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correspondiente a la solicitud de un
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Las mangueras que tienen una seccién transver-

sal redonda presentan inconvenientes en ciertas circuns
tancias de almacenamiento y de utilizacién. Por ejemplo,
las mangueras convencionales estén particularmente pro-

pensas a retorcerse y a doblarse y adema&s son pesadas du
rante la manipulacion normal. ?or otra parte, las mangue
ras de seccidén transversal circular exigen por naturaleza
un cierto espacio para su almacenado.

Ademés, el fluido tiende a permanecer en las
mangueras circulares cuando Se suprime la presidén del flui
do. En caso de que las temperaturas exteriores caigan de-
bajo del punto de congelacidén del fluido situado en la man
guera, este fluido puede congelarse y por consiguiente,
bloquear la manguera e inutilizarla.

Desde hace mucho tiempo existe la necesidad en
la industria del transporte de los fluldos.de proveer
unas mangueras exentas de los inconvenientes mencionados
mds arriba y un objeto principal del presente invento con
siste en proveer una manguera mejorada que tiene una re-
sistencia més elevada a las torsiones y a los dobleces y
mejores propiedades de manipulacidn fespecto a las mangue
ras convencionales, y que necesita ademés menos espacio
para su almacenado. Otro objeto consiste en proveer una
manguersg que tiene la posibilidad de vaciafse por si mis-
ma. ‘

De acuerdo con el presente invento, se provee
una manguera gue incorpora un tubo de material que tieng
una memoria eldstica, siendo dicho tubo normalmente de
forma oblonga en seccidn transversal interior y que tie-

ne una mayor dimensidén transversal interior y una menor
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dimensién transversal interior que es sustancialmente in
ferior a dicha mayof dimensién, con lo cual_dicho tubo
presenta una forma sustancialmente circular en la sec-
cidn transversal interior cuando se somete a la presion
interna y recobra su forma normal oblonga cuando deja de
actuar dicha presidn,

De acuerdo con el presente invento, Se provee
ademds un procedimiento para fabricar un tubo de mate-
rial que tiene una memoria eléstica en el que el mate-
riglemestrujado alrededor de una hilera oblonga para for
mar un tubo que tiene una mayor dimensidén transversal
interior y una menor dimensidén transversal interior que
es sustancialmente inierior a dicha mayor dimensidn.

La manguera puede incluir un refuerzo segin
las necesidades de las circunstancias de la utilizacidn
que se presenten,

Para que el invento pueda entenderse més cla-
ramente, y mds facilmente llevado a efecto, se describi

ré ahora detalladamente con referencia a los dibujos ad

juntos en los cuales:

La Figura 1 es una vista en perspectiva par-
cial en seccion transversal de una manguera oblonga no

reforzada del invento; y

La Pigura 2 es una vista similar a la Figura 1,

pero que muestra una manguera reforzada .del invento.

Con referencia a los dibujos, la Figura 1 mues

tra una manguera no reforzada 4 que tiene la forma de un
tubo que presenta una seccidn transversal esencialmente

oblonga y estd fabricado con un materiél que tiene una

memoria eldstica. Segin se representa, la manguera 4 tiene

.
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una manera controlada cuando se someten a presién y vol-

‘méticamente la configuracién oblonga inieial, vaciando

. 192593

2 “3 ’
b

en seccidn transversal interior una mayor dimensidén D

1
sustan

y una menor dimensién D,, siendo la dimensién D1

cialmente superior a la dimensidn D,.
Los materiales que tienen una memoria eldsti-
ca y que son convenientes para el presente invento, tie-

nen la capacidad de tomar una configuracidn circular de

ver a su configuracién inicial en ausencia de la presidn.
Los materiales adecuados que puedeh utilizarse para lle- :
var a la prédctica el presente invento incluyen elastéme- ;
ros y compuestos elastdémeros, tanto termo-plésticos como v
termo-endurecibles. Los materiales particularmente prefe
ridos inecluyen el cloruro de polivinilo plastificado,asi
como los compuestos de goma natural y/o sintéticé.

Para obtener mejores resultados prédcticos, la
relacidn de la dimensién de la seccidn transversal D,
p ha
de ser por lo menos de 4 a2 1, aunque sean obtenidos re-

respecto a la dimensidén de la secciédn transversal D

sultados satisfactorios con relaciones inferiores a 4/1.
Se ha descubierto que las mangueras fabricadas con un ma
terial que tiene una memoria eldstica y que presentan

la configuracidn expuesta mds arriba presentanvpropieQQ
des de autovaciado importantes, es decir que bajo la pre
sién del fluido cambian su forma oblonga original por
une. forma c¢circular que permite un movimiento efiqaz del

flufdo y &l cesar la presidén del fluido, recobran auto-~ 5@

as{ el fluido que hubiese quedado en 1a'manguera circu-~
lar convencional. En el caso de que la temperatura exte-

rior caiga debajo del punto de congelacién del fluido,
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la manguera oblonga que ha vaciado sustancialmente todo

su fluido residual, no es propensa a bloquearse en el
momento de aplicar de nuevo la presidn del fluido.

Debido a su forma oblonga, esta manguera se
enrolia facilmente y ocupa menos espacio que la mangue-
ra convencional. Ademds, la manguera oblonga tiende a
resistir a las torsiones y dobleces mucho mejor que las
mangueras convencionales.

En términos generales, el médulo de elastici-
dad del material de memoria eldstica ha de ser de apro-~
ximadamente 14,061 kg/cm2 (200 libras por pulgada cua-
drada) hasta 281,22 kg/cm2 (4.000 libras por pulgada cua
drada) con una fuerza de 100 % y el espesor de la pared
de la manguera 4 ha de estar incluido entre 0,254 y
6,35 mm (0,01 y 0,25 pulgada), aunque se puedan utili-
zar otros espesores.

Segun se ilustra en la Pigura 2, una manguera
reforzada 6 incluye una capa de refuerzo 8 aplicada al-
rededor de un nucleo interior 10 y sobre el cual se apli
cae una cubierta exterior 12 urida al nucleo interior 10
y/o a la capa de refuerzo 8.

El ndcleo interior 10 puede ser idéntico a la
manguera no reforzada 4. La cubierta exterior 12 estéd
hecha de un material compatible con el nucleo interior

10 y la capa de refuerzo 8. La capa de refuerzo 8 puede

consistir en fibras naturales o sintéticas o en tejidos.

La capa 8 se aplica alrededor del nficleo interior 10 de
tal manera que pueda desplazarse con el nicleo interior
10. Generalmente, se utiliza una sola capa 8 aunque pue-

da utilizarse mé&s de una de dichas capas. En caso de ne-
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cesidad, se utiliza un agente aglomerante (que facilita
le adhesidén) para unir conjuntamente los componentes de
1a'manguera 6.

Se proveen procedimientoé para fabricar la man
guera oblonga que constituye un modo de realizacidén dél
presente invento. ‘

Una manguera termopléstica.no reforzada 4 se-
gln el invento, se fabrica introduciendo un material ter
mopléstico estrujable en una mdquina estrujadoré conven-
cional. En lugar de una hilera convencional circular, se
utiliza una hilera oblonga de configuracidn édecuada pa-
ra formar la manguera 4.

Se provee un procedimiento para fabriCar‘una
manguera reforzada 6 que tiene un micleo interior termo-
pléstico 10, una capa de refuerzo 8 y una cubierta exte
rior termopldstica 12. El procedimiento puede ser reali
zado de manera continua o en tandas, Un material termo-
plédstico que tiene una memoria eléstica se introduce en
una mdquina estrujadora. La mdquina estrujadora utiliza

el troquel oblongo descrito méds arriba para formar un

" nicleo interior oblongo 10. Se hace pasar el micleo inte

rior 10 a través de un medio de enfriamiento4para Solidi
ficarlo. A continuacién, se redondea el nucleo interior
10 por ejemplo, por medio de una burbuja de aire interna
antes de la aplicacién de la capé de refuerzo 8, para fa
cilitar su aplicacidén uniforme por un equipo convencional,
y después se aplica la capa de refuerzo 8 en el nicleo in
terior redondeadolQ.El ndcleo interior 10 con la capa de
refuerzo 8 en él, se hace pasar a_continuacién por una

cdmara donde reina el vacio, creando asi{ un vacio alre-
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dedor de la periferia de la estructura pafa redondearla
antes y durante la estrusidén de la cubierta exterior 12
en ella, Simultédneamente, se estruja un elastdémero ter-
mopléstico alrededor de la estructura para formar la cu
bierta exterior 12. Se enfria la manguera para solidifi
car la cubierta exterior 12 y durante el enfriamiento
la manguera toma la forma oblonga deseada debido a 1la
memoria eldstica del micleo interior 10,

Se provee un procedimiento para fabricar una
manguera oblonga no reforzada 4 utilizando materiales
termoendurecibles por medio de la introduccidén del ma-
terial termoendurecible.estrujéblexén'una méquina. estru
jadora. En lugar de una hilera circular convencional se
utiliza una hilera oblonga de disefio adecuado para for-
mar la manguera. Después de la estrusién, la maﬁguera
se trata por métodos convencionales, proveyendo asi la
manguera no reforzada de material termoendurecible de
forma oblonga 4 que se desea.

Se provee igualmente un procedimiento para fa-
bricar una manguera oblonga reforzada 6 utilizando mate
riales termoendurecibles que tienen una memorie elésti-
ca. Basicamente, se prepara una manguera reforzada cir-
cular convencional no tratada utilizando la tecnologia
convencional. En un modo de realizacidn, se estruja una
vaina rigida (por ejemplo de plomo) alrededor de la man-
guera circular no tratada, utilizando una hilera oblonga.
A continuacién, la manguera provista de la vaina se tra-
ta por medios convencionales. A continuacidn Se separa
la vaina de la manguera tratada 6. |

En otro modo de realizacidén del invento se pre-
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| Para una manguera reforzada convencional de forma circu-

&

lar no tratada y se forma una vaina alrededor de la man-
guera utilizundo una hilera convencional que tiene una
seceidn transversal circular. A continuacidn, la mangue
ra provista de vaina no tratada recibe una forma oblon-
ga entre rodillos de formacidn. A continuacidn, la man-
guera se trata y se saca la vaina, dando lugar a la man-
guera deseada 6,
Es posible realizar otras modificaciones en la
10 operacién utilizando vainas rigidas, por ejemplo utili-
zando un mandril oblongo que impone la forma deseéda a
la manguera 6 y se saca a continuacién.
Igualmente, el dispositivo de aplicacidn de
vaina rigida puede ser sustituido por otros dispositivos
15 | de moldeo y/o de conformacidn para constituir la mangue-
?: . ra oblonga 6.
. Se dén los siguientes ejemplos para ilustrar
... més completamente el invento,'sin ningun cardcter limi-
. tativo. '
20" -  EJEMPLO_I |
' Una manguere oblonga no reforzada 4 ha sido
D, formada estrujando un compuesto de cloruro de polivini-
. lo plastificado alrededor de una hilera oblonga para for
mar una manguera 4 con un didmetro nominal circular in-
25 terno de 1,587 mm (5/8 pulgada) y un espesor de pared de
e 1,651 mm (0,065 pulgada). La dimensién de la seccibn
transversal D, era aproximadamente igual a 5 veces la di
mensidn D2 de seccidn transversal. La manguera Se enro-
116 convenientemente en un paquete compacto que ocupd

30 aproximedamente 60 % menos espacio que una longitud igual
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de manguera de seécién transversal circular equivalente.
La manguera 4 resistid las torsiones y los dobleces du-
rante el empaquetado y su despliegue para su utilizacion
ulterior. La manguera pasd fhecilmente é.la.configuracién
circular al aplicarle presidén de agua y se vacid casi to
da el agua residual después de que la presién de agua se
suprimid.
EJEMPLO LI

Se preparé un micleo interior 10 de cloruro de
polivinilo plastificado segin el ejemplo I. Se introdujo
aire en la extremidad delantera del nucleo interior 10
para darle la forma redonda. Una miquina de tricotar apli
cé 12-%mallas'por pulgada de hilo de nylon para formar
la capa de refuerzo 8. Un aglomerante se aplicé al nu-
cleo reforzado. '

Se aplicé vacio a la periferia del micleo re-
forzado para dar una forma circular a la manguera. Se es
trujé una cubierta exterior 12 de cloruro de polivinilo
plastificado alrededor del nucleo reforzado. El esgesor
de la cubiertz exterior 12 era de 0,889 ﬁm {0,035 puiga-
da). Se enfrid la manguera en un bafio de agua después de
su salida de la hilera de la méquina estrujadora y duran
te el enfriamiento la manguera tomé una forma oblonga de
bido a la memoria elédstica del nﬁcleo interior 10. La
manguera reforzada 6 asi fabricada se prepard fécilmente
en un paguete compacto que ocupaba aproximadamenté 50 %
menos espacio que la misma longitud de manguera de sec-
cidén transversal circular equivalente. La manguera 6 to-
mé una forma circular bajo el efecto de la presidén hidro-

estdtica y presenté excelentes propiedades de autovaciado
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al suprimirse la presidn. La manguera recobrd su forma
inmediatamente después de aplicar fuerzas de torsién en
direcciones-opuestas en cualquier extremidad,

Se realizaron pruebas para comparar las carac
teristicas de la manguera oblonga 6 de cloruro de poli-
vinilo con una manguera circular convencional provista
de un didmetro y de una construccidn circular equivalen
tes. Se realizaron pruebas de la fuerza hidroestédtica a
presiones elevadas, de flexidén en la zona adyacente al
conector, de la velocidad de circulacidn, de la presidn
instanténea hidroestdtica y de la abrasién debida a 1la
corriente. En todos los casos, los resultados indicaron
Que la manguera oblonga daba resultédos iguales o supe-
riores a los de la manguera circular equivalente.

EJEMPLO ITI

Se prepardé una manguera oblonga no reforzada

4 con didmetro interior circular nominal de 1,587 mm
(5/8 pulgada) y un espesor de pared de 3,81 mm (0,150
pulgada) estrujando una goma sintética EPDM alrededor de
una hilera oblonga y colocando a continuacién la mangue-
ra en una bandeja metdlica de tratamiento y vulcanizén-
dola a continuacidn en una autoclave durante 30 minutos
a 1602 C (3202 F). La‘dimensién de seccidén transversal
D, era aproximadamente igual a cinco veces la dimensidn
de seccidn transversal D,. La menguera resultante 4 se
enrollo adecuadamente en un paquete compacto que ocupéd
aproximadamente 60% menos espacio que la misme longitud
de manguera circular con una seccidén transversal equiva-
lente. La manguera 6 resistié a las torsiones y a los do

bleces durante su empaquetado y su despliegue para utili
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‘zarla a continuacidén. La manguera 6 cambid ademas fécil-

mente la configuracién circular cuando se le aplicé pre-~
sidén de agua y vacié por s{ misma la mayoria del agua re
sidual después de suprimirse la presién de agua.
EJEMPLO IV

Se prepard una manguera circular reforzada no
tratada, de didmetro interior nominal de 1,587 mm (5/8
pulgada) con un nuicleo interior de goma, una cubierta ex
terior de goma y una capa de refuerzo. Se introdujo 1la
manguera en una prensa de plomo convencional provista de
una hilera circular convencional y se aplicé una vaina cir
cular de plomo a dicha manguera reforzada. A Qontinuacién,
la manguera no tratada provista de la vaina se aplastéd
entre un par de rolillos de tal manera que la relacién
de la dimensidén de seccién transversél D, respecto a la

1
dimensidn de seccidn transversal D, fue aproximadamente

de 4 a 1. La manguera provista de ia vaina se tratd, y
se sacé a continuacién la vaina. La manguera reforzada 6
as{ producida recibié fédcilmente la forma de un paquete
compacto qgue ocupaba aproximadamente 45% menos espacio
que la misma longitud de manguera de seccidn transversal
circular equivalente. La manguera 6 tomé la forma circu—
lar bajo el efecto de la presidén hidroestédtica y presen-
té propiedades de autovaciado al suprimirse la presidn.
La manguera recuperd su configuracién original inmedia-
tamente después de aplicarle presiones de torsién para f
darle la forma de un pretzel.

En resumen,el Modelo de Utilidad que se soli

cita deberd recaer en las siguientes:
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REIVINDICACIONES ]
l.~- Una manguera que incluye un tubo de mate-

rial,caracterizada porque dicho tubo (4, 6) tiene una

memoria eldstica y es normalmente de forma oblonga con
una méyor dimensidn transversal’interior (Dl)‘y una me-
nor dimensidn transversal interior.(Dz), que es sustan-
cialmente inferior a dicha mayor dimensidén (Dl). |

2.~ Una manguera segun la reivindicacién 1, ca
racterizada porque la relacidén de la mayor dimensidn (Dl)
respecto a la menor dimension (D2) es igual por lo menos
a 4/1.

3o~ Una manguera segun la reivindicacidén 1 6
la reivindicacidn 2, caracterizada porque el médulo de
elasticidad del material con un esfuérzo del 100 % esté
incluido en la gema de 14,061 a 281,22 kg/cm2 (200 a
4,000 libras por pulgada cuadrada).

4.- Una manguera seglin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizada porque el tubo tie
ne un espesor de pared sustancialmente constante el cual,
cuando dicho tubo tiene su forma oblonga normal, estd in
cluido entre 0,254 y 6,35 mm aproximadamente (0,01 pul-
gada y 0,25 pulgada), y porque, cuando dicho tubo adopta
una forma circular, dicho tubo tiene un didmetro inte-
rior incluido entre 0,952 y 25,4 mm (3/8 y 1 pulgada).

5.- Una manguera seghn la reivindicacién 1, ca
racterizada porque dicha manguera incluye un nuicleo inte
rior 10 formado por dicho tubo, una capa de refuerzo (8)
que rodea dicho tubo y esta en contacto con él en toda
su longitud y que puede desplazarse con él, y una cubier

ta exterior (12) de material que tiene una memoria elés-
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tica que rodea dicha capa de refuerzo y esté acopladé'
con ella en toda su lohgitud ¥ que puede desflazarse
con dicho ndcleo de tubo (10) y dicha capa de refuerzo
(8). |

6.~ Se reivindica por Ultimo como objeto
sobre el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que
se solicita "UNA MANGUERA". ‘,

Todo conforme queda descrito y reivindica-
do en la presente Memoria descriptiva, que consta de
trece péginas mecanografiadas y dibujos que se acompsaiian.

Madrid, 1% de Agosto 1970
BERNAR UNGRIA
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