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PERFECCIONAMIENTOS EN MANGUERAS HIDRAULICAS DIMENSIONAL-
'MENTE ESTABLES Y FLEXIBLES.
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Solisitants: 5puyuRL, MOORE & COMPANY, entided nortesmericans
residente en, Main & Orchard Streets, Mantua, Ohio 44255,
EE.UU. de A. ' | |

La presenté invencién se refiere en general a per-
feccionamientos én:tubos compuestos y, de un modo més par-
ticular, a perfeccionamientos en la fabricacidén de una man
guera reforzada, de dimensiones estables, flexible, desti-

5 nada a la transmisidén de fluidos a presidn, qué posee una
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" caracteristicas de resistencia a los productos quimicos y

_deaéomposicidn‘Cdn-perdxido 0 por mecanismos iénicos, por
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resistencia mejorada a la accidén de la temporada, aceites,
disolventes y productos gquimicos,

Con anterioridad a este invento se ha prppuééto fa-
bricar una manguera destinaeda a la transmisidn de fluidos
a presién, provista de un tubo de alma de mgterial elgsﬁd;
mero o plédstico extruldo, una capa de refuerzo fiﬁrosg en7
rollada alrededor del tubo de almd y un revestimiento:proe
tector extruido sobre las capas fibrosas,. Dichaé mangue;l
ras se describen, por ejemplo, en las patentes EE.ﬁU. 3.062;
241 y'3.310.447. Las mangueras descritas tienen un tubo
de alma de nylon o de poliuretano elastémero, una trenci-
lla de refuerzo de poliéster fibroso y un revestimiento:

de nylon o de poliuretano elastémero. Las mangueras des- .

ra transmitir flufdos a presién relativamente alta pero

han demostrado carecer en cierto modo de flexibilidad o de

a la temperatura.
Se ha propuesto reticular composiciones polimeras,

por ejemplo las de polietileno, cloruro de polivinilo, po-

limeros de etileno-propileno, caucho de estireno-butadie- -| .

no, neopreno y otros, por mecanismos iniciedos quimicamen-
te. Por ejemplo, la reticulacién se ha conseguido por as-

traccidn de hidrdgéno de la cadena del polimero mediante

ejemplo reticulacién por abstraceidén en cloro-cuaterniza-
cién en nitrégeno de neoprenos. Dicha reticulacidn de com
ponentes de pléstico de'tuboslcompuestog ha ‘tenido éxito.

No obstante, los compuesatos que contienenAégehtes:de re- -

ticulacién quimicos, por ejemplo curativos, iniciadores -
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y/o0 aceleradores, tienden a ser relativamente inestables -
al exponerse al calor. La extrusién de dichos plédsticos
ha producido un tubo intermedio que tiene el inconvenien- -
te de poseer una integridad insuficiente para poderse ma-
nejar antes de la reticulacién, y después de la reticula-
cién la presencia de productos de reaccién curativos en

el tubo es indeseable,

Un procediﬁiento pera la fabricacidn de tubo termo-
contractil se describe en la patente EE.UU. 3.253.619. Es-
te procedimiento comprende extruir un tubo de alma, colo-
car una trencilla alrededor del tubo de almé ¥y extruir un -
revestimiento protector sobre la trencilla. Una trencilla |
de género de punto suelto se coldca formando un dngulo mé-
ximo de 40?2 con el eje longitudingl del tubo de alma para
permitir la dilatacidén del tubo. E1 tubo de.brencilla se
calienta para que ge dilate diametralmente y se enfrie
mientras se encuentra dilatado, Después, el tubo se pue-
de calentar para que se contraiga en los extremos de con-
ductores o para otros fines. El alma tubular deberd te-
ner libertad para moverse con respecto a la trencilla y
permitir su dilatacién y contraccién.

Por lo tanto, esté invento tiene por objeto propor-
cionar una manguera perfeccionada destinada a transportar
fluidos a presién.ﬁ Otro objeto del invento- es proporcio-
nar una menguera hldréullca flexible, de dimensiones es-

tables, qgue posee re31stencxa me jorada a los productos

"quimicos y a la temperatura ¥ que tiene un tubo de alma

extruido utilizando un elastdmero, un mater1a1 de refuer-
zo fibroso, tejido apretado o solapado sl bies, enrollado

alrededor del tubo de alma, y un revestimiento protector
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gue re&ubre al material fibroso, Un objepo,ﬁés especi-
fiqa del invento 08 proporcionar un tubo cohpueato o men-
guera flexible, de dimensiones estables, que tiene un tu-
bo de alma elastémera reticulado y extrufdo, una capa de

refuerzo fibroso, tejida apretada 6 solapada, y un reves-

_ timiento elastémero extruido, déstinaﬂo a-transportér flui

do a presidén en condiciones de temperaturas més - elevadae
que los tubos compuestos termoplédsticos reforzados de la
tecnologia ‘anterior. Otro objeto del invento esrpropor-
cipnar una-mangpéra hidréuliéa para transportar fluidés‘
a presién, que ;a resistente al aceite, resistente a los
productos quimicos y estd destlnada a utilizarse a tempe-
raturas elevadas. Otro obaeto adicional del invento es. '
pfopo:cionar un procedimiento para fabrxcar unajmanguepa
hidréulica, de dimensiones estables, flexibles, de nove-
dad, que tiene un tubo de alma elastémera reticulada, una
capa de'réfuergo'fibrosa:y un revestimiento protector.
Otros objetos resultarén evidentes por la descrip-
ciéﬁ,que sigue %pmando como referencia el.dibujo ad junto,
en el qde: '?L
_La figura 1 es una vista cortada en sentido escalo-
nado, fragmentada, parclalmente en secclén longitudinal,
de una ‘modalidad del invento. ,
I La figura 2 es una vista tomada a lo largo denla :
1ine§jde corte transversal 2-2 de la figura 1.
: La figura 3 es una ilﬁstracidn esquemétiéa de una -
modalldad del procedlmlento del 1nvento, y
_ La flgura 4 es una ilustracién esquemdtica del tu-
bo de alma reforggda de una modalldad del 1nvento.

-Los objetos anteriores y otros objetos se consiguen ,
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con este inventb, hablando en términos generales, disefian-
do una menguera hidrédulica, de dimensiones estables, des-
tinada a transportar fluido a presién, provista de un al-
ma tubular elastémera polimera, reticuléda‘por radiacién
por ionizacién, una capa fibrosa alrededor del tubo de al-
ma, que refuerza virtualmente el almé tubular éontra la
dilatacién a presién, y un revestimiento protéctor alre-
dedor de la capa fibrosa. La capa fibrosa de refuerzo se
puede aglutinar quimicamente o injertarse al alma tubular
por radiacidn Qe ionizacidn que induce la reticulacién enQ
tre el elastémero del tubo de alma y la capa fibrosa. El
revestimiento puede ser también elastémero que se reticu-
la cuando se expone a radiacidén ionizente. FEl invento pro
porciona ademds un procedimiento para fabricar una manéue-
ra flexible, hidrédulica, de dimensioneé estables, que se
caracteriza porque se extruye elastémero termopldstico pa-
ra formar un tubo de alma autoestable o Integro, se teje
o se envuelve un material de refuerzo alrededor del tubo
de alma con tenéiéﬁ suficierite para limitar la expansién
diametral del alma a presién a menos del 10 % y se extru-
ye un revestimiento elastdmer6 protector sobre la capa fi-
broéa. El alma tubular se expone a radiecidén.-ionizante
hasfa.la reticulacién del elastdémero termopléstico'coh una

mejora notable en la resistencia a los disolventes, al ca~

‘lor y a los productos quimicos. Si soiamente.se tiene que

reticular el tubo de alma elastémera, la exposicién a ra-
diacién ionizan?q puede efectuarse antes o deépués de ha-~
berse colocado alrededor dél mismo la capa fibrosa y/o el
revestimiento. Si la capa fibrosa se tiene que aglutinar

quimicamente al tubo de alma, se puede formar un recubri-

Al
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miento de un compuesto donde se produzca la retiCulaciénf
al exponer el tubo & radiacién ionizante, entfe el tubo -
de alma y la capa fibrosa, si asi se desea, y el conjunto
se expore a radiacién ionizante antes o despuds de haber-
P se extruido sobre el mismo el revestimiento. El tubo de

' alma y un revestimiento elastdmerp se pugdeffeticglarréie
multéneamente por exposicién de la manguera-después-dé'Sg
fabricacién a radiacién ionizante. Se puede aplicar un-
adheaivo sobre el material fibréso antes de la extrusién
10 dgl revestimiento para mejorar el injerto del revesfimien-.'
to a la capa fibrosa cuendo se expone a radiacién ionizan- -
te,

- De un modo mds especifico, el invento proporciona'
una manguera hidréulica, de dimensiones estable;fflexiblé,
15 que'tiene un tubo de alma elastdmera extruido que se ha-
retiéulado pof-irrédiacién con electrones iénizantes y fi-
‘bras de refuerzo envueltes o tejidas al bies enrolladas
apretadas alrededor del alma en direcciones opuestas y for
mando un éngulo en cada direccidn del drden de 50° a 659;
20 aproximadamente, con relacién al eje longitudinal del tu-
bo,dé‘alma, y con una tensién de aproximadamente 226 a'4536
gréﬁb%,por‘heﬁra. La capa fibrosa de refuerzo cubre por )
lq”ﬁeﬁos aproximadamente el 85 % de 1la supeffidie_del giJ
ma tuBulﬁr. Dicha capa de refuefzo evita que el alma tu-
25A buiéf’ée expandg.afpresiones sobreatmosféricas y & tempe-

raturés superiores a 2050. La colocacidn de las fibras
 sobre el tubo:ée alma se ilustra esqueméticamenté en la;
.figura 4 con éngulos & y b-qué son los qﬁe tienen de 50 a~

65¢.

30 - "~ .Se hea descubierto que las propiedades fisicas de un
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elastémero tales éomo, por ejemplo, su résistencia a la
accidn del aceite, los productos quimicoa'y al calor, me-
joran por exposicidén a radiacidén alfa, beta, gamma, neutrd
nica u otra radiacién ionizante, El elastémero irradiado
es mds resistente a los disolventes y mds resistente a }os
efectos del ataque quimico. La radiacidén ionizante tien-
de a reducir las propiedades termopléﬁticas del elastdme-
ro hasta que finalmente tiene las propiedades normalmente
asociadas con una resina termoendurecible o elastémero ter
mogndurecible; El. elastémero reticulado suele considerar-
se normalmente coﬁo'un elastémero curado puesto que deja
de ser elaborable'por téenicas de elaboracidn‘termoplééti-
ca précticas. Tl método actualmente preferible para efec-
tuar la reticulacién de losrcomponentes elastémeros de una
manguera hidrdulica es por exposicidén a electrones hiper-
energéticos, Cualgquier fuente apropiasda de electronos
hiperenergéticos, como puede ser el acelerador de Van de
Graff, transformador de ndcleo aislante, transformedor re-
sonante o aceleradqr lineal pueden emplearse para propor-

cionar los electroénes hiperenergéticos. De preferencia,

~ la energia de los 'electrones deberd ser por.lo menos de

100.000 electronvoltios y en bcésiénes se nécesitarén més
de 500 millones electronvoltios. Cualquier dosificacioén’

de electrones hiperenergéticos supondré alguna mejora en -

‘las propiedades fisicas del elastémerb, pero se hen con~

aeguido los mejores resultados con una radiacién ionizen-
te con una doéificacién total de electrones hiberenergétiﬁ"
cos de por lo menoé aproximadamente 5 megafradios.v Las

propiedades fisjicas del elastémero suelen mejorar suficien

temente con una dosificacién de 15 megarradios o menos, por
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lo que rara vez serd necesario exponer los componentes de
la mamguera hidrdulice a una dosificacidn tofal de més de
15 megarradios. -Es preferiblé que la dosificacién reque-
rida se efectde en una exposicién, pero se puedéﬁ realizar
exposiciones repetidas hasta haber obtenido la doaificéj
cién total deseada, .

El invento offece la ventaja de que las coﬁposicio-
nes elastdémeras destinadas a extruirse se pueden utilizar
para formar el tubo de alma o el revestimiento y las pro-~
piedades dei producto extruide se pueden mejorar para al-
canzar las asociadas normalmentg con una resina termoendu- |

recible simplemente sometiéndolo a radiacién de electrones

hiperenergéticos. Una fuente de electrones hiperenergé-

ticos se puede instalar junto con la operacidn dé extru-
8ién, operacién de refuerzo o extrusién del revestimienﬁp'
antes de enrollar la manguera sobre un carrete. Como vé-
riante, la manguera hidréulica se puede someter a radia-
cién algin tiempo después._ '
Cualqﬁiér,elestdmero que sea elaborable por métodos
termoplésiicos, p;r ejemplo extrusién, y que después de

la irradiacién con electrones ionizantes tenga las propie-

‘dades deseadas de resistencia a los productos quimicos, .

-resistencia sl calor y otras propiedades, se puedé emplear

para la fabricacién del alma tubular. Por ejehplo, ae -pue .
de emplear un péliéster uretano termopléstico apropiado, -
un poli(alquilenéter) uretano, poli(alquilentioéter) ure-

tano o poli(butadieno)uretano. Se puede utilizar cualquier
extendedor de cadeﬁa saturado o insaturgdo apropiado péré_ |
la preparacidﬂ del poliuretano. Por ejemplo se puede uti-

lizar tiodiglicol, 2-alquil-1l,3-propenodiol, butinodiol,
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tbimetilolpropano monometacrilato, butenodiolfo:un exten-
dedor de cadena similar. El poliuretano se puede prepa-
rer por técnicas de elaboracién conocidas y empleando po-
liéteres, poliésteres y poliisocimnatos orgénicos clésicos
incluyendo los descritos, por ejemplo, en "quimica y tec- '
nologfa de los poliuretanos", partes I y II'de Saunders-y
Frisch, publicada por Interscience Publishers, Copyrigt
1964, en el supueétp que los reactivos ae eli jan para pro-
porcionar un elastdmero destinado a la rgticulacidn por
irradiacién. Un ejemplo de dicho elastémero de poliureta-
no se prepara haciendo reacciénar‘un poli( § -caprolacto-
na) diol y butenodiol con 4,4'-difenilmetano diisocianato
hasta que se forma un poliuretanb sélido no poroso y se
interrumpe la reaccién antes de que el poliuretano deje
de ser extruible, Se puede utiiizar un poliéster que con-
tenga insaturacién etilénica, como el que se prepara a |
partir de écidoé incluyendo un deido insaturado o uno pre-
parado con un diolninsaturado. El revestimiento se puede
formar también éxtruyendo uno de los elastdémeros de poli-
uretano, Se oﬁtienen mejores'resulfados en la fase de re-
ticulacidén por irradiacién si el poliuretano'contiene in-
saturacidén etilénica o vinilica, por lo que dichos poliu-
retanos insaturados son preferibleé para el alﬁa'tubular
y el revesﬁimiento.

Otro elastémero termopldstico apropiado para la'fa-
bricacién del tﬁbé de alma y/o el revestimiento, es una
compésicidn de terpolimero de etileno-propileno-dieno
(EPIM). Se puede utilizar, para la preparacién del ter-
polimero, cualquiér dieno apropiado, por eJjemplo etilden-

norborneno o ciclohexadieno. De preferencia, el terpoli-
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mero deberd contener aproximadamente 40-90 % etileno, 50-
10 % propileno y 3-5 % dieno. Lobs polimeros comercieiea .
apropiados debetileno-propileno-etiiidennorborneno eomﬁrqg
den "EPsyn" 40, "EPsyn" 40-A, "EPsyn" 55, "EPs&h" 70,
"EPsyn" 70-4, "Epsyn" 4506, "EPsyn" 5508, "EPsyn" 5509 y =
"EPsyn" 7506, gue comercializa éopolymer Rubber and Che?>
mical Corporation.

Tembién se puede emplear una composicidén elastémera
de etileno-propileno-l,4-hexadieno. Las composiciones
quneas disponibles en el mercado son las que vende E.I,.
duPont de Nemours & Co, con la marca registrada "Nordel".
Los terpolimeros elastdmeros apropiados dispohibles en el
mercado. de etileno-propileno-metilideno son.los "Vistalo-
nés" que vende Enjéy Chemical Company. |

Un material de relleno de refuerzo, bor_ejemplo ne-

gro de humo, caolin, arcilla calcinada, 6xido de zinc, si-

licato de aluminio, éxido de plomo, talco o siﬁilar se pue |

de mezclar con el elastémero para conseguir una composi-

¢ién que produzeca un tubo de alma o révestimiento de di-

mensiones estables o Integro. De preferencia, la composi-

cidén contiene aprdximadamente una parte de material de re-
lleno por una a dos partes de elastémero. La cantidad de
material de rellenc empleada puede variar para'consegqir'

un tubo de alma e#iruido'o revestimiento que tiene dimen-

siones estables a la temperatﬁra-émbiente.v El.elastémero

.0 material de relleno deber4 tener preferiblemente una du-

reza de por 1o menos 45 Shore A y un médulo de resisten~
cia a la traccién de por lo menos aproximadamente 21,09
kg/cmz. El producto con material de relleno se puede ma-

nejar o almacenar sin sufrir una deformacién sensible in-
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deseable del tubo antes de exponerse a radiacién. Ademés,
se puede emplear polietileno u oiro agente polimérico en-
durecedor y de refuerzo. Tambiéh se puede inéluif en la
composicién un plastificante o aditivo apropiado para fa-
cilitar la extrusién. '

También se puede emplear una composicién de polie-
tileno halosulfonado para la fabricacién del tubo de al-
ma o el revestimiépto protector en el .supuesto que Se mez-
cle con otrs materiales para aumeniaf el médulo. de resis-
téncia a ls tracciﬁn ¥y la dureza requeridas para una esta-
bilidad dimensional. Para esta finalidad, se ﬁuede emplear
uno de los materiales de relleno citados anteriormente.
Los polimeros de polietileno clorosulfonado que vénde, con
la marca "Hypalon", E.I.duPont de Nemours & Co., son un -
polimero disponible en el ﬁercado que se puede mezclar pa-'
ra formar un elastémero idéneo para los fines de este in-
vento;

La poliepiclorhidrina es otro compuesto que se pue-

‘de utilizar para la fabricacidén del tubo de alma o reves-

timiento. Esté poliéter se prepara por condensacién de
epiclorhidrina y es termopléstico pero no elastémero. Se
puede combinar 0 mezclar con neopreno dltamente cristali-
no, polietileno clorosulfonado, cloruro de polivinilo o
material similar para producir un polimero integro que es
elastémero y extruible, '

Tembién se puede utilizar cualquier otro elastémero
extruible apropiaéé. Por "elastémero", segun se emplea
en la presente.ﬁémoria, se entiende una sustancia que‘se
pueda alargar al doble de su 1pngitud.a 68°C y que al sol-

turse la tensidén recupere con fuerza aproximadamente su
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longitud original.

El tubo de alma y/o revestimiento se puede adherir
a la trencllla por injertow inducidos por rudinclén. Un
adhesivo o disolvente para el tubo de alma o revest1mien—
to se puede interponer entre el alma o revestimiento y la
trencilla con el fin de obtener un intimo contacto parae.
la formacién de injertos; Por ejemplo, el tﬁbé_de aiﬁé yol
la trencilla se pueden adherir splicando un diadlvente péf L
eJemplo N-metilpirrolidona, dlmetllformamlda o un dlsol- :
vente slmllar para un poliureteano termopléstlco aegﬁn el
procedlmlento descrito en la solieitud nﬁmero de serie -
18.272, presentada el 10 de Merzo de 1970, Riéhard A. Mat-
tehews. Como variante, el tubo de alma se puede adherlr -
a la trencilla empleando un adhesivo segin se- deacrlbe an,:
la patente EE,UU. 3.310.447. El1 adhesivo puede ser cual~‘l
quier material gue cuando se aplicd entre el.éima‘y la
trencilla o entre el revestimiento y la irénci}lg.produzfA'\
ca adherencia gracias a fuerzas molecuiaree‘primariaa o.

secundarias, Puede ser uno de los adhesivos descritos - ..

en la patéhte'EQ;ﬁU. 3.310.447. Puede ser un disolvente

~polar o un gdhesivd que tenga, por ejemplo, grupos amida;?‘

.«ﬁ;etano 0 \reas para producir fuertes enlacea'gecundarios,‘
0 puede Ser un di;olvente o adhesivq-qua, alAexponerée at

' radiacidn ionizante, produzca una especié éltamente reac-

1t1va, por ejemplo radicales libres, catlones o an1ones.

El elastémero empleado para extruir el tubo de alma'"
o revestimiento y el adhesivo que aglutina el tubo de al-"

ma o revestimiento a la capa fibrosa, puede contener un

-material que lo .sensibilice a la radiacién ionizante. Un

compuesto que cohpgnga insaturacién alifética, como puedé
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ser el dimetacrilgto de dietilenglicol,‘trimétracriiato
de trimetilolpropéno, m-fenilendimaleimida, é material si-
milar, se puede emplear como sensibilizador. |

La presencia de insaturacién alifdtica en el elas-
témero mejora la reticulacién por radiacién, por lo que
es preferible que el elastémero contenga insaturacidn ali-
fética, Los elastdémeros que no contienen insaturacidn ée_
pueden reticulsar en cierto grado, pero la reticnlaciéﬁ pue
de que sea més lenta que la de un elastémero inaaturado.
Las composicionesfelastdmeras de poliureﬁano insaturado
gelifican hasta el punto en que son virtualmente insolu-
bles en disolventes polares a una dosis de aproximadasmen-
te 10 megarradios. El médulo de 50 % y 100 % y de dureza
Shore del poliuretano termopldstico insaturado aumentsn
con la exposicidén a la radiacién eiectrdhica.

La capa de refuerzo fibroso puede ser cualquier he-
bra polimera iddénea, por ejemplo fiiamentos de polidster
que evitan que el tubo de alma se expansione bajo la pre-
sién y/0 o el aumento de temperatura. Las fibras de poQ
li(alquilentereffélato)éster tales como "Dacron" puede em-
plearse con este:fin. Se pueden emplear también filamen-
tos de poliamidé J nylon. Es preferible que laa‘capaa de
refuerzo sean del tipo tejido, de trencilla o de punto,
pero también se puede enrollar'helicoidalmenté:un cdrddp
) filémento en capas solapadas 0 envueltas al bies alfe-
dedor del tubo de alma para formar el refuerzo. Si se ut;'
liza un disolvente paraAelrtubo de alma con el fin de for-
mar un adhesivo in 8itu a partir del elastémero del tubo
de alma o si Se:aélica una solucién de un material adhé-

sivo al tubo de alma, se produce una penetracidn de la ca-
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pa fibrosa-al menos adyacente al tﬁbo'dé alma., La. radie-
cién ﬁor electrones de la manguera efectﬁaré'reticulacidn‘
entre el tubo de alma y la capa'fibfdsa péra enlazar,qui-“
micamente amboé comﬁonentes ehtre-si. "

‘Refiriéndonos ahora al dibujo, una manguera 10 tie-’
né un revestimiento 11, un tubo de alma de psredes delga-
das 13 y una capa de refuerzo ‘fibrosa tejida 12, enrolla—
da apretada alrededor del tubo de alma en su éngulo de
aproximadamente 55? respecto al eje longitudinal del‘tubo -
13. Segin se ilustra en la figura 3, una composicién dé.

poliuretano termoplédstico insaturado se extruye para for-

~ mar uh tubo de'alﬁg autoestable 13: Una trencilla fibro-

sa tejida de refuerzo 12 que compiende fibras de éster de.
poli(alquilenteréftalato) se enrolla con una tensién de
aproximadamente 1,36 kg y un 4ngulo de aproximadamente 552

alrededor del tubo de alma'13 y un revestimiento 11 de la

"misma composicién que el tubo de alma 13 se éxtruye sobre

la trencilla 12. La manguera hidréulica resultante 10 se

expone a un haz electrénico de un acelerador de_électro—

‘nes que funciona a aproximadamente 5 millones de electron- |

voltios hasta que la dosmf108016n es de aprox1madamente

5 a 15, preferlblemente unos 10 megarradlos para efectuar :

la reticulacidn del tubo de alma termopléstlco ¥ el reves-*-'

tlmlento. El producto se enrolla sobre un carrete.

La temperatura a la que se 11eva a cabo 1a faae de B

“irradiacién puede ‘variar ampliamente. -Por,egemplo,,se

" pueden efectuar irradiaciones en la gama comprendida en—w;f

tre bajas temperaturas, por ejemplo de menoS'BOQC hasta
una'tempepatura inmediatamente inferior a la temperatura

de descampbsicién'del elastémero, por ejemplo una tempera—f'

»
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tura que se puede alcanzar es 30096: No obétghte, se con-
siguen muy pocas ventajas empleando las tempe;aturas ex-
tremas, y por razones de comodidad ¥y economia;es preferi-~
ble la temperatura ambiente. ?

El procedimiento de este invento ae puede llevar a
cabo al aire, en presencia de atmdsferas inértes, por &jem
plo de nitrégeno o helio o, si el sistema de reaceéidn es
suficientemente no volétil, en vacio parciala iFre;hente-
mente, es conveniente trabajar con vacio o éi henos con

presidén reducida, puesto que de este modo se reduce el mi-

mero de colisiones de las particulas de radiacién con otroa’

gases que podrian estar présentes ¥, por lo tanto, se au-

menta la eficacia de la irradiscién.

Se pueden combinar composiciones elastémeras de ure-
fano a base de poli( f'-carolactona)glicol para extruir- -
las y formar el tubo de alma 13 6 revéstimiento 11, mez-
clando entre si, en partes en peso, aproximadamente 56 par
tes de 4,4'-difenilmetano diisocianato, aproximadamente
14,8 partes de 1,4-butanodiol y aproximadamente 100 par;

tes de poli( ¢ -caprolactona)glicol que tiene un peso equj

I

valente de aproximadamente 1000 (Niax D 560 que vende Unicn

Carbide Corp). . ﬁaimézcla resultante se puede verter mien- -

tras estd todavia iiquida, en una bandeja, y dejarse reuc-
cionar para formar un poliuretano QQstinado a elabora;se
por métodos termoplésticos. De-unfhodo similar, se pue-
den formular composiciones donde se suetituya 1,4~butano-
diol en todo o en parte por ejemplo; apfoximadamente 1/2
del butancdiol, pura conseguir un elasidmero de uretano
que es més susceptible a la reticulacién por irrgdiacidn.

La susceptibilidad :de una composicidn a la reticulacidn
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- to 11, comprende mezclar aproxlmadanente 100 partes en pp«'

¥ E-caprolactona, anroxlmadamente 7,4 partes de 1,4~ bu~

.~ 16 -

por radiacién electirdnica, puede uwumentar incluyendo va-
rias cantidades de sensibilizador, por ejemplo, aproxima-
demente de 0,5 a 10 partes en peso de m-fenilendimaleimi-

da, dimetacrilato de dietilenglicol, maleato de dig}ilo

u otros Sensibilizadores por 100 partes del elastdmero de E

uretano. El sensibilizador se puede sfladir a la mezcla
'S

1iquida antes de la gsolidificabidn 6 se puede aﬁadlr a8 me-

dida que se elabora el elastémero de uretano antes de la-

radiacidn. Por qJemplo, se puede aﬂadlr sensibilizador sé-!

lido a la mezcla 1fquide antes de la solidificacidén o es-

polvorearse sobre el elastdémero de uretano sélido en cual-

quier momento antes de la extrusidén final.

Un material de relleno apropia@o, por ejemplo negra
de humo N 330 se puede mezclar coh el'elastémero-en can--
tidades que alcancen hasta 40 partes por 100 partes de
elastémero.

Un ejemp}p de un método para prepérarfuna composi-
cién de elastdmerojde poliureiano idénea para extrusién

con el fin degfoﬁmar el tubo de alma 13 o el revestimien- -

so de poll( § —caprolactona)dlol con un. peso molecular de

aprox1madamente 2.000, preparado a partlr de etllengllcol

tanodiol y aproxlmadamente 7,3 partes de 1, 4—butenod101
en condlclonea préctlcamente anhidras y calentando 1a nez-
cla a.unos 8090 bago nitrégeno. Aproxlmaaamente 56 par-
tes de 4,4'-d1fen1;metano diisocianato fundidp pe aftacen
répidamehterailaw?ézcla de dioles y lg_ﬁeicla se agita vi-
gorosamente por ééPacio‘de 10 segundos'cpn un_agitador me-

..

cénico. Las mezclas se vierte entonces en una bandeja se-

reramy cae
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ca, calentada a unos 809C, hasta alcunzar un eanescr de
aproximademente 6 mm. La mezcla de reaccién se coloca

entonces en un horno a 809C por espicio de unos 20 minu-

tos, se saca del hérno y se deja enfriar & la temperstura

ambiente a 209C aproximadamente. El producto enfriado se

salmacena como uné nastilla por espacio de uné semana, ba-

jo atmésfera de nitrégeno, nara su envejecimiento. El po-
limero envejecido se granula para formar un producto idé-

neo pararcargarlo en una extruidora. Se puéde entonces

extruir formando un tubo de alma 0 revestimiento a una

.

- temperatura de aproximadamente 198°C a 1999C.

El efecto de la irradiacidén con electrones ionizan-

tes sobre el polimero del tubo de alma se ilustra en le

tabla siguiente:
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TABLA 1

! : 1
0 megarra-' 5 megarra-; 10 megarra- 15Vmega»§
dios dios dios | rradios
Resistencia a la 645,41 636,27 506,21
traceidn 587,0 kg/cm2 ﬁkg/cmz' kg/cm2
' kg/cm |
‘Médulo al 50 % 57,57 55,60 © 69,24 71,35
A kg/cm2 - kg/cm2 kg/cm2 kg/cm2
Alargsmiento I 500 % 450 % 400 % 300 %
Comp. Fijacidn .
B a 1002C 100.0 % 95,5 % 92,2 % —— ,
Hinchado en DMF se disuel {121 % "85 % 80 %
. ve
~ |% insoluble en V '
DMF - 0% 74,5 % | 85,7 % 87,2 %
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. Otra compésicién idénea para utilizarse para extruir
un tubo de alma 13 o revestimiento 11 se puede preparar mez
¢lando aproximadamenie 100 partes en peso de poliepiciorhi~
drina, aproximademente 2% partes de polimero de polietile-
no clorosﬁlfonado (h&polon 45),iaproximadamente 40 partes
de Hi-Sil-EP (un material de refuerzo inorgénico que ven-
de PPG Ind.), aproximadamente una parte de antioxidante po-
li(trimetildihidro-quinolina) ("Agerite"), aproximadamente
5 partes de 6xido de magnesio, aproximadamente una parte
de Silano A1100 (un agente de copulacién empleado péra co-
pular Hi-Sil-EP e Hyprolon 45) y aproximadamente 5 partes
de m—fenilendimaieipida, en un molino, a una temperatura
de los rodillos de aproximadamente'48°c, por espacio de 15
minutos. - Las propiedades fisicas del polimero irradiado se

ilustran en la tabla 2.

TABLA 2

; Inicial 10 megarradioq”i
Resistencia a la 36,06 137,09
traccién kg/cm2 kg/bmz

‘Médulo al 300 %

16,30 kg/'cm2

Alargamiento al pun-

450

90,68 . kg/cn®

to de rotura 450 %
Dureza-Shore A 70 - 80 L
.% hinchazén en Tolueno desintegracién | 53,4
% fijacién de la ten- | o
#ién a partir del 100% _
de alargamiento: RT 10.2 8,0 %

68sC. 20.0 12.3 %
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Un poliéster preparado a partir de un écl&"ﬂdlcar—-s 2
boxilico y un glicol, por ejemplo 4cido adiplco a: 31mllar

y etilenglicol o similar, o un polléter gllcol por egem—?"‘

plo poli-tetrametilenéter)glicol con un pesq equlvalent

promedio de aproximadamente 1000; se puede utilizar{ﬁafa; .

sustituir el poli( T -caprolactona)glidol'gn 1a§'compbsi¥{,h/-..

ciones anteriores;

Otras composiciones aproﬁiadas para éxtruif tubo dé:
alma 13 o fevestimiénto 11 se pueden prepararimezclando;
en ﬁartes en peso, aproximadamehte-loo partes de'poliepi—“V‘
clorhidrina o un copolimero con-un qxido éé propileno o con |
6xido de etileno (por ejemplo, "Hidrin" que vende B.F.Good-
rich Co) con aproximadamente 25 partes de un-neopfeho élia—
mente cristalino, aproximadamente 45 partes "HI-SIL", apro-
ximadamente 2 partes de 6xido de magneéio, aproximadamén« .
te 4 partes de 6xido de zinc, aproximadementé 1 parte de
es%earafo'dé zinc, con o sin aproximadamente 1,5 partes de:
"Silane"~172 qué veﬂde Union Carbide Corpération, y aproxing
madamente 1 parte. de "Agerite" antloxldante de. poll(trlme-'“

tlldlhldro~qu1nollna) que vende R.T. Vandérbilt Company.
NOTA

Deserita suflcléntemente la naturaleza del lnvento
asi como la manera de realizarlo en la préctlca, debe ha-'
cerse constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son’ susceptlbles de modificaciones de detalle en cuan—
to no alteren su prinClplO fundamental, siendo lo que cons~
tituye la esen91a del referido 1nvento y por lo gque se so-

licita Patenté de Imhodwdon por 10 afios en ESpaﬁa,‘sobre:
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PERFECCIONAMIENTOS EN MANGUERAS HIDRAULICAS DI&ENSIONALMEN~.
TE ESTABLES Y FLEXIBLES ; carqétefizéndose popblo siguien-
e . AR )

1,- Perfeccionamientos en méngheras hidradlicas di-
mensionalmente estables y flexlbles, caracterlzados porque
dichas mangueras se forman por un tubo de alma, elaatémero,
extruido, que se ha reticulado por irradiacién con electro-
nes ionizantes; capas de fibraa-d; réfuerzo,-enéueltas )
tejidas al bies, enrolladas de forma apretada alrededor del
tubo de alma en cada dirececidn, en un éngulo de 50 a 65°¢
aproximadsmente respecto al eje 1dhgitudiﬁalrde¥ tubo de
alma, cuyas f;bras_cubren por lo menos el 85 % gbroximada—
mente gg\gp‘gppeffidie Yy evitan la expansidn del tubo de
alma mientras -la mgnguera transporta fluido a preéionea 80~
breatmoaférlcas. . ,

Rem Perfecc1onam1pntos segﬁn la re1v1ndlcac16n 1, ca-
racter%qugs porque el tubo de glma es de une compos;cldn
de poliuretano irradiado. '

+3s~ Perfeccionamientos seéﬁn la réivindicacién 1, ca-
racterizadgs porque las mangueraé se-dotan de un revesti-

miento,,que ha, a;do expuesto Junto con el tubo de alma, &

,1rradiaclén con electrones.

J-qgsrgegclonamlentoa seguin la re1v1nd1cac16n 1, ca~

ractermquga pgrque se dlspone un adhesivo reticulado irra- |

_diado-ppr e&gc;rones que aglutlna la capa flbroaa al tubo
~del nﬁqleo.

D= Pgrfeccionamlentos segﬁn la remv:nd1cac16n 4, ca-:
racter1zadpa porque el adheslvo es el elastdmero del tubo
de alma. '

‘6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4, ca-

‘o
T
I
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racterizados pofque el adhesivo es un elastdémero activado
por disolvente del tubo de alma.

7.~ Perfeccionamientos segdn la'reivind;cacién 1, ca-
ractérizados porque el tubo de alma eés unupblieﬁiieno clo-
rosulfonado.‘ »

8 - Perfeccxonamlentos segin la re1v1ndicac16n l, ca-
racterlzados porque dicho tubo de alma es un tgrpolimero
de etileno-propileﬁo—dieno. } B

9.~ Perfeccionemientos segin la reivindicécidn 1; ca~-
ractérizados porque el tubo de alma coritiene un material
de relleno de refuerzo. ‘

10.- Perfecclonamlentos segin la re1v1ndlcacldn 1
caracterlzados.porque dlchas fibras son una resina sxnté—
tica y se aglutlnan al tubo de alma por reticulacién entre
el elastdmero del tubo de alma y la re31na de las fibras. .

11.~ Perfecczonamlentos seggn la reivindicacién 1,
caracterizados porqué el elastﬁmgfo dél tubo cde alma con-
tiene un materiai de relleno y. tiene una dureZa’Shore A su-
perlor a 45 y un médulo de resistencia a la tracclén de
més de 21, 09 kg/'cm2 aproxlmadamente.

12,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

‘caracterizados porque las capas solapadas de fibras de re-

fuerzo se forman por envoltura. ‘
13.- Perfeccibnamientos segﬂn la reivindiéacidn 1,

caraeterlzados porque las capas solapadas de fabraa de re-

‘fuerzo son tegldas.

14,~ Perfecclonamlentos en mangueras hldraﬁllcas di--

mensionalmente estables y flexlblea, tal y como queda sus-~

‘tanclalmente descrlto en la presente Memorla e 11ustrada

con los dlbuJOS adguntos.
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Esta Memoria consta de 22 hojas escritas a mdquina

‘por una sola céra.

Madrid,
3 FEB. 1975

Coayhte b
. el

1o Eseadadea

SAMUEL MCORE.

.!Z‘- -3 Flrmw'ox L. Gae
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