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Este invento se refiere a la fabricacidn de

una manguera, y en particular a la fabricacidn de una
nanguera reforzada formada a partir de un material po
1limero.

5 En la fabricacidn de una manguera reforzada
por los métodos convencionales una capa de un revesti
miento interno tubular de un material polimero se ex~-
truye sobre un mandril y se aplican a la capa de¢ re-
vestimiento interno una o mas capss de refuerzo anies

10 de la aplicacion de una capa de recubrimiento exterior
y de la vuleanizacion del conjunto asi formado. .

Un objeto de la presente invencidn es propor
cionar un método mejorado de fabricacidn de una man-
guera reforzada.

15 Segin un aspecto de la presente invencidn un
método de fabricacidn de una manguera reforzada com-
prende vulcanizar, por lo menos parcialmente, una ca-
pa de revestimiento interno tubular formada por extru
sién de un material polimero, eliminar la capa super—

20 ficial exterior de la capa de revestimiento interno
tubular, aplicar una capa de rofuerzo a la capa de rg
vestimiento interno tubular substencialmente autoso-
portante, y vulcanizar el conjunto de la manguera asi

formado. .

25 Preferiblemente la capa superficial externs
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de la capa de revestimiento interno tubular se elimina
por pulido, por ejemplo con una rueda pulidora giratg
ria de un material abrasivo, de forma que se exponga
una superficie fresca a la cual pueda aplicarse una
capa de refuerzo u otra capa de un materisal polimero.
Alternativamente, puede eliminarse la capa superficial
externa por una accion cortante tal como la que se ob
tiene por el uso de un dispositivo rasurador adecusdo.

La capa de revestimiento interno tubular pue
de ser vulcanizada sdlo parcialmente antes de eliminar
su capa superficial exterior, o puede ser vulcanizada
por completo. En el wltimo caso el material de la capa
de revestimiento interior es preferiblemente de una
clase que no se deteriora a causa del sobrecurado des
pués de haber sido sometido a un segundo ciclo de vul
canizacidén en el que se cura todo el conjunto de la
manguexra,

La capa de refuerzo puede estar formada de
un material textil o de un material metdlico en forma
de alambres finos, y puede ser aplicada en espiral o
en forma de una capa solapada o trenzada alrededor de
la capa de revestimiento interno. Alternativamente,
el refuerzo puede estar formado por una tira de refuer
zo vendada en espiral alrededor de la capa de reves-

timiento interno. Adicional o alternativamente se pue
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de splicar en sentido longitudinal una tira ds refuer
zo, Segun las propiedades de refuerzo requeridas en la
manguera acabadae, Puede aplicarse presidn hidrdulica

a la capa de revestimiento interior, 81 menos durante
la aplicacién de la capa de refuerzo, para proporcionar
un soporte adicional y ademés mejorar la resistencia

a la distorsion de 1la capa de revestimiento interno
vulcanizada al menos parcialmente.

Preferiblemente 1la capa de revestimiento in
terno pulida se recubre con una capa de adhesivo antes
de la aplicacién de una capa de refuerzo o de una nue
va capa de un material polimero. Esto es particnlarmen
te beneficioso cuando se aplica a la capa inbterna una
capa de refuerzo formada por un material textil o por
finos alambres metélicos, golapada o trenzada; en com
paracidn es menos beneficioso en las construcciones
de mangueras en las que la capa de refuerzo estd forma
da por una tira de refuerzo vendada en espiral, o cuan
do se aplica una capa de material polimero no curado
a la capa de revestimiento interno antes de la aplica
cidn del refuerzo. En el caso de una manguera de cau-
cho el adhesivo puede ser una disolucidén de caucho o
un adhesiveo de caucho.,

Seguidamente se describirén dos realizaciones

de la invencidn, a titulo de ejemplo, con referencia
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a los dibujos esquemdticos adjuntos en los que:

Ia Figura 1 es une vista en perspectiva, par
cialmente en seccion, de una manguera partida confor-
mada de acuerdo con la presente invencidn, y

5 La Figure 2 es una vista similar a la de la
FPigura 1 de una& manguera alternativa,

Una manguera 10 comprende una cepa de reveg
timiento interno tubular de policloropreno 11, un=z
capa de un refuerzo textil trenzedo 12, y una cava de

10 recubrimiento externo de policloropreno 13.

Ia capa de revestimiento interno 11 esté con
formada por extrusion, sin el empleo de un mandril con
vencional rigido o flexible, y tiene 1la forma de un
tubo con un didmetro interno de 12,7 mm y un espesor

15 de pared del orden de 1,2-1,3 mm. I& composicidn usa-

da para la capa de revestimiento interno de policloro

preno comprende:

Policloropreno 100 partes en peso
Oxido de magnesio 3,625 partes en peso
20 Acido estedrico 0,68 T
Cera 2,75 " " "
Antioxidante 1,0 nooonon
Negro de humo MT ("Medium
Thermal") 70 nooow o
Negro de humo de horno 32 " " "

25
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Caolin 70 partes en peso

Aceite plastificante 17 " noo

Oxido de cinc 3 " "o

Sistema de acelerantes 1,5 " woom

Azufre 2 " noo»

La capa de revestimiento interno tubular 11
obtenida por extrusidn primero se enfria y después se
enrolla en espiral en una bandeja (no dibujada) de un
autoclave a vapor directo. Se dejan pequefios espacios
entre las vueltas adyecentes de la espiral en 1arban»
deja para impedir que se peguen unas a otras, y S5 em
plea una bandeja que tenga una superficie lisa para
reducir cualquier tendencia a la adhesidn entre el cau
cho y la bandeja. Después la bandeja se introduce en
un autoclave a vapor directo y se deja alli durante un
periodo del orden de 20 minutos & 1609C para agegurar
una vulcanizacidn parcial del caucho y hacer que la
capa de revestimiento interno sea substancialmente au
tosoportante.

Seguidamente =se elimina la capa superficial
externa o piel de la capa de revestimiento interno tu
buler, desenrollando primero el revestimiento tubular
y haciéndolo pasar después & través de 1a mdquina pu~
lidora que comprende una diversidad de cabezales de

pulido giratorios cada uno de ellos recubierto con pa
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pel de esmeril fino.
La cepa de revestimiento interno se pasa
después a través de un bafio para recubrir la superfi-
cle externa en el sentido radial, pulida, con una di-
5 solucidn de adhesivo antes de hacerla pagar 2 la mé-
quina trenzadora que aplica una capa 12 de un refuer-
zo textil trenzado a la capa de revestimiento interno
autosoportante, es decir no soportada por medio d2 un
mendril rigido. Una disolucidn adhesiva particularmen
10 te adecuada comprende 400 partes en peso de tricloro-
etileno y 150 partes en pego del siguiente compuesto
de cloropreno, que se deja disolver en el tricloroeti
leno haste que adguiere una consistencia lisa, La for

mplacidn del compuesto de ¢loropreno para la disola-

15 cidn adhesiva es:
Cloropreno 100 partes en peso
Oxido de magnesio 4 " " "
Antioxidante 1 parte en peso
Silicato céleico 20 partes en peso

20 Regina de fenol-formaldehido 5 " " "
Caolin 10 " wooow
Aceite vegetal vulcanizado 5 " woou
Aceite plastificante 9 " " "
Azufre 1,15 partes en peso

25 Acelerante 1 parte en peso
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Oxido de cinc 5 partes en peso

Para reducir al minimo cualquier tendencia
a 1la distorsidn de la capa de revestimiento interno
tubular, l1a maguina trenzadora se hace funcionar de ma

5 nera tal que la tension de trenzado sea, por lo gene-
ral, inferior a 0,45 kg por cabo.

Seguidamente se aplica una capa de un recu-
brimiento externo de policloropreno 13 por extrugidn
sobre el refuerzo trenzado 12 y la manguera as{ for-

10 mada se vulcaniza completamente colocéndola en un au-
toclave a vapor directo durante 35 minutos @ 1609Q.

La operacidén de pulido elimina la piel exter
na formada durante la vulcanizacion parcial de la ca-
pa de revestimiento interno tubular y expone una sﬁpeg

15 ficie nueva a la cual se obtisne una buena adherencia;
con el uso optativo de adhesivos, después de la vulca
nizacidn del conjunto final de la manguera.

Mientras que en la realizacidn descrita la
fabricacidén de una manguera de 12,7 mm de difmetro in

20 terno se realiza sin el empleo de un mandril o de un
soporte interno, puede ser deseable, particularmente
en la fabricacidon de mangueras de mayor didmetro, pro
porcionar un soporte interno tal como el empleo de un
fluido a presidn en el interior de la capa de revesti

25 miento interno tubular o por el uso de un mapdril ri-
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gido o flexible.

En une segunde realizacidn de la invencidn,
ilustrada en la Figura 2, una manguera 20 de 25,4 mm
de difmetro interno se fabrica formando primero une
capa de revestimiento interno tubular parcialmente
vulcanizada y pulida 21 de un caucho de estireno-buta
dieno u otro material elastdémero, substancialmente cg
mo se ha descrito al respecto en la primera realiza-
cién, vero con un egpesor de pared del orden de 1,8 mm,

El material de refuerzo 22 en forma de ti-
rag se enrolla luego en espiral alrededor de la capa
de revestimiento interno de manera que forma una capa
de refuerzo, se aplica adhesivo a la superficie exter
na de la capa de refuerzo, se extruye una capa de re-
cubrimiento externo de caucho 23 gobre la capa de re-
fuerzo, y la menguera asi formada se vulcaniza por com
pleto en un autoclave de vapor de agua. Al menos du-
rante la aplicacidn de la capa de refuerzo la capa de
revestimiento interno tubular puede estar presurizada
internamente para proporcionar goporte y resistencia
a la distorsidn adicionales a los resultantes de la
vulcanizacion parcial de la capa de revestimiento.

Preferiblemente la superficie externa de la
capa de revestimiento interno 21 se recubre con un ad

hegivo para ayudar a mejorar la adherencia entre 1la
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capa de revestimiento interno pulida y la capa de re-

fuerzo, pero esta operacidn no es esencial. Se pueden

aplicar mds de una capa de tiras de refuerzo vendadas

en egpiral y en este caso se puede aplicar opcionalmen
te adhesivo entre cada capa sucesiva de refuerzo.

La Memoria descriptivea de las Solicitudes de
Patentes Espafiolas Nos. 387.600 presentada el 20.4.1972
a nombre de la firma solicitante describe refuerzos
del fipo de tiras gue son adecuados para el vendado en
gapiral alrededor de la capa de revestimiento interior,
¥y que pueden ser también aplicados longitudinalmente.

Otras formas conocidas de refuerzo puéden
ser aplicadas a una capa de revestimiento interior pu
lida. Por ejemplo, el refuerzo puede estar formado por
finos alambres metdlicos cableados, trenzados o apli~
cados en espiral, del tipo que se comporitan como las
fibras textiles y que pueden ser aplicados con una ten
sion de avance muy baja.

La invencion es igualmente aplicable a 1la
fabricacidn de mangueras que tienen una capa de reves
timiento interno de un material polimero distinto de
los cauchos de policloropreno o de estireno-butadieno.
Por ejemplo, 1a capa de revestimiento interno puede
estar formada por caucho nitrilico, o por neopreno o

por cualquier meterial polimerc que tenga un médulo
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elevado en el estado vulcanizado al menos parcialmente,
¥ que proporcione una estructura suficientemente robug
ta para soportar las fases subsiguientes de la fabrica
eidn sin el empleo de un mandril convencional rigido
5 o flexible. La capa de recubrimiento externo puede ser
también de cualquier material convencionalmente usado.
En una manguera fabricade de acuerdo con la
presente invencion la capa de revestimiento interior
pulida proporciona una buena superficie a la que prveden
10 ser pegadas otras capas de la manguera.
Esta solicitud, que corresponde a la presen
tada en Gran Bretafia, el 6 de Abril de 1.972, bajo el
Niamero 15786/72, se acoge @ los beneficios del erticu

lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

15
REIVINDICACTIONES
20
Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta golicitud
de Patente de Invencidn en Espatia, por VEINTE afios,
25 son 1los que se recogen en las reivindicacionses sgi-
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guientes:

18,~ Un método de fabricar una manguers re-
forzada caracterizado por las fases de vulcanizar &l
menos parcialmente una capa de revestimiento interno
tubular formado por extrusion de un material polimsto,
eliminar la superficie exbterna de la capa de reveati-
miento interno tubular, aplicar una capa de refuerzo
a la capa de revestimiento interno tubular sustancial
mente autosoportante, y vulcanizar el conjunto asi
formado.

22,~ Un método segin la reivindicacién 12
caracterizado porque, al menos durante la aplicacidn
de la capa de refuerzo, la capa de revestimiento inter
no tubular estd presurizaeda internamente para propor-
cionar un soporte y una resistencia a la distorsidn
adicionales.

3¢.~ Un método segin la reivindicacidn 18 o
la reivindicacidn 28 caracterizado porque se aplica
una capa de material polimero & la capa de revéstimieg
to interno después de la eliminacidn de la capa su-
perficial externa de la capa de revestimiento inter—
no.

428,- Un método segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes caracterizado porque después

de eliminar la capa superficial externa de la capa
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de revestimiento interno, la superficie exterior en
el sentido radial de la capa de revestimiento interno
ge recubre con un adhesivo.

8,- Un método seghn la reivindicacidn 38
caracterizado porgue la superficie externa de la capa
de material polimero aplicada a la capa de revestimien
to interno se recubre con un adhesivo.

8, Un método seglin la reivindicacidn 4&
o la reivindicacidn 52 caracterizado porque el adhesi
vo es un adhesivo de caucho.

78,- Un método segin la reivindicacion 4@
o la reivindicacidn 58 caracterizado porque el adha-
sivo es una disolucidn de caucho.

88,- Un método segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 18 a 72 caracterizado porque la capa de
refuerzo estéd formada por un material reforzante apli
cado en forma de tiras.

9.~ "Un método de fabricar una manguera re
forzada',

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
anteceds, representado en los dibujos que se acompafian

y para los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de catorce hojas escritas
a mégquina por una sola cara. T4 JuN 1873

Madrid,

MAL/9.6.73 - 14 -
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