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CASE BE-T455

MODELO
DE
UTILIDAD |
por “UNA MANGUERA FLEXIBLE", a favor de la firma estadouni-
dense THE B.F. GOODRICH COMPANY, residente en 277 Park Ave-
nue, NUEVA YORK (EE.UU.).

MELMORIA DESCRIPTIVA

Una manguera flexible de construccidn de pared en ge~-
neral delgada del +tipo utilizado para suecion y de descarga
de presién por el extremo abierto, estando formada la mangue-
ra por un arrollamiento helicoidal de una cinte de plastico
en general plana que tiene un nicleo rodeado por una envoltu-
ra con el nicleo formado de material de mayor rigidez que la
envoltura. El arrollamiento helicoidel es de tal forma que
la cinta se dispone con el nucleo solapdndose axialmente los
pasos adyacsentes.

En la fabricacion y uso comercial de manguera flexi-
ble de peso ligero utilizado para succidn o descarga por el

extremo abierto, ha sido dificil proporcionar una manguera
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de construceion unitaria y de gran longitud que sea suficien—
temente Tlexible para arrollarse sobre un pequefio radio e in-
cluso suficientemente rigida y dura para soportar cargas a-
plastedoras y abusos mecanicos en el servicio.

Las mangueres de este tipo se han formado-comdnmente
de material elastomérico y/o de material plastico extruido,
reforzado por alambre que tiene en su interior un refuerzo
dispuesto helicoidalmente. Con ohjeta de que 8l peso de tal
manguera se mantenga a un minimo, para hacer a la manguera
capaz de ser manipulada facilmente en grandes longitudinales,
el grosor de la pared se ha mantenido suficientemente delga-
do para que la manguera sea capaz de resistir solamente pre-
siones positivas modestas, camo por ejemplo, descarga por ex-
tremo abierto y succion de bombas. Cuando el grosor de pared
de la manguera es gobernado solamente por estos altimos dos
factores, la manguera resultante de tal disefio es completa-
mente flexible; sin embargo, a menudo es dificil mantener la
forma en seccion transversal de la manguera y para prevenir
su hundido bajo la succidn. |

Se han probada varios recursos, generalmente insatis-
factorios, para reforzar ulteriormente la pared de la mangue-
ra sin un incremento del grosor de la pared de la manguere,
Se ha experimentado incrementar el grosor de la pared de man-
guera para prevenir el hundide de la seccidn transversal; sin
embarge, 6ste ha dado por resultado una manguera mas pesada,
en general més tiesa y menos flexible que no se presta por si
misma facilmente al arrallado y a la fécil manipulacidn.

Este problema, de resistencia incrementada sin perdi-
da de flexibilidad, ha sido particularmente aguda en el dise~

fio y manufactura de mangueras de pléstico flexibles de peso
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ligero, que tienen en la pared muy poco refuerzo de alambre

u otro metdlico, o carecen de ¢él. Ias mangueras de este ti-

po tienen una seccidn transversal en general elastica que Ye-
siste la depresidn local y el abuso de servicio, sin embargo,
cuando la manguera se ensortija inadvertidamente, la gseccion

transversal se dafia permanentemente y en general se hace in-l
estable en el area ensortijada, de tal forma que despues de T
ello se somete a hundido bajo la suceidn del bombeo. Ademas,

la manguera de pléstico tiends a ser en general mds tiesa y

més resistente al arrollado que la manguera elastomérica cuan- - .

a0 estd fria y as{ es més apta para ser dafiada cuando se arro- . -

lla estrechamente. EL problema de ensortijado ha dado por re- :

sultado una mahguera de plastico de grosor de pared mayor de

lo que en general se requiere para resistir solamente la pre-
sidn manométrica baja y las cargas de succion a las cuales
debe someterse la manguera. Esto ha dado por resultado man-
gueras més pesadas para una aplicacidén dado de servicio con
un coste en material mas elevado consiguiente por su elevada
longitud, ¥y esi ha decrecido la posicidn competitiva relati-
va de la manguera de plédstico, en comparacidon con la manguera
elastomérica flexible de peso ligero para servicio de succidn
y de descarga por extremo abierto.

La presente invencidn solventa los problemas arriba
descritos al proporcionar una manguera de plastico flexible
y de peso ligero, barata, que es apropiada para descarga por
extremo abierto de presion positiva y uso en succidn de bom-
beo y es mas resistente para el ensortijado que las construc-
ciones previas. ILa presente manguera emplea una estructura
unica, unitaria de material pléstico gue tiene porciones de

mayor rigidez dispuestas en la pared de la manguera en ung
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disposicion helicoidal con pasos adyeacentes que se solapan
axialmente. Esta estructura es alcanzada por el arrollado

de una cinta en general plana de pléstico calentado en una
helice por lo que forma una manguera cont{nua. ILa cinta de
plastico es de seccidn transversal plana generalmente prolon-
gada y tiene un nicleo encajado en una envoltura, con el ma-
terial de nicleo de mayor rigidez gque el material de la en-
voltura. El1 nﬁcleo.se dispone dentro de la cinta de tal for-
ma que el niicleo generalmente no ocupa menos de las tres cuar-
tas partes del ancho de la cinta. A4si, cuando la cinta se
arrolla en una forma helicoidal con el nicleo en pasos adya~-
centes que se solapan, no existe trayectoria radial directa

a través de la pared de la manguera entre las espiras del
nuicleo. Por consiguiente, ol plastico més blando entre espi-
ras adyacentes del nicleo se somete a esfuerzo cortante cuan-
do la manguera se flecta o somete a presion interna, de forma
que existe una mayor resistencia a presion interna positiva
y al aplastado o ensortijado que en las construcciﬁnes pre-
vias. ,

La figura 1 es una vista en perspectiva de una por-
cion de la forma presentemente preferida de la cinta de plés-
tico como aparece antes de su arrollado helicoidal para pro-
ducir la manguera;

La figura 2 es una vista en perspectiva de una por-
cidn de la manguera como. aparece en forma completada;

La figura 3 es una vista en seccidn fragmentaria to-
mada a lo largo de la 1l{nea indicadora de seccian A~A de la
figura 2. o

La figura 4 es una vista similar a la figura 3 de otra )

realizacidn de la invencidn que envuelve el solapado multiple
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de pasos adyacentes de la cinta.

Haciendo ahora referencia a la figura 1, la cinta de

pléstico 10, apropiada para formar la manguera perfeccionada,
se muestra como teniendo una seccion tranversal, ensanchada,
en general plana, que comprende un nucleo lOa arrollado por
una envoltura 1lOb. En la forma presente de la invencidn el
niyclec 1l0a y la envoltura 10b estan formados ambos de un ma-
terial plastico con el nucleo gque tiene una mayor rigidez que
la envoltura 10b; Preferentemente la envoltura l0b se forma
de cloruro polivinflico plastificado y el nucleo 10a de clo-
ruro polivinilico que o bien contiene plastificanté o contie~
ne una cantidad menor que la envoltura. La cinta puede ser
producida por extrusidn desde una tobera comin de material
plastico de composiciones diferentes, o al alimentar materia-
les de las composiciones diferentes a traves de rodillos de
calandra, o por cualquier otra técnica comiunmente conocida

en el arte de la preparacign de materiales plasticos de doble

dureza.

En la forma preferida de la invencidn, la cinta tiens
el nucleo gue se extiende transversalmente en una cantidad no
menor que las tres cuartas partes del ancho de la cinta. Ila
cinta es de preferencia tres veces mes ancha que gruesa, y el
grosor_de la cinta para manguera que tienen un dismetro en ex- ﬁf
ceso. de tres pulgadas, s en general no mayor gque un venteavo :
del digmetro interno de la manguera. El grosor de la cinta
es de preferencia no mayor que un decimo del interior del dia-
metro de la manguera pare medidas de manguera menores de tres
pulgadas en digmetro.

Haciendo ashora referencia a las figuras 2 y 3, la man~- ”

guera ll se muestra en su forma presente, gque aparece como un
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articulo completado, heche por arrollamiento helicoidal de

la cinta de pléstico con los pasos adyacentes que se Solapan
axialmente en una cantidad de forma que una parte de la por-
cidn de nicleo 10b de un paso se solapa axialmente a una por-
cion del nicleo del paso adyacente siguiente. Esto proporcio-
na una estructura en la que no existe trayectoria radial con-
tinua a traves de la pared de la manguera gque no pasa a tra-
ves de por lo menos un grosor del nucleo de la ciﬁta, pPropor-
cionando con ello un refuerzo coatinuo en la pared de la man-
guera. Preferentemente la cantidad de solapo no es menor gue
un tercic del ancho de la cinta.

El grosor de la pared de la manguera se controla me-—
diante el grosor de la cinta, la extension de su solapo y por
la centidad de compresidn de los pasos de la cinta que se sa-
lapan mientras el pléstico estd en el estado caliente. Prefe-
rentemente, la presion radial sobre los pasos que se solapan
durante el arrollado es tal que las porciones del nucleo al-
canzan una configuraciénfligeramente en "s" en la pared de la
manguera, como se muestra en las figuras~3_y 4, mientras que
las superficies externas de la cinta son en general planas pa-
ra producir una superficie continua substancialmente lisa del
material mds pldstico de la manguera. Ademds, si se proporcio-gi
na soporte internc a la cinta durante el arrollado, puede ob~ :
tenerse una manguera de barrenado liso completamente.

La manguera puede formarse para arrollado de la cinta
en torno de mandriles. En particular, la manguera puede for-
merse' al arrollar la cinta sobre mandriles giratorios espacia-
dos y el grosor de pared se controla por un redillo de presién
en la superficie sxterna de la manguera en una forma indicada

en mi solicitud copendiente titulada Metodo y Aparato para fa-
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bricar manguera de plastico, presentada en 21 de enero de
1969, serial n? 792.496.

Haciendo ahora referencia a la figura 4, el nuimero

20 indica una manguera que es otra realizacidn de la inven-
cidn. En esta realizacidn, la cinta se forma de una seccidn
transversal mgs ancha y en general mds delgada que la emplea-
da en la manguera 10, y la cinta se arrolla con un mayor gra-
do de solapo axial. BEn la realizacidn ilustrada, tres pasos
axiales adyacentes sucesivos de la cinta tienen porciones de
sus nycleos que se solapan. Este solapo multiple proporcio-
ne una estructura eh la gue cualgquier trayectoria radial
continua a traves de la pared de la manguera pasa a traveés
de por lo menos tres capas del material rigido del nucleo.
La realizacion de la figura 4 produce as{ una mayor rigidéz
de la manguera y proporciona mayor resistencia al ensortija-
do, aplasﬁado y presidn interna. Aunque se ha mostrado el
solape de tres pasos adyacentes axialmente, es evidente que
pueden solaparse axialmente mgs de tres pasos al hacer la
cinta suficientemente delgada y ancha de forma que puede pro-
porcionarse en la pared de la manguera el numero deseado de
capes de solape del nucleo de cinta.

Ia estructura de la realizacidn de la figura 4 tiene
mayor resistencia al aplastado de la seccidn transversal por
ensortijado y para presidn positiva o reducida, incluso el

pléstico mds blando de la envoltura de cinta 10b, permite que
los nicleos de cinta 10a se solapen axialmente para producir

bajo fuerzas cortantes que se flexione la manguera. FPor con-
siguiente, la manguera de la figura 4 tiene mayor estabilidad
de seccign con un minimo de incremento en rigidez flectora.

Aun cuando se han indicado realizaciones especi{fica-
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mente ilustrade y descritas como formados de material plas-

tico, sers evidente que otros.materiales se pueden emplear
y la invencion es capaz de modificacidn y adaptaciones por
aguellos entendidos en el arte, siendo el objeto de la in-
vencidn més particularmente definido por las reivindicacio-

nes anexase.

REIVINDICACIONES

Descrito el ohjeto y utilidad del presente inveato,
sé declaran nuevas y de propia invencign las sigulentes rei-
vindicaciones con prioridad de la solicitud de patente esta-
dounidense serial n® 806.499 del 12 de marzo de 1969.

18 .~ Una maﬁguera flexible, caracterizada porque la
pared de la manguera comprende un refuerzp continuo que se
extiende en una trayectoria en espiral con pasos adyacentes
de la hélice que tienen porciones de la misma en relacidn so-
brelapada espaciadas radialmente y con las regiones entre pa-
sos adyacentes de la hélice ocupados por un material mas fle-
xible que el del refuerzo.

28 .= Una manguera, segin la reivindicacidn 1, en la
que las superficies interior y exterior de la manguera estan
cubiertas por un material mas flexible que el de refuerzo.

38 .~ Una manguera, segin la reivindicacidn 2, en la

que el material entre pasos adyacentes de la hélice es el mis~-
mo que el que cubre las superficiles interior y exterior de la

manguera;
4% .~ Una manguera, segin la reivindicacidn 3, en la
que la manguera total estéa hecha de un material plastico sin-

tético capaz de tener su rigidez reducida por la adicion a &1




e

10.

15.

.....

30.

-9~ ~ 2 AR
125980

de un plastificante y el citado refuerzo contiene menos plas-

tificante que el del material que cubre el refuerzo.

58 .- Una manguera, segin la reivindicacidn 1, en la
que existe una pluralidad de porciones de refuerzo espacia-
das radialmente en cada seccidn radial de la manguera;

62 .~ Una manguera, segun la reivindicacidn 1, en la
que el citado refuerzo tiene una configuracién generalmente
en S en seccion transversal axial .

78 .~ Una manguera, seguin las reivindicaciones prece=-
dentes, de construceidn de pared en general delgada, caracte-
rizada porque la citada manguera ests formada de una cinta
continua de plastico, en general plana, que tiene un nicleo
rodeado por una envoltura con el nicleo formado de material
de mayor rigidez que la envolbura con la cinta arrollada heli-
coidalmente, con pasos adyacentes de la hélice que se enrollan
unidos en una manguera continua de forma que el nucleo de la
citada cinta se dispone en relacidon solapada axialmente.

88 ,~ Una manguera, segun la reivindicacion 7, en la
que el citado nuicleo de cinta se extiende transversalments en
cantidad no menor gue tres cuartos del ancho de la citada cin-
ta y los pasos adyacentes de la citada espiral qus se@ sarollan,
estas solapadas axialmente por una cantidad de por lo menos un
tercic del ancho de la citada cinta. .

‘ 08 .- Una manguera, segin la reivindicacidn 7, en la
que el grasor de la citade cinta no es mayor que un veinteavo
delldiémetro~ipterior de la citada manguera para mangueras ma~-
yores de tres pulgadas en diametro y no mayor de un decimo del
diémqtro interior para mangueras de mencs de tres pulgadas en
didmetro.

108 .~ Una manguera, segun la reivindicacidn 7, en la
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que la citeda cinta tiene su ancho no menos que tres veces

su grosor;
11%.- Una manguera flexible.
' Segun se descrive y reivindica en la presente memoris
descriptiva que consta de diez hojas foliadas y escritas a

maquina por una sola de sus caras, acompafiadas de los dibujos

reglamentarios.

learia, a 31 MAR. 1970
JAIME ISERN

P. a. »
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