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Esta invencidn se refisre & un método para la
fabricacidn de tuberias de manguers flexible, del ti-

Do que comprende splicar & un mandril una capa tubular
interior de caucho, & continuacidn aplicar un refuerso
solapado 0 trenzado, de alambre metdlico o material pldg
tico de un solo filamento, despuds extruir sobre el re- .
fuerzo une cublerta exterior tubwlar de caucho sinbeti~
¢co y, finalmente, vulcanizar el conjunto.

Ia cubierte extrufda puede estar provista de
una superficie exterior lisa en el estado extrufdo, y
tal acebado exterior liso en la manguera acabadas ez al=-
tamente apreciado por el cliente, en el caso de la wen-
guera hidraulica cara usada para sistemas hidraulicos
de aviacidn y fines similares.

A menos que sean tomadas precauciones, el aca
bado superficial liso es perdido durante la vulcaniza-
¢idn, debido & que el caucho no vulcanizado, del cual
estd compueste la cubierta, es fécilmente dafiado por el
mensjo. Ademas, si le menguera es vulcanizada en un aue
toclave de vapor, pequeflas gotites de agus tienden a
condensarse sobre le superficle de la mamguera y, nas
tarde, se evaporan, dejando marcas de agpecto desagra=
dable.

Como consecuencia, en un intento de mantener
el scebado exteriocr liso, la préchica existente ha con
glstido en extruir una envolvente exterior de plomo 0=
bre la manguera, antes de la vulcanizacidn. Otro proce-
dimiento conocido es vulcanizar la manguera, sin nin-
guna envolvente externa, en un molde metdlico. Ninguno

de estos recursos es muy satisfactorio. Cubrir con plo
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mo es caro y estd expuesto a producir marcas de extru~
gidn en el exterior de la menguera. Ademds, la envol-
vente de plomo no es siempre extruida exactamente de
maners concéntrica con la manguera, con el resulitado de
que las cuchillas hendedoras utilizadas paras retirar la
envolvente de plomo, después de la vulcanizacién, PUS-
den dafiar la manguera. Los moldes metdélicos son extre-
madamente caros, ya que deben ser utilizados moldes di-
ferentes para cada tamafio de manguera. Ademds, después
de repetido uso, los moldes tienden a perder su acaba~
do superficial y, por lo tanto, a marcar el exterior

de la manguexa.

La invencidn procura un método del tipo an—
terior, para la fabricacidén de una tuberiza de menguera
flexible, en el cual una envolvente delgada de caucho,
consumible es aplicada al conjunto de la manguera, deg
puss de la extrusidn de oubierta de caucho sintético
y antes de Ya vulcanlzacion, y es retirada del conjun
to despudés de la vulcenizacidn. De este modo, el aca-
bado sguperficiel de la cublerta exterior de caucho sip
tético, de la tuberfa de manguers estéd preservado so~
lamente a expensad del cogte relativamente pequefio de
la envolvente protectora de cauchoe

Ia vulcanizacidn puede ser efectuada de cual
quier forma conveniente, y el método segin la invencidn
puede ser utilmente aplicado por fabricentes en pose-
gidn de equipo de recubrimiento con plomo ¢ moldes me~-
tdlicos, ya que la envolvente de caucho protegerd la
propia manguera de marcas de extrusion, dafios de cu-

chlllas hendedoras y marcas producidas por moldes im-
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perfectos,

La ventaja principal del metodo segin la in=
vencidn es, sin embargo, que la vulcanizacidn puede ger
efectuada en un autoclave de vapor o en un vulcanizador
de lecho fluidificado, es decir, un vulcanizador en el
cual la manguera es arrastrade a través de une mass de
bolas de vidrio fino fluidificadas por una corriente de
aire o vapor desde abajo.

El tubo de guernicidn interior serd, desde
luego, de caucho sintético cuando la manguera haye de
ser utilizade para transporte de aceite y otros 1£qui—
dos que atacan al caucho natural. Los alsmbres gque zons
tituyen el refuerzo pueden ser srrollados sobre la nen-.
guera como una banda de alambres en contacto, unidos cqg
Juntamente por medic de caucho., El extrusor utilizado
para aplicar le cubierte de la tuberia de manguere in- -
cluye, preferiblemente, medios pars aplicar vacio con
el fin de eliminar sire o vapor que puediera, de otra
forms, ser aprisionado en el conjunto de la manguera.

Si se desea, la tuberia de menguers puede ser sometida
al calor a su paso hacia el extrusor, paragyudar & evi-
tar que sea aprisionado aire o vapor en el conjunto de
la menguera. Si se desea, puede ser aplicado un adhe-
givo, por ejemplo, una solucidn de ceucho sintético, al
refuerzo, antes de la extrusion de la cubierta exterior,
pera ayudar a la unidn de la misma con el refuerzo.

Tanto la cubierta exterior como el tubo de
guarnicidn interior pueden ser de cualquier tipo deseg
do de caucho sintético, por ejemplo, policloruro de |

vinilo/acrilonitrilo, neopreno, hypalon o caucho de bue
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tilo.

La envolvente protectors puede consistir en
caucho natursl o caucho gintético barato, para fines
generales, y tendrd normalmente un espesor de 0,5 a 0,75
mm, Dicha envolvente es, mds convenientemente, aplica~ -
de al conjunto de la manguera por extrusidn en el es-
tado no vulcanlzado, en cuyo caso es conveniente intrg
ducir a través del extrusor un delgado alambre que se
extiende longitudinelmente, dispuesto entre la envol-
vente y el exterior de la cubierta de la tuberia de
menguera. Este alambre puede ser a continuacidn extrai -
do tirando hacis afuera, despuds de la vuleanizacitn, '
para hender la envolvente, Cuando la envolvente es apii
cade en el estado no vulcanizado, es aplicado un medio
de separacion apropiado, por ejemplo, de aceite de sill
cona, & la cubierta de la tuber{a de manguera, antes :
de la aplicacidn de la envolvente, para segurar que es-
ta no ge una a la cubierta. En el caso de tuberfes de
mangueras cortes, de hasta 30 metros de longitud, la
envolvente puede ser un tubo de caucho vulcanizado, que:
es estirado gobre el conjunto de la tuber{a de mangue-
ra, gobre el mandril.

En ol caso de tuberims de manguera cortas pue
de ser utilizado un mandril r{gido, pero para tuberfas
de menguera lérgas, que tienen una longitud de 180 me-
tros o més, es necesario utilizar un mandril flexible, f
por ejemplo, de nildn, que puede esta bobinado. El man |
dril de nildn puede ser uma barra adlida o puede tener :
un anima central pesante.

En un ejemplo tipico de fabricacion de una
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gran longitud de tuberfia de maenguera, el mandril flexi~
ble es extraido de una bobina, a través de un extrusor
que aplica el tubo de guarnicion de caucho interior,
enfriado y rebobinado. El conjunto es a continuacion
arrastrado a través de una miquina de trenzar, que épli
ca el trenzado del alambre de refuerzo, y bobinado de
nuevo. EL1 conjunto es entonces hecho pasar & través de
otro extruldor que aplice la cubierta de caucho sinté-
tico, es enfrigdo y bobinado de nuevo. EL conjunto es
arrastrado despuds a través de un extrusor final, en
cuyo camino recibe un recubrimiento de aceite de silie
cone, y en el ocual recibe la envolvente de caucho con=
sumible y el alambre delgado. El conjunto final es bo-
binado en forme plana en una bandeja y puede ser enton
ces vuloanizado en un autoclave de vapor. A continuacion
la envol*}en'be ‘es hendida y retiradea.

51 se desgeara vulcanizar en un eutoclave de
vapor una gren longitud de manguera de tuberfa bobina-
da en un {tambor, la tuberia de manguers recibiria wna
envoltura externa de material textil barato, al exterior
de la envolvente, para mantensr ls manguera tirante y
evitar deformacidn bajo las tensibnss impuestas cuan-
do se halla en el tambor.

El procedimiento es ilustrado en los dibujos
esquemdticos que se acompafian, en los cualess

La figura 1 e3 una vista en perspectiva de
la tuber{s de menguera segun esté ensamblada antes de
la vulcanizacidn,.

Ia figura 2 muestra las diversas operaciones

implicadas en la produccidn del conjunto mostrado en
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la figurs 1, _

La figura 3 ilustra el arranque de la envol-
vente ¥y

Ia figura 4 ilustre la extraceidn del mandiil.

El conjunto mostrado en la figure 1 incluye -
el mandril interior 40, el tubo de caucho de guarnicion
11, el refuerzo trenzado 12, la cubierta exterior 13,
de caucho sintético, la envolvente de caucho consumi-
ble 14 y el alsmbre 15.

La figura 2 muestra la serie completa A-E de
operaciones implicadas en la produccidn del conjunto
mostrado en la figura 1, estando previstas las linees
discontinuas entre etapas paras representar que el con- '
Junto de manguera no avenze continuemente de una etapa
e la sigulente.

En la etepe A, el mandril pasa a través de
un extrusor 16 que aplica contra el mismo el tubo de
guarnicién de caucho interior 11. En la etape B el con-
junto pasa a través de una méquina de trenzar 17 que a-
plica el refuerzo trenzado 12, En la etapa C el conjun-
0 paesa a través de un extrusor 18 que aplics la cu=
blerta de caucho sintético 13. En la eteps D, el con=
junto pasa e través de un extrusor 19 que aplica el alam
bre 15 y la envolvente)14. El conjunto es a continuacion
colocado en un sutoclave de vapor 20, en el cual es vul
canizado, Alternativemente, puede ser impulado & través
de un vulecanizador de lecho fluidificado.

Después de la vulcanizacidn, el alambre 15
es extraido tirendo de é1 hacia fuera, segin se mues~

tra en la figura 3, para arrancar le envolvente 14.
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Cuando la tuberia de manguers es hecha de longitudes
relativemente pequetias y es utilizado, un mandril ri-
gldo, el mandril 10 es extraido por medio de rodillos
21, segin se muestra en la figura 4, estando previsto
un tope 22 para evitar que el conjunto de manguera si-
ga al mandril.

Cuando la tuberfia de msnguera es hecha en gran:
des longitudes, es utilizedo un medril de nidn flexible,
¥ el conjunto de manguera es bobinado entre etapas, se-
gun sea requerido. En este caso, el mandril es expulsa-
do de la manguers vulcanizada por presidn de fluido.

Los siguientes son ejemplos t{picos:

Ejemplo 1.

Una manguere para usar en circuitos de aceie
tes hidréulicos y que comprende una guarnicidn interior
de caucho sintético de acrilonitrilo, compuesto, un
trenzado de refuerzo de alambre de acerc de alta resisw
tencia a la traceidn y une cubierta exterior de caucho
sintetico, compuesto, basado en une mezcla de policlo=
ruro de vinilo y polimeros de acrilonitrilo, es fabri-
cada como siguel

Un madril de acerc de 12,5 mm de digmetro y
18 metros de longitud, es cubierto con un tubo extrul=
do de compuesto de caucho sintético de acrilonitrilo,
teniendo un diémetro interno de 12,5 mm y un didmetro
externo de 16 mm. Una capa de refuerzo es a continuaw-
cion apliceda trenzando 24 bandas de alambre de acero,

chapeado con latdn, de elevada resistencia a la trace
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¢idn, sobre el tubo extruido, comprendiendo, cads uma

de las 24 bandas de aiambre, % alambres, cada uno de

0,3 mm de didmetro ¥ 25 toneladas /bm? de registencia

a la rotura por traccidn. A continuacidn es extrufda so-
bre el trenzado de slambre una cubierta exterior de com-
puesto de caucho sintético de policloruro de vinilo/acri
lonitrilo, que tiene un didmetro extermode 23 mm. Duran-
te esta operacidn es aplicado un vacio en el cabezal del
extrusor, para eliminar sustancialuente todo el aire o
materiales voldtiles que serfan, de otra forme, aprisio-
nados bajo la cublerta extruida. La menszuera asi forma-
da es a continmacidn cubierta, por exirusidn, con uaa
envolvente consumible, de 0,75 mm de espesor, de un com-
puesto de caucho netural. En este operacién es aplica-
do un recubrimiento de aceite de silicona & la cubierta
de menguera, a medida que pasa a dentro del extrusor,

de menera que se impida la adherencisa indeseable que se
produce entre la cublerta de manguere y la envolvente
exterior, Un vacio es splicado durante la colocacidn de
la envolvente, con el fin de eliminar sustancialmente
todo el aire o materiales volédtiles que serfan, de otra
forma, aprigionados bajo la envolvente. Se permite que
un alambre de 0,3 mm de didmetro entre en el cabezal del
extrusor, Jjuntamente con la menguera, de manera que la
envolvente pueds formarse sobre-él. La manguera con en-
volvente es a continuacidn éolocada gobre una superfi-
cie de soporte apropiada, en un autoclave de vapor, y
sometida a vulcanizacidn durante un periddo de 30 minu-
tos, & 3,5 kgs/on® de presidn de vapor. Despuds de la

vulcanizacidn, la manguera cublerta com la envolvente
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es retirada del autoclave de vapor. EL alambre gituado
debajo de la envolvente es entonces extraido tensado
del extremo del cable a aproximadamente 902 com respec—
to al eje longitudinal de la manguera, de ﬁanera que
desgarre longitudinalmente la envolvente exterior, La
envolvente exterior asi hendida es shora fdcilmente ox-
traida de la menguera. Fl mendril de acero es, a conw-

tinuacidn, extraido de la menguere.
Efemplo 2,

En le fabricecion de una manguers similaer,
de grendes longitudes, es decir, de 180 metros, es em=
pleado urn mandril flexible de nildn.

Le menguera es fabricada de menera similar,
excepto que la gran longitud requiere que la manguera
sea bobineds entre cads operacidne

Después de la eplicacidén de la envolvente ex
terior, es aplicada, helicoidalmente, una envoltura tem
porel de tela de algoddn tejida, para proteger la en-
volvente y la menguera contenida em ella. La manguera
es entonces bobinade en un tambor y vulcanizada en un
autoclave de vaepor, y retirada la envoltura temporal.
Ia envolvente es entonces extraida y le manguera libe-
reda del mendril splicando ague al extremo de la man-
guera, de presion suficiente paré penetrar a lo largo
de la cara intermedia entre el énime de la manguerse y
la superficie del mendril, y de volumen suficiente pa-

ra empujar el mandril fuera de la manguers.

Ejemplo 3
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Una manguers pera circuitos hidrdulicos com-
prende una guarnicidn interior de policloropreno com=
puesto, un refuerzo de slambre de acero de elevada re-
sigtencia a le trececldn, trenzade en dos capas, con una
lémina de capa intermedia de caucho natural compuesto,
eléstico, y una cublerta exterior de policloroprero com
puesto. -

Un mendril de acero de 12,5 mm de dismetro y
18 metros de longitud es cubierto con un tubo extiﬁido,
de compuesto de caucho de policloropreno, teniendo_ﬁn
didmetro interno de 12,5 mm y un didmetro de 16,5 mm.

A continuacidn es aplicads una capa de refusrzo tfehzé-
do 24 bendes de alambre de acero, chapeado con latdn,
de alte resistencia a la traccidn, sobre el tubo extrqi:
do, comprendiendo, cada une de las bandas de alambre, |
8 alambres, cada uno de 0,3 mm de didmetro y 25 tone-
ladag/cm? de carge a la rotura por traccion. Una segun-
de. capa de refuerzo es trenzada utilizando el mismo nvi=
mero de bandas de 9 elambres. Una cepa intermedia de
compuesto de caucho natrusl, eldstico, de 0,38 mm, es
incorporads entre las tremzes, por introduccion en la
méquina de trenzar, con el producto, durante el itrenw
zado de la segunda capa de refuerzo. Uns cubierta exte-
riox de policlornpreno compuesto es a conbinunacidn ex~
truf{da sobre la segunda cape trenzada, despudés de apli-
car sobre elle wma solucidn aglutinante de compuesto de
policloropreno disuelto en tolueno.

La menguera as{ constituida es a continuacidn
cubierta, por extruaidn dentro de wna envolvente con—

sumible, de 0,75 mm de espesor, de un compuesto de cau-—.
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cho de egtireno-butadieno. Esta operacidén y el proéeéb'w

subsigulente para completar el procedimiento, son los

mismos que en el sjemplo 1.

 Edeuplo 4.

Una manguers para circuitos hidrsulicos com-

" prende una guarnicidn interior de caucho sintético, de

- acrilonitrilo, compuesto, una capa de tela de gasa de

nilén, cuatro capas de refuerzo de slambre, aplicadag

" helicoidelmente, cade una con una delgada lémina sudya=

cente de un compuesto de policloropreno, y una cubierta

* de compuesto de caucho sintético "Hypalon®, de poliefi—

~ leno clorosulfonado.

Un mandril de acero de 6,7 mm de didmetro de

f 12,7 mm es cubierto con un tubo extruido que tiene un
. diametro exterior de eaucho sintético de scrilonitri-
z lo. Una cepa de tele fina de gasa de nildn es arrollada
f helicoidalmente sobre le guernicidn para proporcidnar
é soporte de estabilizacidn ocuando las capas situadas en=
: cime estén siendo formedes. Cuatro capas de alambres de

, acero, de elevada resistencia & la trecoidn, son apli-

cadas helicoidelmente, cada une con una cepa subyacen=
te de 0,3 mm de espesor, de ldmina de policloroprenoc.
Les capas de alambre comprenden alembre de acero chapea~
do con latén, de 0,38 mm de didmetro y 25 ton/om® de

resistencia & la rotura, conteniendo las capas, respec~- -

tivamente, 72, 72, 75 y 75 alambres, para formar las ca-

pas primera, segunda, tercera y ocuarie, Les capss de alam’
bre son arrolledes alternativemente & derechas e izquier-

da, para former una congtruccidn compensada. Una cubier-.
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ta de “Hypalon" compuesto, gue tiene un didmetro ex- o
terior de 10,25 mm, es a continuacidn extruide sobre

la manguera, qﬁe tiene un diemetro exterior de 10,25

mme

Ia menguers asf construida es cubierta, por
extrusidn, con una envolvente expandible de 0,75 mn de
espesor, de un compuesto de caucho de estireno-buta— .
dieno. Esta operacion y el proceso subgiguiente son se-
gin se ha indicedo en el ejemplo 1.

La presente solicitud, que corresponde & le
presentade en Gran Breiafian, el 29 de Julio de 1.968,
bajo el N2 36093, se acoge a los beneficios del Arti-
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indusirial.

= REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propias y nueva, que
ge pregentan para que sean objeto de esta golicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afics, son
log siguientest

1.~ Un método pare la fabricacidn de una tu-
beria de manguera flexible, que comprende gplicar a un
mendril uns capa tubular interior de caucho, & conti-
nuecidn aplicar sobre dichs cape wn refuerzo solapado
o trenzedo, de elambre metdlico o de material plastiw-
co de un solo filamento, después extruir sobre el re-
fuerzo una cubierts exterior tubular, de ceuchosinte-
tico, a continuacidn aplicar sobre la cubierte exte~

rior una delgade envolvente de caucho consumible, des-
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pués vulcenizer el conjunto y, finelmente separar 1
envolvente de caucho consumible del conjunto y extraer
el mandril.

2.~ Un método segin la reivindicacidén 1, en
el cual la envolvente tiene un espesor de 0,5 a 0,75
mme

3.~ Un método segin la reivindicacidn 1, en
el cual la envolvente es aplicada al conjunto de la men
guers por extrusidn en un estado no vulcanizado.

4.~ Un método pegin la reivindicaeidn 3, en
el cual un delgado alambre que se extiende longitudinal-
nente, dispuesto entre la envolvente y el exterior de
le cubierte, es introducido & través del extruidor que
aplica la envolvente y el glambre es arrastrado hacia
fuere, después de la extrusidn, para hender la envole
venteae

5.= Un método segin la reivindicamecidn 1, en
el cual la manguera es vulcanizada en un autoclave de
Vepors

6o~ Un método segin la reivindicacidén 1, en
el cual .la manguera es vulcanizadas en un vulcanizador
de lecho fluidificado.

To= Un método para la fabricacidn de una tu-
beria de manguera flexible.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
entecede, representado en el dibujo que se acompsfia y

con loa fines que se han especificado.
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