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MEMORTA DESCRIPTIVA

La.presente invencibn se refiers a un conducto tubuler
(o tubo), celuler, con células cerradas, ein costura, extru~'
eionado a través de una matriz sin contrshilera ("ndlend
die"), con limitacién de la 80cién de espumade hasta que
el conducto ha sido extrufdo. El tubo resultante puede ser
monocapa 0 mlticape, con o sin refuerzo de elguna de las
capas esponjadas para producir unas manguerae exiremadamente

flexible dentro de una ampllia gema de temperaturaes y que

tiene gran resistencia el ensortijado, » = « c ca e a w o w

La téonica anterior presenta estructuras de tubos que -

tienen laminado esponjado que por lo generel esté fomado
on una operaoidn independiente de. espon;lado despuée de que

ha siq.o moldeada la estructura del tubo. En ningGn caso la
técnica anterior indica un sistema pera extrusioner y espon=
Jjar simulténesmente ol material aeg&n una astructura tubu~
lar. Le presente invencién se refiere a un siatema pars exw
t_rusipnar’ ¥y esponjar simulténeammente cualquier nhmero de oa-
pes para. formar. una estructura de menguera sin costura, im-
permeable a los fltidos, que.posee ¢élulas cerradas. la es~
truetnra resultante es extrenadamente flexible dentro de

una amplia gama de temperaturas y tiene tendencia a resis~
tir el emsortijedo., El1 sistema comprende la extrusién de com-
posiciones poliméricas que contisnen un agente formador de
burbujes a través de una o varias matrices sin contrahilera,

con un control muy estricto de temperatura y presitn a fin
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de evitar que el masteriel forme espuma dgntro del c¢ilindro -
de la méqx.zina.‘fomadoz"a del tubo y hacer gue las estructu-

ras celulares se formen inmediatemente cuando aquél sale de !
la matriz. Anteriormente, se formaban estructuraes simileres !

esponjedas.por moldeo sobre superficies preformadas o 'por

‘moldeo entre superficies o formes preformadaes que servian

Se ha encontrado gue la manguers que tiene una capa ©
una pluraelidad de tales capas esponjadas, gque pueden ir re= -
forzadas. o no; aagﬁ.ﬁ el uso a qué se destinan, tiene una.
inesperedemente amplia gama de flexibilidad, indepondiqnfeé :
mente de la temperstura. Se supone gque la ::ormacién. .en‘ al
interioxr del cuerpé de la menguera, de millares de ¢élules
cerradas_proporciona esta. flexibilidad ya que el conducto
formado de material macizo que no tiene estructura esponja-
da o celular experimenta aerias"limitaeiones de flexién ge~
neralmente a bai!as temperaturas. ;Ademéé,: segliin lalinveqc;dn,
atn cusndo la. superficie pueda tener un i:l.gero efecto:de on-
dulacién o de "piel de na.ranja'_'.,':!.a‘s superficies interior y
exterior son continuas y con 'oé;lulas cerradas y por consie ..
guiente ol tubo es impermeable a los fluidos. La resisten-
ola totsl del tubo fabricedo demmestra poseer una importan-
te resistencia al estallido Gue no queda. reducida por la es«
tructura 'celulan;_ sino que més ‘bien puedé resultar mejora~

Bs por lo tanto un objotivo de esta invencibn, propor-
cionar una estructura tubular sin costura que posee estruc-

turas con células COXTEARL, = = = = @ c G w C Ccc e - e
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Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar
un tubo extruido extremsdamente flexible gque mantenga un ale!

%o grado de flexibilided en una amplia £ana dg temparatﬁras, J

por lo general entre ~402F y 4 1902F (aproximadamente,-402C !

148890).--—-'-“-'-:'-"---‘;-----'---ﬁ;

Aln otro objetivo de esta invencién es proporcionar un
tubo extrufdo bisicemente a partir de un polimero, el cual

‘tubo posee ung estructura celular cerrada interior que es

impermeable a los fltidos. = - R EREE R EEE S
Atn otro ovjetivo de ests imvencidn es. proporcionar wo
tubo extrusionado esiponjado qua tenga células éerrédaa’ ¥
c‘waa superficies tanto interior como exterior sean lisas,
continnasyeoncélulas cerrade.s. IR A I I

Aﬁn otro o‘hjetivo de esta invencién es. proporoionar una

estructura con células. cerradu. :mecmeable a los flﬁ:ldea,
eompueata por una pluralmad de 1aminados para refuerzo 10

Otro objetivo de estam inveneién eés proporcionar un tubo
cuyas capas estédn formedas por material.. ‘polimérico de cé=
lules cerradas ¥ que tenga uﬁa'reeisten‘c‘ié al'estaliido |
rela:bivamantealta. B L L R I AN

Estos y otros objetivoa de la &nvencién serén comprendi-
dos por los expertos en la técnica, tomando en consideracién
los plancs anexos y las explicaciones descriptivas ¥ ‘reivine

dicaeiOnelquﬁ 81guﬁn.--------u---_-------

La figura 1 es una geceitn de un tubo esponjoso, celular,
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La figurs 2 os una vigta abierta de la seccién de la
pared indicada por la lines AA de la figura 1¢ = = ===

La ﬁguré 3 es una seccidn de una menguera no reforza-|

da,,._m&lt.icapa, segln esta invencifn. « s v c e v v w = = =

. La figura 4 muestra una realizacién de la invencién
sono éeeeién rota de una manguera militicapa que tiene un re-

fugnzo‘.kint.oripr de género textil, = = w w e w e o = == - =

Ia fiéura 5 e8 un eéqu;ma del sistema para producir el
tubo tal como se realiza segﬁn es‘ta 1nveneién. - -—----
‘La: figura 6 nmeatra une secc:l.én tranaveraal de una de
las estructuras de metriz que no tieno zona de contrehile-
ra. usada pare. extrusionar . y ospon;]ar gizulténeanente una .‘
manguarasegdnes‘tainvencién. -------------...'
- Ls .figurs 7 mestra nng. estructura. de matriz que tiene

una. cbnﬁguracién o matriz sin contrahilers, de dos otapaé,

 para permitir la extrusién simulténea de -tubo. laminado mal-

tioapat-""'-“"-f"‘;---"“-""--“‘---

Una de las dificultedes al intentar ésponjar y extru-
sionar simuliénesmente una composicibn que contenga un agen=
te de formacién de bur"dajas para prodnc'j.r‘uﬁa ‘estructura .

hrnlar 10 es la prematnra fermaoién de burgujas en el cilin-
dro de la néquina 11 fomadora de tuboa, de modo tal que 6l
matorinl se mezolard de nueve y ge extruirs lue® para fore
mar una estructura no Gelular. POr el conirario, es positle
obtener el 'resﬁltado opuesto si la formacién de burbujas

tiene lugar despuées del momento de adandonar la matriz 12,
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.48 modo que ls formacidn de tmrdbujes tenga luger sin limi~ -

tacionee de forma, dando como resultado una estruotura con !
burbujas, y defomadao Es obv_io, por tanto, qué ila forma-
cibn de burtmjis ha de tener lugar en un periodo de' la se- -
cuencia. de extrusién inmediatemente después de que la ee-
tructura tubuler abandona el extremo 13 de la matriz de ex~:
trusién 12, Ademés del control de teﬁperatnré, que permite
la activacién del material formsdor de burtujas y la subsi--
guiente formacién de ges, el material ha de estar sometido
al correspondiente control de presién. Asf, ] material su~.

£re una exposicién s una presiéh continuemente creciente

. hasta. que se aloanza el mismo extremo 13 de la matriz 12,"

donde hay un repentine descenso de presién que permite la
formaoién de burbujes inmedistemente después de la matriz
de extrﬁai&n,. 1lenando el ‘int'ari_orA del material con milla-
res de diminutaes células 165 El tubo en este momento se ha-
1le ya ein limitaciones de forme, ¥y se permite la formecién
interior de turbujas, con 16 que se forman las células 16.
Por otre parte, le superficie exterior 14 ¢ imterior 15 del
tubo eatén'a una temperétura lo suficientemente baja para
que se 44 una fluencia 0 cierre de la eatmctura ocelular,
lo que origi na s6lo un ligero efecto de ondulaoién. ‘La su-
perﬁcie, sin embargo, es contimza, sin oostura y relative-

4 fin _&e producixr la presilén oentimaamente creoiénte
sobre el material a medida que es elaborado, desde el eilin-
dro. de la mAquina 11 formadora de tubos hasta la parte de
extrusién de la matriz 12, el macho 17 tiene una confign-
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racibn de éono truncado hueco que tiene un 4ngnlo efecti-
vo de amroxXimademente la mitad del cono truncado hueéo de
la matriz 18 que se halla situade concéntricamente sobre a=
quél. Asf, a medida que el material va siendo elsborado ha-
cia adelgnt.e, ge comprime a un volumeﬁ de taemafio deo:.fecien-

te segln viene determinado por la linmitecién de forma con
las diferencias-de &ﬁgulos formadoe por el macho 17 y la

.E1 material debe someterse a una presién progresivamen=

. te mayor a medida que se desplaga sobre el macho 17 y a tra-

vés de la matriz 18. La matriz 18 esté separada de modo si=
milar @ un cono truncedo y el macho 17 tiene une conicidad
uniforme. Ia interaccién de ambos es tal que la matris 18

se ebnstriﬁé de modo més répido que el macko 17 de nenera
gue el material queds formado en un volumen progresivamen— |
te menor con 10 gue se ‘aunenta progresivamente la presidn.
Bn el extremo 13 de la metriz troncocénica 18 y del macho
17, ebnicos, el nsteriel es liberado de modo brusoo de la -
presifn y se permite que tenge lugar la e'x;:panaién.. 1a pare
te nmés extrema de la matrig 18 posee una configuracién sin
contrahilera que determina en el material..extrusionado la
forma del producto final. En otras palaebras, no haey anille

‘recto concéntrico presente como en otras combinaciones nor-

males de matriz y macho de extrusidn, -~ =« = c wc = s e a = «

Debe hacerse hincapié en la importancia de la caracte-

ristica de matris sin contrashilera de esta inveacién que,

en combinacidén oon el macho de conicidad uniforme de dos

etapas, anterior 19 y posterior 20, y la matriz de dos eta=
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pas 21, se oonsidera de primordiel importancia., Como se he
expuesto antes, la presién continuada hasts el extremo 13

de la matriz, en cuyo punto puede expansionarse el gas o .
formar burbujas, ¢s de importancia primordial. Esto sigmi-
fica evitar que ¢l gas se expansione o forme burbtujas pre-
matuwramente dentro de la. cavidad 22 de la matriz en veg de
hacerlo en el exterior, en el extrsumo 13 de la matriz. Una
vez liberados de las fuerzas de compresién, 1os gases pue~
den expensionarse o former burbujas. Si se hallare presenw— ;
te une contrehilera ordinaria de matriz formando un anillo

en el extremo de 1@_ natriz, los gases se er:pansioz;arién den

tro de la parte de oonfrahile_ra y antes de que el tubo ex~

- trusionado quedase liberado. Dicha configuracifn permite -

que g,uoéen liberados de las fuerzas de presién de compre=-
sién. Bsta liberacidén de presién junto con un-mantenimiento
de temperatura elevada conserva el pléstico en una condi-
cién muy flfidda de modo que ‘se penﬁite que el gae se expan~
sione de modo comtinuo a través del material éolimérico. -

Por el contrario, una de las caracteristicas importan-

tes de la presenté invencién es la completa eliminacién de
: I'a contrahilera. El1 signif:}.gado_ o importancia de éé:ta elim}
.« nacién de la parte de contrahilera es que ademfs de permi-
- $ir que el gas se expansione, esta eXpanseifén va unida & wos

reduccidén redical de la temperatura embiente.. Este _desoenso,
de calor va. acompafiado de un sefialado asumentc de la plasti-
cidad del materisl polimérico de modo que afn cuando el ga:

se expaensiona,. quedsa. retenido dentro de la estructura en

forma de células cerradas 16. Ademfe, come es cestumbre en
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otras extrusiones de este tipo, dentro de un breve periodo

de tiempo la temperatura del material '_polimérico es reduci-
‘da afin més mediante disposicionss exteriores, tales como un

baﬂorefr;;erante TR R IR R I I I

Puede aplicerse separadamente un género de punto 23w

otro refuerzo entre la cubierta 24 y el tubo 25 aumentando

- eon ello la resistencia de la conduccidn. Ello se logra fore

nendo primero el tube celular 25, sin costura, de célula
cerrada, colocendo el gén_ero _de punto o trenzado sobre el
mismo, y luego apliceando 1é. segunda cepa que puede ser una
capa.recubridora final 24 o una .capa intermedia.. Ello se lo-
gre haciendo pesar el tubo reforzedo a través de una matriz
oénica que tenga un voluien‘.decre"c'iente.eon el correspon-
diente aumento de‘prqiaikén para formar una capa encima. Une
vez més las dimensiomes finales se controlan en el puntb ox~
tremo 13 de salida en que 'se permite al majf:er.'g.al expenaio-

narse y de esté modo las aubérﬁciéa exteriores se cierran.-

El material polimérico puede ser un ltex de em;_a;o nee
-fural. u otros létex de caucho sintético. Por otra parte,
se ha halledo una vemtaja muy gmportant; empleando varios
materiales plésticos tales como halurcs de vinilo, wretanos,
polietilenoc u otros materiales que sen capaces de 'g.e:.:‘es-.
ponjados. la ventaja de emplear estos plésticos es gue por
lo general sélo se precisa calor para endurecer el compues~
to; en caso contrario, desde luego, pueden afiadirse 1los pro-
ductos quimicos ‘aprOpiados para un adecuado endurecido,
Hay disponibles varios agen%as‘ productores de burbujas. Uno

preferido es la azodicarbonamida, Bete material, cuando se
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le aplica calor, desprende nitrdgeno gaseoso para esponjer

~8l producto., Hay disponibles otros agentes de formacién de
burbhujas, como por ejemplo la dinitrosopentametilentetrami-

’ﬁa;,. Anbos agentes de formacifén de burbtujas dependen del ca=
lor para su activacién. El primer agente productor de nitré-

'gono gaseoso e8 el preferido para eata'invencién. - -

la estruoturs resultante 10 es Gnicsa en nmuchos aspec-
toa.ubebido a las ¢élulas cerradaes, la estructura tubular
es ;unyerﬁeable 8los fl6id08, = " e e s c e e s e acwunoe

Aén cuando existe un calibre normal de pared o adn un
calibre de pared superior al normal, la masa relativamente
baja debida a la inclusién 6_,e una gran cantidad de espacios
de aire hace qﬁe la estructura sea extremademente flexible
atn én,'tioﬁi;o £rifo. La Gnica parte que puede experimenter
rigidez, reduciendo één ello la flexibilided es una parte
muy delgada.de ‘pared qua estd sepersda por tm eapacio de
aire 16 eompletamenté flexible. De la estructura celular ce-:
.rradi:u resulta una alta resistencia estructural. Por otra
parte la masa resultan‘i:e es extremadamente baja.. La pared.
de volumen relatiMente grande con ~la eorrespondiente ma=
m baja permiten no s6lo que resulte una estructura myy fle=-
xidble, sino también que 1& e'atfuotura tiene pocas poaibn:l.'-.
daedes de experimentar el emsortijado o estrangulscién del

espacio tubular interior, = s~ @ e cc w e ccc caacea

1

Dado que la oomposicién de esponjado puede usarse para
formar una estructura que posea elevado volumen pero baja

mesa,. esta caracteristica puede usarse para esumentar afin més
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la resistencie al ensortijsdo de un tubo formado segin este
procedimiento. Aplicando un recubrimiento de substancialmen-

te el mismo espesor de pared qud el espesor de ~pared del tu~
bo interior, se obtendré muy poco o ningtin emsortijedo del
conducto resultente debido el gran volumen exterior. Esta re-
léaién de espesor de pared de 1‘:1 no es posible con la mane
guera de cona’trucéi'én normal. Con tubo ¥y recubrimiento es=

ponjados, no 86lo es posible sino deseable un éapeaor de pa=

red substancialmente igual ya que da como resultéqo una mane

. aera que substencialmente no se ensortija. Esta relacién

dimensional de 1:1 en el espesor de pared confiere un recu-
brimiento de pared que ee afiade a la rigidez estructural
hasta el extremo de que el emsortijado es extrenadamente di-
£icil. Pér otra parte, dado que hay muy pocs masa, 0On espe~
sores de pared celular extremademente delgedos, separados

por espacios de aire 16 relativamente grandes, la rigidezh

ve acompafiade de uns flexibilidad relativemente grande. El

producto ieaultante tiene, por tanto, la caracterfistice fni-

_ca de ser extremadsmente flexible incluso a las temperatu-

res més bajas, pero sigue manteniendo su rigidez estruotu-.
ral hasta el extremo de gque hay muy poca posibilidad de en-
sortijado. Se estima que la explicacién es que el volumen

. e la pared se caracteriza por una nasa baja. = = = = = = =

También aqui, como se ha expuesto antes, puede efiadirse
resistencia al estallido sin sacrificer ni la flexibilidad
ni la resistencia al ensortijado, coleoandp entre las cgpas
o género de punto 23 o trenzado a ﬁn de- aumentar de modo

especifico la resistencia al 05t811id0, = =~ = = @ = = = - -
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Segtin ello, la precedente descripcién detallada ha sido.
dade .merameite con propbsitos de ilustraciém, y no pretende
limitar el alcance de la presente invencién que viene deter—
ninedo. por las reivindicaciones siguientes, = = = = = = =

.0 T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para
Espafia, sus territorios y plazas de soberania, las siguien-

REIVINDICACIONES

1.~ Bstructure tubular, del tipo en el que se formsn
burbujas durante su i’abrioacién, caracterizeda porque pre-
senta una forma tubular :lnteriox' que tiene un cuerpo tubu-
lary sin costura, de células cerradas; un segundo tubo que
rodea de modo contiguo a. dicho primer tubo y el oual segnn-
do 'bubo oompz'ende un recubrimiento celular de células cerras

daa,'aincostura..-------r-------‘-------

2,~ Estruotura segén la reivindicacién 1, caracte_r;zg&a
porque el tubo interior y el recubrimiento exterior tienen

un espesor de pared substancialmente :i.gu"al.. - .- ----

3.~ Batruotura segin la reivindicacién 2, caracterizada
porque posee una estructura de refuerso emtre dicho primer
tnboyMOho Seglindo $UD0y = @ o s C w v E T v R Eewen .-

4,= Estructura segin lsa réivindicacién 2, ocaracterizada
porque comprende un tubo interior, un recubrimieanto exte-

rior y por lo menos una capa intermedia sin costura, celu-

lar, con células cerradas, oontigua & la ¢caepa interior innme-
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digtamente adyacente y a la capa exterior inmediatamente-

cohcén‘brica. ------------.-------------

5.~ Batructura segin la reivindicacién 4, caracterizada
porque una estructura de refuerzo esté coloceda entre cada

una de las 0apas CODViIgUES, @ = = » o = w w @ = v = =« -

6.= Bstructura tubuler, del tipo en el que se forman
burbu;}as durante su fabricacién, caracterizada porque pre-
senta una estructura de pared continua sin costu.ra y com~
prende_una multitud de células cerra.daa llenae de gas dis-
pora.s por la totalidad de dieha. estructura de pared. - - -

7._ nmmmmm". - A G N W WS S G G e e e S S
!.'odo ello conforme se describe y relvindica en la pre=
sente memoria que consta de¢ trece bojag, foliadas y mecano-

grafiadas por une sola de sus caras, y de dos léninas de
dibujos gque la ilustran.

BARCELONA, 29 ABR.1969
P.A. M. CURELL SUROL
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