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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencibén se refiere a un método para ex-
truglonar y esponjar simulténeamente un condueto tubular
(o tubo), celular, con células cerradas, sin costura, extru-
5e sionéndolo a través de una matriz sin contrshilera ("no-
land die") y restringiendo la accibn de espumado hasta que
el conducto ha sido extruido. E1 tubo resultante puede ser
monocapga o multicepa, con 0 sin refuerzo de slguna de las
capas esponjadas pera producir une manguere extremadamente
10. flexible dentro de una amplie gama de temperaturas y que tie-

ne gren resistencia al ensortijado, = = = = « = @ = = = = «

Lo técnica enterior presenta estructuras de tubos que
tienen laminado esponjado que por lo general estéd formado
en una operaclén independiente de esponjado despuds de que

15. he sido moldeada la estructura del tubo. En ningfin caso la
técnica anterior indica un método para extrusionar y espon=
jar simulténeamente el material segin una estructura tubu-
lar. Ia presente invencién couprende un méitodo para extru-
sionar y esponjar simulténeamente cualguier nfmero de ca=

20. pas para formar unae estructura de wmanguera sin costura, im-~
permeable a los flildos, que posee células cerradas. La es=-
tructura resultante es extremadamente flexible dentro de
unag smplia gema de temperaturas y tiene tendencla a resise

tir el ensortijado. E1 método coumprende la extrusién de com-
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posiciones poliméricas que contienen un agente formador de
barbujas a travds de una o varias matrices sin contrahilera,
con un control muy estricto de temperatura y presidn a fin
de evitar que el material forme espuma dentro del cilindro
de le mdcuina forumdora cel tubo y hacer gue las estructu~
ras celulares se formen inmediatamente cuando aquél sale de
la metriz. Anteriormente, se formabsn estructuras similares
esponjadas por moldeo sobre superficies preformadas o por

moldeo entre superiicieso formas preformadas que servian

de cavidad de MOLACOs = = = m = = = = om oo . -

Se ha encontrado que la manguera que dTiene una capa o
una pluralidad de tales capas esponjadas, que pueden ir re-—
forzadas o no, segfn el uso a que se destinan, tiene wna
inesperadamente amplia zama de flexibilidad, independiente-
mente de la bemperatura. Se supone que la formacidn, en el
interior del cuerpo de la menguera, de millares de células
cerradas provorciona esta flexibilidad ya que el conducto
formado ce material macizo que no tiene estructura esponja=—
da o celular experimenta serias limitaciones de flexidn ge-
neralwente a vajes teuperaturas. Ademds, el método es tal que
ain cuando la superficie pueda tener un ligero efecto de on-
dulacidn o de "piel de naranja", las superficiesinwerior y
exterior son continuas y con células cerradas y por consi-
guiente el ftubo es impermeable a los Ffldidos. Ia resisten .
cia total del tubo fabricado demuestra poseer una importan—

te resistencia al estallido que no queda reducida por la es-
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tructura celular, sino que més blen puede resulter mejora-

da.—-—---—-----’--‘"-‘--------—uu

Bs por tanto un objetivo de esta invencién proporeionesr
un método para extrusionsr y esponjer simulténeamente una
5e estmeture tubular sin costura que posee estructuras con

Célules COTradasS, = = = m m m ™ = = - - .- -

Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar
un tubo extruido extremadamente flexible gue mantenga un al-
to grado de flexibilidaed en una amplia game de tempereaturas,

10. por lo general entre ~40¢F y 4 190¢F (aproximademente,-402C

Y4 BBU)y mmmmmmmmmam, et e . —-—————-

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

tubo posee una estructura celular cerrada interior que es

15. impermeeble & 108 £f1Gid08, = = = = = @ = = « = «w = = = ===

Afin otro objetivo de esta invencién es proporcionar un
tubo extrusionado esponjado que tenga células cerradas y
cuyas superficies tanto interior como exterior sean lises,

continuas y con células corradas, = « = = = = = = = = = = -

20, AfGn otro objetivo de esta invencién es proporcionar un

método pera formar una estructuras con células cerradas, im-
permegble a los flfiidos, compuesta por una pluralidad de

leminados para refuerzo interior por unidn mutua. = = = = =

Otro objetivo de esta invencién es proporcionar un tu=
25, bo cuyas capas estén formades por material polimérico de

células cerradas y que tenge una resistencie al estallido
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relativemente alta, = = = = = = = = = = =@ ® w = = - w=-
Estos y otros objetivos de la inveneién serén compren-
didos por los expertos en la técnica, tomendo en considera=-
¢ibén los planos anexos y las explicaciones descriptivas y
reivindicaciones que Siguehs = = = = = = = @ = = - - - -
La figura 1 es una seccién de un tubo esponjoso, celu=-

lar, con burbujas, extruldo., = = = = = = = = =« = - - o

La figura 2 es una vista abierta de la seccidén de la

pared indicada por la linea AA de la flgure fe = = = « = =

Ia figura 3 es una seccién de unas manguera no reforza-
da, multicapa, segfin esta invencibn, = = = = = = = = w = = «
La figura 4 muestra una realizacién de la invencién co-

mo seceldn rota de una manguera multicapa que tiene un re-

fuerzo interior de género textil, = = = w = = v = = = = = =

La figura 5 es un esquema del método pars producir el

tubo tal como se resliza segin esta invencifne = = = = = =

Le figura 6 muestra uns seccién transversel de una de
las estructuras de metriz que no tiene zona de contrahile-
ra usada para extrusionar y esponjar simulténeasmente una
manguera segln esta invencifn, = = = = = = = = w =« - = =

La figura T muestra una estructura de matriz que tiene
una configuracién o matriz sin contrahilera, de dos etapas,

para permitir le extrusién simulténea de tubo laminado mul-
Une de las dificultades al intentar esponjar y extruw

sionar simulténeamente una composicién que contenga un agen=-

te de formaecibn de burbujas para producir una estructura tu-
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bular 10 es la prematura formacién de burbujas en el ciline
dro de le méquina 11 formedora de tubos, de modo tal que el
meterial se mezclard de nuevo y se extruirf luem para for=
mar una estructura no celular. Por el contrario, es posible
obtener el resultado opuesio si la formacién de burbujas
tiene lugar después del momento de gbandonar la matriz 12,
de modo que la formacién de burbujes tenga luger sin limi-
taciones de forma, dando como resultado une estructura con
burbujas, y deformeda. Es obvie, por tanto, que la forma~—
cién de burbujas ha de tener lugar en un periodo de la se-
cuencia de.extrusién innediatamente después de que la esg=
tructura tubular abendona el extremo 13 de la matriz de ex-
trusién 12, Ademés del control de temperatura, que permite
la getivacidén del material formador e burbujas y la subsi-
guiente formacidén de gas, el material ha de estar sometido
al correspondiente control de presién. Asi, el material su-
£re una exposicién a una presién continuamente creciente
hasta que se alcanza el mismo extremo 13 de la matriz 12,
donde hay un repentino descenso de presifn que permite la
formacién de burbnjas inmediatamente después de la matriz
de extrusibn, llenando el interior del materiael con milla-
res de diminutas células 16. @1 tubo en este momento se ha-
1la ya sin limitaciones de forma, y se permite la formaclén
interior de burbujas, con lo que se forman las células 16.
Por otra parte, la superficie exterior 14 e interior 15 del
tubo estén a una temperatura lo suficientemente baja para
que se dé una fluencia o cierre de la estructura celular,
Jo que origine s6lo un ligero efecto de ondulacién. La su-

perficie, sin embargo, es continua, sin costura y relativa-
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4 fin de producir la presién continuamente creciente
sobre el meterial = medida que es elaborado, desde el cli=
lindro de la méquina 11 formedora de tubos hasta la parte
de extrusién de la matriz 12, el macho 17 tiene una confi-
guracibén de cono truncado hueco que tiene un &ngulo efecti-
vo de aproximadamente la mitad del cono truncado huweco de
la matriz 18 que se halla situada concéntricamente sobre a=—
quél. Asi, a medida que el materiagl va siendo elaborado ha-
cia adelante, se comprime a un volumen de tamafic decrecien= ‘
te segin viene determinado por la limitacidén de forme con |

las diferencias de Angulos formados por el macho 17 y la

Bl nmeteriel debe someterse a una presién progresivamente
mnayor a medida que se desplaza sobre el macho 17 y a tra=
vés de la matriz 18. La matriz 18 estéd separada de modo gi-
milar a un cono truncado y el macho 17 tiene una conicidad
uniforme. Ia interaccién de ambos es tal que la matriz 18
se constrifie de modo més répido que el macho 17 de manera
que el material queda  formado en un volumen progresivemens
‘te menor con lo que se sumenta progresivamente la presidn,
En el extremo 13 de la metriz troncocénice 18 y del macho
17, cbnicos, el materiasl es liberado de modo brusco de la
presibn y se permite que tenga lugar la expansién. La par-
te més extrema de la matriz 18 posee una configuracién sin
contrahilera que determine en el material extrusionado la
forma del producto final. En otras palabras, no hay anillo
recto concéntrico presente como en otrag combinaciones nor-

males de matriz y macho de extrugifn. = = = = = = ¢ - - = =
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Debe hacerse hincapié en la importancia de la carmctew
ristica de matriz sin contrzhilera de esta invencién que,
en combinacibn con el macho‘de conicidad uniforme de dos
etapas, anterior 19 y posterior 20, y la metriz de dos eta-
pas 21, se considera de primordial importancia. Como se ha
expuesto antes, la presién continuada hasta el extremo 13
de la metriz, en cuyo punto puede expensionarse el gas o
formar burbujas, es de importancia primordiel. Esto signi-
fica evitar que el gas se expansione o forme burbunjas pre-
maturamente dentro de ls cavidad 22 de la matriz en vez de
hacerlo en el exterior, en el extremo 13 de la matriz. Una

vez liberedos de las fuerzas de compresidén, los gases pue=-

den expensionarse o formar burbujes. Si se haellare presen-
‘te una contrghilera ordinaria de metriz formando un anillo
en el extremo de la matriz, los gases se expansionari{an den-
tro de la parte de contrahilera y antes de gue el tubo ex-
trusionado quedase liberado. Dicha configuracién permite
que queden liberados de las fuerzas de presién de compre-
81én. BEsta liberacibn de presién junto con un maentenimiento
de temperatura elevads conserva el pléstico en una condi~
clén muy fliida de modo que se permite que el gas Se expan~

sione de modo continuo a través del materigl polimérico. =

Por el contrario, una de las caracteristicas importan-
tes de la presente invencién es la completa eliminacibn de
la contrghilers. ELl significado o importanecia de este elimi=-
nacidn de la parte de contreghilera es que ademés de permi-
tir que el gas se expansione, esta expansién va unida a una

reduecién radicsl de la temperaturs embiente. Este descenso
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de calor va acompafiado de un sefialado aumento de la plagtie
cided del material polimérico de modo que aln cuando el gas
se expansiona, queds retenido dentro de la estructura en
forma de células cerredas 16. Ademés, como es costumbre en
otras extrusiones de este tipo, dentro de un breve periodo
de tiempo la temperatura del material polimérico es reduci-
da ain més medisnte disposiciones exteriores, tales como un

'baﬁorefrigeran‘be26.-------------------

Puede gplicaerse separadamente un género de punto 23 u
otro refuerzo entre la cubierta 24 y el tubo 25 aumentando
con ello la resistencia de la conduccibn. Ello se logra for=
mando primero el tubo celular 25, sin costura, de célulae
cerrada, colocando el género de punto o trenzado sobre el
mismo, y luego eplicando la segundéa cgpa que puede ser una
capa recubridora finel 24 o una capa intermedis, E1lo se lo=
gre haciendo pasar el tubo reforszado a través de une matriz
¢énica que tenga un volumen decreciente con el correspon-
diente aumento de presién para former una capa encima. Una
vez més las dimensiones finales se controlen en el punto ex—
tremo 13 de salida en que se permite al materigl expansiow

narsge y de este modo las superficies exteriores se cierran. -

El material polimérico puede ser un létex de caucho ne-
turel u otros létex de caucho sintético. Por otra parte,
ge ha hallado una ventsja muy importente empleando varios
meteriales plésticos tales como haluros de vinilo, uretanos,
polietileno u otros materiales que son capaces de ser es-
ponjados. La ventaja de empkar estos plésticos es que por

lo genersl s6lo se precisa calor para endurscer el compues=
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tos en caso contrario, desde lueg, pueden afladirse los pxo

ductos quimicos apropiedos para un zdecuado endurecido. Hay
disponibles varios agentes productores de burbujas. Uno
preferido es la azodicarbonemida. Este material, cuando se
le aplica calor, desprende nitr6geno gaseoso para esponjar
el producto., Hay disponibles otros agentes de formacién de
burbujas, como por ejemplo la dinitrosopentametilentetrami-
na. Ambos sgentes de formacién de burbujas derpenden del ce-
lor para su activacién. EL primer agente productor de nitré-

geno gaseoso es el preferido para esta invencifn. = = = = = .

La estructura resultante 10 es Yinica en muchos aspec—
tos, Debido o les células cerraias, la estructura tubular

es impermeable & 108 FlAid08, = m = = = w = = = = = = = = =

Afn cuando existe un calibre normal de pared ¢ aiin un
calibré de pared superior al normal, la masa relativamente
baja debida a la inclusibén de una gran cantidad de espacios
de aire hace gue la estructura sea extremadsmente flexible

ain en tiempo frio, La dnica parte que puede experimentar

‘rigidez, reduciendo con ello la flexibilidad es una parte

muy delgade de pared que esté separada por un espacio de
aire 16 completamente flexible. De la estructura celular ce-
rreda resulta una alta resistencia estructurel. Por otra
perte la mase resultente es extremadamente baja. La pared

de volumen relativamente graende con la correspondiente maw
8a baja permiten no s6lo que resulte una estructurs muy fle-
xible, sino también que la estructura tiene pocas posibili-
8ades de experimentar el ensortijado o estrangulacién del

especio tubular interlior, = « = = = = w = « w c v «w = = <
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Dado que la composicibén de esponjado puede usarse para
formar una estructure que posea elevado volumen pero baja
masa, esta caracteristica puede usaerse pars aumentar ain més
la resistencia al ensortijado de un tubo formado segin este
procedimiento. Aplicando un recubrimiento de substencialmen-
te el mismo espesor de pared que el espesor de pared del tu-
bo interior, se obltendrd my poco o ningin ensortijado del
conducto resultante debido al gran volumen exterior. Esta re-

lacién de espesor de pared de 1:1 no es posible con la man=-

_guera de construceidén normel. Con tubo y recubrimiento es-

ponjados, no sb6lo es posible sino deseasble un espesor de pa=
red substancialmente igual ya que ds como resultado una man-
guera que substancislmente no se ensortija. Esta relacifn
dimensional de 1:1 en el espesor de pared configre un recu= -
brimiento de pared que se afiade a la rigidez estructural
hagta el extremo de que el ensortijado es extremademente di-
fi{cil., Por otra parte, dado que hay muy poca massg, COn espe~-
sores de pared celular extremadamenfe delgados, separados
por espaclos de aire 16 relativamente grandes, la rigidez
va acompafiade de una flexibilidad relativeamente grande.'El
producto resultante tiene, por tanto, la caracteristica tni~-
ca de ser extremademente flexible incluso a las temperatu-
ras més bajas, pero sigue manteniendo su rigidez estructu~--
ral hasta el extremo e que hay muy pocs posibilidad de enw=
sortijado. Se estima que la explicacién es que el volumen

de la pared se caracteriza por una masg bajae = = = = = = « =

También aqui, como se ha expuesto sntes, puede afiadirse
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registencia al estallido sin sacrificar ni la flexibilidad
ni la resistencia al ensortijado, colocando entre las cspas
o género de punto 23 o trenzado a £in de aumentar de modo

especifico la resistencia al estallito, = = = = = = « w =« -

Segln ello, la precedente descripcién detalladae ha sido
dade meramente con propésitos de ilustracidén, y no pretende

limitar el alcance de la presente invencidn que viene deter-

minado por las relvindicaciones siguientes, = = = = = = = =
N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plezas de soberanis, las sigulentes: = « @ = =

REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento para fabricar tubos, y més particular-
mente conducciones sin costura, tubulares, celulares, con
¢élulas cerradas, caracterizado porque comprende las etapas
de: mezelar un material polimérico que contiene un agente
productor de burbujass forzar dicho material a través de un
gradiente de volumen decreciente; crear calor y presién in-
ternos dentro del material; hacer paser el material con el
agente a través de una matriz sin contrshilera y de un macho
para configurar el material en una estructura tubular hueca
¥y 2 comtinuacién reducir la presién, permitiendo asi que el
material forme burbujas en presencis de una temperatura am-

bien’teinfel’.‘ior. ----- e e BE AP Wy EN s G M M S W W A e A

2.= Procedimiento pars fabricer tubos, y més particular-
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mente para fabricar tubes multicepas, sin costura, celula=
res, con ¢élulas cerradas, que tienen las distintas capas
colocadas de modo contigio sobre la capas inmedistamente ine-
terior, caracterizado porque comprende las etapas de: mez-
clar una composicién polimérice que contiene un agente for-
mador de burbujas; forzar dicha composicién a travéds de un
grediente de volumen decreciente; configurer dicha composi-
cibén en un tubo haciéndolo pasar por encima de un macho ¥y
por dentro de una matriz; hacer pasar dicho tubo a través
de dicho gradiente de presidn hacla un segundo gradienxeﬂde
presibn; forzar una composicién polimérice separada que
contiene en su interior un agente productor de burbujas al-
rededor de dicho tubo; forzar dichas primera y segunda ca-
pas de dicha composicibn polimérica a través de un gradien~
te de volumen decreciente hacia el cual gradiente ha sido
extrusionado primeramente dicho primer materisl polimérico;
calentar simulténesmente dichas composicienes poliméricas
primere y segunda; forzer las estructuras poliméricas lami-
nadas a través de una matriz tubulexr sin contrehilera; re-
ducir simulténeemente dicha presibén y dicha temperatura for-
mando con ello células cerradas, estando formadas dichas
células por el burbujeo del neterial polimérico, y subsi-
guientemente refrigerar la estructura laminade resultante

en forma de un producto tublulare. = = = o = ~ = «w @ =« « -

3.~ Procedimiento para fazbricar tuvbos, y més perti-~
culgrrente pare febricar simulténeamente tubos multicepas
sin cogtura, celulares, con células cerradas; caracterizado
porque couprende las etapas de: mezclar una composicidén

polimérica que contiene en su interior un agente formador
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de burbujas; forzer dicha composicibn polimérica alrededor
de un macho y dentro de una matriz configurando de este modo
dicha combosicién en forma tubular; configurar encima de
ella una segunda composicidén polimérica que contiene un agen
te formador de dburbujas; someter dichas composiciones lami-
nadas e un gradiente crcciente de presién constirifiendo cada
voz més la composicidén dentro de un volumen decreclente en
presencia de calor; liberar las composiciones del gradien-
te de presién e través de una matriz sin contrahilera per-
mitlendo asi que el agente formador de burbujas burbujes;
reducir la temperatura de dicha estructura laminada para

configurer el material en su forma tubular final, con cé=

lulas earradas. YW Ee EE e e e W - s we em wm - eum o am e o s we W

4.~ Procedimiento para fabricar tubos, y més particu-
larmente para fabricar simulténesmente un tubo celular con
célulgs cerradas, sin costura, malticaps, caracterizado por-
que comprende les etepas des forzaer una composicién polimé-
rica que contiene un agente productor de burbujas a través
de una primera estructurs de macho y matriz en le que el
material polimérico es forzado por encima del macho y entre
el macho y la matriz formando asi una estructura tubular;
someter dicha estructura tubuler & un gradiente de presién;
hacer pasar diche estructura tubuler por dentro de una se-
gunda matriz; mantener el gradiente de presién mientrss si~
multéneamente se fuersza una composicién polimérica separada
que contiene un agente productor de burbdbujas alrededor de
dicho tubo, fofmando as{ una cape alrededor de dicho tubo
en presencia de calor, forzar dichas capas primera y segun~-

da de composicidn polimérica a través de una parte extrema
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de matriz sin contrahilera; reducir simulténeasmente la pre-
8i6n y la temperabtura del ambiente de dicha estructurs la-
minade permitiendo asi que el agente formedor de burbujas
forme estructuras con células cerradas dentro de dichas

S5e= "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR TUBOS"s = = = = = = =

Podo ello conforme se describe y reivindica en la pre-

sente memoria que consta de quince hojas, folladas y mecano
grafiadas por una sola de sus caras, y de dos léminas de

dibujos que la ilustran,
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