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para solicitar PATUNTE DE INVENCION

a nombre de BICC LIMITED (antiguamente British Insula-
ted Callender's Ltd) y ETABLISSEMENTS MAI-

LLEFER S.A,
entidades britdnica y suiza, respectivamente.

establecidas en 21 Bloomsbury Street, Londres WC1B 30N,

Inglaterra, y CH-1024 Ecublens, Lausana,

Suiza.
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Esta invencion se refiere a la fabrica

-+ cidén de productos extruidos, especialmente pero no exclu

sivamente cableseléctricos y tubos, que son de polimeros
de cadenas carbonadas reticulados mediante el uso de si-
lano insaturado hidrolizaﬁle. Tales producteos se forman
haciendo reaccionar en primer lugar el polimero con el
silano insaturado hidrolizable en presencia ae un gene-
rador de radicales libres, tal como un perédxido, y des-
pués de-ello exponiendo el material injertado a los efec
tos de la humedad y de un catalizador de condensacidn de
silanol. Reactivos adecuados se han descrito en la memo=~
ria descriptiva de la Patente Uriténica N2 1.285.460. Se
sabe ahora, sin cmbargo gue el procedimiento es aplica-
ble a una diversidad de polimerosdistintos del polieti-
leno y los polietilenos modificados a que se hace refe~
rencia en dicha memoria descriptivaj por ejemplo, pueden
tratarse polietilenos clorados y una amplia gama de copo
limeros de olefinas, y en 1la prégtica de la presente in-
vencion las condiciones de reaccidn indicadas no preci-
san ser cumplidas estrictamente en todos los caseos.
Hasta ahora, la Tabricacibén de productos
extruidos por la técnica de reticulacién del silano insa
turado hidrolizable, ha sido un procedimieﬂfo en tres eta
pas:en primer lugar, se prepara cl p;limero de injertoy

en scgundo lugar, se conforma el mismo, y en tercer lu-



gar se cura el articulo conformado. Usualmente, el ca-
talizador se incorpora en la segunda etapa, aunque se
ha sugerido que podria introducirse el mismo antes o
durante la reaccidén de formacidén del injerto.

5 De acuerdo com la invencidn, un método
de fabricacién' de un producto extruido reticulado com-
prende: dosificar en una miquina de extrusidn de torni,
llo un polimero capaz de ser reticulado por el uso de

- silano insaturado hidrolizable junto con ingredientes

iO de mezcla que comprenden un silano insaturado hidroli-

zable, un generador de radicales libres y un cataliza-
dor de condensacién de siland; mezclar los ingredientes
de mezcla con el polimero en el tambor de dicho extru-
sor, y elevar la temperatura suficientemente para efec

15 tuar el injerto de grupos silano en el polimeroc, sien-

do la cantidad de generador de radicales libres 1o bhas-

tante baja (con relacidn a los restontes materiales pre
.

sentes y a otras condiciones de importancia) para limi_

tar la reticulacidn directa de radicales libres a un ni

vel que no impida la extrusidm del material; extruir la

20
mezcla de reaccidn de dicho extrusor a través de una ma
A triz de extrusidn para formar un producto de forma alar-
“ . gada; y reticular el polimero injertado en él producto
) ' conformado por la accidn de 1la humedad. No se requiere
25 la exclusidn escrupulosa de humedad de los materiales
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alimentados al extrusor, pero, como en los procedimien-
tos de extrusidn convencionales, normalmente no deben
estar presentes grandes cantidades de agua, y en casos
" particulares puede ser necesaria una operacidn de seca-
5 do especifica., Si se requicre, la reticulacién puecde
efectuarse a una temperatura inferior al punto de reblan
decimiento del polimero injertado, a fin de evitar un
riesgo de deformacidn.
Pucden aftadirsc otros ingredientes de
10 mezcla, por ejemplo antioxidantes, cargas y pigmentos.
) Para el tratamiento de los polimeros de
olefinas, los ingredientes de mezcla preferidos son vi-
- ' nil-trimetoxi-sileno, un perdxido que se descompone ré-
pidamente a la temperatura de formacidn del injerto, y
15 dilaurato de dibutilestafio, pero en circunstancias ade~
cuadas puede utilizarse cualquiera de los reactivos al=-
ternafivos enumerados en dicha Memoria Descriptiva de
la Patente Briténica Ne 1,286.460, Peréxidog preferidos
son perdxido de dicumilo y 1,3 bis(terc-butil-peroxi-
20 ~isopropil)benceno (vendido bajo la marca comercial Per=-
kadox 1k). )
Preferiblemente, el polimero y al menos -
‘alguno de los ingredientes de mezcla se dosifican en y
. se somcten a un mezclado previo en la ‘tolva del extru-

25 sor. Un aparato adecuado es comercialmente asequible,
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por ejemplo de Colortronic Reinhard#& Co. K - G de 6382 -
Priedrichsdorf/Taunus 2, Otto-Hahn-Strasse 18-20, Repﬁ—i
blica PFederal Alemana, y comprende una tolva con un mez
clador de tornillo accionado centralmente, y varios dig
5 positivos de dosificacidn de control digital ; para la
dosificocidn de materiales sdlidos, un rotor que tiene
“una serie de camaras de dosificacién llenadas desde arri
R ba y que descargan hacia abajo en un punto separado esta
controlado de tal modo que gira, usualmente de manera
10 discontinua, a la velocidad requerida, mientras que pera
liquidos se utiliza una bomba de dosificacidén de diafrag
ma ajustable.
T 5i el nGmero de ingredientes de mezcla re
gueridos lo hace necesario, o si se desea, los. ingredien
15 tes de mezcla adecuados pueden pre-mezclarse con el poli.
mero o unos con otros y dosificarse en forma de mezclajg
por ejemplo, el perdéxido puede incorporarse como una mez
cla madre, o como un revestimiente sobre particulas de
polimero o cuarga; el catalizador de condensacidn puede
20 disolverse usualmente en un silano liguide y dosificarse
como una solucidn; y algunas cargas que son dificiles de
dispersar, en particular el negro de humo conductor, pue
.den predispersarse mejor en el polimero o en una parte
de &l. Con tal quc pueda lograrse un ﬁezclado satisfac-

25 torio, puede ser desecallenoafiadir ciertos ingredientesg, en

2,12,.75 -5 -



su mayor parte liquidos, ol extremo superior de la tolva
del extrusor, sino inyectarlos en lo base de la tolva o

directamente en la garganta del exirusor. Esto ecs aplica
ble en particular a los ingredientes que desprenden vapo

5 res desagradables y/o dan lugar a que el material se pe-
gue al equipo de la tolva, en particular muchos de los
silanos,

11 extrusor propiamente dicho tiene un sgo
lo tambor con al menos un tornillo que se extiende desde

10 un extremo al otro del mismo; usualmente se utilizarad sd
lo un tornillo, pero puede comprender secciones con per-

.

- files diferentes, quc posiblemente incluyen secciones in
termedias sin paletas helicoidales (como por ejemplo en
los extrusores de dos etapas provistos de aberturas de

15 ventilacién), y no se cxcluye el uso de tornillos de en-

granaje en una parte o en la totalidad de la longitud.

vae Por otra parte, el uso de dos o mds tornillos en serie

¥

:.'“  queda fuera del alcance de esta solicitud de patente in
.j5?° cluso si los mismos operan en tambores conectados intew
26°°° gralmente, excepto en el caso de que los tornillos ope-
e ren en el mismo tambor y cstén acoplados mecanicamente
o, -

:.Y‘: de modo dircecto entre si, rigidaménte o de otro modé?" .

en relacidn con esto, se llama la atencidn hacia la Soli
Cum citud de Patonte Uriténica osimismo pendiente Ne 39606/75,

25 de la Sociedad Solicitante BICC Limited, E1 extrusor nece

2.12.75 -6 -
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sitard ordinariamente estor provisto de una zona de pre
mézclado, una zona de homogeneizacidn y una zona de do-
sificacidn. Preferiblemente, la zona de homogeneizacidn
es de la clase descrita y reivindicada en la Solicitud'
de Maifeller S.A., Patente Briténica Ne 964,428, en la

que el material a extruir se obliga a pasar'a lo largo

de las paletas del tornillo del extrusor desde una ranu

ra convergente a otra ranura, que no se comunica de otro
modo con la ranura convergente, siendo una ventaja de eg'
ta disposicidn el que se inhibe el arrastre de material
constituldo por particulas insuficientemente ablandadas.
Cuando estln presentes las tres zonas a que se ha hecho
referencia, la reaccidn de formacidén del injerto tendrd
lugar normalmente en la zona de dosificacidn,

Desde la zona de dosificacidon del extru-
sor, ;a mezcla homogeneizada e injertada pasa a la ma-
triz del extrusor, la cual estard normalmente montada
en un cabezal en el caso de la fabricacidén de cables.

El producto acabado puede reticularse por exposicidn al
agua o a una atmdsfera hiimeda a una temﬁeratura apropia
da, como en la conocida técnica de formacidn de injertos
de silano en tres etapas,

El método de'la invencidn evita la nece-
sidad de dos ectapas de tratamiento a t;mperatura alta y

de almacenar compuestos intermedios sensibles a la hume~
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dad tales como ﬁolimero injertado, al mismo tiempo que
se conserva la ventaja de la técnica de produccidn de
injertos de silano de que el produto extruido puede
examinarse en lo que se refiere a exactitud dimensio=-
nal en un periodo muy corto emn comparacibén con los méto
dos de vulcanizacidén y reticulacibn quimica que impli-
can tratamiento a temperatura alta del producto extrui-
do a presidn para efectuar la roticulacidn, Ademis, se
ha encontrado que puede alcanzarse una densidad de réti
culacidn mayor que la gque se observa normalmentc en la
técnica convencional en tres etapas con silano insatura
do hidrolizabie; esto puede estar asociado quizés con
la eliminacidén del polimero no injertado utilizado con-
vencionalmente para la mezcla madre del catalizador.

En los ejemplos que siguen, si se espe-
cifican propiedades fisicas de materiales extruidos, &s
tas sé basan en determinaciones realizadas en. un ensayo
real tipico; los resultados obtenidos varian apreciable-

mente con el disefio detallado del tornillo de extrusidn.

EJEMPLO 1

Polietileno con una densidad de 0,918 y
un indice de fluidez en estado de fusidn de 2, vendido

por Imperial Chemical Industries Ltd: bajo la denomina-
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cidén comercial de Alkathene y la roferencia Ne WJGL7,

se introdujo en el mezclador de tolva de una miquina

de extrusidn junto con las siguientes cantidades dosi-

ficadas de aditives (expresadas en partesen peso por

cada cien partes del polietileno):
Negro de humo MB
Peréxido de dicumilo

(afiadido como Perkadox BCALO,

2,5
0,1

que estad

constituido en un 40% por perdxido acti-

vo, pero calculado sobre la

tenido real de perdxido)

base del con

Vinil-trimetoxi-silano (VTMOS) 1,5

Trimetil~dihidroquinoleina poli

merizada (vendida bajo la marca

comercial Flectol H)
Dilaurato de dibutilestafio

(DBDTL)

0,05

El tornillo del extrusor tenfa una propor

cidn longitud total: didmetro de aproximadamente 30:1 y

tenia una zona de alimentacidn con una longitud de aprg

ximadamente 8 didmetros enlacue la seccidn transversal del

conducto disminuye lentamente, seguida por
homogeneizacibdn de la clase hue constituye
la Patente Britdnica Me 964,428, que ocupa

mente seis didmetros en la que, después de

una zona de
¢l objeto de
aproximada-

una expansidn
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inicial, el material se ve forzado a pasar a lo largo
de las paletas del tornillo desde un conducto ciego ré
pidamente convergente hasta un conducto muy lentamente
convergente. Este va seguido por una zona ligeramente
convergente de aproximadamente seis didmetros, y final
mente una zona de dosificacidn de seccidén transversal
uniforme que ocupa los Ultimos diez diémetros'de la
longitud del tonillo.

E1l tambor del extrusor se mantuvo aAuna'
temperatura de 1302C hasta e incluyendo la zona de homg
geneizacidn y una parte de la seccidén ligeramente con-
vergente que’la sigue, y a 2302C en el resto de su lon-~
gitud, con inclusidén de un cabezal por el cual el mate-
rial extruido se aplicd a un alambre. Con el fin de ase
gurar un estirado satisfactorio, se necesita un grado
de vaclo mayor en el punto del cabezal del que seria pre
ciso para la extrusidn del polietileno termopldstico or-
dinario.

El aislamiento producido tenia las pro-
piedédes tipicas siguientes después de ser curado duran-
te 16 horas en agua a 902C,

Contenido de gel 77% "

Resistencia‘mixima a la

traccidn .; 13 MN/m2

Alargamiento a la rotura 270%

~ 10 =~



Endurecimiento en caliente
a 150eC y 0,2 MN/mz:
extensidn 35%

endurecimiento -5%

BEJEMPLO 2

Este fue similar al Ejemplo 1, excepto
que el perdxido se afiadié en un 98% de forma activa y
10 . su proporcidén se redujo a 0,08 partes por cada cien par
tes de polietileno. Los propiedades tipicas del produc-
to de aislamiento fueron:
Contenido de gel 71%

Resgistencia mixima

15 a la traccidn 12 MN/m2
Alargamiento a la rotura 350%

Endurccimicnto en caliente
a 1l500C y 0,2 MN/mgz
extensibn 110%

20 endurccimiento $5%

BEJSMPLOS 3 - 7

' El Ejémplo 3 fue similar al Ejemplo 1 ex-

cepto que el perédxido vy el negro de humo se prepararon

o
v1

2.12'75 - ll -



en forma de mezcla madre con una pequefia cantidad de .po

lietileno adicional.

Los Ejemplos

4 - 7 fueron similares al

Ejemplo 3, excepto que el DBTDL se reemplazd por el mis

mo peso de un catalizador alternativo como sigue: Ejem-

plo &, dimaleato de dibutilestafio; Ejemplo 5, Stanclere

T86; Ejemplo 6, Stanclere T186; y Ejemplo 7, Advastab

T36 (siendo las palabras Stanclere y Advastab marcas co

merciales, y estando disponibles los materiales en el

mercado libre).

Las propiedades tipicas del aislamiento

.

producido en estos ejemplos fueron como sigue:

-12 -

Ejemplo 3 L 5 6 7
Contenide de gel 73 70 70 68 69 | %
Resistencia méxima

a la traccibdn 16 15 17 14 15 Mwmﬁ
Alargamiento a la

rotura 380 550 [580 |380 (440 | %
Endureci- aAlarga- .
miento en miento 60 70 25 70 85 %
caliente, a 2] Endure- ) -

1502Cy 0,2 MN/nl( 5 -ionto| nuld | mulo|nulo |nulo fnulo| %
M"""——-—-ﬁ-—-«——«-.m.,.,,_«_______

P ——




EJEMPLO 8

Este fue similar al Ejemplo 3, excepto
que el contenido de VIMOS se redujo a 1 parte por cada
5 cien partes de polietileno.
Las propicdades tipicas del aislamien-
%o producido fueron como sigue!
Contenido de gel ' 65%
Resistencia maxima a la
10 . traccibn 15 MN/m2
Alargamiento a la rotura 530%

Edurecimiento en calien-

te: alargamiento 11.0%
endurecimiento -5%
15
EJEMPLOS 10 - 12
Estos fueron similéres al Ejemplo 1, ex-
cepto que el contenido de VIMOS se elevd a 2,0 partes
20 por cada 100 partes de polictileno en los Ljemplos 310 v

12, el negro de humo se omitid en el Ejemplo 12 y el con
tenido de VIMOS se elevd a 2,5 partes por cada cien par-
tes de polietileno en el Ejemﬁlo 11, aﬁagiéndose el perd
xido en el Ejemplo 12 en la forma activa en un 96% vendi,

da bajo la murca comercial Perkadox 8B,

[xe]
i
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Las propicdades tipicas del aislamiento

producido fueron como sigue:

Ejemplo: 10 11 12
Contenido de gel 81 79 78 %
Resistencia mixima a la )

2]
traccidn 16 14 C1h N /m”
Alargamiento a la rotura 350 260 300 %
Endurecimiernto alargamiento | 55 25 35 %
en caliente, a .
1509C y 0,2 MW | endurccindento| nulo -5 | =2,5 %

BJEMPLOS 13 - 14

Estos fueron similares al Ejemplo 12, ex-

cepto que (i) cl contenido de perdxido se aumentd a 0,15

partes por cada cien partes de polietileno y 0,265 par-

tes por cada cien partes de polietileno respectivamente;

(ii) el producto extruido se obtuvo en forma de tubo, ¥y

R

(iii) se curdé durante 6 horas en agua hirviente. Las pro-

piedades tipicas del material extruido producido en estos

ejemplos fueron como sigue:

- 1k -




Ejemplo: 13 14
Contenido de gel 33 83 %
=
’ Penetracidn Vicat a 1h0eC 0,54 0,33 mm
Resistencia mlxima a la
P 2
. traccidn 12,6 12,5 MN/m
Alargaomiento a la rotura 280 245 %
lb. Endurecimiento [Alargamiento Lo 32 %
en caliente, a
1380C y 0,2 MN/n2| Lindurecimiento | nulo | nulo %
]
Nota: El ensayo de Vicat al que se hace referencia en e2
15 . te ejemplo y en ejemplos subsiguientes, es diferente de
la British Standard Recommendation. Se apliecd una carga
de lOd g de peso por medio de un indentador circular pla
2}
no con un drea de 2 mm” y se midid la penetracidn después
de 10 minutes a 1400C.
20
EJEMPLO 15
Este fue similar al Ljemplo 14, excepto
.. que el polietileno fue el que se vende como Alkathene
- 25 S XNM-68, que tieme una densidad de 0,92% y un indice de
2.12.75 - 15 ~
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fluidez en estado de fusion de 8. Las propiedades tipi-

cas del material extruido fueron como sigue:
Contenido de gel
Penetracién Vicat a 1402C .
Carga de deformacidn remanente
Resistencia mdxima 2 la traccién
Alargamiento a la rotura
Endurecimiento en caliente,
a 138aC y 0,2 MN/m° ;

Extensidn

Endurecimiento

EJEMPLO 16

Este fue similar al Ejemplo 15,

79%

0,56 mm
2

11 MN/m

1k MI\T/m2

265%

39%

Nulo

excepto

que el polietilenc fue el vendido por Bakelite Xylonite

Ltd como calidad PN-220., Este se suministra conteniendo

negro de humo, siendo la densidad del material

tal como

se compra (la cual debe distinguirse de la del polimero

base contenido en el mismo) 0,930, y su indice de flui-

dez en estado de fusidn 0,12, Las propiedades t
del material extruido fueron las giguientes:
Contenido de’ gel
Penetracidon Vicat a 14690

Carga de deformacidn remanente

- 16 -

ipicas

tew s

79%

0,45 mm
9,6 MN/m>



Resistencia maxima a la
traccidn 15 Mif/m®
Alargamiento a la rotura 340%

Endurecimiento en caliente,

5 a 138eC y 0,2 MN/mz:
Extensidn L1%
findurecimiento 2,5%

EJEMPLOS 17 - 18

10

El EBjemplo 17 fue similar al Ejemplo 16,
excepto que el contenido del perdxido se redujo a 0,15
partes por cada 100 partes de polietileno, Bl Ejemplo 18
15 fue similar al Bjemplo 17, excepto que los contenidos de

perdxido, silano y catalizador se redujeron todos ellos
a su mitad. Las propiecdades tipicas del material extrui-~

do producido fueron como sigue:

.

20 ”“\\

25

2012n75‘ s l? -
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Ejemplo 17 18
Contenido de gel 74 62 %
Penetracidén de Vicat a 1409C 1,1 1,7 mm
Carga de deformacidn remancnte 9 10 MN/m2
Resistencia mixima a la traccidn 16 18 | MN/m2
Alargamiento a la rotura Lio 510 %
Endurecimiento {alargamiento 63 70 %
en caliente, a '
1382eC y‘QZIﬁWﬁF endurecimiento 21/2 292 %

EJEMPLO 19

iste fue similar al Ejemplo 11, excepto

que el perdxido de dicumilo se rcemplazd por 0,25 partes

por cada 100 partes de polietileno de 1,3 bis(terc-butil-

-peroxi-isopropil)benceno, afiadido como Perkadox 14/96,

que tiene una actividad de aproximadamente 96%, y que el

gue:

"Resistencia a la traccidn

~ 18 -

aislamiento se curd durante 6 horas en ogua a 1002C. Las

propiedades tipicas del material extruido fueron como si

1%,6 MM /m>




Alargamiento a la rotura 215%

Contenido de gel 84%

La presente solicitud que corresponde
a la presentada en Gran Bretafia, el 6 de Diciembre de .

1.974, bajo el NQ 52917/74, se¢ acoge o los beneficios

5
del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial.
10
REIVINDICACIONES
15
Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan para que sean objelo de esta scolicitud
de Patente de Invencidén en Lspafia, por VEINTE afios, son
20 los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
T 12,- Un método de fabricacidn de un pro-
o ducto extruido reticulado que comprende: dosificar en
una maquina de extrusién de’torhillo un polimero capaz
= de ser reticulado mediante el uso de silano insaturado
25 :' ) hidrolizable junto con ingredientes de mezcla que come~

2,12.75 - 19 -
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prenden un silano insaturado hidroiijzable, un generador
de radicales libres y un catalizador de condensacién de
silanoj mezclar los ingrediéntes de mezcla con el poli-
mero en el tambor de dicho extrusor y elevar luego la
temperatura suficientemente para que tenga lugar el in-
jerto de grupos silano al polimero, siendo la cantidad
de generador de radicales libres lo bastante baja para
limitar la reticulacidén directa de los radicales libres
a un nivel‘que no impida la extrusidén del material; ex-
truir la mezcla de reaccidén procedente de dicho extrusor
a través de una matriz de extrusién para formar un pro-
ducto conformado alargado; y reticular el polimero in-
jertado en el producto conformado por la accidén de la
hunedad.

23.~ Un método de fabricacidn de un
producto extruido reticulado gue comprende: dosificar
en una méquina de extrusidn de tornillo gque tiene en su
cesién una zona de premezclado, una zona de homogenciza-

cidn de la clase en la que el material a extruir se ve

forzado a pasar a lo largo de las paletas del tornillo

del extrusor desde una estria convergente a otra estria
que no se comunica de otro modo con la estria convergen
te, y una zona de dosificacidn, ‘'un polimero capaz de

ser reticulado mediante el uso de un silano insaturado

hidrolizable junto con ingredientes de mezcla que com-
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prenden un silano insaturado hidrolizable, un generador
de radicales libres ¥ un catalizador de condensacidn de
silanol; mezclar los ingredientes de mezcla con el poli
mero en el tambor de dicho extrusor en las.zonas de mez
clado y homogendizacidn, y elevar luego la temperatura
lo suficiente para efectuar el injerto de grupos silano
al polimero en la zona de dosificacién, siendo la canti
dad de generador de radical libre suficientemente baja
para limitar la reticulacidn de los radicales libres a
un nivel que no impida la extrusibn del material; ex-
truir la mezcla de reaccidn procedente de dicho extru-
sor a través de una motriz de extrusiBnipara formar un
producto conformado alargadoj y reticular el polimero
injertado en el producto conformado por la accidn de la

humedad,

34.~ Un método de acuerdo con la reivin
dicaaién 18 o la reivindicacidén 22, en el que la reticu
lacidén se efectiia a una temperatura inferior al punto
de reblandecimiento del polimero injertado.

ka,~ Un método de acuerdo con cualquie-
ra de las reivindicaciones anteriores, en el que el poli
mero y al menos algunos de los ingroedientes de mezcla se
dosifican en y se mezclan previamente en la tolva del ex

trusor,

54.,- Un método de acuerdo con cualquiera

- 2] -



de las reivindicaciones anteriores, en el que al menos
uno de los ingredientes de mezcla se dosifica como una
mezcla con el polimero o con otro ingrediente de mez-
cla.

5 64.- Un método de acuerdo con cualquie-
ra de las reivindicaciones 12 a 43 en el gue el genera-
dor de radicales libres es un perdxido que se dosifica
como una mezcla madre con el polimero o como un reves-
timiento sobre particulas de polimero o carga.

10 78.- Un método de acuerdo con cualquie-
P ra de las reivindicaciones 12 a 42 y 68 en el que una car
ga se dosifi;a como una mezcla predispersada con el po-

- limero o con parte de é&l.

6a,- Un método de acuerdo cqﬁ cualquiera
15 de las reivindicaciones 128 a k& y 6a a 7§.en'el que el
catalizador de condensacidén se dosifica como una solu-

cibén en un silano liquido,

94 .~ Un método de acuerdo con cualguiera

- de las reivindicaciones anteriores en el que al menos un
20" ingrediente de mezcla liquido se inyecta en la base de

-la tolva del extrusor ose inyecta directamente en la gar-

Y

ganta del extrusor,

10a,- Un método de acuerdo con cualquie-

ra de las reivindicaciones anteriores en el que el poli~

25 mero es polietileno y los ingredientes de mezcla compren
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den vinil-trimetoxi-silano, un perdxido, y dilaurato
de dibutilestafio.
1la.~ Un método de acuerdo con la reivin
dicacibn 10#4 en el que el perdxido es perdxido de dicu-
5 milo.
128.- Un método de acuerdo con cualquiera
" de las reivindicaciones anteriores en el que la méAgquina
de extrusidn tiene un tornillo simple.
13a,- UN METODO DE FABRICACION DE UM PRQ '
16 DUCTO EXTRUIDO RETICULADO,
Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintitrés hojas

escritas a miquina por una sola cara.
15

Madrid, 48 DIC. Mo

20

25
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