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Este invento se refiere a un procedimiento para
Flaz preparacién de mangueras de riego a partir de caucho
regenerado y un pclimero termopléstico o elastdémero, a los
que se hen afiadido aditivoes, después de lo cual la mezclg
se conforma en el producto deseado. En esta memoria se des-
cribe tamb/ién w aparato, tal como un aparato de moldeo por
extrusién e inyeccién para la preparacién de dichas mangue-
ras de riego a partir de caucho regenerado y polimero ter- -
mopléstico elastémero a los que se hen afiadido aditivos. |

Sé sabe generalmente que es creciente la demanda
de materiales .de partida, especialmente materiales de par-
tida obtenidos a partir de petréleo y que es creciente el
precio de estos materiales de partida debido a que estos
materiales estén llegando a ser escasos. Por esta razén os
hen llevado a cabo muchas investigaciones para encontrar
mater:i:éles de partida que no sean todavia escasos y de
los cuales pueda esperarse que el precio se ﬁantendré;.den-
tro de wn intervalo razonable en el futuro, O0tro problema
que es importante hoy en dia es lé descarga de los materia-
les residuales y productos residuales, debido a que gren-
des cantidades de productos residuales crean enormes prc-
blemas al medio ambiente. ‘

Por estas razones se lleva az cabo investigacién
para encontrar procedimientos en los que los productos

residuales o los materiales residuales puedan volverse
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| & emplear como material de partida para nuevos productos.

Ezta es la pretensidn de muchas industrias, pero es mﬁy
diffecil vqlver a usar los productos residuales o el maté—
rial_residual de un modo econémico como material de par-
tida para. nuevos productos. Los problemas que son de im-
portancias a este respectos son lé composicibn variable
de los preductos residuales y para emplear estos productos
a escala industrial para la produccibén de nuevos produc-
tos es a menudo necesario llevar a cabo procedimientos
costosos para la revaloracidn y regeneracidn de materia-—
les residuales y productos residvales,

Uno de los objetos del invento es emplear de
nuevo productos residvales y material residval para la
produccién de nuevos productos. La investigacidén se hace
especialmente en relacidn con la regenerzciébn de neuiﬁti~
cos de caucho usados ¥y pfbductos residuales procedentes
de polimeros; asi como ciertos productos residuales de la
industria del petréleo. '

Se han llevado a cabo muchas investigaciones pa-

ra la regeneracién de neundticos de caucho usados, los -

neundticos de caucho producen grandes cantidades de pro}
ducto residual, pudiendo obtenerse dicho residuo a megﬁﬁo
de forma bastante barata., ELl problema respecto al nué¥6
empleo de este caucho es que los neumdticos han de ser se-
paradoss en los diversos elementos de los que estd forma-
do el neumdticos tales como cauchos acero y fibras texti-
les, El caucho separado debe tratarse de modo que pueda
obtenerse un caucho mids o menos fino.

Un articvlo general respecto a los problemas

gre se refieren al tratamiento de neumdbticos de caucho
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usado para obiener nuevos materiales de pertida & partir

del ,caucho regencrado esté incluido en “Chemical Engiﬁee-
rings Julio de 1977, pdginas 71-73, de cuyo articulo pue-
de sacarse la conclusién que es diffcil triturar el caucho
a partir para formar partfculas fines, para lo cual puede
emplearse nitrégeno liquido, y usar este caucho de un mo-
do econémico para la produccidén de nuevos neumdticos de
caucho. Desde un punto de vista econémico dicho procedi-
miento es viable solamente cuando es posible producir nue-
vos productos a partir de las particulas Ge caucho y es—
tos productos deben tener unas propiedades deseadas que
pueden obtenerse simplemente empleando esta clase de cau-
cho,,

l El nuevo empleo de los neumdticos de cauche pa-
ra obtener materiales de partida valiosos ha sido meﬁcio-
nado en la patente de EE.UU. n? 4,025.990. En esta paten-
_te se describe que los neumdticos de caucho pueden coriar-
se trozos de wn tamafio de aproximsdamente 10 qmz, después
de algin pre-tratamiento y luego esbas rebsradas se en—
frian con nitrdgeno liquido, de modo que el material se_
hage quebradizo después de lo cual las rebanadas frias se
trituran finalmente a particulas con un difmetro de algu-
nas micras a algunos milimetros. Ia mezcla de las parsci-
culas de cauchos obtenidas a partir de neuwndticos de cau-
cho usade con otros polimeross de cuya mezcla pueden pro-—
ducirse nuevos productos tales como placas de aislamiento
ha siéd descrita en la sdiicifud ée patente z2lemana
no 2;408.117. En este procedimiento les neumdticos de cau~
cho se¢ cortan en trozos de aproximadamente 10-20 cm? Yy

sin tratamiento adicional tal como trituracidn o separa-
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cibén de acero o fibras textiless las léminas se emplean
como material de relleno para producir ldminas de polime-
oS como se emplecan normalmente.

Ia solicitud de patente alemana n? 2,229,169
describe el empleo de neumdticos de caucho triturado junto
con polietileno y algunos compuestos de relleno como mate—
rial de portida para la produccidén de productos eldsticos.
Losg componentes se calientan en un dispositivo mezclaéor
¥ se comprimen juntos para formar ldminas, E1 polve de
caucho se emplea principalmente como un compuesto de re-
1leno y el productc obtenido estd restringido a ldminas
eléasticas.

La solicitud de'patente-holandesa n¢ 6903795
describe un procedimiento para la produccién de objetos
pofosos tales como losas; y para esta produccidn se pteyam
re una mezcla a partir de caucho regenerado y lédtex de
caécho, de la que se forma una pasté que se vulcaniza fim
nalmen%e. De esta solicitud de patente holandesa es eﬁf;
dente que las particulas de caucho se emplean principalf
mente como un agente de relleno en caucho no vulcaniééédy
vulcanizdndose la mezcla subsiguientemente para obtener
nuevos productos. De la bibliografia anterior es evi@qﬁ?e
que previemente no fue posible encbntrar un procedimieﬁfo
que puedea emplearse a gran escala de modo general para pro-
ducir nveves productos a partir de caucho regenerado,

Esto sin embargo; ha sido posible empleando un
procédimiento de acuerdo con el invento para la produc-
cibén de productos a partir de caucho regenerado y un po-
1linero termoplésﬁico o elastémero & los que se han afiadi-~

do aditivoss después de lo cual se forman productos de la
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mezcla suministrando presibén y calory caracterizado porque
;l aditivo comprende una mezcla de 0;1 a 10% en pesos cal-
culado sobre la mezcla total, de un agente de fluidez y/o
lubricaciéﬁ y de 0,1 a 10% en pesos calculado scbre la mez-
cla total,! de un agente de vulcanizacién: y el caucho se
tri%ura a;hﬁ tamefio parcial medio de 1 micra a 10 mm,

La mezcla estd compuesta de 10 a 90 por ciento
en peso'de cavcho triturados procedente de neumdticos de
automéviles usados:; con un tamafio de particula de algunas
micras 2 aproximédamente 1C mms dependiendo el tamafio de
los grdnulos del producto final deseado. Como polimero
termopldstico o elastbmero se emplea polietileno o poli-
propileno o poliisobutileno o ABS o poliestirenc, emplea-
dos en una cantidad de 10 = 00% en pesos calculada sobre
la mezecla total, dependierdo del producto final deseado.

EL pplimeré puede proceder des por ejemplo, un residuo de
un reactor de un proceso de polietileno, o de un resilduo

de los procedimientos de produccién y/o conformacidn de
productos usados o de productos que por una razdn u otra
no pueden emplearse para la ventas debido a ciertos defec—
toss triturdndose de nuevo dichos productos hasta polvslo
grénulos antes de llevar a cabo el procedimiento del inven—
to. No es necesario triturar el polimero a la misma firura
que el caucho, debido a que el polimero fluye bajo la in-
fluencia de calof ¥y al hacerlo de esta forma el polimerc

se distribuye igualmente en el producto. El polimero debe
de elegirse de tal forma que se plastifique a la temperatu~
ra y presién de moldeo del producto.

Como agente de fluidez y/o lubricacién puede em-

plearse una sustancia tal como aceites; que puede ser un prod
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épcto residual principalmente un aceite usado de motor de
rehiculo. Dicho agente puede obbtenerse de Torma més barata
y adends de esto, se eliminarifan algunos de los problemas
técnico~anbientales que shora aparecen, Como agente de vul-
canizacibn se emplea preferiblemente azufre en forma de’ |
flores de azufre o un agente que proporciona azulre duran-
te el tratamiento u ctro agente de vulcanizacién que esté
exento de azufre tal como &cido benzoico.

Losg productos_qﬁe pueden producirse a partir de
la mezela del invento, que comprende el caucho regenerados
el polimero termoplédstico o elastdémero y los aditivos afia-
didos a ellos, tal como agentes de fluidez y/o lubricantes,
preferiblemente aceite, y un agente de vulcanizacidén, pre-
feriélemenﬁe azufres son recipientes tales como barriies ¥y
tiestos, especialmente cestos, tiestos para flores o tiss-
tos para semillass cuboss postes u qﬁros perfiles o discos
de los mismos,; mangueras de riego y léminas que pueden ser—
vir como cubierta de tejadoss; como alslamiento y como fépa
superior,; tales como esterillas especialments esteras; es—
teras estables,; elementos cubrientes, placas de reveé%i-.
miento y losas; asi como piezas auxiliares por ejemplo,_pa~
re la industria del automévil y tarimas, En general puede
establecerse que los productos que se preparan hasta éﬁd&a
a partir de un polimero mediante moldeo por extrusidén o
inyeccidn, pueden también prepararse empleando la mezcla
del invento.

El invento serd ahora descrito a modo de ejemplo
solanente con refsrencia particular a los dibujos que se
acompasnans en los que:

La Pigura L ilustra un preducto del procedimiento
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_@el_inventé, concretaments un poste;

Ias Tiguras 2 y 24 ilustran otro producto del
procedimiento del invento concretamente una manguera de
riego porosa para irrigacibn, en alzado lateral y slzado
frontal respechivamente;

La Figura 3 ilustra una seccidén ampliada de una
pared de la manguera de riego de la Iigura 2;

La Tigure 4 representa une vista lateral de un
extrusor con molde empleado para producir por ejemplo el
‘poste de la Figura 1;

la Figura 5 ilustra una vista superior parcial-
mente secclonada del aparato de la Fisura 4;

La PFigura 6 ilustra una forma alternativa de un

extrusor de la Flgura 4;

! La Figura 7 ilustra un detalle del molde de 1a

Tigura 6

3 La Pigura 8 ilustra un extrusor de tipo tornillo
empleado pars producir la manguera de riego porosa devlés
Figﬁras 2y 3 '

La Figurs 9 ilustra un depbsito de agua fria qﬁe
recibe.la‘manguera dé riego caliente procedenté'de la matri
del extrusors; un extractor de la manguera de riegos y un
enrollador de la manguera y SRS

La Tigura 10 ilustra en detalle el extremo de

la punta de la matriz del extrusor de la Figura 8.

un producte del procedimiento del invento. Dichos postes
pueden emplearse en lugar de productos de madera, que son
hoy en dfa muy empleados; como postes de cercas vigas

traviesas para ferrocarriles, postcs de tablestacado y

2

El poste mostrado en la Figura 1 es un ejemplo dl
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similares, Los productos de madera son especialmente des-
ventajosos debido a que esfén expuestos a infeccidn y pu-
trefaceibn, 1o que requiere que los postes de madera sean
revestidos, o impregnadoss al mismo tiempo que eg tambiédn
necesario una proteccidn cbnstante. Lag vigas y postes’

de madera también tienen -que experimentar un tratamiento
especial que & menudo aumenta el precio de coste de di-
chos productos de madera, El presente invento hace posible
obtener; en lugar de productos de madera, un nuevo pro-
ducto que se prepara a partir de una mezcla que estd com—
puesta principalmente de caucho residual y polimero resi-
dual, Este producto tiene la.venﬁaja de que no se infecta-
4 o esterd sometido a putrefaccibn y por consiguiente no
necésita un tratamiento previo ni mentenimiento adicional.
Un poste 1 de cerca, como se muestra en la Pigura 1, que
puede-obtenerse empleando una mdquina de moldeo tal como
se muestra en las Figuras 4 a 7, tiéne un extremo 2 en .
punta,‘y un extremo plano, El micleo 4 central es menos
denso que la parte 3 de pared exterior, siendo el micleo 4
central relativamente mds porosos cuya porosidad es &énia~
ble., Dichos postes se preparan a partir de particulaéqdé
caucho pulverizadas; afiadiéndose la mezcla de partidawaw

un cuerpe de moldes, cuyo didmetro estd determinado pof“ias
dimensiones y forma del producto final, que puede ser un
poste redondos cuadrado o rectangular u otro perfil tal
cono hexagonai 0 cruciforme o hueco. ELl cuerpo de molde

en el que tiene lugar la conformacién se enfria y el trata-
niento de enfriemicnto se mantiene durante la formacidn

de modo que la parte exterior endurezca rdpidamente, mien-

tras que el material del nlcleo permanece plédstico durante
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mayor biempo y por contraccidn con enfriamientos; se forme

tiene mayor resistencia, pero al mismo tiempo, es muy fle-
xible. Ia mdquina de extrusidén 10 (Pigura 4) muestra un
cuerpo 11 de mbldeo tubular Unico que se sumerge compleba-
mente en un bafio 12 de agua situado en un miembro 13 de
depésifo. Una tuberfa 14 de entrada del mabterial se extien-
de & fravés de la pared 15 lateral del depdsito en comuni-
cacibn con una @érte lé de entrada formada por el exbremo
17 de la pared de entrada del cuerpo de molde. Una exten-
sibén 18 previamente determinada de la tuberis 14 de entra~
da estéd expuesta 2l agua dentro del deﬁésito.-El otro ex-
tremo 19 del cuerpo de molde se extiende por la pared 20
de kxtremo del depbsito 13. Se muestra un miémbro 21 de
tapbn en-el extremo de retirada insertado en el cuerpb 19
de Imolde y estd impedido el movimiento hacia afuera; que
poéria imponerse por presidén dentro del cuerpo de moldes
por medio de un miembro 22 de pasador de chavetas que ée
extiende a través de los agujeros 23 y 24 diemebralmente
opuestos en la pared del cuerpo de molde, En-el miembro;
21 de tapén del extremo estd formado el cono 25; de modo
que:define la formacibén de uno de los extremos del poste.
Ia tuberia 14 de enbtrada se muestra con wuna vélvula 26

de control de flujo en 1{nea que comunica con el exiremo
27 de enfrada, Ia mezcla de la que se forma el poste se
afiade’ a. trevés del distribuidor 28, la vélvula 26 ¥y un
mecanismo 30 exbtrusor de tornillo. El mecanismo extrusor
puede comprender un dispositivo de Hornillo convencional

en un cilindro completado con elementos 31 de calentamiento

- — e
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en polvo o granular se afizde por la tolva 34 de material y
el material final'se caliente de forma convencional y se
hace mds o menos pldstico por el tornillo y se 1lleva bajo
presién lo que origina una masa, més o menos fundida y ca-
lentadas que ha de ser forzada a través de la tuberfa 29.
de salida al distribuidor 28 y a través de la vdlvula 26
a la pafte 16 de entrada del cuerpo 11l de molde. El elemen-
to 35 de calentamiento girve para mantener la masa en la
parte de entradas en el estado de fluidez deseado y a la
temperatura deseada,
Asi, por la tuberfa 14 de suministro, se afiade
un flujo del material fundido al cuérpo 11l de molde y flu~
e hécia el extremo 19 taponado. Al enfriarse el cuerpo de
moldes comienze immediatamente el endurecimiento del mate—
rial fundido en los bordes exteriores del molde, que estén
expuestos més‘directamente al agua enfriada del depégito
y de esbe modo se endurecerdn primero. N

La Tigura 5 es una vista superior del aparato de
la Figura 4 con wna pluralidad de cuerpos de molde 1la*é 11
dispuestos en el depésito 13 de enfriamiento. Se mueéﬁrqﬁ
una variedad de cuerpos de molde. Los cuerpos 1la y 1lb -
de molde son ejemplos de cuerpos de molde idénticos quéT
producen cada uno el poste antes descrito, mostrado en la
Pigura 1. También se muestra un cuerpo llc de molde que
puede estar dimensionado para producir productos finales,

con dos-lados planoss mientras que los cuerpos 11d, 1llg

y 1ln de molde estdn dimensionados respectivamente para pro
dueir todavia otros productos finales normalizados con di-

ferentes didmetros o perfiles, Cada uno de los moldes 11




10

15

20

25

30

- 24088

Hoja m'nm_ll_

esté unido a un distribuidor 28 de meterisl a través de

una tuberis 14 de suministro de entrada ¥y una valvula 16.

~ Como se muestrs en la Figurs 5, el suministro de entrada

no estéd lacalizado centralmente en el cuerpo de molde.
Esta construccidén permite que el poste sea retirasdo mds
ficilmente del cuerbo de molde, aplicsndo uns presién en
la parte posterior del poste formasdo a través de la tu-
beria 14. Si el suministro de entrads estd localizado

centralmente entonces-la presidn deberla aplicarse en la

' parte menos dura del poste de modo que podria ocurrir uns

posible deformacibn.

El deposito 13 de enfriasmiento lleva una can-
tidad suficiente de agua para sunergir qomplétamehte los
cuerpos ll de molde. Con el fin de mantener el agus 12
aluna temperatura deseada, y para una transferencia répi-
dg de calor desde los moldes a los depdsitos, un depdsi-
to 38 de compensacidn y enfriasdor de agua y una bombs 39
asociada suministrsn un flujo de agua enfriada a travis
de la tuberia 40 de entrada, recirculando el flujo de
agua a traves del depdsito y por la tuberla 41 de reto*—
no al dep031to 38 de compensacidn y enfriador. Cuando el
aparato que se ilustra en las Figuras 4 ¥ 5 estd en fun-
cionamiento, una cuélquiera de las #élvulas 26 de coﬁﬁrol
de entrada de material puede estar ablerta psra hacer
fluir el msterial fundido en el cuerpo 1l de molde aso-
ciado, Gomo se“muestra en la Figura 5 el cuerpo 11b de
molde ﬁa sido'relleno de un material mis o menos fundido
que se endurece subsiguientemente formsndo un producto
41 final que tiene un extremo 42 en forma de punta y un

extremo 43 cpuesto planoc desde el que se extiende ud sa~-
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l1iente 44 endurecido, gque puede separarse suﬁsiguientemen—
te si se separa el btapdn 21 de extremo del cuerpo ng'de
nolde, el ?aterial ligeramente enfriado comprimido se apli-
card, bajﬂfla influencia de la presidn, al material mds o
menos fundido a presidn sobre el saliente 44, impulsado

en una direccién hacia adelante y se sacard del cuerpo de
molde. -Después, el cuerpo de molde puede cerrarse de nue-
vo con ayuds del tapbn 21 de-extfemo y el cuerpo de molde
puede llenarse de nuevo con la mezcla dél invento a par-
tir de la cual puede prepararse otro poste.

Una méquina de extrusidn slternstiva para ob-
tener productos espumados se muestrs en la Figura 6. lLa
maquina de extrusidn estd provista de un orificio 51 de
desgasificaeidn. A través de la tolva 34 se transporta el
material previamente mezclado por el tornillo 58 a través
del ciiindro, homogeneizado y fundido. A través del ox’fi-
¢io 51.de desgasificacibn, con ayuda de la bomba 52, se
fuerza un gas de expansidn adecusdo en el cilindro de la
miquins de extrusibn desde el depdsito 53 de suninistro,
donde se dispersa en el material por el efecto de tornillo.
Por razbén de la elevada presidn gque prevalece en el ciiiﬁn
dro de extrusibn, al agente de expansidn no se le da.l&.f
oportunidad de pasar al estado gaseoso. Cuando la mezéié
se lleva a un molde adaptado como se muestra en ia Figura
5 0 11, y la presidn disminuye considersblemente el agen~
te de expansién pasard al estado géseosoadependiendo de
la composicidn, la cantidad del material, la cantidad del
agente de expansidn, el volumen disponible y otros facto-
res tales como la temperatura y la cantidad de agentes

dispersantes y agentes de nucleacidn, y el agente de ex-
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| pansidn formard celdillas de gas en el materiél, que lle=~
gord a congelarse por enfrismiento de modo que se obten-
ga una estructura espumada,

También pueden emplearse medios de expansibn
quimicos, tales como sosa, sesquicarbonato de amonib, Bi—
carbonato de sodié, solo o en combinacidn con 4cidos inor-
génicos u orgénicos btales como dcido bérico, dcido citrico,
dcido tartdrico, &cido oxlico, suministréndose dichos Acid
dos en forma de polvo.-Otros agentes de expansidn quimica
Tales como azodicarbonamids o bencen-sulfrohidrszida libe-
ran nitrdgeno a temperaturas superiores cugndo lo permite
la presitn reipante. Empleando dichos productos no se usa
el oFificio de desgasificacién y preferiblemente estd ce-
rrado con un tapbén. La estructura después de- enfriamiento
en el molde es comparable con el resultado que se obtizn
con compuestos de expansibn fisicos.

Una variante en el sistems de extrusién para
material que puede © no puede ser espumado, se consigue
empleando un sistema acumulador, que recoge el material -
plastificado de la maquina de extrusibn en un cilindre 54
cerrado con un pistébén 55, Bajo la influencia del sumlnls;
tro de materisl el pistén 55 se desviard. Ahora si la le-
vula 26 estd gbierts entonces bajo la influencia de un s1s-
tema hidrdulico que comprime un cilindro 56 y un pistédn
57, los pistones 55 y 57 estdn conectados rigidamente a
través de la varills de pistdén, puede aplicarse una pre-
sién por el pistén 57 sobre el pistén 55 de modo que pueda
comprimirse una gran csntidad de material en el molde sl
cabo de cierto tiempo. Este método tiene grandes ventajas

especialmente con materiales espumados,; cuando leos moldes
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| tienen que rellenarse completamente. Para el relleno de
moldes con un volumen relativamente grande es a menudé ne-
cesario emplear dicho método.

; Es posible con el aparato mostrado en la Fi-
gura 6 préducir un poste que sea méds largo de la longitud
del molde, Para este fin el primer poste 49 formado se se-
para parcislmente del molde y el posﬁé se llevas sobre un
medio 50 de soporte y se introduce un nuevo material 48
en el molde y se moldea en la parite extrema del poste,
ocupando la parte extrema el lugar del tapdn 21. Este tra-
tamiento puede repetirse si se deses para obtener postes
0 perfiles de una longitud que sea tres o mds veces la lon-
gitud del molde.

. La Tigura 7 muestra también aparatos con los
que es posible de un modo répido y sencillo intercambiar
moldes eﬁ el sistema. Im tuberiaz 14 de suministro de en-
trada, mostrada en la Figura 5, del molde 60 comprende. .
dos partes, estando la parte fija conectada con el diétri-
buidor 28 que se extiende a través de la psred del depési-
to 13 de enfrismiento y estd cerrada herméticamentelébﬁ:
él. TLa obtra parte estd conectada firmemente con el m&lde.
Una junta de tornillo 61, 62 (Figura 7) conecta firme@en-
te los dos extremos entre si. El lado frontsl del depbéi-
to 13 de enfrismiento estd provisto de un orificio circu-~
lar que tienen uns brids 65. El molde 60 estd provisto de
un collar 64 que estd situsdo en el orificio de ia brids
651 Pafa evitar la fuga del sgua de enfriamiento, estén
provistos uno o qés anil;ps 66 de cierre hermdtico.

© Otro ﬁétodo para ajustar la longitud de los

productos es emplear un tapdn 21 que estd provisto de una
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_yarilla separadora 67 como se muestra en la figura 7. La
varilla estd provista de agujeros 68 que estén situadés
a intervalos separados a lo largo de ls longitud de la va-
rilla 67. Llevando el tapbén a la profundidad deseada este
puede fijarse con ayuda del miembro 22 de pasador a trévés
de los agujeros 23 y 24 en la vsrilla separadora 67.
Ademds, el molde 60 puede estar provisto de
una perforascién 86 de cierre, que puede abrirse y cerrsr-
se cuando se desee, por ejemplo por medio de un sistema
mecénico, electromagnético, neumdtico o hidrdulico. En la
Figura 7 el sistema abierto se muestra por encims del sis-~
tema cerrado. Con perfiles de mayor didmetro es posible
quelpl enfrisr, los sintomas de contrasccidn inherente pue-~
den hacer que se pierda ei contacéo entre el-materisl y el
lado exterior del molde, lo cusl origins un enfrismiento
inefiééz; Para mejorar el intercambio de calor entre ol
meterisl en el molde y la pared del molde, la perforsciin
86 de cierre se.abre después del rellenc del molde con;el
material., Por‘este medio, se deja que el agua'de enfrié-
miento del depbsito 1% de enfrismiento rellene el espacio
vacio que apsrece y crece progresivamente entre la suﬁérfi—
cie del material y el lado interior de 1la pared del moiie.
Después del ciclo de enfrismiento, la abertura 86 seréie-
rra de nuevo herméticamente. Después de la separacidn de
un poste moldeado el relleno del molde por el nuevo.mate-
risl inyecta el agua restante del molde, pasando el agua
entre ei topdn 21 y la pared del molde al exterior del
molde, de modo que puede producirse en el melde un nuevo

poste.

Oftro producto que puede prepararse cen éxito
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1levendo a cabo el método del invento se mueétra en la
Figura 2 y 2A y 3. Este producto comprende una manguefa

de riego que, en la pared de tubo estd provisto un gran
nlmero de poros a través de los cuales fluye el agua bajo_
presion. En el.pasado las mangueras de riego bien conoci-
das tenisn un nimero de desventajss, concretaumente una re-
sistencia mecdnica demasiado baja debido a que ciertas‘
clases de mangueras de riego estan perforadas mecdnicamen-
te, 0 no eran suficientemente flexibles, de modo que la
manguera de riego en el suelo Se rompia después de algln
tiempo, lo que destrulas la utilidad de la manguera de
riego. Otras msngueras de riego bien conocidas no eran re-
sistentes s la escarcha nocturna, de modo que la manguera
de riego estallaba cuando la temperaturs del sgua en la
maﬁguera de riego descendia por debajo del punto de conge-
la?iéﬁ. Debido a estas desventajas una manguera de riego

no ha sido todavia vendidas a grsn escala, sungue se esve
‘persuadido de las ventajas de dicha manguera de riego.
Este producto proporciona la posibilidad de suministrar
eficazmente agua pasra riego de drboles prlantas cerca--
de sus raices y poder llevar nubtrientes e ingredienteé sa-
ludables directamente cerca de las. raices de 4rboles.y
plantas por dichos medios. Ia pérdida de agua se hacé:mi—
nima debido a que la evaporacidn del agus a la atmbsfera
con el sistema presente es minima, mientras que por el
riego normal de plantas la evaporacién s la atmbésfera pro-
porciona la mayor pérdida de sgua. Aplicendo el método

del invento es posible prepsrar una manguera de riego po-

rosa que no tiene las desventajas antes mencionadas y que

| puede emplearse con busnos resultados psra el humedeci-
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| miento en el terreno de las rsices de plantés, arbustos

¥y érboles. La manguera de riego que puede prepararse ﬁor
el método]del invento puede emplearse también psra desa-
guaf 0 el#minar agua del terreno himedo. Por consiguiente,
lafmangueéa de riego puede emplearse eficazmente por ejem-
plo en los campos de deportes. La cantidad de "fuga" en

la manguera‘de riego puede ser variable por el tamaiio de
particulas del caﬁcho, por la clase de'polimero por medio
del cual se adhieren mds o menos las particulas del caucho
vy por las circunstancias de produccibn, tslcs como tempe-
ratura y la cantidad de componentes volétiles. Dicha man-
guera de riego se muestra en las Piguras 2 ¥y 3. Lia mangue-
ra de riego porosa como se muestra en la Figurs 2 se pre-
para principslmente a partir de csucho regenerado, que es
un materisl ya wvulcanizado, %8sl como puede obtenerse o
parti£ de neumdticos de caucho de- los que ha sido sepr=rado
el metal. Este caucho se triturs hasta un tamafio de oar-
ticula menor que 0,6 mm y se mezcla después con un agente
aglutinante de acuerdo con el.polimero empleado. La pared
8 de la msnguers de riego es tal que con el material em-
Pleado puede obtenerse.una manguera de riego suficienté-
‘mente fuerte, que es resistente a la compresidn bajo Ja
influencia del terreno en que descanse sobre la manguera de
riego cuando la manguera de riego esté enterrads en el
terreno para irrigacidn. La espumscién o expansidn durante
el tratamiento de la mezcla del producto para formar la ftu-
beria acsbada forma bolsas 7 al azar en la pared 8 de la
tuberia de modo que se forma canales 5 muy finos en 1la
pared de la manguera de riego que se muestran amplisdos en

la Figura 3. Los canales 5 formadosy interconectan la su-
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-perficie interior y la superficie exterior de la manguera
de riego, cada uno individualmente o por medio de canales
interconectados proporcionando el paso deseado del agua.

El procedimiento de expansidn deseado se proporciona prin-

| cipalmente con vapor de la humedad absorbida previamente

por los grdnulos de caucho previamente vulcanizados que'
pueden- soportar el procedimieqto de expansidn por sgentes
de expansidén quimicos o fisicos. '

Un producto final deseado que tenga la forma
de una manguera de riego porosa puede obtenerse s partir
.de neumdticos de caucho tritursdos de 105 que ha sido se-
parade-el metal, en el gue las particulas de caucho se
triguran hasta que el tamalio de particula es menor.que
0,6 mm. Estas particulas de caucho en una cantidad de 75
partes en peso se mezclan con 24 partes en peso de por
ejempio residuo de polietileno con una elevada densidad -
de 0,94 a 0,98, preferiblemente con una densidad de 0,94
a 0,947 y con un indice fusidén de 0,1-2,0 preferiblemente
0,22 a 0,55, Se aflade una mezcla de 0,5 partes en peso ‘
de azufre y 0,5 partes en peso de sceite, EL aceite, que
puede proceder de estaciones de servicio, tal como acéité
de motor sucio usado, actla como un plastificante pa:p;;f
conseguir una buena unidbn-entre el polietileno y las bé}tin
culas de caucho., Ademds de esto, el aceite actia como un
lubricante para conseguir un buen flujo a través de la
méquinq de extrusibén. El azufre actfia como un vulcsniza-
dor y forma buenss uniones y efectha la revulcanizacidn
de las particulas de caucho,

La mezcla del invento asi obtenida se afiade

a un extrusor como se representa en la TFigura 8 y la man-
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_guera de riego producida se enfria subsipguientemente y se

enrolla en una 1nsbalac1on como se nmuestra en la Figura 9,
!
a la tolval 70 (Figure 8) y después se transportz sl torni-

Para este fin la mezcla del invento se afisde

llo 71 contenido dentro y extendiéndose a través de sus-
tancislmente toda la longitud del cilindro 72 de extrusidn)
relativamente largo. El extrusor ests provisto de un motor
73 impulsor y un mecanismo de acbionamiento. El extrusor
esté también provisto de uns pluralidad de barriles 75
cilindricos de calentamiento y enfriamiento colocados a

lo largo de la longitud del cilindro 72 de extrusibn, te-
niendo cada uno elementos conectados por medio de alambres
para cbnseguir un calentamiento o enfrismiento, como es
conocido por los expertos en la técnica. Una.asbertura 76
esté unids s un control 77 de vacio:para éstablecer el
vacio"en.la parte de desgasificacidn del exbrusor. A tra=-
vés de la abertura 76 pueden ser extraidos los compuestos
volatiles tales como vapor y mondmeros, que propoércionan
un procedimiento de expsnsién en ls manguers de riego.

La abertura debe estar colocada en un lu"ar tal que esté
muy por delante del tamiz 78 de altura piezométrics, que
no se ascumule una presidn de retroceso reflejade del mate-
risl en ese punto s lo largo del tornillo 7L. En lugaf

de una sbertura en la pared del cilindro del extrﬁsor taﬁ-
bién es posible emplear uns tolva de vacio o un sistema

de tolvas de vacio, de modo que los compuestos voldtiles
que se iiberan durante el calentamiento de la mezcla del
materisl de partids en el extrusor, pueden extraerse por
el espacio entre el tornillo Y el cilindro y por la tolva

de vacio. En este caso la tolva 70 se emplea como una %tol-
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 va de vacio. El resultado en el producto final es compara-
ble con el resultado del producto obtenido en un extrﬁsor
con una abertura. Ia mezcla del producto, forgzada a través
del tamiz 78 de altura piezométrica se extruye desde la
matriz 79 del extrusor, en donde se crean cangles 5 de
expansidn eficaces, disminuyendo la presibn desde las ele~
vadas presiones exisbentes en el tamiz de altura piezomé-
trica hasta la presibn atmosféfica. Ia mezcla procedente
de la tolva 70 puede ser calentada previamente con ayuda
de un miembro 80 de gargsnta de slimentacidn. También el
miembro 80 de gergenta de alimentscidn puede emplearée co~-
mo un dispositivo de enfriamiento. El suministro de la
mez%la del invento al tornillo tiene una temperatura de
aproximadamente 1509C, La mezcla se calienta entonces en
la direccidn del flujo a una temperatura de aproximadamen—~
te 17520, en general entre 175 y 2052C antes de que se al-
cance }a abertura 76 y después tiene lugar un enfriamiento
bajo desgasificacidén a una temperatura de 150°C. A cbnti-
nuscidn la mezcla se calienta de nuevo s 1759C cuandd?ia
mezcla llega cerca del tamiz 78 de alturs piezométricé_en
el que también tiéne 1uga£ una acumulacidn de presibn de
aproximadamente 140 a 225 atmésferas en el lado del tamiz
78 de altura piezométrica en el que estd colocado el for—
nillo 71. Finalmente, a medida que la manguera se esta
extruyendo desde la matriz 79, se enfria la superficie ex-
teriér{ con enfriamiento de la salida de la metriz hasta
aproximadamente 10 a 21°9C pars evitasr el cierre hermético
0 el embotamiento de la superficie exterlor. Las temperatu-
ras usedas son generalmente'suficiéntemente elevadas para

transformar el contenido del material asglubinante de la
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Jneécla del producto al estado plastico fluidb fundido tal
que pueda ocurrir una salida de flujo a su través mieﬁtras
que los grinulos de materlel previamente vulcanizados re-
tienen generalmente su integridad distinta en algln grado
de la soldadura o.unidn de la superficie con el material
aglutinsnte. La manguera de riego es empujada por ls ma-
triz 79 extrusora bajo presién a la cubets 82 de enfria-
miento como se muéstra en la Figura 9 y luego desde alli
es arrastradas y enrollada. Cuando se forma a través de la
abertura 76 una pfesién de aproximadamente 50 cm de mercu-
rio se obtienen una manguera de riego con una caracteristi-
ca de fuga de aproximadamente 57 litros de agua por 50 m
de manguera de riego a una presidn de sgua interna de 0,35
atqésferas. Disminuyendo el vacio en la parte de desgasi-
ficacién del extrusor hasta aproximadsmente 15 cm de mer~
cu#io coﬁ aproximadamente las mismgs condiciones Que en
el extrusor, el "régimen de fuga" de la mangueras de rieyo
es aproximadamente 150 litros de'aguarpor 30 m de manéué—
ra de riego por hora en una presién.de sgus interna de
0,55latm65£g:és,,Por otro lado, cuando el_yggiq en la zo-
na de desgssificacidn se disminuye hasts aproximadamenﬁé;
63 cm de mercurio el régimen de fuga de la manguers de,i'
riego es de aproximadasmente 45 1litros por %0 m de manéuera
de riego por hora 2 una presién de agua interns de 0,35
atmbésferas.

La manguera de riego que se extruye desde la
matriz 79 extrusors entra muy rapidamente a una cubeta
82 de enfrismiento, de aproximadamente 12 m de longitud,

enfriada con agua a una temperatura tan baja como sea po=
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| de enfriamiento por las ruedas 83 y 84 con neumdtico de

guera se hace pasar a un enrollador 85 de manguera de ti-
po carrete. Ademés, la Figura 9 muestra como puede enfrisr4
se la matriz 79 extrusora. El fluido de enfriamiento pro-
cedente el depdsito 91 de enfriamiento de flufdo, que
puede emplear agua enfriada, se silade con ayuda de la bom-
ba 90 y de la tuberia 92 al orificio 93 de enfrada con
camisa para la matriz 79 extrusora y se elimina a través
de la parte 94 de salide con camisa y 1la tuberis 95 al
depésito 91 de enfrismiento de fluidc., Ta temperatura de
la matriz extrusora se mantiene en un intervalo entre 10
y 212C, midiendo dicha temperatura con un termopar 98,
que da una sefial que es transmitids a la bomba 90 a tra=
vés de la tuberia 96,

| T La Tigura 10 muestra el. extremo 79 en punwe
della matriz extrusora smplisda del extrusor a partir fel
cual se obtiene el producto que Se afiade a través del-ta-
niz 78 de altura piezométrica y las paletas 101, que se
forman por el anillo 102 de montaje como soporte para el
mandril 103 y la base 104 del mandril. El mendril 103
se encuentra con la extensidn 105;.que se extiende hasta
20 8 30 cm més alld de la salida de la matriz exbtrusors
que seé abre en el extremo exterior. Alrededor del mandril
se forma 1la manguera de riego. Una camisa 106 de agua
de enfriasmiento estd provista alrededor de la matriz te-
niendo la camisa un orificio 93 de entrada y un orificio
de salida para el agente 94-de enfriamiento. Un termopar
98 estd colocado en la matriz que se conecta a través de

la tuberis 96 con la bomba de circulscidn de .flufdo de en-
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|_friamiento como se muestra en la Figura 9.

Lz mezcla del producto que se aiade a la tol-
va 70 puedé veriarse estando los grdnulos del material
previamen?e vulcanizado en el intervalo de aproximadamente
60/a 85% éalculado sobre la mezcla total y el material agli
tinante, tal como residuo de polimero estando en el inter-
valo relacionado correspondiente de aproximsdsmente 40
a 15%. En cuaiquier caso, la sustancia aglutinsnte se
transforma en estado plistico o fundido a las temperatbu-—
ras usadas en el procedimiento y con la accidn de mezcls
dentro del extrusor, mientrss que los grénulos de mate-
rial previamente vulcanizado retienen generalmente su in-
tegfidad estructural.

Serd evidente que para un buen empleo de la
manguera de riego que se ha descrito anteriormente el fi-
nal dg la manguera debe estar casi exento de fugss y ca~
rrado cusndo la manguera de riego se pone sobre el suais
de modo que dentro de la msnguera de riego pueda crearse
la presidn de sgua deseada. A

\:,Elwiﬁvento se explics ademss sobre la base de
los ejemplos siguientes, en los que se menciona la compo-
sicidn de la mezcla y las circunstancias del procedimisn~
to psra preparar slgunos productos de ascuerdo con el in-

-ventd con ayuda del aparsto que se ha descrito antes.

Ejemplo T

Procedimiento de produccidén de postes y dis-
coS. ‘

Para este fin sé mezclan en el aparato de mez-

cla 10 kg de residuo de polimero procedente de residuos

=
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| de cables y que principalmente comprenden polietileno,
poli(cloruro de vinilo) y caucho, 10 kg de caucho triéura—
do con un tamafio de particuls de 2 mm 2 8 mm con un dij-
metro medio de 4 mm, que proviene de neumdticos de auto-
mbviles de los que se ha separado totalmente el alambré

de acero y parcialmente las fibras textiles con 200 g de
flores de azufre y 200 g de aceite de motor usado (visco-
sidad: SAE 20-50). La mezcla se realizs intensivamente
durante 5 & 10 minutos.

Esta mescla se silade a un extrusor como se
muestra en la Figura 4, que tiene una relacién de longitud
a didmetro de al menos 25. El material se calienta en el
extqusor a8 una temperatura de 1802C a 240°C y a conhtinuag.
cién se homogeneiza con ayuda de un tornillo de metal
plastificante. Desde el extrusor la mezcla calentada ser
fuerzé é través del tamiz de alfura-piezométrica o le tu-
befia remificada hasta la matriz. El suministro del mote-
risl calentado termina inmedistamente después que el mol-
de se rellena y el material se eﬁfria dentro del molds =
través de la pared con un medio de enfriamiento circulan-
te que se mantiene en el intervalo de temperatura de O é
3590, El tiempo de permsnencia del material en e1>moldg
enfriado estd en el intervalo de aproximadsmente 5 a éO
minutos para un didmetro de 3 cm a 10 cm, Al enfrisr, el
poste se contrae ligeramente dentro del molde facilitando
el empuje del poste hacia fuera del molde por el nuevo su-
ministfo de material en la parte trasera que ha de estar
endurecido para la preparacidén del poste siguiente,

Estos postes pueden emplearse como postes o

pueden cortarse en discos de por ejemplo.? cm de espesor




! Hojn nlimio, 5-‘

‘Lgque pueden emplearse con éxito como elementos de soporte
para barimas. ‘
,f
Ejemplo I1
5 / }: I prepasracidn de manguera de Tiego.

Con este fin 35 kg de caucho en polvo, trata-
do a partir de neumdticos de automdviles triturados con
un tameiio de particuls menor qué 0,6 mm, 15 kg de polie-
tileno de slta presidn con un indice de fusidn de aproxi-
10 madamente 0,4, obtenido como residuo en estado en polvo
o en forma de grénulos, se mezclsn bien con 300 g de flo-
res de azufre y 150 g de grasa animal'tal como sebo, La
mezcla tiene lugar dursnte 5 a 15 minutos en un mezclador
adecuado tal como un mezclador de malla o un mezclador de
15 tsmbor.

T Esta mezcla se extruye desde un extrusor con
uns relacién de longitud a didmetro de 20 a 30, tsl com?
se muestra en la Figura 8. La temperatura de la mezcls
en el extrusor se mantiene en el intervslo de temperstura
20 de_lEQQ a 2409C, dependiendo de la fuga de agua deseaGa
de 1ls manguera de riego producida. El extrusor estd pro-
. visto para la prebaracién de este producto de un.éxtremo
. en punta de la matriz extrusors especial que tiene uﬁ’man~
dril y una base de mandril. La manguera de riego'que se
25 extruye desde el extremo en punta de la matriz se enfria
rapidemente haciendo pasar la manguers de riego a través
de un bsfio de sgus. Después de enfriar con sgus, se enro-
1lla la manguera de riegé; El régiﬁen de fuga de la man-
guera acsbadas depende de la temperstura y la presidn,

30 la scumulacidn en el extrusor, la forma del extremo en

24088
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punta de la matriz extrusora y los materisles de partida
elegidos y del grado de compuestos voldtiles que son ex~

traidos y pueden variarse dentro de amplios limites.

Ejemplo TIT

Procedimiento de produccidn de material en be- |
licula o ldminas.,

Se emplea poli(cloruro de vinilo) plastificado
procedente de material-viejo en lamina o pelicula junto
con residuos de.botellas de PCV con la cantidad aproxima-
da de 20 kg mezclado con 60 kg de caucho triturado con un
tamafio medio de particula de aproximadémente-aoo Mo, al
que ,se afladen 0,5-2 kg de benzotiacil-2-diciclohexil-sul-
fen-gmida como vulcanizador, 0,5 kg de Oxido de zine como
acelerador, 5 kg de 6xido de antimonio como agente retar-
dador.de la 1llama, 0,05 kg de agente de-olor sintético y
3 kg de éster difenil-fosférico como agente lubricante y
plastificante. Estos componentes se mezclan completamante
en un mezclador adecusdo.

Las mezclas se afladen a un extrusor con una
relacibn de longitud a didmetro mayor que 15 en un extru-—
sor provisto de uns estructura de desgasificacitn. E1L
extrusor en este caso es conocido como un extrusor dé 14~
mina con una matriz ranurada. la temperatura en el extru-
sor varia desde aproximsdamente 125 a 2109C.

. Ls 1lamina o pelicula del extrusor de limina
se pasa a trevés de rodillos de calibracidén de espesores
y se enfria de acuerdo con procedimientos usuales en la
industria de los polimeros. El espesor del material de

peliculs o lamine se determina predominantemente por la




10

15

20

a5

30
24088

Hojr nlmieZ /e

|_separacidn de los bordes de la mgtriz extrusors. Los ma-

{ terisles de aislamiento, el material de recubrimiento de

tejados, las léminas para suelo y otros materiales en 1~

minas se extruyen y tratan de esta forma.

Ejemplo IV

Produccidn de tiestos paras semillas y cubos.,

Se mezcla caucho de neumdticos de sutomovil
regenerado y triturado con un tamaiio medio de psrticulas
‘de 200 }mm en una cantidad de 5 kilos con 5 kg de polie~
tileno en polvo de elevada presidn que tiene un indice
de fusibén de 1,5 a 2, obtenido por ejemplo a partir de
residuos de reasctores de procedimieﬁtos,con ﬁolietileno.
A gsta mezcla se aiade 200 g de zing Jjuntc con ditiocar-
baéato de pentametileno como agente de vulcanizaciodn,
200 g de cers de polietileno, como ogente lubricente,
50'g de 4cido benzoico como agente de vulcanizacidn y .se
afiaden 100 g de aceite (viscosidsd SAE 20) s los componen-
tes_y luego se mezclan completamente en un mezclador.

. Eéta mezcla se alimenta a una méquina de mol-
deo por inyecéién a presidn con uns cantidaa de impaqfo
de inyeccidn apropiada y con los moldes adecuadaménte)su—
jetos. La temperatura de la mezcla en el cilindro plééti—
ficador estd entre 1802C y 2802C y la presidn de inyeccidn
de aproximadamente 1000 atmdsferas, dependiendo del molde
de inyeccidn y del espesor de la pared del objeto que ha
de forﬁarse. El enfriamiento del molde se_realiéa con agua
de enfriamiento que tiene una temperatura en el inbtervalo
de 4 a 182C. El btiempo de ciclo que se emplea depende del

espesor del objeto moldeado. Un recipiente puede moldearse

2
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_por ejemplo, con un peso de 120 g, un dijdmetro superior
de 16 cm, un digmetro inferior de 13 cm y una sltura ae
17 em denQro de un tiempo de ciclo de produccidén de 11
segundos.f

S I'/
Ejemplo V

Moldeo de postes y productos a partir de matew~
risl espumsdo con agente de expansidn.,

La mezcla usada estd compuesta de 50 kg de
caucho, obtenido s partir de neumédticos de sutomdviles
triturados regenerado: con un tamaifio de particula de 500
/um, 50 kg de poiiestireno de residuos de reéipientes de
pléasticos y pelicula, 3 a 7 kg de sgente de expansibn tal
como Freon, Frigen, Caltren o pentano, 0,2 a 0,3 kg de
hidrégeno-carbénato de sodio (NaHCO,) y 0,5 a 0,2 kg de
écido.citrioo ambos en forma de polvo fino, 0,3 kg de
aceite y 0,5 kg de silicato de sodio y aluminio o talco.
El hidrégeno-carbonato de sodio y el dcido citrico exen~—
t0 de agus se emplean como agentes de nuclescidn mezels~
dos completamente con los compuestos.

Ests mezcla se alimenta a un extrusor,'como
se muestrs en la Figura 6, con una relacidn de longitﬁd
a didmetro de 25 a 20, con una estructura de desgasifica~
citn, extruyéndose la mezela en el intervalo de %empera-
tura de 130 a 2202C. Durante el procedimiento de extrusidn
se bombes el sgente de expsnsidn s través de una abertura
de desgasificacidn existente en la pared del cilindro en
la mezcla parciaslmente plastificada y mediante el funcio~
namiento del tornillo. Esta mezcla se mezcla homogénea-

mente. La mezcla se comprime luego a través de un distri-
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| buidor g diversos moldes, en los gue cuando se enfria el
material se desarrolls uns estructura celular conforméda
como se dgtermina por los moldes usados pars. obtener pos-
tes ¥ otrés productos,

7 ! La cantidad de agente de expansidn y agentes
de nucleacibn determinan la estruqtura de espuma y el pe-
50 especifico del mabterial espumado. Ls centidad y tamaﬁo
de lss particulas del hidrégeno;cerbonato de sodio y el
dcido citrico son un factor determinsnte en el tamsiio de
las celdillas, dando lugar s particulas més o menos finas

a celdillss mads pequefias en el materisl celulsr.

Ejemplo VI ‘ -

| Con este ejemplo del procedimiento se prqdu—
cen productos comparsbles como se muestra en el Ejemplc
v, el“procedimiento se consigue con agentes de expans.on
quimicos en lugar de los agentes de expansién menciona-
-dos en el Ejemplo V.

Con este procedimiento se mezclan 50 kg de
caucho, Qpp un tamsilo de psrticula de EOO/um,_7O kg de po-
lietileno de elevads presidn con un indice de fusidr de
aproximadamente 0,6, procedente de residuos de un reactor

del procedimiento de polietileno, 0,5 a 2 kg de azodicar-

bonamida (agente de expansidén quimico), 0,1 a O,é kg de

' bicarbonato de sodio, 0,1 z 0,5 kg de acido citrico en

forma de polvo y 0,5 kg de sceite tal como aceite de motor
'usado,~y se glimenta un extrusor menteniendo la mezcla

del producto a una temperaturs de 130-2202C, con la aber-
turs de desgasificacidn del extrusor cerrada. El trats-

miento adicionsl es el mismo que en el procedimiento des-
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L.crite en el Ljemplo V,

L4 3 o . ’ d .
mas ligeros y.ligeramente mas rigidos.

Los productos resultantes tienen una resisten-
cia mecdnica deseada, comparable a los objetos que se pro-

ducen como se ha mencionado en el Ejemplo I aunque son

Hoja n(lm'50"
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RETVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva gque se
presentan /para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

191.- Un.procedimiento parza la preparacién de wa
manguers de ri.ego que esté provista de pequefios canales en
la pared a través de los cuales puede fluir agua, en el
que se proporciona una mezcla compuesta sobre la base de
caucho regenerado y un polimero termopléstico [ elastbéme-
ro més aditivos, en la que las particulas de caucho tienen
un dlémetro medlo de 1 micra a2 10 mm y los aditivos estin
constituidos por un agente de fluidez y/o lubricante en
una cantidad de 0,1 a 10% en peso calculado sobre la mez-
cla total, y wm agente de vulcanizacién en una cantidad de
0,1 a 10% en peso, calculado sobre la mezcla total, y wna
mezcla seca compuesta de particulas de gaucho ya vuleaniza~
do y wa cantidad més pequefia de polietileno, azufre y acei
te, afiadiéndose la mezcla a wn exbrusor ¥ llevéndose a una
temperatura en él extrusor tal que la mezcla pueda fluir a
una temperatura suficientemente alta, para crear por vapor
interno u otras mezclas de gases intemmos y/o compuestos
volédtiles, una espuma de modo que se formen wun laberintdo
de canales entre las particulas de caucho y la mezcla aglu-
tinante, y producir wn vacio previamente determinado dentro

de dicho extrusor antes de 1a salida de la mezcla fundida
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a través de wn cabezal de matriz extrusora en forma de man-
péuera previamente enfriado y mantenido a wna temperatura
entre 102 y 2020,

28, Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacién 12, en el que las particulas de caucho tienen un ta-
mafic granular menor gque 1,5 mm,

2.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacidén 12 6 28, en el que como polimero se emplea polieti-
leno con wa densidad de 0,94 2 0,98 y mn in@ice de fusién
de 0,1 a 20.

48.- Un procedimiento de acuerdo con una cualquie
ra de las reivindicaciones 12 a 32, en el que se emplea po-
lietileno en wna cantidad de aproximadamente 25% y azufre
¥y aceite en aproximadamente lzs mismas cantidades hasta ma
cantidad total de aproximadamente 1%,

' 58,~ Un procedimiento de écuerdo con una cualyuie-
ra de las reivindicaciones 12 g 4%, én el que se obtiene
caucho del caucho de neumiticos de automéviles regenerado
a pariir del cual se separa la cordeleria de alambre de ace~
ro del neumético.

62,- Un procedimiento de acuerdo con las reivina-
dicaciones 12 a 5%, en él que el agente de fluidez y/o lu-
bricante empleado es aceite de motof previamente usado.

T2e= Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacién 12 a 62, en el que la fuga de la manguera de riego
se regula variando el vaclo en la seccién de desgasifica-
cién del extrusor a medida que est4 form4ndose la manguera
de riego.

82,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-

cacidn 78, en el que el vaclo se mantiene en un valor entre
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15 y 65 cm de mercurio.
B 92,~ Un procedimiento para la preparzcién .de una
manguera de riego.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado. .

Esta Memoria constz de TREINTA Y TRES hojas es-

critas a miquina por wna sola cara.

Madrid,(2 ABR.1979
P.A.
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