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[ Ho'ju nam. 1

n Esta invencién se refiere a articulos tubulares

reforzados y en especial, sun cuando no exclusivamente, a

res reforzados, tales como mangueras.'

Un método comin para la fabricacién de mangueras
de gran longitud es formar una capa de revestimiento extru~
yendo caucho sin vulcanizsr sobre un mendril de constric-.
cidn de nylon, enrollando capas de cordones de refuerzo sn
torno a la capa de revestimiento, y extruyendo seguidsmentse
otra capa de caucho para formar una'capa de recubrimiegfﬂ_
para la manguera, El conjunto asi formado es encerrado des-
pués en una vaina de plomo que cuando se somete a la aééién
de calor en un autoclave coopera con el mendril radialmente
comprimiendo la pared de la manguera consolidando sus capas
constituyentes mientras el caucho es vuleanizado.

Este método consume tiempo, requiere el uso de mu
cha energia térmice y presente riesgos para la salud y le
seguridad, Ademds el aparsto asociado es costoso e incdmo-
do, ¥y la presente invencién pretende proporcionar una men-~
guera mejorada u otro articulo tubular, y un método de fa-
bricacién del mismo,

Segln un aspecto de la presente invencidén un méto

de vulcanizar al menos parcialmente una composicién de cau-
cho para formar un tubo interno y formar sobre la superfi-

cie exterior de dicho tubo internc un conjunto de miembros

de refuerzo que estédn unidos al tubo interno mediante un ma

terial polimero liquido solidificable, que cuando solidifi-
ca, se une tanto a los miembros de refuerzo como a la super

ficie exterior del tubo.

un método mejorado pars la fabricacidn de articulos tubula~ |

do de fabricacidén de un artfeulo tubuler reforzado compren-~ |
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- Preferiblemenie los miembros de refuerzo estdn em
potrados en el material polimero liquido solidificable y ro
deados por éste.

El conjunto de miembros de refuerzo puede empo-
trarse en el material polimero liguido solidificable o po-
nerse en contacto con €1, por ejemplo aplicando un revesti-
miento. del meterial solidificable al tubo y aplicando;éogyg
damente miembros de refuerzo a la superficile recubiertg:ﬁ?l
tubo, o aplicando el tubo miembros de refusrzo que han sido
dificable, _

En contraposicién al uso de miembros de refuerzo
previamente sumergidos, el método de aplicacidén de los miem
bros de refusrzo a la superficie de un tubo tratada con vn
meterisl polimero liguido solidificable se considera que es
més eficiente como método de produceidn, y en este caso
cuando existen intersticios entre miembros de refuerzo pré-
ximos los miembros de refuerzo deben ser aplicados a una
tensién que ocasione la penetracidén del material polimero
1f{quido en dichos intersticios sin ocasionar deformacidén
sugtancial al tubo interno,

Proferiblemente la vulcanizacidn o vulcanizacién
parcial del tubo interno hace que el tubo sea sustancial—
mente auto-soportante, de tal modo que retiene su forma de
seccién transversal sin el uso de un mandril rigido o séli-
do durante la formacidn del coﬁjunto de miembros de refuer-
zo., No obstante, en particular si el espesor de la pared
del tubo es pequefio en relacidn con las dimensiones globa-
les de la seccién trensversal del tubo, el tubo puede poner

se bajo presidn en el interior durante le formacién del con
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- junto de miembros de refuerzo para mantener la forma de sec
cidn transversal del tubo.
Los miembros de refuerzo puelen estar formados

por ajemplo por tiras, cordones, hilos, hebras o filamen~-

| tos, ¥y puede comprender en particular un grupo de filamen-

tos ligeramente retorcidos ¢ sustancialmente sin retorcer,

El material de los miembrog de refuerzo pusde ser un méﬁéé

rial textil tal como rayén, polidster o nylon, o una polia-
nida aromdtica tal como Kevlar (de Du Pont), o vidrio, o un
material metdlico tal como una cinta o alambre de acero.

Los miembros de refuerzo pueden ser aplicedos ds
modo que se extiendan paralela 0 helicoidalmente con reépeg
to al eje longitudinal del tubo interno y pueden ser, por
eJemplo, tejidos, reticulados o trenzados.

Despuds de la formacidén del conjunto de miembros
de refuerzo en torno al tubo interno puede formarse en tor-
no & los miembros de refuerzo uma capa de recubrimiento de
material polimero, por ejemplo por extrusién o envolvimien-
to0 del material polimero. Para.asegurar que la adhesidén re-
querida entre la capa de recubrimiento y los miembros de re
fuerzo es adecuada, el conjunto de miembros de refuerzo de-
be recubrirse con el material polimero liquido a menos que
ya se éncuentre presente en la superficie exterior del con-
junto un exceso suficiente del material polimero liquido
dispuesto para unir los miembros de refuerzo y el tubo in-
terno. Sorprendentemente se ha encontrado que, en especisl
en el caso en que el material polimero liquido solidifica-
, ble sea un plastisol de pev 5oli(cloruro de vinilo)7, la
capa de recubrimiento puede ser aplicada mientras el mate-

rial solidificeble estd todavia en estado liquido, aun cuan
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|_do, alternativamente, el material solidificeble puede tra-
tarse primeramente para hacer gue solidifique, Una formsa
adecuads del material para le capa de recubrimiento es un
plastisol, ¥y éste puede ser o bien el mismo que une los
miembros de refuerzo y el tubo interno, o por ejemplo un ma
terial especialmente formulado o pigmentado con propiedades
figicas o color seleccionados, Para ayudar a conseguir?ung
buena adhesidén del recubrimiento cuando el material poliﬁ@-
ro solidificado se empotra en los miembros de refuerzo, el
material polimero solidificado pusde calenterse primeramen-
te a una temperatura apropiada o tratarse alternativaments
con un disolvente o una solucién que comprende pev, ciéléhg
xanona y metiletilcetona. '

Otro material adecuado para la capa de recubri-
miento es un poliuretano termopléstico, tal como Daltomold
238 (de I.C.I.) y se encuentra que éste proporcions una ad-
hesidén excelente al material polimero liquide solidificable,
al menos cuando este dltimo es un plastisol de pev que con-
tiene resorcina y hexametllen~tetraamina,

En el caso de un articulo tubular en forma de una
menguera, 6l tubo interno a que se ha aludido antes puede
constituir un revestimlento de la manguera terminada 0 pue-
de ser una capa interna que sostiene los miembros de refuer
20 ¥y rodea a un tubo de material de capa de revestimilento.

De lo anterior puede apreciarse, por consiguien-
te, que la presente invencién considera la fabricacién de
manguers u otros articulos tubulares que tienen revestimien
to o capas internas que son de una composicién de caucho al
menos parcialmente vulcanizado, y donde se proporciona una

capa de recubrimiento, ésta puede ser o bien de una composi
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| cidén de caucho o de un material pldstico.

Segfin otro de sus aspectos la presente invencidn
proporciona un articulo tubular reforzado febricado segin
el método de la invencidn, ¥y un articulo tubular que com-
prende un tubo interno de una composicién de caucho vulcani
zado al menos parcialmente rodeada por una estructura de re
fuerzo- que comprende miembros de refuerzo unidos con el tu-
bo interno por un material polimero solidificado.

Ia composicién de caucho comprende preferiblemen-
te un caucho insaturado que contiene mésAde 5 enlaces insa-
turados por cada 100 Atomos de carbono de la cadena princi-
pal y mds preferiblemente, mds de 15 enlaces insaturadés
por cada 100 4tomos de carbono de la cadens principal. Pre-
feriblemente la composicién de caucho estd basada en uﬁ‘
caucho no polar, por ejemplo caucho natural, o caucho de es
tireno/butadieno, pero puede estar basada en un caucho po-
“lar, por ejemplo policloropreno, y puede basarse en mezelas
de cualquiera de éstos. Ia composicidn de caucho puede con-|
tener aditivos convencionales (por ejemplo cargas) o agen-
tes de tratamiento. Ia composicién de caucho puede ser vul-
canizada con azufre o vulcanizarse con cualquier otro siste
na de vulcanizacién convencional.,

Para ayudar a proporcionar una unidén satisfacto-
ria entre el material polimero liquido solidificable y el
tubo interno, la superficie exterior del tubo interno puede
proveerse de un agente de tratamiento antes de la vulcaniza
cidn.

Agentes de tratamiento adecuados que pueden ser
usados para tratar el tubo interno incluyen aquellos que

puedeﬁ halogenar y/u oxidar la superficie del-caucho, por
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| ejemplo, ﬁn reactivo quimico, o irradiacidén tal como U,V. o
| descarga en corona. Ejemplos adecuados de reactivos quimi-
cos incluyen deido tricloroisocianirico (que puede adquirir
ge como Fi-clor 91 de Fisons), dicloroisocianurato de sodio
(que puede adguirirse como Fi-clor 60s de Fisons), hipohall
tos inorgdnicos acidificados (por ejemplo hipoclorito de so
dio acidificado), hipohalitos de alcohilo (por ejemplo:h}pg
clorito de butilo), clorito de sodio y dcido peracéticsfxz
Preferiblemente el agente de tratamiento cuando se apliéa'
un reactivo quimico de modo no acuoso, por ejemplo como una
solucidén en un disolvente orgdnico tal como acetato deieéi—
lo o acetona, se aplica mediante cualesquiera medios conﬁeg
cionales, por ejemplo mediante inmersién, pulverizacidn o a
brocha.

El material polimero 1liguido solidificable se ba-
sa preferiblemente en un polimero polar que contiens por 1o
menos un tipo de grupo polar, por ejemplo seleccionado en-

| 0
tre -C1, -NH,, -C=0, ~C=N, =~ g - ? y ~0H, ¥y que preferi~
H H

blemente tiene un pardmetro de solubilidad mayor de 9
(cal/cc)%, y més preferiblemente superior a 9,5 (Cal/bc)%.
(AL pardmetro de solubilidad se alude en la pdgina 834 del
volumen 3 de la Encyclopaedia of Polymer Science and Techno
logy - John Wiley and Sons)., Por "pardmetro de solubilidad®
se entiende la rafz cugdrada de la densidad de energfa de
cohexidn & indice la magnitud de las fuerzas intermolecula-
res en el interior del polimero., Ejemplos de materiales ade
cuados incluyen polimeros de cloruro de vinilo, por ejemplo

en forma de plastisol, poliamidas alifdticas, poliuretanos,
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| poli(acetato de vinilo), copolimeros de etileno/acetato de
vinilo, ¥ caucho que pusde estar, por ejemplo, en forma de
ldtex por ejemplo caucho nitr{lico o caucho nitrflico carbo
| xilado.

Ha de entenderse que la expresién "polimero de
cloruro de vinilo" incluye poli(cloruro de vinilo) y 00polé
meros de cloruro de vinilo con uno o mis de otros mondmerus
Otros monémeros adecuados son, por ejemplo, ésteres vinila-
co y acrilatos de alcohilo. Los copolimeros deben tener pre
feriblemente un contenido de la unidad de cloruro de vipiio

por lo menos de 50 por ciento en peso. Ejemplos de copolime

acetato de vinilo o acrilato de metilo, con o sin otro mgné
| mero. »rw
El material polimero liquido solidificable.puede
aplicarse, por ¢jemplo, como una solucidn, una dispersién
(por ejemplo en un plastificante), un ldtex o0 como dos com-
| ponentes liguidos que reaccionan formando un polimero 861li-

do. Preferiblemente el material se aplica como un liguido a

ratura tal que al enfriar solidifique., Si se desea, puede
aplicarse un recubrimiento adicional del material después

de la solidificacién del primero,

 dificable incluys ingredientes que forman una resina tal co
mo una resina de aldehido condensado. Ejemplos de ingredien
tes que formen resina de condensacidn de aldehido adecuados
gon compuestos hidroxilados aromdticos, en especial 1los que
tienen dos grupos hidroxilo en posiciones meta uno respecto

del otro, tales como resorcina, floroglucina o 1,3-dihidro-

ros adscuados incluyen copolimeros de cloruro de vinilo con|

le composicidn de caucho y después se calienta a una tempe-'

Preferiblemente el material polimero liquido soli

1
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| _xinaftaleno, y compuestos que liberan grupos metileno por
calentamiento, tales como hexametilen-tetramina, hexametoxi
metil-melamina, cloruro de lauriloximetil-piridinio, cloru-
ro de cetiloximetil-piridinio o un polimero de formaldehido]
Alternativamente puede incluirse en el material polimero 1i
quido solidificable una resina parcial o totalmente conden-
sads tal como una resina de aldehido condensado, y ejeép}bs
de éstas son resinas de melamina y de urea-formaldehid§{f;
Cuando se incluyen en el material polimero ingredientes que
forman resina 0 una resina parcial o totalmente condensgda
puede ser deseable incluir también una resina epoxfdice -0
un isocianato en el material polimero. Este ingredienté ox~
tra pusde reducir la porosidad potencial del material poli-
mero solidificado. |

Los ingredientes que forman resina o resina par-
cialmente condensada o resina totalmente condensada estd/es
tdn preferiblemente presente(s) en una cantided total com-
prendida entre 3,2 ¥ 12 partes en peso basado en 100 partes
de peso seco del material polimero., Si se usan ingredientes
que forman resina tales como compuestos hidroxilados aromd-
ticos y compuestos que liberan grupos metileno por calenta=
miento, éstos se encueniran presentes preferiblemente en ung
cantidad comprendida entre 2 y 7,5 partes en peso y 1;2 a
4,5 partes en peso respectivamente basado en 100 partes de
peso seco del material polimero.

Cuando el material polimero liquido solidificable
0 la capa de recubrimiento es de un lfquido que reaccions
formando un poliuretano, puede limitarse que el 1fquido cu-
ro espontdnsamente mezelando sus componentes mediante cual=

guier método bien conocido por los expertos en la téenica,
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|_por ejemplo, incorporacidn de un agente estabilizador tal 7
como cloruro de sodio en el componente de diamina del ligui
do o mediante reaccién de un isocianato blogueado con un re
activo fenblico. Se encuentra que el agente estabilizador
inhibe la reaccidén del liquido para former el poliuretano
hasta que se calienta por encima de clerta temperatura y
as{ dicho material puede recubrirse convenientemente s@bre
una manguera parcialmente formada.

Ahora se describirdn dos reelizaciones de la in-
vencién, a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos
que se acompafian en los que:

la figura 1 muestra esquemdticamente el aparato
para usar en un método segin la presente invenciénj

la figura 2 muestra esquemdticamente en detailé
ung parte del aperato de la figura 1, ¥y

la figura 3 muestra esquemdticamente un aperato
pare usar en otro método segin la presente invencién.

Se extruye desde el extrusor 11 un tubo interno
10 de caucho de estireno/butadieno, para formar la capa de
revestimiento de una manguera de 10 mm de didmetro. E1 espe
sor de la pared del tubo es 2 mm,

41 s2lir del extrusor la superficie exterior del
tubo se trata, antes de la vulcanizacién, por pulveriéacién
en la unidad 22, con una solucién aceténica o de acetato de
etilo que contiene 1% de deido tricloroisociandrico tal co-
mo puede adquirirse como Fi-clor 91 (de Fisons) que tiene
la férﬁula:

N
I l

¢ ¢

67 ~N g N
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L Bl tubo 10 tratado en la superficie se hace pasar
entonces a través de un lecho fluidizado 12 para efectuar
la vulcanizacién del tubo. Para ayudar a conseguir una vul-
canizacién uniforme del material del tubo en torno a la cir
cunferencia del mismo, se proporcionan calentadores infra-
rrojos (que no se muestran) por encima de la superficie del
lecho fluidizado para asegurar la vulcanizacidn total de -
aquelle parte del tubo situads por encima y/o mds cercand a
la superficie del lecho fluidizado,

Se ha encontrado sorprendentemente que el trgtaf
miento del tubo antes de la vulcanizacién inhibe la pegajo-
gidad de la superficile del tubo con el resultado de qué'éi
pasar a través de un lecho fluidizado virtualmente ninguna
de las particulas fluidizades llega a adherirse a ls sﬁper-
ficie del tubo.

Por consiguiente, sin ninguna necesidad més que
posiblemente de una limpieza minima de la superficie exie-
rior del tubo en la estacién 23, el tubo se alimenta direc-
taments a una unidad 13 de aplicacidén de una estructura de
refuerzo compleja (véase la figura 2). Ia unidad de aplica-
cibn 13, comprende una matriz 14 en la que se aplica un
plastisol de pev, mediante la bomba 14a, en forma de un re-
cabrimiento delgado en torno al tubo 10 enfriasdo, ¥ dds ca~-
rruseles 15 que pueden hacerse girar en direcciones opues-
tas pera formar en torno al tubo tratado con plastisocl un
par de capas de refuerzo 16 de cordones de nylon que se ex-
tienden helicoidalmente, Ia matriz 14 se enfria con agua pa
ra contrarrestar el efecto de calentamiento que se genera

al pasar el plastisol a través de ella, y asegura de este
modo que & lo largo de todo el uso de la.matriz el plasti-
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-0l aplicado tenga una viscosidad sustancialmente uniforme.
Ta salida de la ynidad de aplicacién 13 estd provista de
ona matriz de alisadura 17 que consolida suavemente los cor
dones de refuerzo y el plastisol de modo que el plastisol
se infiltra hacia los intersticios comprendidos entre los
cordones, y los filamentos de los cordones, dando también
la matriz un acabado externo liso al conjunto de mangué?hi~
que sale de ella, ‘ ‘

El conjunto de manguera se desplaza en torno a un
cebestrante de arrastre 25 y se hace pasar a través de una
cémara calentada 18, en donde la combinacién de calor sumi-
nistrada por la cdmara y la del tubo de revestimiento 1d;rg
cién vulcanizado efectda la solidificacién del plastisol de
pev.

Seguidamente el conjunto de manguwera atraviesa un|
extrusor 19 que aplica al conjunto una capa de recuhrimien—
t0 20 de pev de un espesor de aproximadamente 2 mm, Ia man-
guera se desplaza luego a través de un bafio de enfriamiento
21 antes de ser enrollada sobre un tambor 24. Un cabrestan-
te (no mostrado) estd situado a la salida del bafio de en-
friamiento para ayudar a estirar uniformemente el tubo in-
terno extruido procedente del extrusor a través de lailinea
del aparato, 7

En el procedimisnto antes descrito la vulcaniza-
cién del tubo de revestimiento 10 se efectda en un lecho
fluidizado que, en virtud de la flotacidén suave que propor-
ciona, ayuda a preservar sin distorsidén apreciable la sec-~
cién transversal circular del tubo extruido vulcanizado. Bl
mantenimiento de la seccién transversal circular puede ser

agudado también por una pequeiia presidn de aire mantenida
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1 _en el tubo interno vuleanizado, a través de un pasadizo (no
mogtrado) en el extrusor 11, Alternativamente, sin embargo,
la vulcanizacién puede ser efectuada por otros medios cono-
cidos tales como calentamiento por microondas o el uso de

5 cdmaras de aire caliente.

En él procedimiento antes indicado se deseribe.
tratar. le manguera vulcanizada con un agente de tratamients
para asegurar una buena unién con el plastisol de pev, ‘El
tratamiento sirve también para resistir la tendencia a que
10 las particulas del lecho fluidizado se ahdieran a la super-
ficie exterior del tubo 10, pero en particular cuando se emn
plean medios alternativos para efectuar la vulcanizaciéﬁ,
puede usarse un tratamiento diferente, si es necesario, pa-
ra asegurar una buena unién con el plastisol aplicado segui

15 damente,

As{, por ejemplo, el tubo interno 10 vuleanizado
puede ser tratado con una solucién diluida y acidificada de
hipoclorito de sodio antes de haberle aplicado el plastisol,
Se ha encontrado que el uso de esta solucién es particular-
20 mente adecuado cuando el tubo interno es de caucho de esti-
reno/butadieno.

No obstante, en general, se prefiere efectuar
cualguier tratamiento necesario de la superficie del tubo
interno antes de la vulcanizacidn, debido a que la etapa de
25 vuleanizacidn puede conteminar la superficie del tubo y ha-
cerla menos receptiva al tratamiento.

Aparte de la halogenacién y/o la oxidacién, pue-
den usarse para obtener una unién adecuada otros tratamien-
tos tales como 1la aplicacién de Chemlok 220 (de Hughson Cor

30 poration) o dispersiones de negro de humo,
18108 '
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,1 En el método antes deserito lz manguera se forme
mediante movimiento horizontal del tubo interno 10, pero si
el espacio lo permite pueden obtenerse ventajas por un movi;
| miento vertieal, preferiblemente ascendsnte, del tubo ex=-
“truido. En una operacién vertical los fluidos aplicados al
tubo, por ejemplo agente de tratemiento o plastisol, no ten
' derdn a extenderse circunferencialmente en torno alktuﬁ5‘i
puede conseguirserun espesor mis uniforme del recubrimiéﬁ;
to.

Fn una segunda realizacién de la presente inven- |
cidn, ilustrada con referencia a la figura 3, se forma~hﬁ ,
tubo interno de manguera sin vulcanizar mediante un extru-
sor 30, se trata su superficie con un agente de trafamiegto
en el aplicador 31, ¥y se vulcaniza en un lecho fluidizedo
32, sustancialmente del mismo modo que el descrito en lo
que respecta a la primera realizacidén de la invencidn. -

Sin embargo, antes de la aplicacién de plastisol
de pev a la superficie exterior del tubo, se enfria la su-
perficie exterior del tubo, Esto se consigue haciendo pasar
el tubo interno através de la cdmara 33 donde se pulveriza
con nitrégeno 1liquido. Ia superficie del tubo interno asi
enfriada se recubre después con plastisol de pev mediante
el aplicador de plastisol 34 situado sustancialmente adya-
cente a la cdmara 33. E1 tubo tratado con plastisol se hace
pasar después a través de una unidad de arrollamiento heli-
coidal 35 que arrolla alrededor de la manguera, en sentidos
opuestos, dos capas de cordones de refuerzo, ¥y despuds de pa
sar a través de un calentador infrarrojo 36 el conjunto de
manguera parcialmente formado se recubre, se enfria y se

trata sustancialmente del modo descrito con respecto a la
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En el método antes descrito el enfriamiento de 1la
superficie del tubo interno con nitrdégeno liquido produce .
temporalmente un gradiente de temperatura muy acusado en la
pared del tubo y esto inhibe la gelificacién inicial del
plastisol hasta que los miembros de refuerzo han sido apli-
cados ¥y llegan a empotrarse. No obstante, después del éfnéa
llemiento helicoidal de los miembros de refuerzo el calor -
contenido en el tubo se dirige hacia la superficie exterior
del tubo ayudando a la gelificacién del plastisol de pev.y
el calentador infrarrojo 36 sirve pare suministrar el calor
adicional necesario para completar la gelificacidn, El ex-
trusor 37 aplica una caps de recubrimiento y el conjunto de
menguera asi formado se enfria después en la cdmera 38 y se
enrolla en lz unidad 39,

Si bien la invencidn ha sido descrita especifica-
mente en relacién con un métode en el que todas las opera=—
clones se efectian sucesivamente de un modo "en 1lines", la
invencién puede aplicarse también a la fabricacidn de mangug
ras, u otros articulos tubulares reforzados, de modo escalg‘
nado, comprendiendo dos o mds etapas que pueden estar sepa-
radas por un intervalo de tiempo sustancial, Asi, por ejem-
rlo, en la primera etapa de un método modificado ds fabrica
cién de mangueras se forms un tubo interno de caucho al me-
nos parcialmente vulcanizado, ¥y se recubre con un plastisol
de pev sustancialmente como se ha deserito con respecto a
la primera realizacién de la invencidn y se hace gue el
plastisol de pev solidifique. El conjunto asi formado puede
almacenarse luego hasta que se necesite paras completar la

formacién del articulo tubular reforzado-en una segunds eta




10

15

20

25

30
18108

Hojn nGm, 15

| _pa de la operacidn. En la segunda etapa se aplica un recu-
brimiento adicional de plastisol de pev al tuvo interno re-
cubierto con plastisol, se enrollan filamentos de refusrzo
para formar una estructura de refuerzo, y después se llevan
a cabo las operaciones subsigulentes que se describen con
respecto a la primers realizacién, pars completar la fabri-
cacidn: de la manguers, A
Dividiendo el método global del modo anterioriié

fuerza de unidn entre la estructura de refusrzo y el tubo
interno no resulta afectada de modo adverso en grado apre~
ciable en comparacién con la fuefza de unidn obtenida en -
una sola operacidn V"en linea", E1l plastisol de pev solidifi
cado se une con seguridad al tubo interno mientras este ﬁ'.]-
timo tiene una superficie exterior reciente, sin contaminar,
¥y el plastisol solidificado proporciona una superficie a la
que se adherird ficilmente el plastisol de pev adicional,

' En contraste con el método convencional de fabri-
cacidn de mengueras, en el que el flujo pldstico de caucho
blendo sin curar en una fase sustancialmente sélida se apli

ca para rellenar los infersticios existentes entre los miem

bros de refuerzo, la presente invencidn utiliza el flujo de

polfmero liquido solidificable para llenar los intersticios]
Puesto que el polimero 1liquido fluye mds fdcilmente que el
caucho blando se consigue un empotramiento superior de los
miembros de refuerz y ademds al no haber virtualmente flu-
Jjo del material del tubo interno o movimiento de los miem-
bros de refuerzo se consigue un producto de mds fiable y de
calidad consistente.

Eliminando la necesidad de usar un mandril de fa-

bricacidn y un equipo de envainado en plomo, la invencidn
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proporciona tambidn un proceso que es mds répido, mds segu-
ro y que consume menos energia. Durante la vulcanizacién
del tubo interno y la solidificacidn del polimero 1{quido
no hay necesidad esencial de calentar y enfrisr subsiguien—~ »
temente el mandril,

Ademgs de la fabricacidén de manguera flexible la
invencién puede aplicarse a otros articulos tubulares tdlés
como tuberias reforzadas y estructuras cilindricas o cé@i;

cas usadas para formar diafragmas de suspensién por aire.

-
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Los puntos de invencidén propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de patente de
invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en- las reivindicaciones siguientes: -

12,~ Un método de febricar un articulo tubuler re
forzado, que comprende vulcanizar al menos parcialmente una
composicidn de caucho para formar un tubo interno, y formexr
sobre la superficie exterior de dicho tubo interno un con-
junto de miembros de refuerzo que se unen al tubo interiur
mediente un material polimero liquido solidificable que,
cuando solidifica, se une tanto a los miembros de refuerzo
como a la superficie exterior del tubo,

28 ,- Un método segin la reivindicacidn 18, en el
que se aplica al tubo interno un recubrimiento de un mate-
rial polimero liquido solidificable antes de la aplicacién
de los miembros de refuerzo.

_ 32,- Un método segin las reivindicaciones 12 §
22, en el que los miembros de refuerzo se aplicanAbajo ten- :
sién para originar la penetracién del material polimero 1i-
quido solidificeble en los intersticios existentes entre
miembros de refuerszo vecinos, _

42,~ Un método segin una cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, en el que los miembros de refuerzo
se empotran en el material polimero liguido solidificable y
estdn rodeados por é1.

8,- Un método segin la reivindicacidn 42, en el

que los mienmbros de refuerzo se sumergen 'en un material po-
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L 1imero liquido solidificable antes de ser aplicados en tor-
no al tubo interno.

62,~ Un método segin una cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, en el que se forma una cape de recu-
brimiento de material polimero en torno al conjunto de miem
bros de refuerzo.

78,~ Un método segin la reivindicacién 62, er el
que se aplica la capa de recubrimiento mientras el matééiéi
polimero 1iquido solidificable se encuentra en estado liqui
do.

8¢,- Un método segin la reivindicacién 3%, en el
que se deja que solidifique el material polimero lfquido so
lidificable y se empotren los miembros de refuerzo,‘y des-
puds se trata con un disolvente o una solucidn para ayuder
a la adhesién a una capa de recubrimiento aplicada subei-
guientemente,

98, Un método segin la reivindicacién 32, en el
que se deja que solldifique el material polimero l{quido so
lidificable y se empotren los miembros de refuerzo, y des-
pués se calisnte para syudar a la adhesién a une capa de re
cubrimiento aplicada subsiguientemente.

10%,~ Un método segin una cualquiera de las rei-
vindicacliones anteriores, en el que antes de formar el con-
Junto de miembros de refuerzo, la superficie del tubo inter
no se trata con un agente que puede halogenar y/u oxidar di
cha superficie.

118,~ Un método segin la reivindicacidn 102, en
el que dicho tratamiento se efectda antes de que el tubo in
terno sea vulcanizado, 2l menos parcialmente,

128,~ Un método segin una cualquiera de las rei-
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_vindicaciones anteriores, en el que el material polimero 1f
quido solidificable es un plastisol de poli(cloruro de vini |
lo).

13¢,~ Un método segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que el material polimero 1i
quido solidificable se conforma en torno al tubo interno an
tes de. que el tubo interno se haya enfriado completamente g
temperatura ambisnte, después de dicha vulcanizacién al me-
nos parcial.

148,~ Un nétodo segin la reivindicacidn 138, en.
el que la superficie del tubo interno se enfria antes de la
aplicacién del material polimero liquido solidificable..

152, Un método segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que dicha vuleanizacién sl

menos parcial, hace que el tubo interno sea sustancialmente

 auto-soporiante.

162,~ Un método segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, en el que el tubo interno se pone
bajo presidn en su interior durante la formascidn del conjun
to de miembros de refuerszo.

178,- Un método segin una cualquiera de las rei-

| vindicaciones anteriores, en el que el tubo interno se pone

bajo presidn en su interior durante dicha vuleanizacién al
menos parcial,

182,- Un método segin una cualquisra de las rei--
vindicaciones anteriores, que comprende formar sobre la su-
perficie exterior del tuto interno un recubrimiento solidifi
cado de material polimero que se une al tubo interno, y for
mar en torno a dicho recubrimiento el conjunto de miembros

de refuerzo que estén unidos al tubo interno mediante un ma
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L terial pollmero llcu'do solldlflcable, que cuando solidifi

ca se une tanto a lOu niembros de refuerzo como a dicho re'
cubrimiento solidificado.

19a.- Un método segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en el que se proporcionan me~
dios de calentamiento para favorecer al menos la solidifi-~
cacidn del sistema de polimero liquido solidificable.

20%.- Un método de fabricar un articulo tubu-

. lar reforzado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompailan y
con los fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de veinte hoaas escrlta% a
miquina por una sola cara,

Madrid, 16 MiY1979
P.A,

Femundo de Elzaburp .




11T 699g¢9

DUNLOP LIMITED

—n =
o) o S
. - 7
. ""‘\/ ~N
™~ a—— N,
q\_ah_:)
R
o—b
&~
— ~D
5 -
1]

£l

m*<:§;:érﬂ% s

& o

T~

&

]
f (
31.: 14
!




DUNLOP LIMITED II/11

699889

(€ 0

14
(

~~~~~~

€914

6 8 [E 95( GE "€ E/E




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



