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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

por VEINTE aHoe

solicitada en BgpaSa a favor de HKLMBS CABRES LIMITED, de 
nacionalidad canadiense, domiciliada en Klng Street West, 
Bróckville, Ontario, Canadé, por "Perfeccionamientos mi loa 
aparatos para extruir Material poliaéricô , coa prioridad do 
la solicitud canadiense 161.082 de fecha 11 enero 1973. - -

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a un aparato para produ­
cir un material polimérieo termopláetico extraído, especial­
mente un polímero de colada crietalina, en forma modificada.

5. En un aspecto particular la invención ae refiere a
un aparato para la producción de un material teraopláatico 
celular en forma extruida. En otro aspecto particular, la in 
vención se refiere a un aparato para la producción de recu­
brimientos aislantes para alambre y cable. - -- -- - —  -

19+ Eh la producción de alambre y cable que poseen un
recubrimiento aislante, se extruye un material teraoplástico 
a través de una extruaora de rosca, alrededor de un alambre 
o cable que pasa a través de un molde o matriz del cabezal
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del aparato extruaor do rosca. Ŝ gdn las propiedados que se 
requieren para si alambre c cable racUbiwto, el material 
termopléetico se modifica adecuadamente. —

Por ejemplo, si se desea un efecto celular en el 
3. recubrimiento aislante# puede incorporarse un material gasqo 

so en el material termopléetico, en el cilindro o tambor de 
la extrusora de rosca* El material gaseoso pueda formarse en 
el material termopléetico por la introducción de un agenta 
espumante que se descomponga térmicamente para producir tur* 

10* bajas da gas# que proporcionan el efecto celular o# en alteg 
nativa* puede introducirse un material gaseoso directamente 
en el material termopláatieo* En este último caso* la intro­
ducción da un material en partículas, por ejemplo arcilla o 
metales, as taabi&t deseable; el material en partículas pro- 

15* poroiona lugares o puntos da nucleacidn para la fomKciéh de 
burbujas de gas* i**-**-.*.*..--*..*... - *******...,.**..*

Estos métodos poseen ciertas desventajas, por eua& 
to los productos no gaseosos que resultan de la descomposi­
ción térmica del agente espumante y las propiedades del mat& 

20* riel en partículas pueden afectar de modo adverso a las pro­
piedades eléctricas del cable recubierto*

Por ojeólo, un agente sepuaants ds uso común en 
la producción de material termopláatieo celular ea azodicar- 
benamida que, en la forma comercial o en presencia de los 

25* aditivos comunmente utilizados, al descoâ anerse térmicamen­
te, produce agua la cual, si es retenida en el material ter*
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mcplástico, afectará lata propiedades eláctvicaa del alambre 
o cable recubierto coa el material. - - - - - - - - - - - -

De modo similar, la presencia de partículas de ar­
cilla o metales como puntos de nudeacida en el material ter 
moplástico afectará las propiedades eléctricas, por ejemplo, 
la capacitancia de un alaabre o cable recabierto con el mat̂  
rial. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la presente invención proporciona un aparato para 
producir un material termoplástico celular extruido en que 
se usa una pequeSa cantidad de un material deacoaponitle por 
el calor para proporcionar puntos de nucleaoi&a para un matg, 
rial gaseoso, y con ello puede stqMCimirse el empleo de mate­
riales en partículas, no dascoaponiblee por el calor, tales 
como arcilla y metales, como puntos de nucleacidn? en este 
caso, los productos residuales no gaseosos de descomposición 
térmica, formados por la descomposición de la pequeSa canti­
dad de material descomponible por el calor, se bailan en una 
cantidad mínima y se minimiza así tam¡bi&* cualquier efecto 
adverso. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

También es práctica convencional modificar material 
polimárico termoplástico con la incorporaeiéh do un agente 
reticulante en el material termĉ lástico. El agente reticu- 
lante se incorpora en el material polimárico termoplástico 
antee de la introducción del material en la extruaora de ros 
ca. En general, el suministrador del material termoplástico 
incorpora el agente reticulante. en el material de modo que
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se fije o "trague* al ser calentado. Esto tiene mato desvaa* 
tajas inherentes, por cnanto las distintas fabricaciones del 
proveedor varían entre sí, con la consiguiente variación de 
las propiedades eléctricas del alaaibre o cable rocdhierto*

$. Asiaiamo, los agentes roticulantee suelen ser extremadamente 
inestables y se da inevitablemente alguna reticulación durase 
te el almacenado del material, lo que hace mde difícil la 
prodnooióh de una mésela homogénea durante la extrusión en 
la extrusora de rosca.

10. Según otro aspecto de la presenta invención, ee
proporciona un aparato perfeccionado para producir un mate­
rial extruido polimgrico retlculado. - i*-

th método de extruir material termopláatlco en fcĝ 
aa modificada comprenden

1$. introducir el material teraopldstico en el tambor
de una extrueora de roeos? ---------i**.-.*.*'.**.*.

calentar el material teraopldstico y formarlo a 
través del tambor, haciendo pasar el material a través de z& 
dios valvulares que, junto con la temperatura del material, 
son capaces de producir una transición de colada en el mate­
rial en un panto predeterminado y de mezclar por completo el 
material;

forzar el material hacia el interior de una sena 
de baja presión del tambor; -

4



introducir un agente modificador en el material en 
la zona de baja presida; -

forzar la masa resultante hacia afuera de la. zana 
de baja praai&t y hacer pasar la masa a través do unos me­
dica mezcladores capaces de intensificar la dispersión de di 
che agente modificador en la masa? -

forzar dicha masa a través de unos medios de extiu 
sida y recoger un material extaruide. -

Bh método de preparar un material teraoplástico ce 
lular en forma extruida comprende* - — — — —

introducir un material polimérico termopldstico y 
de colada cristalina y una pequeSa cantidad de un coŝ uesto 
m  partículas discretas capas de proporcionar puntea de na- 
deacién dentro de un tambor de una extrusora de rosca, para 
formar una mezcla; -

calentar dicha mezcla, forzar la mezcla a través 
del tambor de la extruaora de rosca, hacer pasar la mezcla a 
través de medios valvulares que, junto con la temperatura de 
la mezcla, son capaces de producir una transiolén de colada 
en el material, en un punto predeterminado, y de disperear 
los puntos de nucleacién en la mezcla; -

forzar dicha mezcla hacia él interior do una zona 
de baja preaién del tambor; - — — —
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Introducir va Raterial gaseoso s° dicha mezcla on 
la zoca de baja presida, y dejar que el material gaseoso se 
asolee ea la mezcla en los puntos de nucleacián proporciona­
dos por dicho coapuesto ea partículas? - - - - - - - - - - -

3* forzar la masa resultante hacia aibwa de la zona
de haga presida y 3hacer pasar la masa a través de unos me­
dios mezcladores capaces da dispersar el material gaseoso au 
oleado; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

forzar dicha mezcla a travda de unos medios de ex-
10. trusido, dejando que la mezcla extraída así obtenida se ex­

pansione en un grado predeterminado, y recoger un cuerpo ex­
traído termoplástieo celular. - - - - - - - - - - - - - - -

On método de producir un polímero reticula&c en 
forma extraída cosprende! - - - - - - - - - - - - - - - - -

15̂  introducir un polímero termopldstico en un tambor
- - de una extrusora de rosca; - - - - - - - - - - - - - - - - -

calentar el polímero tenaopláatico; -- - - - - -

forzar el polímero a través del tambor de la extra 
zora de rosca; - -

ĝ.. forzar el polímero hacia el interior de una zona
de baja presida del tambor; - - - - - - - - - - - - - - - -

introducir una cantidad predeterminada de un agen-
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ta reticulante en el polímero en 3a nona de baja presida par 
ra formar una, mezcla; -

formar la mezcla hacia a&Msra de la zona de baja 
presida y a través de unos medios de extrusión* dejando que 
el pOÜaero ̂  retículo; y - - —

recoger en polímero reticulado extruido. - - - - -

Según una característica de este adtodo, el pol&a& 
ro !m hace pasar a través de unos medios valvulares antea de 
entrar en la zona de baja presida lo que junto con la tempe­
ratura del polímero, es capaz de producir una transición de 
colada en el polímero en un punto predeterminado. - - - - -

Segán otra característica* el polímero y el agente 
reticulanto se hacen pasar a través de moa medios mezclado­
res después de salir de la zona de baja presida* siendo di­
chos medios mezcladores capaces de constituir la mezcla. - -

Según el aspecto reivindicado de la invención* un 
aparato de extrusión a rosca* para trabajar y modificar mata 
rial polimárico* comprende un cilindro o tambor que va desde 
una abertura de alimentación a una salida* una rosca de ali­
mentación continua* dotada de un núcleo y un filete helicoi­
dal* giratoria en el interior del tambor* teniendo el núcleo 
unas partee de corriente arriba y de corriente abajo separa­
das por una parte intermedia de diámetro menor que forma una 
zona de extrusión a baja presióh* y tn paso intermedio para
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introducir una substancia modificadora dentro de dicha zona, 
e incluye el perfeccionamiento según el cual hay unos medios 
valvulares sentados en la parte de corriente arriba y capa­
ces de producir, junto con la teaperatuva del tambor, una 

5* transición de colada en un polímero da dentro del tambor en
punto predeterminado* *<-****<'*****'*'***.«*-***********«'****-**

Según otra caraeteríatiea de este aspecto de la in 
vencida, dichos medios valvulares coaprenden por lo monos 
dos anillos o aros dentados montados de modo circunferencial 

10. en dicha parte de corriente arriba en relación distanciada, 
estando los dientes de un aro desplazados en relacidh con 
loe dientes del otro ero.

Segúh otra característica da este aspeóte de la i& 
vención dichos medica valvulares comprenden una doble hilera 

15* de pdas distanciadas situadas de modo drcmferancial alredgt 
dor de la roeca, estando las pdaa de una primera hilera dee- 
planadas an relación con las pdaa de una segunda hilera de . 
mudo tal que ?¡as pdaa* de la primera hüem sst̂&i situadas 
opoaióndose a los espacios de entre pdaa da la eegunda hile- 

20. ra# ccn objeto de ofrecer un trayecto tortuoso entre las
pdaa para que pase el material poliadrlco. - -

3egAt otra característica de este aspecto de la î  
vencida, SI aparato incluye adeads medios mesdadores en la 
parte de corriente abajo del adelas, capaces de mezclar un 

25. agenta modificador y el material polimírioo. -

4



Se ilustra una realización preferida de la Inven­
ción con referencia a los planos anexos, en loa cuales! - -

la Figura 1 es una vista en sección transversal de 
una extrusora; - —

La Figura 2 ea una vista en saceiáa transversal de 
una matriz de cabezal para recubrir alambre, usada para ca­
lmar recubrimientos sobre un conductor alámbrico; -- - - -

La Figura 1 es una vista en sección transversal 
por la Hhea 3-3 de la Figura 1; y-.

La Figura 4 ilustra un aro dentado adecuado como 
medios valvulares.

Con referencia a la Figura 1, una extrusora i tiene 
una rosea 2 de aliaentaci&t montada de modo giratorio ea un 
cilindro o taa&or 3 calentado mediante calefactores 4 de re­
sistencia eléctrica.

El tambor 3 de la extrusora esté dotado de una tol 
va $ de alimentación que tiene una abertura 6 de alimenta­
ción situada en su base, un paso 7 de entrada que tiene una 
boquilla 23 para la introducción da un agente modificador en 
el tambor 3, termopares 3, manómetros 9 y una matriz 10. - -

la rosca 2 de alimentación comprenda una parte 11 
de corriente abajo y una parte 12 de corriente arriba sepaig 
das por una parte intermedia 13 de menor diámetro y unas par
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tes cdhicas 14 y 13+-

Ea al tambor 3 la zona ocupaba por la parte Inter­
nadla 13 constituye, debido al menor diestro de la zona in­
termedia 13, una zona de baja preai&t del tambor 3 con relrn- 

3. oída a las zanas de cada lado de la parte Intermedia 13* — *

unos pavea de anillos o "jaros" mezcladores 16 y 
17a, 17b, 17o, cada uno de loa cuales comprende dos Mieras 
de pdaa situadas da modo circuaferenolal alrededor de la rog 
ca 2, eetasdo las pdas de una Miera de as par desplanadas o 

10+ "al tresbolillo" en relacida con las pdas de la otra Miera 
del páp, van montadoa en relaei&t distanoiada aobre la rosca 
2 de alimentación, catando montadoa el per de aros aesclado- 
vea 16 aobre la parta 12 y loa parea de arce 17a, 17b, 17o 
soMe la parte 1 1. -

13. Na la realizacidn del procedimiento para modificar
us material termopldstico, se alimenta un polímero tcrooplde 
tico a la extzusora 1 por la tolva 5 y la abertura 6 de ali?- 
mentación* la roaca 2, accionada por medios motores adecúa* 
dos (no ilustrados), hace avanzar el polímero termopldetico 

20. a través dM tambor 3, que es calentado por los calefactores 
4+ El polímero teamoplástieo as forzado asi bada el contac­
to Mtimo y sabetancialmente deslizante con las paredes ca­
llaste* del tambor 3 y a la vea es cizallado y trabajada con 
lo que se producán efectos fricciónales*

23* SI material termoplgsticc es forzado a través dM

4



tambor 3 y se produce en él una, transición de colada, desde 
un estado cristalino a un estado de fluido naotcniano, por 
el efecto cwsbinado del par de arw 16 y la temperatura del 
material. Se ha encontrado que la posición de la transición 
de colada puede predeterminarse por pruselección de la olase 
y posición de loa aros 16 y de la teEperatuma mantenida en 
el tambor y que la posición no es afectada por Ies dimensio­
nes de la matriz 10, como se considera que sucede cuando no 
- se usan oros 16. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la capacidad de elegir el panto de transición de 
colada tiene, claramente, varias ventajas. Por ejasplo, cuan 
do se han de aHadir substancias modificadoras al material, 
el estado del material puede elegirse apropiadamente en un 
punto dado con relación a la introducción del material modi­
ficador para un trabaje más eficiente. - - - - —  - - - - -

El material se somete a fuerzas de cizalladara, pa 
ra producir mezcla, y a una contrapresión producida por el 
par de aros 16. Esta contrapresión produce un efecto adicio­
nal de mezclado, que es complementado por la accióh mezclado 
ra de las póas del par de aros 16, que sirven para dividir 
el material termoplóstico fundido en corrientes, que se reú­
nen después de pasar los aros 16. ios aros mezcladores 16 
producán una mezcla completa del material termoplástico an­
tes de qpe avance hacia dentro de la zuna de baja preaióh de 
alrededor de la parte intermedia 13, en donde el agente modi 
fieador es introducido en el material termoplástico a través
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Ae la boquilla 23 del paso ? As entrada*

El material termoplástico y el agenta modificador 
avanzan salioado de la zona de baja presida y son sometidos 
a ana acción mezcladora por los pares Ae aros mezcladores 
17a* 17b y 17c que sirven para intensificar la dispersión 
del agente modificador en el material termoplástico* -

3Sh caso de que el agente modificador sea material 
gaseoso y haya que formar una estructura celular o espumada* 
se introduce una pequeRa cantidad* por ejemplo 0,1%* de un 

to. material en partículas discretas preferiblemente productor 
de gas y descomponible por el calor, como por ejwlo asopi*- 
cazbonaaida* en el polímero termoplástico a través Ae la ttg* 
va 3* Este material ae descompone en el tambor 3 alrededor 
de la parte 12 de corriente arriba para producir pequeBas 

15. burbujas Ae gas* que actuarán como puntos de nuelaaeiéb para 
el material gaseoso introducido en la zona de -baja presión* 
Pueden usarse también otros materiales en farsa de partícu­
las* por ejemplo arcilla y metal* para proporcionar puntos 
de aucleaoióh* aunque datos san menos preferidos porque per- 

20* manseen en el material extraído y en consecuencia puedan
afectar las propiedades eléctricas* cuando as usa una paque­
as cantidad de material descomponible por al calor* sin em­
bargo* las cantidades residuales Ae productos de deacoqpoai- 
cióh térmica no gaseosos se hallan en cantidades mihimaa*--

25* El par de aros 16 proporciona, una mezcla completa
y per lo tanto una distribución uniforme de los centros de

4
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nucleaciáa en el material toroopláotico. y facilitsei tambi&i 
la transicidn de colada como se ha descrito antee# loe paree 
de arca BOBdadorea 17a. 17b y 17o intensifican la disper- 
Blán del material gaseoso introducido a través de la entrada 
7 para mantener la dislprlbúci&i uniforme de burbujas de gas 
en el material termoplástico* - - - - - - - - - - - - - - -

Loe arco 16 ecn también efectivos para evitar pgr* 
dida del material gaseoso introducido por la mitrada 7 a trg 
váe del extremo de aHam̂ taciáa del tambor 3. - - - - - - -

la cantidad de material gaseoso introducido en un 
determinado polímero para un espesor de pared y para un uso 
final específicos del producto# variará en la práctica# en 
volumen, desde aproximadamente 40% de volumen de dieléctrico 
a 79% de volumen de dieléctrico para polímeros de defina# y 
alcanzará hasta un 30% para pdíaaros de eatimno* Por ejem­
plo# en un conductor aislado en que el polímero de defina 
de partida tiene una densidad de 9# 93 (unidades) la densidad 
ee reduce por la adicidn de material gaseoso# por ejemplo ni 
trdgeno, hasta una cifra que indicará los porcentajes de gas 
antes mencionados# ;

Dado que ai muchos casos se deseje un efecto de ca­
pacitancia y un espesor de aislamiento determinados para un 
alaahre o conductor determinado# la cantidad de gas introdu­
cida es la que producirá los parámetros deseados y en conse­
cuencia puede sor menor que la cantidad total de gas que es 
posible introducir# - - - - -  - — — — - — — — —
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El gas ae introduce de aodo continuo u travdo del 
paso 7 con un cendal que satisfaga los parámetros del prodqc 
te final deseado y que permita una presión de introducción 
suficiente para superar la presión del interior del tambor 3 

5. que sé' opone a la Nitrada del gas. Se requieren nace tasados 
de boquilla específicos para el paso 7 y presiones específi­
cas para una amplia variedad de productos finales, aunque e& 
tos par&aetro* son de fácil determinación y en general se ha 
encontrado que es adecuada una botaba accionaia por aire que 

10. tenga una relación de coopresidn de 20M. **-*..*.*...<-** <*.

Asimieao# parece que la introducción del material 
gaséese a través de una sola boquilla 25 en el paso 7 de &e- 
qaeSo tameSo es significante y, particulanasats para el ais­
lamiento de cables telefónicos, una sola boquilla 25 que tag* 

15. ga un diámetro de orificio de unas 0,002 pulgadas (aprox** 
0,05 ma) ha producido resultados satisfactorios cuando la 
presión en la sonta de baja presión de alrededor de la parte 
intermedia 1$ de la rosca 2 es del orden de 2000 a 4000 ib* 
braa/pulgada cuadrada (aprox., 140 a 28o kg/cm̂ ). En mete qg 

20, so es preciso asar una bomba para introducir d  material gâ  
seoao con una salida uniforme para superar la presión. Por 
lo tanto# la cantidad de material gaseoso que pasa por la 
quilla 25 es Andón a la ves de la presión de la bomba y 
del tamaRo del orificio. ** — t********-..--''*.'— — <******'**'—.

25* Hba ventaja significante del procedimiento de la
praaante invención que utilisa la extrueora 1 es que se ha

4
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encentrado posible lograr buen control do la capacitancia 
del alambre aislado basta ana desviación permisible de c¿s o 
menos ü,3 picofarsdioa¡/pie (1 pie equivale, aprox., a 3ü,5 
cm). -

5. En caso da que se produzca un aislamiento celular
por la introducción da un material gaseoso. si material recu 
bierto se introduce en un baño de agua para limitar la expsm 
sián del gas; el baSo de agua se remueve automáticamente pa­
ra cas&iar la posíci&r de la intereara d̂ l contacto coa el 

10. agua gracias a instrucción e seBal procedente de un controla
doy de capacitancia a través de un amplificador o serven y 
así se controla la capacitancia final. He obstante, la capa­
citancia final depende de varios factores, que incluyen la 
composición y uniformidad del material alelante, la preeente 

15+ inwenei&t al proporcionar un material de recubrimiento de
coHpoaicián y consistencia uniforme ayuda así en gran manera 
al control de la capacitancia del alambre aislado.

El material se extruye a través de la matriz 10 y 
las burbujas de gas se expansionan para producir la estauctu 

*28. ra celular.

En el caso en que el agente modificador sea un 
agente reticulante, loe pares de aros 17a. 17b y 17c asegu­
ran una distribución total del agente reticulante en el poli 
maro termopldstico; esto es deseable para asegurar un prod̂ c 

25* to de composición y propiedades uniformes, la reticulación
no sólo produce un producto termofljabla, que puede usarse
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así a altas tccpcratueas en que d  polímero no reticulado se 
Amdiría, sino que además para ciertos políaeroe, por ejem­
plo pdietilano, se aumentac eu resistencia a la tracción y 
a la fienracidn debjdn a esfuerscs* .«.o****.*.*.-******-*.—

5* El agante reticulante se aSade de modo adecû c qo
mo pasta de baja viscosidad qpe cooprendo si agmito reticu- 
lsnte en en vehículo líquido* En wa realizacián* se prepard 
ana pasta adecuada que cccprendía dicumilperdxido en en po3JL, 
butano de bajo paso molecular, en m  molino de tintas, usan­

te. de una sduci¿b preaezclada y calentada de polibutano de bar* 
jo peso molecular y dicumilperáxiao. la pasta puede introdt̂  
cirse ccntinuamante en el taabor de la extruzceta mediante' 
una beaba de balda* - -- *.**********--*.-----***-'-

El procedimiento y el aparato eeedb la invoncida 
t$* son particulamente adecuados para la eztmsián de un recu­

brimiento alrededor de un alumbre conductor en la fa&riea- 
c M h & e t g H b M e b h R M h M W k - * " * - - -**- -*. -<

la ügara 2 es una visbt en seccl&L transversal dei
la íbbricaeidn de cables eldctricoa* Con referencia a la
gura 1 , un cabezal 24 comprende un grupo w  de placa rompedĝ  
m, un aleabre conductor t9, un paso 20 de guía para el alsga 
bee t9, un mandril 2t de guía y un orificio 32* <*---. ****

Con referencia ahora a la Figura 3, uaa pluralidad 
2$. de pdas 30 y 3t van montadas en la rosca 2, femando las

4



pdas 30 y 31 dos Mieras, respectivamente, estando las púas 
30 desplazadas en reincida con las pdas 31, de modo que cada 
pds 30 está situada oo exacta oposicidn al espacio de entre 
dos pdas 31 y viceversa. *. -

Xas pdas de loo aros 17a, 17b y 17c son de forma 
similar a las pdas 30 y 31 do los aros 16*

con referencia a la Figura 4, se ilustra un deta­
lle de un aro mezclador 16a que tiene dientes 23 en vez de 
uña pluralidad de pdas* **.*-************.******<* **-<*.**<*.****

Los aros 16 están situados en la rosca 2 de modo 
que la# pdas 30 do un aro caen exactamente enlape los espa­
cios de entre las pdas 31 del otro aro (ver Figura 3); y los 
aros 16 eatga distanciados de modo que el material que pasa 
entre los aros 16 tiene quo circular a lo largo de un trayqc 
te tortuoso por ejemplo de un# anchura de 1/16 pulgadas 
(aprox-, 1,6 sm) entre cada pda 30 de la primera Miara de 
pdas y la correspondiente pda 31 de la segunda Miera de 
pdas* — — — - — — — —

La holgura entre el extremo superior do las pdas 
30 y 31 y la pared del tachar 3 es de unas 0,609 a 0,06 pul­
gadas (aprox*, 0,2 a 1,5 ma) y puede ser la miman que entre 
el filete de la rosca y el tachar* - -

En la realización ilustrada en la Figura 1, los
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aros masdedorea 16$ 17a$ 17b y 17o comprenden cada eno un 
par da Miaras de pdas distanciadas circmferencialmentc ab* 
radadw de la rosca 2* - — -i**. — *.***. — -*.-*.*-- — -,

Laaaituaeiaaaay diséñelas da loe peres de arca 
5̂  16$ 17a$ 17b y 17c coa relaeiáa a la punta de la rosea 2 en

el estreno qpe ee extiende corriente abajo, para una rosca 2 
de las dimsasianea dadas an IsTdblaiqpeaigWtaadmteB 
la siguiente íabla II. ̂  esta raalisanidb específica data* 
liada en la íaMalt la parte 12 de corriente arriba coaprcâ  

10. de Irea sonsa, a ser las sonsa primera, searnda y tercera 
do la rosca, la sena primara ee la socci&t de aHaMxtaoiáa;
3-̂ se sccúldc A* y la cena
tercera es ana primara eeceiáa de doaifioacidn. lea Aimaaaio 
nssdsdsssonsdicamododailnatrsoidbyaardfícilmente 

13. aparente qas puedan usarse otras diaenaionaa que podrían de* 
tenainaree fdcilasnte por esperimantaoi&t.

4
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TABLA 1 1gĝgggg! (sprox., í —  mü
Iwgitud de rosca# total 76,373 (1940)
longitud de la parte 11 de corriente abajo 23 (309)

s. longitud de la parte intoroedia 13 2,5 ( 64)
longitud de la parte 12 de corriente 19,29 ( 997)

zana primera de la parte 12 7 ( 178)zona segunda de la parte 12 22,55 ( 365)
10, sena tercera de la parto 12 10 ( 254)

longitud axial de la parte c&dca 13 2,5 ( 64)
. longitud axial de la parte cónica 14 1,25 ( 32)
diámetro exterior de la rosca 2 2,3 ( 64) constante

15. profundidad de filete en la parte 11 de corriente ahajo 0,15 t 9.3) nomiaal
profundidad de filete en la parte in­termedia 13 0,300

profundidad de filete ea la parte 12 de corriente arriba
¿oí sena primera de la parte 12 0,330.J.M)

zoca segunda de la parte 12
zona tercera de la parte 12 0,110 ( 2,8) nominal

-
El diámetro exterior de la rosca 2 es totalmente

constante (de pinta a punta de la rosca) y el diámetro del
25̂ addeo de la rosca 2 varia aeg&t la profundidad del filete.-

Ba la realizaciáA ejezplificada la parto cónica 14



constituya una cuarta sena de 3a rosca; la parte iatenaeaia 
13 constituye una quinta zona que as 3a sección de escapa? 
la parta sádica 15 constituya una saxta zona; y la parta H 
da corrianta átaje as la sdptima zona que es una secutada sâ  

5# ciáa da dosificación.

Aros dt pulsadas ísorox*. mal fSdas (aproa*, d̂  pugL (aproa. Adas mm)
18 0,118-0,005 (2,99-0.13) 0,030 (0.76) 26,5 (673)
17a 0,2182-0,003 (5,49-0,08) 0,120 (3.05) 17,5 (445)
17b 0,1447-0,005 (3,68-0,13) 0,060 (1.53) 11,25 (286)
17c 0,118-0,005 (2,99-0,13) 0,030 (0.76) 5 (737)

d̂  aa la distancia da aaparacióh entre las hileras contiguas 
de pdas%'

dg aa la distancia catre una pda de una hilara y la pda ade
pyá-*i!)M̂ ctm ******—..*.*.*#**—'**.—' — ** *6. —

d̂  as la distancia da los ares desde la parta superior da la 
maca 2 en el aactreao da corriente abajo*

amanta al trabajo# al matarial del taa&or 3 as fit̂g 
' sado a turnia da la placa rompadora 18 y pasa al mandril 21 
da guia# qua aa da tal ccnfiguracidn w  d  material fluye ̂  
radadw da sebos da aus lados# formando así un anillo da cir­
culación alradador del mandril 21# que fluye hacia oí orifi­
cio 22 y finalmente antra en contacto con al alaa&ze* Be esta

4



modo, so deposita un rccubrimiaato cobro el alambro 19, que 
oa desplaza continuamente a través del cabezal y actúa a mo­
do de mandril fumador interno. Rara me jorar la adherencia 
del recubrimiento al alas&re 19 ee halla q̂ e en ciertús cm- 
sos ea ventajoso calentar el alambre 19# el cual calentando 
to puede legrarse haciendo pasar ana corriente eléctrica a 
través del alambre; en general es de desear calentar el alma 
bra 19 a ana temperatura superficial de aproximadamente 
209SP (aprox., 93^0 y mantmer esta temperatura con reapec- 
to al paso del alendare*

Los pdl̂ aeroa termopléeticos adecuados para la pr̂  
aente invendún son bien conocidos y a título de ejemplo in­
cluyan polímeros o mezclas de polímeroa obtenidos por la po- 
ümcrizaoi&i o copolimerizacién de definas alifúticas, por 
ejemplo definas alifétioas halogenadas de etileno, propilc- 
no y butano# por ejemplo cloruro de vlnilo; hidrocarburos 
aromáticos no saturados, por ejerció estireno y datares no 
saturados, por ejemplo metllmatacrilato. Sh polímero partios 
laraente útil para la presante invención es el polietUeno. 
Los copolj&aoroa particularmente útiles incluyan copol&aeros 
de etileno y butano y copolfmeroa de prt̂ ileno y etileno* -

en agente modificador según esta invención ea un 
material que física y/o químicamente alterará el estado del 
material tezmopléstico, por ejemplo el uso de gas inerte con 
el material termoplústioo ocaso agente modificador produce un 
efecto celular o de eapoaga en el material teraoplésticc. Se 
prefiere que el gas inerte sea relativamente insoluMe en el



-  22

material termopláetico aunque en el caso de que el material 
teroopláatico cea un polímero Re eotlreno, Bon útiles los ga 
sea relativamente solubles. En otro ejemplo, el uso de un 
agente reticulante modificará ua material termoplóstico al 

5. curarlo y según la cantidad da agento reticulante, converti­
rá el material tormoplástico en un material tarmofijable. -

Ejemplos de agentes modificadores son nitrógeno, 
argón, helio, aire, dióxido de carbono, pantano, hidrocarbu­
ros inferiores fluoradoo e hidrocarburos inferiores que sean 

10, a la vez fluorados y dorados y típicos de loa compuestos 
íluorados y clorados san los que se hallan con La marca 
"FREO!!" por ejemplo triclorofiuometano, diolorodifluometano, 
clorodifluometono 1,2,2-tricloro, 1, 2, 2-trifluomotano y 
simdiolorotetrafluoetano, para producir una estructura cola- 

15* lar o esponjosa, y peróxidos, por ejemplo dicumilperóxido,
dibenzoilperóxido, t-butilperbenzoato, 2,5-bis (tcrc-butilpje 
roxi)-2,5-dimetilhexano y 2,5-dimetil-2, 5**di( t-butilperoxi ) 
para producir reticulación,

Será patente para los expertos en la técnica que 
2L-. pueden introducirse otros agentes modificadores, según la i& 

vención, dependiendo de la modificación requerida del termo- 
plástico. Hiede tanibiún añadirse aditivos, por ejemplo car­
gas, antioxidantes y pigmentos, aeg&x la invención, para mo­
dificar las propiedades del material tormoplástico en parti- 

25* cular ai también ha de añadirse un agente reticulante. - - -

Los coB̂ uestos adecuados productores de gas, des-

4



coNpoaibles por el calor, para proporcionar pimtos de nuciera 
ción incluyen la claao do compuestos a los que se suele dono 
minar agentes espumantes que a titulo de ejemplo, incluyen 
azodicarbonamida, 4,4' -oxibis( b̂ censulfcnilhióracida)̂  N—and 
noisalamida y N,H'-dinitropentametilentetramina. - -------

Los siguientes ejemplos sai ilustrativos del proco 
dimiento según la invención. - - - - - - - - - - - -  —  - -

EJEMPLO 1.

99,05 gramos de granulos de polietileno (de baja 
densidad) y 0,15 gramos de azodicarboaaai&a ee cardaran a trĝ 
vós de una tolva 5 al tambor 1 de la extrueora 1, que había 
sido precalentada a una temperatura de mitre 18 a 55̂ 5 en las 
proximidades de la tolva 5, h^ta aproximadamente 1553(3 <** 
las proximidades de la entrada 7 y hasta aproximadamente 
288BC en las proximidades de la matriz 10. So introdujo nitzg 
gmo en la zona de baja presida, bajo una presión de aproxi­
madamente 2000 libras por pulgada cuadrada (aprox., 140 kg/ 
cm̂ ) y se extruaienó la mezcla alrededor de un alambre 19 pre 
calentado a una temperatura superficial de unos 93**c, de unas 
0,020 pulgadas (aprox., 0,51 am) de diámetro para producir un 
recubrimiento celular de un espesor de 0,025 pulgadas (aprox., 
0,64 mm). - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

EJEMPLO 2

Se repitió el proceso según el Ejemplo 1 coa la ex-
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capción de que se introdujo el nitrógeno a la zona de baja 
presión baje una presión de unas 200 libras por pulgada cua­
drada (aprox., 14 Rg/cnt̂) y se extrusión ó la mésela alrededor 
de un alambre CATV (un cable principal usado para la distribg 

3. ción de la televisión, alámbrica) 19 que tenia un diámetro de
unas 0,5 pulgadas (aprox., 12,7 ma), - - - - - - - - - - - -

EJEMPLO 1

$8,5 gramos de gránuloa de polietileno (de baja den 
oídad) se cargaron a través de la tolva 5, habiendo sido pre- 

10, calentado el tambor 3 da la axtruaora a una temperatura que 
variaba desde unos 94*?c en las proximidades de la tolva 5 hag 
ta unce 127cc en las proximidMes de la entrada 7 y basta 
unos 131 ce en iaa proximidades de la matriz 10. Se introduje­
ron 1,5 gramos de dicumilperóxido en forma de una pasta en un 

15. polibuteno de bajo peso molecular, en la sena de baja presión
a través de la entrada 7 y la mesóla resultante se extrusionó 
alrededor de un cable eléctrico 19 que tenía un diámetro de 
0,0665 pulgtáas (aprox., 1,69 ztn). El alambre recubierto 19 
sale del orificio 22 y pasa a través de un tubo de alta pre- 

20. eión de 200 pies (aprox., 61 a) que contiene vapor saturado a 
una presión de aproximadamente 200 libras por pulgada cuadra­
da (aprox., 14 Rg/cm̂ ) en el cual tiene lugar la reticulación. 
B1 alambre resultante tiene un recubrimiento de un espesor de 
0,032 pulgadas (aprox., <3,81 srn). - — -

25. N o T &
Se declaran de novedad y propiedad para Espada, sus

4
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territorios y plazas de soberanía, las siguientes: -----

R E I V i n a i c A C I O H I g S

1. - Perfeccionamientos en los ê paratos para extruir 
material polimárico, trabajándolo y modificándolo, caracteri-

5. zados porque el aparato conpronde un tambor que va desde una 
abertura de alimentación a una descarga, una rosca de alimen­
tación continua, dotada de un núcleo y de un filete helicoi­
dal, que gira en el tambor, teniendo el núcleo partes de co­
rriente arriba y de corriente abajo entre las que queda una 

10. parte intermedia de menor diámetro que forma una zona de extiu
alón a baja presión y un paso intermedio para introducir una 
substancia modificadora en dicha zona: y medios valvulares 
montados en la parte de corriente arriba y capaces, ccn la 
temperatura del tambor, de producir una transición de colada 

15. en un polímero que se halle en el tambor en un punto predoter
minado y de trabajar por completo el material polioórico, com 
prendiendo dichos medios valvulares un par de elementos sepa­
rados, comprendiendo cada elemento una pluralidad de resaltes 
espaciados, estando los resaltes de uno de dichos elementos 

2-J. al tresbolillo con los resaltes del otro de dichos elementos.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque los medios valvulares conprenden un par 
de aros mezcladores primero y segundo, poco separados y den% 
dos, estando los dientes de dicho primer aro mezclador al tres

25- bolillo ccn los dientes de dicho segtmdo aro mezclador. - - -
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3.- Perfeccionamientos sogúa la reivindicación 1, 
caracterizados porque dichos medios valvulares comprenden dos 
Mieras# poco separadas# de púas montadas normales a la rosca 
y circunferenoialmente alrededor de data para formar tu aro# 

5. estando las púas de una de dichas hileras al tresbolillo con
las púas de la otra de dichos hileras* — -

4+- Perfeccionamientos oegdn la reivindi cacidn 1,
2 ó 3, caracterizados porquo el aparato incluyo además medios 
mezcladores en dicha parte de corriente ahajo capaces de in­

te. teasificar la dispersión de material que pasa a través de di­
cho tambor. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Perfeccionamientos según la reivindicación 4# 
caracterizados porque dichos medios mezcladores coaqpreadea 
tres aros separados entra sí# comprendiendo cada uno de los 

15¿ aros dos hileras de púas montadas normales a la rosea y cir-
cunfcrencialaente alrededor de ésta para formar un aro, es­
tando las púas de una de dichas hileras de cada aro al tres­
bolillo con las púas de la otra de dichas hileras de cada
ayo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2J. 6.- Perfeccionamientos seg&t cualquiera da Isa rei­
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porque el aparato incluye 
medico calefactores para calentar material poliaérico durante 
el paso a travás de dicho tambor y porque dicha rosca de ali­
mentación tiene un extremo de alimentación y un extremo de mg 

25. triz# siendo el filete helicoidal continuo desde dicho extre­
mo de aumentación a dicho extremo de matriz# - - - - - - - -

4



7.- Perfeccionamientos según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porque el aparate incluye 
medios calefactores para calentar material poliaárico durante 
el paso a través de dicho tambor y un cabezal de extrusión en 
dicha descarga asociado con un cabezal de recubrimiento de 
aiadbrc que tiene medica de gafa para un alas&re en movimien­
to. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8*- "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS PARA EXTBUIR 
MATERIAL POLIMERICO". - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de veintisiete hojas, foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus cavas, y de una lámina de 
dibujos que la ilustra. ____

SáSHD, 1 ¿ JEÍ
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