador de radiacidn preferible es m-fe-

nilendimaleimida (HVA-2 de E.I. duPont de Nemours & Co) que
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desde una: traza por 100 partes de,polimero base hasta 3 par
tes por 100 partes de polimero base. ,

Los componentes iniciales dé la composicién de poli-
mero sin curar mencioneda se mezclan para distribuir unifor-
memente sus componentes en una composicién uniforme (A—l,
figura 2). Esto se realiza preferiblemeﬁte mezclando en
primer lugar los componentes respectivos de la composicidn
primero en una mezcladora discontinua interna intensiva que
tiene paletas sigma, como es la mezcladora BANBURY, ("BAM-
BURY" es una marca registrada de Farrel Corp) para refluir
los componentes a una temperatura elevada y continuar des-
puds’ la mezcle hasticando la mezcla en un molino abierto,
por ejemplo un molino de dos rodillos, que convierte tam-
bién ia forma del grumo descargada por la mezcladora discon-
tinua en una forms laminar. Después de una moltﬁracién
abierta, la composicidén se puede tamizar discrecionalmente
para eliminar mecénicamente las impurezas fisicas y los gru-
mos indeseables. La composicidén molida se separa del moli-
no en forma laminar y se hace pasar a través de un bafio de
agua para enfriarla. Une vez fria, se somete & una limpie-
za con aire para eliminar el agua retenida. Finalmente, la
compogicién se subdivide fisicamente en cubitos o nédulos
alimentando la banda en una méquina de cortar en cubitos o
una méquina nodulizedora. En su forma subdividida, la com-
pdsicidn es un 8délido fluido que tiene una granrduracién'
en almacenamiento a la temperatura del ambiente. No obstan-
te, los ndédulos o cubitos se pueden almacenar a la tempera-
tura embiente, segln se desee, hasta que se necesiten,

Segin el invento, las composiciones de polimero ter-

moplésticos sin curar se elaboran termopldsticamente para

-
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figuracién del articulo acabado deseado. Se ha descubierto
que las composiciones del presente invento son particular-

mente idéneas para la conformacién por extrusién termoplds-~

tica, ain cuando se pueden emplear otras técnicas como po-

dria ser el moldec termopléstico por :‘myeccidnf La compo-
sicién, en su forma subdividida como sdlido fluido, se ali-
menta en una extruidora termopldstica que funde la composi-
cidnrsubdiviaida en un flufdo pléstico bajo compresidn y
esfuerzo cortante y calor aplicado dxtérnamente.

La composicién polimera sin curar, pero curable, del
presente invento se extruye termopldsticamente a temperé—
tura elevada con un tiempo de permanencia largo en la ex~-
truidora. En otres palabras, se emplean temperaturas ele-
vadas cilindros largos y grandes paquetes de tamices en la
extrusidn en el caso presente. La ext}usién termopldstica
del presente invento utiliza extruidores que tienen una re-
lacién de longitud de cilindro a difémetro (relacién L/D) de
20:1 o mayor, siendo el tamafio méximo presente aproximada-
mente 32:1., Bsta relacién relativemente mayor de longitud
del cilindro al didmetrc del cilindro proporciora un tiem-
pc de permanencia més 1largo pépa 1d composicidén sin curar
perércurable, del presente invento dentro del la extruido-
ra y proporciona uha mayor homogeneided y mejor accidn mez-
cladora. La extrusién termopléética del material del pra-
gente invento se lleva a cabo a temperatura relativamente
elevada con calor suficiente para alcanzarlas y mantener-
lag. La composicién de terpolimero olefinico mencionada
del presente invento tiene una temperatura de fueidn pre-

ferible en la extruidora de aproximadamente 1499C a aproxi-
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madamente 1779C y puede aumentar de hecho, a &proxlmgdg_
mente 19390 sin que se queme \cur3016n indeseable), ’La com-
posicidén poliolefInica halosulfonads tiene una temperétura'
de fusién preferible en la extruidora del érden de 12100 a
1499C. ’

En la extrusién termopldstica del presente invento,
se puede aumehtar la velocidad de produccién aumentando .- la
temperatura de fusidn y reduciendo por lo taﬁto la vigcogi-
dad del fundido. El calor extefno aumenta la temperatura
de fusidn por encima de iavque se obtiene con el calor in-
terno solamente. La relacidn de calor externo a calor, in~
terno es de aproximademente 0,2:/1 a aproximadamente O 33:/1
posiblemente puede llegar a 0 ,0:/1. 8i 8e desea, los re51-
duos de la extruidora se pueden volver a extrulr y utili-
zarse 8in que cambie notablemente la reologia del fundido
0 las propiedades fisicas de la conposicidn que se extruys.
A la vista de las temperaturas de fusidén elevadas y tlampo
prolongado de permanencia en la extruidora, es preferible
excluir o reducir al minimo ios agentes de curacidén quimi-
cod o iniciadores de esta compogicidn emplesda en el pre4"
sente invento.

Para formar los artfeculos extruidos anteriores, se
fija un molde al extremo terminal de la extruidora para dar
forma a le composicién segin sale de la extruidora en un
medio ambiente de presidn atmosférica. Este molde puede
ser un molde de presidén que emplea pre31ones de extrusxdn '
elevadas o un molde de reduccidn. El molde de reducc16n
proporciona una configuracién_séllda anular con un espesor
generalmente uniforme y es el molde de preferencia., El mol-

de de reduccidn proporciona un artfculo polimero extrufdo -
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que tieng una construccién de paredes relaiivamente delga-
das de espesor uniforme, con lo que se reduce de este modo
al minimo las caracteristicas de desuniformidad en el arti-
culo scabado. Ademéds, cuando el articulo intermedio es un
aislamiento primarioreléctrico o revestimiento del cable,

el espesor uniforme reducido sigue la configuracidn del con-
ductor que se aisla facilitando de este modo ia seﬁaracién
del revestimiento, si asi se deseara.

Debido & 1la accién cortante del eilindro de la extrui
dora sobre la composicién segin la hace avanzar el husillo
hacie el molde de extrusién y el largo tiempo de permanen-
cia debido a la longitud del cilindro de la extruidora, se
puede mezclar materiales adicionales no reactivos, preferi-
blemente en forma sélida fluida, bor ejemplo en polvo o en
nédulos, ‘en la composicidén sin curar segin se alimenta &
la extruidoré. Los materiales idéneos para afladirse en la
etapa de extrusién son colorantes, sensibilizadores de ra-
diacidén, lubricantes y estabilizadores térmicos. Debido a
esta disposicién, la ¢omposicién se puede formulaer como Ln
color natural, composicién maestra o principal y después te-
fiirae, o modificarse de otro modo? segin se desee, durante
la fase de extrusidn., |

El'ar@iculovintefﬁedioypreparado de este modo per la
técnica de formaciéﬁ termopléstica anterior es:

(a) elastémero,

(b) todavia termopléstico (o ‘termofusible)

(¢) todavia sensible a la radiaciém, ¥

(d) todavia curable (pero esencialmente sin curar)

Como tal, este articulo intermedio tiene una vida en

almascensmiento prolongada por lo que se puede almacenar do-
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rante largos periodos de tiempo a la temperatura déihggﬁieg
te antes dé curerse finalmente. Este articulo intermedid
es tambidn sutoestable y de dimensiones estables a la te@-
peratura ambiente por lo que no se deteriora su'configura~
cidn extruida. Fste proceso de extrusidén se puede emplear
para formar un ciefto nimero de articulos intermedios de

configuraciones diferentes, por ejemplo barrs o varilla,

1éminas,‘pelicula plana o tubular, juntas tubulares, reveg

‘timientos, canales, tes, éngulos, tubos o revestimientos

de hilos conductores. iaé configuraciones de preferencié»
para los artfculos intermedios del presente invento gon'un
artfculo tubular que tiene una o més paredes virtualmenfe
no porosa, sin trencilla, y un articulo conductor eléctrico,

eléctricamente aislado, como puede ser un hilo conductor

“revestido.
1

£l articulo tubuler intermedio del presente invento -
se forma preferiblemente por extrusidén, segin se ha mencio-
nado anteriormente, de una composicién sin curar del pre-
sente invento empleando un molde de fabricacidén de tubo ﬁor
reduceidén. E1 articulo tubular intermedio puede tener uhé
construccidén de una sola capa 0 una pluralidad’de capas er
truldss. En 1a consiruccidén de una sola capa, el espesor
nominal de la pared puede ser de 254 micras a 2,54 mm, sien
do preferible la medida de 0,76 a 1,52 mm. Le construccidn
de una sola capa se puede former empleando cualquiera de
las composiciones sin curar mencionadas, aunque e preferi~
ble la composicidn de poliolefina halosulfonada. En la cong
truccidn compuesta, se pueden emp}egr ambas composiciones
sin curar del presente invento, formando una de ellas la

capa interior y la otra la capa adyacente siguiente. La 
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capa interior se compone preferiblemente de terpolimero
olefinico sin curar y la capa adyacente siguiente se compo-
ne del producto de poliolefina halosulfonada citado. Zn la
construccidn compuesta, el espesor nominalrtotal puede sér
de 0,50 mm a 3,04 mm.r La capa de composicién de terpolime-
ro oléfinico sin curar puede ser de 254 miciras & 2,03 mm y
la capa de composicidn de poliolefina halosulfonada sin cuw
rar puede ser de 762 micras a 1,52 mm. Para elaborar la
construccién compuesta, la capa interior se extruye prefe-
riblemente primero extruyéndose después la cape adyacente
empleando un molde de fabricacién de tubo por reduccidn mbg
tadg en un cabézal. ' _ |

Bl artfculo conductor eléctrico intermedio del pre-
sente invento se forma preferiblemente por extrusidén, se-
gin ée ha mencionado, de una composicién singular del pre-
sente invento alrededor de un elemento conductor eléctrico
empleando un molde de reduccién o de presidén para recubrir
hilo conductor montédo en un cabezal. El articulo conduc-~
tor interﬁedio comprende un conductor eléctrico y uﬁ ai51a~
dor eléctrico que puede tener una construccidn de una sola
capa 0 una construccién compuesta de capas miltiples. En
la construccién de una'sé;a capa el espesor de pared nomi-

nal de la cespa simple puede ser del érden de,254.micras a

‘1,14 mm., La capa simple puede ser de cualquiera de las conm

posiciones sin curarrmencionadas, aunque e€s preferible la
composicidn de terpolimerc olefinico sin curar. El eépesor
de pared nominal preferible de la composicidén de terpolime-
ro olefinica es de 762 micras, mientras que el.del_polié~
tileno halosulfonudo es de 381 a 762 micras. Bn la cons-

truccidn ‘compuesta, se pueden utilizar ambas composiciones

|
l
i
l
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sin curar, formando una la capa interior y la otre la capa

siguiente adyacente. La capa inferior se compone preleiri-

blemente de la composicién de terpolimero olefinico sin cu
rar mencionado y la capa siguiente adyacente se compone de
la composicidn de poliolefina halosulfonada sin curar men—-
cionada, El espesor total del aislador compuesto puede ser
de 508 micras a 3,04 mm, siendo preferible un espesor cdm-

prendido entre 762 micras a 1,14 mm, La capa de composi-

cién de terpolimero olefinico sin curar puede ser de .254

micras & 1,52 mm, siendo preferible 508 micras. Ls capa

de composicidn de poliolefina halosulfonada sin curar pue-
de ser de 254 micras a 1,52 mm, siendo preferible 254 mi-
e¢ras, En la preparacién de la conitruececiébn dompuesta, la
cape interior se extruye preferiblemente primero, extruyén-
dose después la capa adyacente sobre esta dltima empleando
un molde de recubrir hilo conductor montado en un cabezal.,-
Despuds de cada extrusién, el articulo intermedio sin éurar
se enfrfa & la temperatura ambiente, por ejemplo en un ba-
flo refrigerante de temperatura graduada. Después dé-enfriag
se el articulo se puede almacenar o curarse por radiacidr
inmedistamente. Si se tiene que almacenar, eshpreferible
enrollado en un carrete de almacenamiento temporal emplean-
do un aparato enrollador de un tipo ﬁormal.

Para producir el articulo curadoc del ﬁreénnte inven=-
to, el articulo intermedio sin curar se cura por radiacién,
por ejemplo por irradiacién empleando radiacién hiperener-
gética ionizante. Esta irradiacién cura, o reticula, la
composicién polimera del articulo y fija irreversiblemente
la configuracién del artfculo acabado. A pesar de que po-

dria emplearse irradiacién alfa, beta, gamma o neutrénica,
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el medio preferible de irradiacicn son los slectrones hi-
perenergéticos que se pueden controlar convenisntemente. La
fuente de electrones hiperenergéticos puede ser un acelsra-
dor de electrones, como es el acelerador Van de Craff, La
energla de los electrones deberd ser de 100.000 electron-
voltios.a 3 mev. Convenientemente los electrones han de te-
ner una energia de 500.000 electronvoltios hasta aproxima-
damente 1 mev siendo preferible aproximadamente 1 mev, Du-

rante el proceso de irradiacién, los articulos intermedios

sin curar se trensportan hasta el haz electrdénico del ace- [

lerador y se exponen uniformemente hasta que se ha alcanza-
14

do 1a dosificacidén total deseadd de radiacidén. Se ha ave-
riguado que es muy conveniente emplear una ddsificacién. to-
tal de un megaradio a 20 megaradios. La dosificacidn total
preferiblé es de 5 megaradios a 12 megaradios y, discrecio-
nalmente, de 10 megaradios a 12 megeradios. La curacidn
se realiza a la temperatura ambiente y a presidén atmosfé-
rica, evitdndose la necesidad de controlar la temperatura
y la presién., La curacidén mencionada por irradiacidén con
electrones hiperenergéticos es vi;tualmente ingtanténea por
lo que el articulo intermedio se puede hacer paser continua~
mente bajo el haz electrégico 2 una velocidad relativemen—
te grande, consiguiéndose de este modo una operaciém de cu-
racién a gren velocidad, por ejemplo, del drden de 152 me-~ -
tros por minuto'é més para conductores individusles., De
hecho, la formacién termopldstica y la curacién por radiacid
pueden realizarse como una sola operacidén a gran velocidad.
El artfculo intermedio sin curar se transporis pre-

feriblemente bajo el haz electrénico sacando el articulo

de su carrete de almacenamiento de una forma controlada con
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un mecanismo desenrollador, transportanddio bajo el héz eh_
una orientacidn que haga 4ptima lu exposicidn al haz aon un
mecanismo de transporte, y volviendo a enrollar el artfeulo
final curado por radiacién sobre un carrete de élmacenamieg
to de una manera controlada con un mecanismo enrollador.
-En un uso suficiente, el articulo intermedio sin cu-
rar se puede alimentar, como variante, directemente bajo el

haz electrénico desde la etapa formadora termopléstica em-

‘pleando el mecanismo de transporte mencionado en una opera-

cidén continua, si asi se desea.

El articulo conformado acabado que se obtiene .por el
método anterior, en su forma de preferenéia, tiene una cons-
truccidén continua, de paredes relativamente delgadas, fle=-
xible, de longitua indeterminada que se ciérra eh seccidn
transversal. De preferencia, el articulo acabado tiene una
configuracién anular de longitud indeterminada, o sea, una
configuracidén sélida de longitud indeterminada definida por

un par de superficies cilindricas concéntricas.  Este con=-

 Piguracién es idénea para utilizarse como artfculo tubular

provisto de un conducto interno abierto como aislador eiéc—
rico donde el conducto interno estd ocupado por un conduc-
tor eléctirico. - -

El articulo.conformado acabado del presente invento
es también:

(a) elastdmero

(b) resistente al calor,

(c) resistente a la radiacién,

(d) curado,

(e) prdcticemente autoestable, y

(f) de dimensiones estables,.
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Ademds de estas propiedades, puede también tener una
dureza,,éégdn se cure, de por lo menos 50 Shore 4 6 un mddu~-
1o de resistencia a la traccién (resistencia a la traccién

a un alargamiento del 100 %), segun se cure, de por lo me-
nos 28,12‘kg/cm2 (pfeferiblemente ambas) para conseguir las
caracteristicas deseadas d; autoestabilidad, forma y dimen-
siones estables. La dureza puede gser del drden de 50 Shore
A a 98 Shore 4, siendo la dureza preferible de 60 éhore A

a 85 Shore A, mientras que el médulo de resistencia a la
traccidén (segin se ha expresado anteriormente) puede ser

del 6rden de 35,15 kg/cm2 a 70,30 lcg/ém2 para la composi-~
¢ién de terpolimero olefinico mencionada y de 28,12 kg/cm2
a 84,36 kg/cm2 para la composiciéh de poliolefina halosul-
fonada mencionsada.

El articulo conformado acabado puede tener las pro-

piedades adicionales indicadas & continuacidn en las tablas

1-4 y 1-B:

Tabla 1-A

Composieidn de poli(etileno-propilenc-dieno)

1. Caracteristicas fisicas y quimicas
A. Resistencia.a'1a~prac9i6nrdel punto de rotura
(ASTM D-412) . |
a 22,29C 70,30 kg/cm2 (minimo)
a 121,1°C 28,12 kg/em® "
B. Médulo de resistencia a la traccidn
(ASTM D-412) 7 7
1. Resistencia a la traccién al 100 % de alargemiento
a 22,22C 35,15 kg/cm2 (minimo)
a 1219¢ 14,06 kg/cm? "
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Resistencia a la traccidh a un'alérgaﬁiento dél
50 % (a 22,29C) 21,00kg/cn’

Alargamiento al punto de rotura

(ASTM D-412)

a 22,290 250 % (minimo)

a 121¢C 150 % "

Deformacidén al calor

(acondicionado durante 5 minutos y bajo carga du-
rante 15.minutos a 150°C)

(IPCEA-S-61-402) | 10 % (mdximo)

Enve jecimiento &l calor

(enve jecimiento en horno

de.aire durante 7 dias a

1219C)

(IPCEA-S;19-81)

Resisténcia a la traccién

al punto de rotura conser-

vada 90.% (minimo)
Alargamiento al punto

de rotura conservado 75 % "

Absorcidn de humedad

(1) Método Gravimétrico

(IPCEA-S-19-81) 6,0 miligramos por 6,45 cm2

(méximo)

(2) Método eléctrico |

(EM~2000) 75'% de agua

(IPCEA-S-19-81, Sec. 6,92)

Aumentoren la capacitancia

de aislemiento especifico de

1 a 14 dias 3,5 % (méximo)
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Aumento en capacitancia del ais-

lamiento especifico de 7 & 14 dlas

‘Inmersidén en aceite

(Aceite n? 2 ASTM durantg 18 horas
a 1219C)

(IPCEA-S-19-81)

Resistencia a la traccidn al punto
de rotura conservada

Alargamiento al punto de rotura

conservado 50 % (minimo)

‘Resistencia al ozono

(24 horas a 25%C)
(IPCEA-S-19-81)

& una concentracién del 0,615 %
a dna‘concentracién del 0,030 %
Flexién en frio

(24 horas a -40°C)
(IPCEA-S-19~81)

Resistencia a la llama veriical
(IPCEA-5-19-81)

EPIM~- 762 micras

Polietileno clonosulfgnado - 381

micras.

Tabla 1-B

Composicidn de polietileno clorosulfonado

1. Caracteristicas fisicas

1,5 % (muéximo)

50 % (minimo)

sin fisura

gin fisura

gin fisuras

pasa

A. Resistencia a la traccién al punto de

rotursa

(ASTM-D-4125
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a 22,29C
a 1219C

B. Mdédulo de resistencia a la
traccidn
(1) Resistencia a la traccidn
100 % alargamiento
(ASTM-D-412)
a 22,29C
a 1212C .
(2) Resistencié é la traceidn
al 50 % de alargamiento

C. Alargamiento al punto de ro-
tura
(ASTM~D-412)
a 22,29C
a 121¢C

D. Deformacién al calor
(acondicionado durante 5 minu-
tos y bajo carga durante 15 mi
nutos a 150¢C)
(IPCEA-S-61-402)

E. Envejecimiento al calor
(enve jecimiento en hornprde
aire duraﬁte 168 horss a 121°C
(IPCEA-S-19-81)
Resistencia a la traccidén al
punto de rotura conservada
Alargemiento &l punto de ro-
tura conservado

F. Absorcidn de humedad

300 % (minimo)
100 % "

126,55 kg/émz(minimo

28,12 kg/en®

28,12 kg/cmz(minimo
5,03 kg/ém2 "

21,59 kg/em® "

)

10 % (méximo)

50 % (minimo)
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fl) Método gravimétrico
(7 dZas a 702C) " 30 miligramos por
. 6,45,cm2 (méximo)
(IPCEA-S-19-81)
(2) Método eléctrico (EM-1000)
(759C agua)
(IPCEA-5-19-81, Sec 6,92)
Aumento en la capacitancia del
aislamiento especifico de 1 a
14 dias 5,0 % (méximo)
Aumento en la capacitancig dei
aislamiento especifico de 7 a
14 dlas 2,5% "
Inmersién en sceite
(Aceite ASTM n® 2 durente 18
horas a 121°C)
(IPCEA-S-19-~81)
Resis;encia a la traccién al pun
to de rotura conservada 60 % (minimo)
Resistencia a la traccidn al
punto de rotura conservada 50 % "
Resistencia al 0Z010
(24 horas a 25°C)
& una concentracidn de 0,015% sin fisuraes
a una concentracidén de 0,030% sin fisuras
Flexién en frio
(24 horas a -40°C)
(IPCEA-S-~19-81) sin fisuras
Resistencia & la llama ver-

tical
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. (IPCEA-S-19-81) . pasa

Segén se ha indicado anteriormenie, las médﬁlﬁdgdes,f
especificas preferibles del articulo cdnformado:acaﬁédégdgl
presente invento pueden ser: (1) un artfculo tugﬁlér’l,ifif
guras 5 y 6) 6 (2) un articulo conductor eléctrico'aislédo
10 (figuras 7 y 8). e 7 ,f

| El artfculo tubular acabado 1. (figuras 5 yVG)Iagl;prg
éente invento comprende un elemento tqbulér.pon un conduc-
to interno centrado en el mismo. Este conductd eétﬁ des;
tinado a recibir un material fluido o un material sdlidb
configurado apropiadsmente, por ejemplo un hilo conductor .-
de pequeﬁo diédmetro o un polvo fluido., De preferencia, la
superficie cilindrica interior que define el coﬁducto ¥ la
superficie periférica exterior cilindrica del eleménto iu—
bular son concéntricas y definen una configuracién anulsr
de longitud,indeiérminada. El articulo tubular 1 (figufés
5 y 6) tiene las caracteristicas del artfculo conformado
acabado del presente invento, segin se ha mencionado. De-
berd tener un espesor de pared nominael general total de 254
micras a8 2,54 mm siendo preferible un espesor de 762 micras
a 1,52 mm.

El elemento tubular puede comprender una construc-
cidén de una sola capa (figura 5) o una construccién compues
ta de capas méltiples (figura 6). En la construccidn de
una sola capa (figura 5) el elemento tubular comprende una-
sola capa extruidé 2 de material polimero elegido del gru-.
po mencionado de composiciones polimeras del presente in-
vento. De preferencia, la caps simple estd compuesta pof

la composicidn de poliolefina halosulfonada menciochada. 0%
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espesor de pared nominal de la capa simple deberd tener
i

précticamente la misma dimensién que la correspondiente del

articulo .conformado intermedio y Beberd ser preferiblemen-
te la misma. Por cénsiguiente, las gemeas enfelaespesor'de
pared nominal, del producto acabado, de?erén corresponder
a las daéas con relacidn al articulo conformado intermedio
correspondiente. Las caracteristicas mecénicas y quimicas
del articulo. tubular de capa simple acabado 1 corresponden
a las dadas anteriormente con relacién al articulo confor-
mado acabado incluyéhdo las indicadas en las tablas 1-A y
1-B. No obstante, es preferible que el mddulo de resisten-
cia a la traccién (resistencia a la trdecidén al 100 % de
alargemiento) sea de 35,15 kg/cm2 & 70;30 kg/cm2 para uns
composicidn de terpolfmero olefinico y de 56,24 kg/cm2 a
843,69 kg/cm2 para una composicién de poliolefina halosul-
fonada con el fin de proporcionar una dilatacidén diametral
reducida bajo presién y una mayor presién de estallido.

A pesar de que la construccidén de capa simple mencio-
nada ge ha descrito con relacidén a un articulo tubular de
una sola'capa; se comprenderd que se pueden aplicar capas
adicionales de materiales no fibrosos distintas a las com-
posiciones polimeras del presente inveqfo & la capa simple
de composicién polimera de este invento. Ademés,Ael arti-
culo tubuiér 1 puede comprender un encsmisado de aislemien-
to-eléctrico, un conducto eléctrico, 6 un revestimiento ex-
terior o un haz de hilos cénductbres.

En la construccidén compuestaldel articulo tubular
acabedo li del preéente invento (figura 6) el articule tu-
bular compuesto 1' comprende un elemento tubular que com-

prende una primera capa 2' de material polimero elegida del
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grupo de;composiciones polimeras del presente invento'yiuna
segunda capa 3' de material polimero elegida del grupo de
composiciones polimeras del presente iﬁvanto._ De prefaren*
cia, la primera capa 2' comprende una de dichas composiéio-
nes y la segunda capa 3' comprende otra de dichas compoéi-
ciones. En la modalidadrde preferencia del ariiculo tubu-
lar compuesto 1', la primera capa 2°' comprénde una compo-

sicién de terpolimero olefinico del presente invento y la.

‘segunda_capa 3' comprende una composicién de poliolefina

halosulfonada del presente invento. Los espesores de bae
red nominales respectivos de las dos capas de una forma sim
ple y en combinacién, deberdn ser préacticamente igualeé que
las dimensiones del articulo conformadé intermedio corres-
pondiente, y es preferible que sean idénticemente iguales.
Asimismo, las gumas en los espesores de pared nominales, en
el articulo acabado, deberdn corresponder a las dadas con
relacidn al. articulo conformado 1ntermed10 correspondlen-
te. Las caracteristicas mecénlcas y quimlcas del ér*iculo
tubuler compuesto acabado 1 corresponden a las dadas ante-
riormente con relacién al articulo conformado acabado.iun-
cluyendo las indicadas en las tablas 1-A y 1-B, Adends,

la construccidén de composicién de terpolimero-olefinico/com-
posicidén de poliolefina halosulfonada preferiblé proporcio-
na también mejores caracteristicas de enve jecimiento al ca-
lor y resistencia al ozono y a la llasms a la par gque produ-
ce una emisidén de humo reducida y un desprendimiento redu-
cido de cloruroc de hidrdégeno al producirse la degradacidn
térmica del articulo. Estas caracteristicas son particular-
mente valiosas en la industri& energética.

A pesar de que la construccidén compuessta mencionada
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se ha degerito con relacién a una consﬁruccidn de dos ca-
pags, se comprenderd que se pueden aplicar capas adiciona-
les de materisles a eata constructién compuesta, Por con-
siguiente, el articulo tubuler de construccidén compuesta
1' -del presehte invento puede formar una parte de un pro-
ducto tubular compuesto de capas miltiples, por ejemplo un
tubo de alma o-.alma tubular interior o un revestimiento ex-
terior de un tubo compuesto incluyendo material'de aislé—
miento térmico. Ademéds, el articulo tubular 1  pueds com-
prender un encamisado o cubierta de aislamiento eléctrico,
un conducto eléctrico, o una camisa exterior de un haz de
hilos eléctricos.

El articulo conductor éléctriqo acabado 10 del pre-
sente invento (figura 7 y 8) comprende un elemento conduc-
tor eléectrico 11 y un aislador eléctirico 12, Bl articulo
conductor 10 (figura 7 y 8) es particularmente iddéneo para
uﬁilizgrse como hilo conductor para instrumentacidn‘en -
industria de la energia y/o hilo de prolongacidén de termo-
par. El aislador 12 comprende preferiblemente el conductor
11 manteniendo con el mismo una relacidn de aislamiento
eléetrico. El articulo conductor 10 (figura Ty 8) tiene
las caracteristicas del articulo conformado acabado del prg
sente invento, segun se ha mencionaéo. El aislador 12 de-
beré tener un espesor de pared nominal general total de 254
micras a 3,04 mm, siendo preferible de 508 micrass a 1,27 mm,
El elémento conductor 11 puede comprender un solo hilo o
iorones miltiples de hilo y puede ser de aluminio, cobre,
cobre estéﬁado, hierro, o una aleacciédn, como puede ser una
aleaccidén de cromo para termopar, aleaccién de alumel o

aleaccién constantan. EL espesor nominal del conductor pug

»
B

|
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de ser de galga 10 Aﬁericana a galpga 20 Americana y es pre-
feriblemente cilindrico, adn cuando se'pueden emplear otras
formas. 'El aislador 12 puede comprendér una construccidn
de una sola capa (figura 7) o una construccidén compuesta

de capas miltiples (figura 8). En la construccién de capas
simple (figura 7), el aislador 12 comprende una sola capa

de material polimero elegida del grupo de composiciones bo—

1imeras del presente invento, siendo preferible una compo-

‘sicidn de terpolimero olefinico. El espesor de pared nomi-

nal del aislador acabado 12 deberd ser virtualmente igualr
que el espesor de pafed nominal del aislador del articulo
conformadeo intermedio y deberd ser preferiblemente idénti~l
¢o. Asiﬁismo, las gamas en el espesor de par;d'nominal, en
el articulo acabééo, deberdn corresponder a las dadas con
relacién al artfculo conformado correspondiente. Las ca-
racteristicas mecénicas y quimicas del aislador_acabado 12
corresporiden a las dadas anteriormente con relacién al ar-
ticulo aéabaao, incluyendo las indicadas en las tablas 1-A
y 1-B. Ademés, el aislador acabado 12 puéde tener las pro-

piedades importantes adicionales indicadas a continuacidn

en las tablas 2-4 y 2-B:

Tabla 2-A

Composicidn de poli(etileno-propileno-dienc)

II. Caracteristicas eléetricas
A, Capacitancia de aislamiento especifico
(a 15,5%C) |
(después de 24 horas de inmersién)
(IPCEA-A-19-81) 3,5 (méximo)

B. Constante K de resistencia del
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:aislamiento

(después de 24 horas de inmer-

8ién a 15,59C)

(IPCEA~S-19-81) 30.000 (minimo)
~ C. Factor de potencia '

(a 23,89C)

(IPCEA-S-61-402) 0,2 %
Tabla 2 - B

Composicidén de polietileno clorosulfonado

II, Caracteristicas eléctricas

A. Capacitancia de aislamiento especifico

.(a 15,59C)

(despuéds de 24 horas de inmer-

sién)

(IPCEA-5-19-81) 7,5 (méximo)
B. Constente K de resistencia del

aislamiento

(después de 24 horas de inmer--

sidn a 15,59C)

(IPCEA-S-19-81) 2,000 (minimo)
C. Factor de potencis

(a 23,800)

(IPCEA-S-61-402) 6,5 %

A pesar de que la construccién de capa simple men~
cionada se ha descrito con relacién a un aislador de capsa
simple o un articulo conductor eléctrico, se comprenderd

que se puede aplicar otras capas adicionelés de materinles

distintos a las composiciones polimeras del presente inven |
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to a la capa simble de composicién polimera del p'éi;/ué
invento, por ejemplo un material de relleno fibroso,ablin—'
daje eldctricamente conductor o una cubierts egterior. Agi-
mismo, la construccidn de capa simple, articulo conductor
elécetrico 10 (figura 7) del presente invento puede formaﬁ
una parte de un conductor miltiple, un producto conductor
eléctrico compuesto, por ejemplo un cable de conductores
miltiples.

En la construccién compuesta del aislador 12°del ar-

_ ticulo conductor eléctrico scabado 10’ del presente inven-

to (figura 8), el aislador eléctrico compuesto 12° compren-
de una primera capa 13 de material polimero elegida del gru
po de composiciones polimeras del presente invento y una

segunda capa. 14 de materisl polimero elegido del grupo de

-composiciories polimeras del presénte inventd. De preferen-

cia, la primera capa 13 comprende una de dichas composicio—
nes y la segunda capea 14 comprende otras de dichas c§m§o~'
siciones. En la modalidad preferible de articulo conduc-
tor eléectrico compuesto 107, la primera capa 13 comprende
una composicidén de £erpolimero olefinico del presente in-
vento y la segunda capa 14 comprende una comﬁosicién de po-
liolefina halosulfonada del presente invento.  Los espeso-
res de pared nominales respectivos de las dos capas, de una
forme simple y en combinacidén, deberdn ser précticamente
iguales gue las dimensiones del articulo conformado inter-
medio correspondiente y, de preferencia, deberdn ser idén-
ticamente igusles. Ademéds, las gamas en los espesores de
pared nominales{ en el articulo acabado, deberdn corrdspon-
der a las dadas con relacién al articulo conformado inter-

medio correspondiente, Las caracteristicas mecénicas y qui
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micas del aislador compuesto acabado 12’ cerreapzraden a ias

dadass anteriormente con relacidn al artfcnlo coaiormado acn

3 s

bado inclﬁyendo las indicadas en lag tablas l-A y 1-0B. 4de-
més, el aislador acabado 12’ puede tenar las covacteristi-
cas eléctricas indicadas en las tablas 2-A4 y 2-B. Adeiids,
la construceidn preferible de composicidn de terpolimero
olefinico/composicién de poliolefina halosulfonada ofrece
mejores ceracteristicas de envejecimiento &l calor y de re-
sistencia al ozona y & la ilama &l par qué produéc uné re-
ducida emisidn de humo y desprendimiento de cleruro de hi-
drégeno ante la degradacién térmica del articulo. Estas
caracterfsticas son particularmente valiosas p&ré aplicsa~

B

ciones en la industria de la energia.

A pésar de que la construccidén de aislador compuesto
mencionada se ha descrito con relacidén a una construccidn
de dos capas, se coﬁprenderé que se pﬁeden aplicar capas
adicionales a estarconstruccién compuesta, blindaje eléc-
tricamente conductive o una cubierta exterior. AsImismo,
la construccién de capas compuestas, articule conducior
eléctrico.lg; (figura 8 del presente invento) puede Tormaz
parte un conductor miliiple, conductor eléctrico cpmpuesto,
por ejemplo un cable de conductores miltiples.

En una mocdalidad adicional del presente in?ento, &6
puede. former una pluralidad de articulos conductores oldc-
tricos en un haz de nidcleo o dnima y un encamizado compues—
to por un. material polimero elegide del grupo de composi-
ciones peclimeraw del presente invento que s& puede sxiruiy
termoplésticamente sobre el haz de conductapres empleands
1a téenice de extrusidn termopldstica mencionada. Degpuds.

el revestimiento se cura segln se ha mencionado. £l hsz da
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conductores puede comprender uno o m4s artfculoe conduéto—
res del presente invento, en cuyo caso lous articulos con-

ductores se puere curar antes de que se lormn 1a cubierta

exterior o simulténeamente con la cubiurta.

A pesar de que la cubierte puede tener configuracifdm
anuler del articulo conformada acabado, segin se ha mencio-
nado, y formarse por un molde de reduccién, se formard pre-
feriblemente con un molde de presién que fuerza la composi-

cibn extruida en los intersticios 8obre la periferis exte-

rior del haz al par que proporciona una superficie exterior

cilindrica lisa en la cubierta. Por consiguiente, su con-
figuracién puede encontrarse en su exterior y ser complemen
taria al conductor o haz de conductores con los que s& po-
nen en contacto en el interior. La cubierta puede tener

un espesor de pared nominal en su estado intermedio sin cu-
rar y en su estado final curado de 508 ﬁicras.a 2,54 mn,
siendo preferible un espesor de 1,14 man a 2,03 mm., De pre-~
ferencia, comprende la composicién poliolefina halosulfona-
da mencionada, aungue se puede emplear la composicidn de

terpolimerc olefinico mencionada,

A pesar de que ests modalidaod adicional se ha descri-

to con un haz de conductores y una cublerta exterior, se
comprenderé que se puede formar una pluralidad de los ha-
ces encanmisadogs mencionados en un producto conductor com-
pueste o gue se pueden aplicar capas adicionales, por.ejem-
plo blindaje eléctricamente conductivo y/o una cubierta Bx~
terior al haz encamisado.
Los ejemplos especificos expuestos a continuacidn

sirven para ilustrar varias caracterfsticas del presente

invento. - Como tales, deberdn considerarse en un sentido

l
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ilustrativo pero no de limitacidn.

Ejemplo 1~
Empleando le técnica mencionsda de mezcla y subdivi-~

sién, se preparé una composicién de poli{etileno~prepileno-
etilidenngrboneno) apropiada pars un articule tubular, eil-
pleando los materiales siguientes y las proporciones indi-
cadas en partes en peso.

75 EPsyn 4506, polimero base de poli(etileno-dicno-etiliden-
norborneno) (de la,CoPolymer Rubber & Chemical Co).

25 EPsyn 5509, polimero base de poli(etileno-dieno-etiilen-

norborneno) (de la CoPolymer Rubber & Chemical & Co).
125 Arcilla Burgess KE (Burgess Pigment Co).

5 Oxido de zine ST JOE 20 (de St JOE Minerals Corp).
1 A-172'vinil xilane (de la Unién Carbide) i
20 DYNH-3, polimero de polietileno (de 1la Unidén Carbide).
0,75 AGERITE RESIN D, polimero de poli(trimetil dehidro
quinolina) (de R.T. Vanderbilt Company)

3 SR-230 (de Sartomer Resins)

10 SUNPAR 2280, aceite perafinico (de Sua 0il Co).
Lag composiciones sin curar tenien las caracterlsti-
cas indicadas en la tabla 3-A, como sigue: '

Tebla 3-A
1. Deformacién al calor (1499C)

(IPCEA-S5-61~402)

(acondicionado durante 5 minutos;

bajo carga durante 15 minutos) 98 %
2, M6&dulo de resistencia a la trac-~

cién
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3
Ay

(Hreistencis & 1z traceidn

50 % de alargémiento

(ASTM D-412) 19,05 kg/em?
3. Resistencia é la traccidén al '

punto de rotura

(ASTM D-412) 50,96 ke/cu’
4. Alargamiento 8l punto de ro-

tura . 610 %
5. Dureza (Shore) o 56 A

La composicién anterior se extruyé termoplésticamen-
te empleando la técnica de extrusién mencionada pare obte-
ner un articulo tubdlar con una configuracidn anular de lon
gitud indeterminada y con un didmetro,interno nominal de
9,52 mm y un espesor de pared nominal de 1,57 mm. Este ar-
ticulo conformado intermedio se curé con electrones hipe-
renergéticos que tenian una energia cinética de 1 Mev a uns
dosificacidn de 20 megaradios. Las dimensiones finales del
articulo fueron las mismas que las 'del articulo conformado
intermedio. .

La composicidén curada tenia las caracteristicas indi-

cadas en la tabla 3-B como sigue:

Tabla 3-B
1. Deformacidén al calor (1499C)
(IPCE4-5-61-402) ’
(acondicionado durante 5 minutos;
bajo carga durante 15 minutos) 1,8 %
2. Mdédulo de resistencia a la trac-

cién (Resistencia a la traccidn

[
!
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al,50 % de alargamiento

(ASTM-D-412) 54,13 kg/em®
Resistencia & la traccidn al |
punto de fotura

(ASTM D-412)

Alergamiento &l punto de rotura

(ASTM D-412) : 125 %
Dureza Shore) 61 A

Ejemplo 2

Empleando las técnicas de mezcla y subdivisién men-

cionadas, .se prepard una composicién .de polietilenoc cloro-

sulfonado apropiada para un articuld tubular empleando los

materiales y proporciones indicados a continuacidén, expre-

sados en partes en peso:

100

35
3
10
62
6
38

11

HYPALON 45, polimero base de polietilend clorosulfo-
nado (de duPont)

ONCOR 23A (de National Lead Co).

FIREMASTER TD-23 (de Michigan Chemical Corp).

Negro de humo FEF

Negro de humo MT

Cera parafinica . .

CALCENE.TM, carbonato cdleico precipitado (de PFPG
Indﬁstries, Inc).

TLD-90 litargirio (de Wyrough & Loser, Inc).

La composicién sin curar tenia las carecterlsticas

indicades en la tabla 4-A como sigue:

Iabla 4-A

1.

Deformacidén al calor (1499(Q)
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(IébEA—S—6l—402) 92,1 %
(Acondicionado durante 5 mi-
nutos, bajo carga durante 15
minutos)
2. Mddulo de resistenciz a la trac-
cién (Resistencia a la traccidén

al 50 % de alargamiento)

(ASTM D-412) 52,73 kg/en®
3. Resistencia a la.traccidn al pun

to de rotura . - 87,87 kg/cm2
4, Alargamiento-al punto de rotura 610 %
5. Dureza (Shore) 78 A

La composicidn anterior se extruyé termoplédsticamen-
te empleéndo la técnica de extrusidén méncionada pars obte-
ner un artfculo tubular con una configuracién anular de lon
gitud indeterminsda y con un difémetro interno nominal de
9,53 mm y un espesor de pared nominal de 1,57 mm. Este ar-
tfculo conformado intermedio se curd con electrones hipe-
renergéticos gue tenian una energfa-cinética de 1 Mev a uns
dosificacidén de 1% megaradios. Las dimensiones finales del
articulo fueron las mismas que las del artfculo conformado
intermedio. )

La composicién curade tenia las caracteristicas in-

dicadas en la tabla 4-B como sigue:

Tabla 4-B

1. Deformacidn al celor (1492C)
(IPCEA-S-61-402)
(Acondicionado durante 5 minutos;

bajo carga durante 15 minutes) 4,2 %
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2. Médule de resistencie a la trac-

¢idén (resistencia & la traccidn

al 50 % de alargamiento)

(ASTM D-412) 87,03 kg/en
3 Resistencia a la traccidn &l pun
to de fotura) . 161,70 kg/cm2
4. Alergamiento al punto de rotura 1350 %
5. Dureza(Shore) 82 A
|
Ejemplo 3

Empleando las técnicas mencionadas de mezcla y sub- i
divieidn se prepar6 una composicidén de poli{etileno-propile E
no-etiliden norbornenc) y una composicidén de polietilenc
clorosulfonado apropiada para formar un aislador eléctri-
co compuesto emplesndo los materiales y proporciones indi-
cados a continuacidén, expresados en partes en peso:
Composicidn de poli(etileno-propilenc~etiliden nor-
borneno) ,
85 EPsyn 4506, polimero base de poli(etileno-propileno- |
etiliden norbornenc)(de CoPolymer Rubber Chemical Coj.
15 EPsyn 5509, polimero base de poli(etileno~propilenc~ .
etilidennorbornenc) .{(de CoPolymer Rubber & Chemical Co).
125 Arcilla BURGESS KE (de Burgess Pigment Co).
5 Oxido de zinc (de St JOE Minerals Co).

35 DYNH - 3 Polietileno (de Unidén Carbide)

1 A-172 vinil silene (de Union Carbide)

1 AGERITE RESIN D, polimero de poli(trimetildihidroquino-
1ina) .(de R.T. Vanderbilt Company)

Composicidén de polietileno clorosulfonado

.
!
1
i

100 HYPALON 45, polimero base de polietileno clorosulfonado
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(de duPont)

30 TLD—96 litargirio (de Wyrough & Loser) - :
60 HYDRAL 710, aldmina hidratada (de Aluminum Co 0% America)
10 Tridxido de antimonio (III) (de M & T Chemicals)

5 CHLOROWAX 70-S, parafina clorada de (Diemond Shamrock Co)
10 CHLOROWAX Lv; parafina clorada (de Diamond Shamrock Co)

3 petrolato 7 N

2 HELIOZONE (de duPont)

' 2 HVA-2, m-fenilen dimeleimida (de duPont)

15 Negro de humo FEF -

La‘composicidn de poli(etilenc-propileno-etilidennor-
borneno) mencionada se extruyd termopldsticamente sobre un
conductor eldctrico de hilo de cobre estafiado, de 7 conduc-
tores, de 18 A.W.G. (galga 18 Americuna) empleando la téc-
nica de extrusidén mencionada para obtener la primera capa
del aislador eléctrico compuesto: La capa tenia unes con-
figuracidén anular de longitud indetermina@a y un espesor
de pared nominal de 762 micras.

La composicidn de poli(etileﬁo—peopileﬁo—etilidennore
borneno sin curar tenia las caracteristicas indicadas en,

la tabla 5-A como sigue:

Tabla 5-A
1. Deformacidén a8l calor (14992C)

(IPCEA-S-61-402) 98 %
(Aqondicionado durante 5 minu-

tos; bajo carga durante 15 mi-

nutos’)

2. Médulo de resistencia a la traceién
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(ASTH D-412) 34,80 kg/cu®
3. Resistencia a la traccidn al
punto de rotura 68,90 kg/om2
4, Alargemiento al punto de ro-
tura " 510 %
e Dureza (Shore) 65 A i

nada se extruydé termopldsticamente sobre la primera caps
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(resistencia a la traccién al

50 % de alargamiento)

‘La composicién de polietileno clorosulfonado mencio-

empleando la técniéa de extrusién citada para obtener la
segunda capa del aislador eléctrico compuesto. La segunda
capa ten@a una configuracién anular de longitud indetermi- |
nada y un espesor nominal de pered de 381 micras.

La composicién de polietileno clorosulfonado sin cu~
rar tenia las caracteristicas indicadas en la tabla 5~B co-
mo sigue: ' ;
Tabla 5-B
1. - Deformacién al calor (14929C)

' (IPOEA-5-61-402) © ©

(Acondicionado durante 5 minu-

tog; bajo carga durente 15 mi-

nutos) 94,3 %
2. Médulo de resistencia a la trac-

.cién (resistencia a la traccidn

al 50 % de alargemiento)
(ASTM D-412) 20,38 kg/om- 1
‘ i

3. Resistencie a la traccidn al pun
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to«de rotura 66,15 ké/crﬁ2
4, Alargamiento al punto de rotura 675 % .
5. Dureza {Shore) , 72 A
6. Coeficilente de resistencia a la

traccién (resistencia a la trac-

cién al 100 % de alargamiento)

(ASTM D-402) 27,27 kg/cm?

I3

El articile.conformado intermedio, v.gi, el condue-
tor con el aislador sin‘cﬁrar se curd con electrones hiﬁef-
energéticos que. tenfan una energla cinética de l,Mev a una -
dosificacidén de 10 megaradios. Las dimensiones,finales-dél
articulo eran las mismas gque las del articulo conformadq
intermedio. . 7. |

El aislador compuesto curasdo tenia las ééracteristi—

cas indicadas en la tabla 5-C como sigue:

Tabla 5-C
1. . Deformacidn &l calor (149¢eC)

(IPCEA-S-61-402)

(acondicionado durante 5 minu-

tos; bajo carga durante 15 mi-~

nutos) 11,6 %
2. Médulo de resistencia a la irac-

cién (resistencia a la traccidn

gl 50 % de alargamiento)

(ASTM D-412) 47,94 kg/em®
3. Resistencia a la traccidn al pun
to de rotura . 110,24 kg/cm2

4, Alargamiento a2l punto de rotura 192 %

“
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5e Dureza (Shore) T T8 A
6. Constante K, de resistencia del

aislamiento

(15,690)

(IéCEA~S-61—402) superior a 40,000
7. -Prueba de llama vertical |

(IPCEA~S-61~402) pasa

Los términos "elastdmero" y "elastdémeros", segun se
emplean en la presente memoria, se refieren a materiales
macromoleculares, o polimercs, y describen este tipo de ma-
teriales .que recobran répidamente-sus dimensiones y forma
oriéinales.aprdﬁimadamente después de una gsenllsible defor-
macién por una-tensiénrdébil vy la liberacién ulterior de la
tensidn (véase la norma ASTM D 1566-71). .

El *término "termopldstico" seguin se emplea en la pre-
sente memoria se refiere a un material que se puede some-
ter a ciclos repetidos de calentamiento y enfrismiento al-~
ternos para reblandecer y endurecer respectivamente de una
forma alterna ei material sin elterar notablemente su reo-
logia y dicho término describe este material,

En las modalidades»ﬁntegiores; el presente invento
proporciona un método eficaz y econémico de elaborar elas-
témeros termopldsticos curables convirtiéndolos en articu-
los moldeados elastémeros curados. Mediante el empleo de
un maﬁerial principal modificable en forma sdlida se pue~
den combinar y variar propiedades adicionales durante la
operacién. de extrusidn. Utilizando un articulo conformado

intermedio sin curar, que es prédcticamente autoestable y

tiene estabilided de forma y dimensiones, el métnde propor-
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ciona un manejo conveniente del materigl de un af{igﬁio—

sin curaf. El método proporciona también un material que
se puede almacenar con facilidad y:un articulo intermedio
que tiene una prolongada vida en almacenamiento. Ademds,
el método se puede llevar a cabo de una forma continua 6

discontinua, con lo que se consigue uné gran flexibilidad
de elaboracidn.

El presente invento proporciona también un articulo

jor resistencia a la radiacidn, calor, aceite y ozono, ¥y
mejores caracteristicas eléctricas. Este articgld.acabago
incorpora también una excelente resistencia a lg deforma-
cién por calor y a la abrasién al mismo tiempo que es pi-
rorretardante con una baja emisién de humo y desprendimien
toe de cloruro de hidrégeno ante la degradacidn térmica.:
Estas caracteristicas adaptan al articulo para podefsé uti~
lizar como. artfcule tubular o como aislamientb-eléctricbf
por ejemplo para la instrumentacién de la industria de la
energia & COmo condgctor de prolongacién es termopaf.

Los términos y expresiones que se han empleado ﬁan
de considerarse como términos de deseripeidn e ilustracidn
pero de limitacidén. No hey intencién en el empleo de di-
chos términos y expresiones de excluir cualquier equivalen~ !
te de cualquiera de las caracteristicas descriias e ilus-
tradas, o partes de las mismas, y se comprenderd que se
pueden realizar diversas modificaciones dentro del alcan-
ce del invento reivindicado.

3

NOTA

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invente
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asi como la manera de reslizarlo en la préctica, debe ha-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indica-~
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan-
to no alteren su principio fundamental, siendo lo'que cong-
tituyé lé ésencia,del referido invénto y por lo que se so-
licita Patente<bIntroduccfonpor 10 afios en Espaﬁa sobre:
PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CONDUCTORES ELEC-
TRICAMENTE AISLADOS ; caracterizédndose por lo siguienté:

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de conduc—

tores eléctricamente aislados, del tipo que comprenden un

conductor eléetrico y una capa de aislamierito eléctrico,

de dimensiones précticemente estabies-;esistentes a la ra-
digcidn, resistentes al calor, que tienen una dureza de por
lo menos aproximadaﬁénté 50 Shore A y'uné resistencia a la

traccidn, al 100 % de alargemiento, de por lo menos aproxm—

'madamente 28,12 kg/cm , alrededor de dicho conductor elée-

trico, caracterlzados porque el alslamlento es .el produc~-
to no termopldstico de la curacién por electrones, con una
d031f1cac16n de por lo menos aprox1madamente 1 megaradio,
de un elastémero termopldstico reforzado y endurecido con .
aproximadamente 50 a 250 partes de un materisl de relleno |

por 100 partes de un elastdmero termopléstico, conteniendo,

diche aislamiento préctlcamente la misma cantldad de mate-

rlal de relleno que’, ‘la composicidn termopléstica sometlda
a curacién por electrones.

2. Perfeccionamientos segﬁn la reivindicacidn 1, ca-

'racterlzados porque dicho elastdmero termopléatlco &8s un

polletlleno halosulfonado, polimero de poll(etlleno-pro-

,pllenq-etll1dennorborneno), pollmero de poll(et;leno-pro- -

'piieno—hexadieno), polimero de ppli(e;ileﬁo-propileno—me-
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tilennorborneno), o polimero de poli(e;tleno—propilend—din
ciclopentadieno).

3.- Perfeccionamientos segun la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque diche elastdémero termopldstico es un -
polimero de poli{etileno-propilenc-dieno).

4.; Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizados porque dicho polimero-es un polimaro de‘poli
(etileno-propileno-etilidennorbornepo.

5.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
rac;erizados porque dicﬁo.polimero es un polimeroc de polir
(etileno-propileno-hexadieno). 7

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados perque dicho pollmerc es un polimerorde poli
(etileno-propileno-metilennorborneno).

7.- Perfeccionamientos seguin la reivindicacién 1, ca-
racterizqdqs porque dicho polimero es un polimero de poli
(etileno-propileno-diciclopentadieno).

8.~ Perfeccionamientos semin la reivindicacién 1, cea-
racterizados porque el aislamiento comprende una capa de
polfmero de poli(etileno-propileno-dieno) y una caﬁa de
polietileno halosulfonado.

9.; Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ce-
racterizados porque una capa de ailslamiento adyacente a
dicho cogductor gléctrico es de un polimero de.poli(etile~
no~propi1eno~dieno) v una capa alrededor de dicho polimero
es de polietileno halosulfonado.

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 9,
caracterizados porque dicho polietileno halosulfohado es

polietileno ¢lerosulfonadc.
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11.- Perfeccionamientos segin la re1v1ﬁd1¢acy3% 1
; 2

déracter;zados porque dicho aislamiento comprende un polie-
tileno hulosulfonado.

12.~ Perfeccionamientos segiun la reivindicacién 1,
caracterizados porque el polietileno halosulfenado es po-
lietileno clorosulfonado.

13.- Perfeccionamientos segun la reivindicacién 1,
caracterizados porque dicho aislamiento se cura coﬁ una o~

sificacidén de aproximadagente 1 a aproximadamente 20 mega-

radios.

14.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de conduc~
tores eléctricamente aisledos, tal y como queda sustancial-
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado con los
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 55 hojas escritas & méquina

por una sola cara.

18 FEB, 1975
Madrid,

SAMUEL MOORE & GGk s
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