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Este invento se refiere a una menguera de la cla-
se que es producide cominmente de caucho sintdético o de ma-
terial pléstioo, ¥y mas particularments se refiere a una
manguera gue estd reforzada por hélices de alambre, alambre
vy materiales textiles o similares o por un trenzado que es
producido con alambre o con alambre y filamentos textiles.

Aungue se ha encontrado que tal manguera posee
muchos usus prdcticos en condiciones de funcionamiento a
alta presidn tales como las encontrades en circuiteria hi- |-
drdulica, los costes de las mangueras son.generalmente ele;
vados debido & la necesidad de llevar a cabo un proceso de
fabricacién complejo yue implica, bésicamente, las 0pera-’
ciones de extruir un tubd de material (ﬁal como caucho);
montar el tubo en un mandril y enrollar en torno a é1 una
hélice o una serie de héliceg de alambfe que estan empotre~ |
das en un material flexible (tal como caucho)s aplicar un
adhesivo; aplicar una cubierta de material flexible, bien
por extrusidén o blen por envol ture yléonsolidando el con—5
Junto en un sutoclave mientras él conjunto estd en el man-
dril y esta restringido exteriormenfe;'y retirar luego el
conjunto del autoclave y retirar el mandril y la restriccidnl
exterior de la manguera.

El objeto del presen%e invento es proporcionar una
manguera producida en forma relativamente menos comple ja
al tiempo que se asegura que la manguera estd reforzada de
manera sdecuada y puede utilizarse, por ejemplo, en circui-
teria de alta presidén en la jue tendrda una vida Gtil comer-
cialmente aceptable, y que puede soportar no g6lo la alta

presidén eino también impulsos de presidn bruscos e importan—

tes.
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Asi, de acuerdo con un aspecto del presente inven
to, se proporciona una manguers producida de caucho natural
0 gintético o de materisl plégtioo que ineluye un tubo de
hase, materiales de refusrzo, al menos algunog de los cusalep
son metdlicos y adoptan la forma de tiras o filamentos, y
un tubo de cubierta, estando unidas entre si las partes de
la manguera por aplicacién de calor por induccién.

De acuerdo con otro agpecto del presente invento,
un método de producir una menguera flexible comprende las
operaciones de extruir un tubo de material elastidmero, en-
volver el tubo con un refuerzo metdlico filamentario o en
forma de banda empotrado en un material elastdmero competi~
ble, aplicar un tubo de cublerta de material elestomero comi
patible, hacer pasar el oonjunto‘aei formado a traves de wn
sistema de ¢amlentamiento por induccidn para asegurar que el
material en que estd empotrado el refuerzo alcanza la tem='
peratura de fusidn debido & trensferencia de calor desde
el refuerzo metdlico calentado por induccién, para wnir el
tubo, la cublerta y el refuerzoartresi, y retirar el tubo
del sistema de calentamiento por induccidn.

El invento se describiréd a continuacidn, a modo
de ejemplo solamente, con referencia a los dibujos ane jos,
en los gue:

la figura 1 es una ilustraccidn disgramdtica de
un aparato utilizado para la produccidén de una banda de re-
fuerzo para uso en la construccidn de una mangueras

la figura 2 es una ilustracidn diagramatica de
un aparato utiligado para producir una menguera reforzeda;

la figura 3 es una vista en perspectiva de una

forma de partes de manguera reforzadas, recor tadas para reve-
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lar la construccidn de le manguera; y

la figura 4 es una vista agrandada que reprasentd
construceion de une forma de banda de refuerzo utilizada ey
le manguera de la figura 3.

In la descripcién que sigue se haré referencia a
la producecidn de une manguers de pléstico fabricada de
poli(eloruro de vinilo), pero evidentemente no debe congi-
derarse que esto restringue el invento en la produccidn de

menguere solamente oon este tipo de materisl pléstico,

Para producir una manguera de pldstico flexible - | .

reforzada tal como la ilustrada en la figura 3, se extruye

un tubo 10 de poli(cloruro de vinile) para formar la paréd E

interior de lg mangyera cuando es producida. Se produge un

material de refuerzo en forma de baqda,cqmo se musstra en 1la - . I.

figura 4, que oomprande una,gafié de alambres 11, ocada uno

la

de ellos empotrado en (o recublerto por) un material compa- -+ <

tible 12 que, en este caso, es también poli(cloruro de Vi;ffﬁ-;fz

nilo). Como se muestraa,la‘bénda-dé péfuerzb 13 tiene cua-

tro alambres 11 en ella y-el recubrimiento 12 de cada slam~

bre 11 esté unido al recubrimiento de un slambre 11 adya- .

cente. Se enrollan verias bandas de refuerzo 13 directemen—|

te sobre el tubo 10 en sentido dextrdégiro para producir uns|

primera capa 14 enrollada helicoidaelmente, en la que el paé)‘

del enrollamiento es tal que las bandas 13 se encuentren
en relacion de apoyadas & tope. Luego se enrolla en forma

similar otra serie de bandas de refuerzo 13 sobre la pri-

mera capa 14; pero en este caso sl enrollamiento se reali-
za en sentido contrario a las egujas del reloj, para produ-

cir una segunda capa 15.

- -

El conjunto asi formado es reforzado aun més pro-
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duciendo una cape 16 trenzada de bandas de refuerzo 13 so-
bre la segunda capa 15. lara completar el conjunto se ex~
truye sobre é1 una cubierta o funda 17 de material plédsticoj
en este caso poli{ecloruro de vinilo),

Los aparatos empleados para producir las bandas
de refusrzo 13 de la figura 4 y la manguera de la figura 3
se representan, respectivamente, en lag flgures 1 y 2. Para
producir una bande de refuero 13 se alimentan varios alam-
bres 11 (en este camo ouatro) desde carretes 18 a través

de un bafio de recubrimiento 19 en el uyue se eplica a loa
alambres 11 un revestimiento de poli(cloruro de vinilo). Lo
alambres recubiertos son hechos pasar luegoe a través de uno
medios de consolidacién 20 en los que son puestos en estre-
cha proximidad mutwa, con los recubrimientos en contacto,
mientras se les mantiene en una configuracidén plana. Los
recubrimientos de L1os alambres se unen de este modo entre
si a medida que cura el poli(cloruro de vinilo), para pro-

ducir la banda representada en la figura 4. .
Para fabricar la manguera reforzada se utilizsa el

aparato de la figura 2. Como se muestira en esta figura, es-

t4 previsto un tambor de suministro 21 desde el que se ali-

dextrdégiro y lleva una placa de montaje 23 en la que hay cus
tro carrefes 24, cada uno de los cuales lleva una banda de

refuerzo 13. Cuando la gufa 22 y la placa de montaje 23 gi-
ran, las bandas de refuerzo 13 son enrolladas helicoidalmen-
te sobre el tubo 10 para producir la primera capa 14. Montad
en disposiciéﬁ espaciada con respecto a la primera guia 22

hay una segunda guia 25 que puede ser hecha girar en sentido

b
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levégiro y yue lleva una placa de montaje 26 en la que os=-

tén montados cuatro oarretes 27 que llevan bandas de refuen
z0 13 que, cuendo gire la gufa 25, hagen que se enrollen
bandas de refuerzo 13 helicoidalmente en sentido levdgiro
gobre la primersa ocapa 14, pare formar la segunda capa 15.
Estén previstas guias 28 para bandas de rgfuerzo entre los
carretes 27 y el tubo 10, La dirececidn de giro de las gulas
22 y 25 puede invertirse si asi se desea.

Junto a la segunda guia 25 y aguas abajo respaecto
a la misme, hay una placa de montaje 29 en la que estén
montados, en pistas (no representadas) de la placa 29,

una pluralidad de carretes 20, cada unc de los cuzles lle=-

dos en forma conocide en torno & las pistas para trenzar iab'
bandas de refuafzo 13 sobre la’qaguhda capa 15 ¢on el fin}
de formar la tercera capa 16. Aguas-abajo de la placa de
montaje 29 hay una cabeza extrusora 31 pof medio de la cuél
puede extruirse, sobre la 9apa~trepzadg 16, la cubiertav17
de poli{cloruro de vinilo), '

Aguas abajo derla cabeza extrusora 31 hay unos .
medios 32 de calentamiento por induccidn a través de los
cuales se hace pasar la construccidn tubular armada. La
construccidn armade es heche pasar a traves de los medios
32 de calentamiento pof induececidn a uﬁa velocidad tal, y
el efecto de calentamiento inducido de los medios de calen=-
tamiento 32 se selecciona de modo, que el recubrimiento de
material de poli(cloruro de vinilo) en torno a los alambres
11 es llevado hasta la temperatura de fusidn, para wir asi
las capas de material de la construccibn tubular entre si

sin perturbar el tubo interior 10 ni la cubierta 17. Por tan-
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to, cuando la construccidn tubular abandona los medios de
calentamiento por induceiodn, tiene la forma de une manguers)

reforzada tubular,
Una ventaja de producir uns manguers reforzade

tubular es la forma descrita en 1o gue antecede, reside en

el hecho de que, como cada alambre del refuerzo estd recu-

bierto con material pléstico y estd aislado, por tanto, res
pecto & su alambre vecino, y como, ademds, todos los alam-
bres de la banda de refuerzo tienen la misma longitud, no
puede exigtir oruce de alambres que,como es sabido en al-
gunos casos, es provocado por longitudes desiguales de alamp
bres individuales enrollados en una bobina. '

Se asegura asl un recubrimiento consistenta me-

diante el material pléstico lo yue, & su vez, conduce a una

resistencia me jorada a los impulsos bruscos de presidn cuaenj

do se utiliza la manguera, consiguieéndose esto en virtud

de la encapsulacidn de los alambres en material pldstico,
lo que reduce logs efectos de debilitamiento por rozamienté
de alambre con alambre presentes en construcciones de man-
guera normales, cuando éstas son sometidas a impulsos brug-
cos de presiodn.

En une modificacion del ejemplo del invento des-
erito en lo yue antecede, se utilizan alambres individuales
recublertos con pldstico para producir las capas 14 y 15.
En este caso habria, de preferencia, mds de cuatro carve-
tes 24 y 17 en sus placas de montaje respectivas 23 y 26.
En esta realizacidn del invento, se aplica un trenzado com-
puesto por wna pluralidad de alembres individuales para

formar la tercera capa 16 y se aplica sobre el refuerzo de

trenzado un tubo de cublerta 17 de material pldstico., Tam-

AN
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bien en este caso el conjunto asi formado es hecho pasar a
través de un sistema de calentamiento por induccidn para

asegurar que el materigl en que estén empotrados log alam~

bres de refuerzo alcanza la temperatura de fusidn, por trang~

ferencia de calor desde los alambres de refuerzo metdlicos
11 calentados por induceidn, proporcionéndose asi una unidn
entre el tubo, el alambre recublerto y el material de recu-
brimiento. '

Utilizando el invento en la forma descrita es po-
gible producir manguefa sin tener yue recurrir al uso de

mandriles, calentamiento exteriorg materiales restrictivos

y pegamentos, simplificdndose asi el procedo de produgeidn.|

Debe tenerse cuidado en asegurar yue el calenta-

miento y el tiempo de residéncia del conjunto en la ragiéﬂ~

de ocalentamiento no sean sufioientes~para provocar una dew
generacidén del material gue forma el tubo interior 10 y la

cubierta 17 y, naturalmente, el precubrimiento en tormo &

los alambres 11 debe ser tal que cuanéo se funda, proporcio»;

ne una unidén de elevada resistencia entre el tubo interior

10 y la cubierta 17.

El invento puede aplicarse también a la produccidy

de mangueras a partir de materiales diferentes del poli(eclo
ruro de vinilo) antes mencionado. Por ejemplo, pueden uti--
lizarse otros materiales plédsticos, tales como el F.E.P.
poliamidas y poliésteres y materiales similares.

Ademds, en lugar de utilizér glambres metalicos
recubiertos por separado es posible hacer uso de grupos de
alambres yue estén recubiertos en forma colectiva, de mate-

rial en forma de banda (metdalica) o de combinaciones de

alambres metdlicos o bandas metdlicas y materiales textiles

§

“
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filementarios tales como hilos sintéticos continuocs, yue
pueden adoptar la forma monofilamentaria o multifilamenta-~
ria, Cuando se hace uso de alambres o de handas de combi-
naciones de alambres, o bandas y materiales textiles, es~-
tos elementos pueden recubrirse mientras se tienden en
yuxtaposicidén para formar asf, en efecto, un meterial en
banda, 0 pueden retorcerse ¢ doblarse mutuamente.

Ademéds, puede hacerse uso de alambres en numero
mayor © menor que el antes desorito para formar las oapas,
y las convolucioneg de las hélices pueden encontrarse en
una disposicidn espaoiada, si asl se desea. Ademds, pueden
formarse mds o menes de las tres capas de refuerzo antes
sefialadas, Pueden utilizarse oombinaciones de trenzadog
de textiles y alambres ¢ de alambres solamente, y hélices '
de textiles y alambres o gdlo de alambres, separdéndose ca-
da capa de las otras mediante una delgada capa de material
pldstico que, subsiguientemente, es llevado hasta su fem- 7
peratura de fusidén para formar una unidén entre capas debido

al calor inducido en el componente metdlico de las capas ad+

yacentes.
Se ha visto gue la ventaja de utllizar el invento

reside, ademds de en evitar la necesidad de uwtilizar man-
driles y autoclaves, en el hecho de que el refuerzo es de
aplicacidén relativamente sencilla, y que la tensidn del re-

fuerzo puede ser tal gue se evite el denominado "corte de
gueso"; las fuerzas de torsién de los refuerzos pueden redu-
cirse al minimo aplicando capas de refuerzo sucesivamente

envolviendo capas sucesivas en gentido dextrégiro y en sen-~
tido levdgiro con un par igual y contrario, y tambien pue-

de conseguirse la consolidacidén de las capas del conjunto
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|_»or generacilén interior &e calor con cxclusién de sire &,
por tanto, puede evitarse la degradacién por oxidacidn de
los materiules de la manguera. ’

Ta unién por fusibn proporcionz, en las caras de
contructo.criticas del cohjunto, una unién extremadzmente
eficaz que sirve paraasezuvar que no se producird la des-
folizcidn uc la manguerc cuundo éstu sea sometiau a presio

nes elevadus y a tvemperatures alias, o a impulsos bruscos

1y elevados de la presidn.

REIVINDICACICNES

Los puntos de inveneidn propia y nueva que se
Presentan para que sean objeto de esta_sdlicitdd de Paten-
te de Invencidn, en Espaﬁa,_pér VEINTE efios, son los que
se¢ recogen en las reivindicaciones siguientes:

18, Unz manguera perfeccionada producida de na-

co, cue incluye un tubo de base,'materiuléé de reiverzo,
a4l menos alguno de les éuales son netdlicos, en forma de
banda o de filszmento , y un tubo de cubierta, esitando ﬁni—
das entre si las paries de la manguef&-péf apliéacién de

caloxr. vor induccidn.

terial metdlico o de czucho sintético o de material pldsti
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28, = Unu mansuera de ccuerdo con lu reivindico-
cién»lé, éh la cual elrrefuerzo'comprende unu pluralidad
de capas, existiendo en cada capa una pluralidad de alam-
bres metdlicos recubiertos individualmente enrollados o
trenzados en forma individuul.

‘ 39;—iUna manguera de acuerdo con la reivindicu-~
cién lﬁ; en lal cuzl el reiuerzo comprende una plurulidad
de cupus, existisndo en cada capa una pluralidad de ban-
dus de refuwerzo, cada una de ellas compuesta por una plu
rulidud de slambres de refuerzo netdlicos recubiertos, uni
dos entre si.

42,~ Una manguera de acuerdo con la reivindica-
ciénBen la cual el refuerzo couprendce una pluralidad de
capas, existiendo en cada capa ung pluralidad de alarbres
metdlicos recubiértos individuales y cordones de material .

textil recubiertos, de forma monofilamentaria o multifila-

58,.~ Una ﬁanguera ée acuerdo con la reivindica-
cién 12, en la cual el refuerzo coriprende una pluralidad
de cupus, existiendo en cuda capa una pluralided de ban-
dasﬁde refuerzo, cada una de-éllas compuesta por alambres
métélicos recubiertos y cordones de material textil reca-

biertos, de forma monofilamentaria o multifilamentariu,

vnidos entfe si, )
8,~ "UNi H.NGUSR:. PURFECCIONADAY.
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- Tul y como se hu descrito envla Memoria que unts
cede, representado en los dibujos que se ucompullan y pura
1os fines que se han especificado.

Esta Memoria consta e doce hojus escritas a md-

quina por una sola caru.

9540557

Hadrid,

P.A.
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