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P .-  54.060

para  s o l i c i t a r  PATENTE DE INVENCION por 20 años

A nombre de DUNLOP LIMITED

en tidad  b r i t á n ic a

e s ta b le c id a  en Dnnlop House, Ryder S t r e e t ,  S t. Jam es's  
Londres S .W .I., I n g la te r r a

por: "UN METODO DE FABRICAR UNA MANGUERA REFORZADA" 
(C lase In te rn a c io n a l B29d)



E ste  in ven to  se r e f i e r e  a l a  fa b r ic a c ió n  de 
una manguera, y en p a r t i c u la r  a l a  f a b r ic a c ió n  de una 
manguera re fo rz a d a  formada a p a r t i r  de un m a te r ia l po 
lim ero .

5 En l a  fa b r ic a c ió n  de una manguera re fo rz ad a
por lo s  métodos convencionales una capa de un r e v e s t í  
m iento in te rn o  tu b u la r  de un m a te r ia l polím ero se ex- 
tru y e  sobre un m andril y se a p lic a n  a l a  capa de re ­
v e s tim ien to  in te rn o  una o más capas de re fu e rzo  an tes 

10 de l a  a p lic a c ió n  de una capa de recub rim ien to  e x te r io r  
y de l a  v u lc a n iz a c ió n  d e l conjunto  a s í  formado.

Un o b je to  de l a  p re se n te  in ven ción  es propor 
c lo n a r  un método mejorado de fa b r ic a c ió n  de una man­
guera  re fo rz a d a .

15 Según un aspecto  de l a  p re sen te  in ven ción  un
método de fa b r ic a c ió n  de una manguera re fo rz a d a  com­
prende v u lc a n iz a r ,  por lo  menos p a rc ia lm e n te , una ca­
pa de re v e s tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  formada por e x tru  
s ió n  de un m a te r ia l  po lím ero , e lim in a r  l a  capa su p er-  

20 f i c i a l  e x te r io r  de la  capa de rev es tim ie n to  in te rn o
tu b u la r ,  a p l i c a r  una capa de re fu e rzo  a l a  capa de re  
v e s tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  su bstanc ia lm en te  au to so - 
p o r ta n te ,  y v u lc a n iz a r  e l  conjunto  de l a  manguera a s í  
formado.

25 P re fe rib lem en te  la  capa s u p e r f ic ia l  ex te rn a
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de l a  capa de rev es tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  se e lim in a  
por p u lid o , por ejemplo con una rueda p u lid o ra  g i ra to  
r í a  de un m a te r ia l  a b ra s iv o , de forma que se exponga 
una s u p e r f ic ie  f r e s c a  a l a  c u a l pueda a p l ic a rs e  una 

5 capa de re fu e rzo  u o t ra  capa de un m a te r ia l  po lím ero . 
A lte rn a tiv am en te , puede e lim in a rse  la  capa s u p e r f ic ia l  
e x te rn a  por una acc ión  c o r ta n te  t a l  como l a  que se ob 
tie n e  por e l  uso de un d is p o s i t iv o  ra su ra d o r  adecuado.

La capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  pue 
10 de s e r  v u lcan izad a  só lo  p a rc ia lm en te  a n te s  de e lim in a r  

su capa s u p e r f ic ia l  e x te r io r ,  o puede s e r  v u lcan izad a  
por com pleto. En e l  ú ltim o caso e l  m a te r ia l  de l a  capa 
de re v e s tim ie n to  i n t e r i o r  es p re fe r ib le m e n te  de una 
c la se  que no se d e te r io r a  a causa  d e l sobrecurado des 

15 pues de haber s ido  sometido a un segundo c ic lo  de v u l 
can izac ió n  en e l  que se cura todo e l  conjunto  de la  
manguera.

La capa de re fu e rzo  puede e s t a r  formada de 
un m a te r ia l  t e x t i l  o de un m a te r ia l  m etá lico  en forma 

20 de alam bres f in o s ,  y puede s e r  a p lic a d a  en e s p i r a l  o 
en forma de una capa so lapada  o tre n za d a  a lre d e d o r de 
l a  capa de re v e s tim ie n to  in te rn o . A lte rn a tiv am en te , 
e l  re fu e rzo  puede e s t a r  formado por una t i r a  de r e fu e r  
zo vendada en e s p i r a l  a lre d e d o r de l a  capa de re v e s -  

25 tim ien to  in te rn o . A d icional o a lte rn a tiv a m e n te  se pue
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de a p l i c a r  en se n tid o  lo n g itu d in a l  una t i r a  de r e fu e r  
zo , según la s  p ropiedades de re fu e rzo  req u e rid a s  en l a  
manguera acabada. Puede a p lic a rs e  p re s ió n  h id rá u l ic a  
a l a  capa de rev es tim ie n to  i n t e r i o r ,  a l  menos duran te  
l a  a p lic a c ió n  de l a  capa de re fu e rz o , para  p ro p o rc io n ar 
un so p o rte  a d ic io n a l  y además m ejorar la  r e s i s t e n c ia  
a l a  d i s to r s ió n  de l a  capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  
v u lcan izad a  a l  menos p a rc ia lm en te .

P re fe rib le m e n te  l a  capa de rev es tim ie n to  in  
te m o  p u lid a  se recubre  con una capa de adhesivo an tes 
de l a  a p lic a c ió n  de una capa de re fu e rzo  o de una nue 
va capa de un m a te r ia l  po lím ero . Esto es p a rtic u la rm e n  
te  b e n e fic io so  cuando se a p l ic a  a l a  capa in te rn a  una 
capa de re fu e rz o  formada por un m a te r ia l t e x t i l  o por 
f in o s  alam bres m e tá lic o s , so lap ad a  o tre n z a d a ; en com 
p a ra c ió n  es menos b e n e fic io so  en la s  co n stru cc io n es  
de mangueras en la s  que l a  capa de re fu e rzo  e s tá  forma 
da por una t i r a  de re fu e rzo  vendada en e s p i r a l ,  o cuan 
do se a p l ic a  una capa de m a te r ia l  polím ero no curado 
a l a  capa de rev es tim ie n to  in te rn o  an tes  de l a  a p lic a  
c ió n  d e l re fu e rz o . En e l  caso de una manguera de cau­
cho e l  adhesivo puede s e r  una d iso lu c ió n  de caucho o 
un adhesivo de caucho.

Seguidamente se d e s c r ib ir á n  dos re a liz a c io n e s  
de l a  in v en c ió n , a t í t u l o  de ejem plo, con re fe re n c ia
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a lo s  d ib a jo s  esquem áticos ad ju n to s  en lo s  que:
La F ig u ra  1 es una v i s t a  en p e r s p e c t iv a , p a r 

cialm ente en se c c ió n , de una manguera p a r t id a  confo r­
mada de acuerdo con la  p re se n te  in ven ción , y

La F igu ra  2 es una v i s t a  s im ila r  a la  de la  
F igu ra  1 de una manguera a l t e r n a t iv a .

Una manguera 10 comprende una capa de rev es 
tim ien to  in te rn o  tu b u la r  de p o lic lo ro p re n o  11 , una 
capa de un re fu e rzo  t e x t i l  trenzado  12 , y una capa de 
recubrim ien to  ex terno  de p o lic lo ro p re n o  13 .

La capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  11 e s tá  con 
formada por e x tru s ió n , s in  e l  empleo de un m andril con 
venc iona l r íg id o  o f l e x ib l e ,  y t ie n e  l a  forma de un 
tubo con un diám etro in te rn o  de 12,7  mm y un espeso r 
de pared d e l orden de 1 ,2 -1 ,3  mm. La com posición usa­
da para  l a  capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  de p o l ic lo ro  
preño comprende:

25

P o lic lo ro p ren o  
Oxido de magnesio 
Acido e s te á r ic o  
Cera
A ntiox idan te
Negro de humo MT ("Médium Therm al")
Negro de humo de horno

100 p a r te s  en peso 
3,62$ p a r te s  en peso 
0 ,68 " " "
2  ̂y ̂  " " "
1 , 0  "  "  "

yQ " " tt
22 " " "
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C ao lín  70 p a r te s  en peso
A ceite  p l a s t i f i c a n te  17 " " "
Oxido de c inc  3 " " "
S istem a de a c e le ra n te s  1 ,5  " " "

5 Azufre 2 " " "
La capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  11 

ob ten ida  por e x tru s ió n  prim ero se e n f r ía  y después se 
e n ro l la  en e s p i r a l  en una bandeja  (no d ib u jad a) de un 
au to c lav e  a vapor d i r e c to .  Se d e jan  pequeños espacios 

10 e n tre  la s  v u e lta s  adyacentes de l a  e s p i r a l  en l a  ban­
d e ja  p a ra  im pedir que se  peguen unas a o t r a s ,  y  se em 
p le a  una bandeja  que tenga  una s u p e r f ic ie  l i s a  para  
r e d u c ir  c u a lq u ie r  te n d e n c ia  a l a  adhesión  e n tre  e l  cau 
cho y l a  ban d e ja . Después l a  bandeja  se in tro d u ce  en 

15 un au to c lav e  a vapor d ire c to  y se d e ja  a l l í  duran te  un 
período  d e l orden de 20 m inutos a 160SC p a ra  a seg u rar 
una v u lc a n iz a c ió n  p a r c i a l .d e l  caucho y h ace r que la  
capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  sea  su bstanc ia lm en te  au 
to s o p o rta n te .

20 Seguidamente se e lim in a  l a  capa s u p e r f ic ia l
e x te rn a  o p i e l  de l a  capa de rev es tim ie n to  in te rn o  tu  
b u la r ,  d esen ro lland o  prim ero e l  rev es tim ie n to  tu b u la r  
y haciéndo lo  p a sa r  después a t ra v é s  de la  máquina pu­
l id o r a  que comprende una d iv e rs id a d  de cabeza les  de 

25 p u lid o  g i r a to r io s  cada uno de e l lo s  re c u b ie r to  con pa
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p e í 3e e sm e ril f in o .
La capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  se pasa 

después a tra v é s  de un baño p a ra  r e c u b r i r  l a  s u p e r f i­
c ie  ex te rn a  en e l  se n tid o  r a d ia l ,  p u lid a , con una d i­
so lu c ió n  de adhesivo a n te s  de h a c e r la  p a sa r  a l a  má­
quina tre n za d o ra  que a p lic a  una capa 12 de un r e f u e r ­
zo t e x t i l  trenzado  a l a  capa de rev es tim ie n to  in te rn o  
a u to so p o rta n te , es d e c ir  no so p o rtad a  por medio de un 
m andril r íg id o . Una d iso lu c ió n  adhesiva  p a rtic u la rm e n  
te  adecuada comprende 400 p a r te s  en peso de t r i c l o r o -  
e t i le n o  y 150 p a r te s  en peso d e l s ig u ie n te  compuesto 
de c lo ro p ren o , que se d e ja  d is o lv e r  en e l  t r i c l o r o e t i  
leño h a s ta  que adqu iere  una c o n s is te n c ia  l i s a .  La f o r  
m ulación d e l compuesto de c lo rop reno  para  l a  d is o lu ­
c ión  adhesiva  e s :

C loropreno 
Oxido de magnesio 
A ntiox idan te  
S i l ic a to  c a lc ic o  
R esina de fen o l-fo rm aldeh id o  
C ao lín
A ceite  v e g e ta l vu lcan izado  
A ceite p l a s t i f i c a n te  
Azufre 
A celeran te

100 p a r te s  en peso
^  M H )'

1 p a r te  en peso
20 p a r te s  en peso 

« <'
H "
M M

H "
1,15  p a r te s  en peso 
1 p a r te  en peso

5
10

5
9

-  7 -9 . 6.73



Oxido de c inc

413392
5 p a r te s  en peso 

P ara  re d u c ir  a l  mínimo cu.alqu.ier ten d en c ia  
a l a  d i s to r s ió n  de l a  capa de rev es tim ien to  in te rn o  
tu b u la r ,  l a  máquina tre n za d o ra  se hace fu n c io n ar de ma 

5 ñera  t a l  que l a  te n s ió n  de tren zad o  se a , por lo  gene­
r a l ,  i n f e r i o r  a 0 ,45  kg por cabo.

Seguidamente se a p l ic a  una capa de un recu ­
b rim ien to  ex te rn o  de p o lic lo ro p re n o  13 por e x tru s ió n  
sobre e l  re fu e rzo  trenzado  12 y l a  manguera a s í  fo r -  

10 mada se v u lc a n iz a  completamente co locándola  en un au­
to c la v e  a vapor d ire c to  du ran te  35 minutos a 160SC.

La operac ió n  de pu lid o  e lim in a  l a  p i e l  e x te r  
na formada du ran te  l a  v u lc a n iz a c ió n  p a r c ia l  de l a  ca­
pa de re v e s tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  y expone una super 

15 f i c i e  nueva a l a  c u a l se o b tien e  una buena ad h eren c ia , 
con e l  uso o p ta tiv o  de ad h esiv o s , después de l a  vu lca  
n iz a c ió n  d e l  conjunto  f i n a l  de la  manguera.

M ien tras que en l a  r e a l iz a c ió n  d e s c r i ta  la  
f a b r ic a c ió n  de una manguera de 12,7  mm de d iám etro  in  

20 te m o  se r e a l i z a  s in  e l  empleo de un m andril o de un 
so p o rte  in te rn o , puede s e r  d e se a b le , p a rtic u la rm e n te  
en l a  f a b r ic a c ió n  de mangueras de mayor d iám etro , pro 
p o rc io n a r  un so po rte  in te rn o  t a l  como e l  empleo de un 
f lu id o  a p re s ió n  en e l  i n t e r i o r  de l a  capa de r e v e s t í  

25 miento in te rn o  tu b u la r  o por e l  uso de un m andril r í -
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gido o f l e x ib l e .

En una segunda r e a l iz a c ió n  de l a  in v en c ió n , 
i lu s t r a d a  en la  F igu ra  2, una manguera 20 de 25,4 mm 
de diám etro in te rn o  se f a b r ic a  formando prim ero una 
capa de rev es tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  p a rc ia lm en te  
vu lcan izada  y p u lid a  21 de un caucho de e s t i re n o -b u ta  
dieno u o tro  m a te r ia l  e la s tó m ero , su b stan c ia lm en te  co 
mo se ha d e s c r i to  a l  re sp ec to  en l a  prim era r e a l i z a ­
c ió n , pero con un e sp eso r de pared  d e l orden de 1,8  mm.

El m a te r ia l de re fu e rz o  22 en forma de t i ­
ra s  se e n ro l la  luego en e s p i r a l  a lre d e d o r de l a  capa 
de re v e s tim ie n to  in te rn o  de manera que forma una capa 
de re fu e rz o , se a p lic a  adhesivo a l a  s u p e r f ic ie  e x te r  
na de l a  capa de re fu e rz o , se ex truye  una capa de r e ­
cubrim iento  ex terno  de caucho 23 sobre la  capa de r e ­
fu e rz o , y l a  manguera a s í  formada se v u lca n iza  por com 
p le to  en un au toc lave  de vapor de agua. Al menos du­
ra n te  l a  a p lic a c ió n  de l a  capa de re fu e rzo  l a  capa de 
rev es tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  puede e s t a r  p re su r iz a d a  
in ternam ente  p a ra  p ro p o rc io n a r so p o rte  y r e s i s t e n c ia  
a l a  d i s to r s ió n  a d ic io n a le s  a lo s  r e s u l ta n te s  de la  
v u lca n iza c ió n  p a r c ia l  de l a  capa de re v e s tim ie n to .

P re fe rib lem en te  l a  s u p e r f ic ie  e x te rn a  de la  
capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  21 se recubre  con un ad 
hesivo  p a ra  ayudar a m ejorar l a  adherenc ia  e n tre  l a
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capa de rev es tim ie n to  in te rn o  p u lid a  y l a  capa de r e ­
fu e rz o , pero e s ta  operac ió n  no es e s e n c ia l .  Se pueden 
a p l ic a r  más de una capa de t i r a s  de re fu e rzo  vendadas 
en e s p i r a l  y en e s te  caso se puede a p l ic a r  opcionalmen 

5 t e  adhesivo e n tre  cada capa su ce s iv a  de re fu e rz o .
La Memoria d e s c r ip t iv a  de la s  S o lic i tu d e s  de 

P a te n te s  Espaholas Nos. 387.600 p resen tada  e l  20.4.1972 
a nombre de l a  firm a s o l i c i t a n t e  d esc rib e  re fu e rzo s  
d e l t ip o  de t i r a s  que son adecuados para  e l  vendado en 

10 e s p i r a l  a lre d e d o r de la  capa de re v e s tim ie n to  i n t e r i o r ,  
y que pueden s e r  tam bién a p lica d o s  lo n g itu d in a lm en te .

O tras formas conocidas de re fu e rzo  pueden 
s e r  a p lic a d a s  a una capa de rev es tim ie n to  i n t e r i o r  pu 
l i d a .  Por ejem plo, e l  re fu e rzo  puede e s ta r  formado por 

15 f in o s  alam bres m etá lico s cab lead o s , trenzado s o a p l i ­
cados en e s p i r a l ,  d e l t ip o  que se comportan como la s  
f ib r a s  t e x t i l e s  y que pueden s e r  ap licad o s con una te n  
s ió n  de avance muy b a ja .

La in ven ción  es igualm ente a p lic a b le  a l a  
20 f a b r ic a c ió n  de mangueras que t ie n e n  una capa de reves 

tim ie n to  in te rn o  de un m a te r ia l  polím ero d i s t i n to  de 
lo s  cauchos de p o lic lo ro p re ñ o  o de e s tire n o -b u ta d ie n o . 
Por ejem plo , l a  capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  puede 
e s ta r  formada por caucho n i t r í l i c o ,  o por neopreno o 

25 po r c u a lq u ie r  m a te r ia l polím ero que tenga un módulo
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elevado en e l  estado  vu lcan izado  a l  menos p a rc ia lm e n te , 
y que p roporcione una e s t r u c tu r a  su fic ien tem e n te  robus 
t a  para  so p o r ta r  l a s  fa s e s  su b s ig u ie n te s  de l a  f a b r ic a  
o ión  s in  e l  empleo de un m andril convencional r íg id o  
o f l e x ib l e .  La capa de recu b rim ien to  ex terno  puede s e r  
tam bién de c u a lq u ie r  m a te r ia l convencionalm ente u3ado.

En una manguera fa b r ic a d a  de acuerdo con la  
p re sen te  in ven ción  l a  capa de re v e s tim ie n to  i n t e r i o r  
p u lid a  p ropo rc iona  una buena s u p e r f ic ie  a l a  que pueden 
s e r  pegadas o tra s  capas de l a  manguera.

E sta  s o l i c i t u d ,  que corresponde a l a  p resen  
ta d a  en Gran B re tañ a , e l  6 de A b ril de 1 .972 , ba jo  e l  
Número 15786/72, se acoge a lo s  b e n e fic io s  d e l a r t í c u  
lo  51 d e l v ig en te  E s ta tu to  sobre P ropiedad I n d u s t r i a l .

R E I  V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de in v en c ió n  p ro p ia  y nueva, que 
se  p re se n ta n  p a ra  que sean  o b je to  de e s ta  s o l ic i tu d  
de P a ten te  de Invención  en España, por VEINTE años, 
son lo s  que se recogen en l a s  re iv in d ic a c io n e s  s i -
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g u ie n te s :

1&.- Un método de f a b r ic a r  una manguera r e ­
fo rza d a  c a ra c te r iz a d o  por la s  fa s e s  de v u lc a n iz a r  a l  
menos p a rc ia lm en te  una capa de rev es tim ien to  in te rn o  
tu b u la r  formado por e x tru s ió n  de un m a te r ia l po lím ero , 
e lim in a r  l a  s u p e r f ic ie  e x te rn a  de l a  capa de r e v e s t i ­
miento in te rn o  tu b u la r ,  a p l i c a r  una capa de re fu e rzo  
a l a  capa de rev es tim ie n to  in te rn o  tu b u la r  s u s ta n c ia l  
mente a u to so p o rta n te , y v u lc a n iz a r  e l  conjunto  a s í  
formado.

2 3 .-  Un método según l a  re iv in d ic a c ió n  13 
c a ra c te r iz a d o  porque, a l  menos du ran te  l a  a p lic a c ió n  
de l a  capa de re fu e rz o , l a  capa de rev es tim ie n to  í n t e r  
no tu b u la r  e s tá  p re su riz a d a  in ternam ente  p a ra  propor­
c io n a r  un so po rte  y una r e s i s t e n c ia  a l a  d i s to r s ió n  
a d ic io n a le s .

3 3 .-  Un método según l a  re iv in d ic a c ió n  13 o 
l a  re iv in d ic a c ió n  2& c a ra c te r iz a d o  porque se a p lic a  
una capa de m a te r ia l  polím ero a l a  capa de re v e s tim ie n  
to  in te rn o  después de l a  e lim in a c ió n  de l a  capa su­
p e r f i c i a l  e x te rn a  de l a  capa de rev es tim ie n to  i n t e r ­
no.

43 . -  Un método según c u a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d ic a c io n e s  p reced en tes  c a ra c te r iz a d o  porque después 
de e lim in a r  l a  capa s u p e r f i c ia l  e x te rn a  de l a  capa
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de re v e s tim ie n to  in te rn o , l a  s u p e r f ic ie  e x te r io r  en 
e l  se n tid o  r a d ia l  de l a  capa de re v e s tim ie n to  in te rn o  
se recubre  con un adhesivo .

5 3 .-  Un método según l a  re iv in d ic a c ió n  3- 
c a ra c te r iz a d o  porque la  s u p e r f ic ie  e x te rn a  de l a  capa 
de m a te r ia l polím ero a p lic a d a  a l a  capa de re v e s tim ie n  
to  in te rn o  se recubre  con un adhesivo .

6 3 .-  Un método según l a  r e iv in d ic a c ió n  4-S 
o l a  r e iv in d ic a c ió n  5& c a ra c te r iz a d o  porque e l  adhesi­
vo es un adhesivo de caucho.

7 3 .-  Un método según l a  r e iv in d ic a c ió n  4^ 
o l a  r e iv in d ic a c ió n  5  ̂ c a ra c te r iz a d o  porque e l  adhe­
sivo  es una d iso lu c ió n  de caucho.

8 3 .-  Un método según c u a lq u ie ra  de la s  r e i ­
v in d ic a c io n e s  13 a 73 c a ra c te r iz a d o  porque l a  capa de 
re fu e rzo  e s tá  formada por un m a te r ia l  re fo rz a n te  a p l i  
cado en forma de t i r a s .

9 3 .-  "Un método de f a b r ic a r  una manguera re
fo rza d a " .

Tal y como se ha d e s c r i to  en l a  Memoria que 
an tecede , rep resen tad o  en lo s  d ib u jo s  que se acompañan 
y p a ra  lo s  f in e s  que se  han e sp e c if ic a d o .
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E sta  Memoria co nsta  de ca to rce  h o jas e s c r i ta s  
a máquina por una so la  c a ra . ^

M adrid,
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