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(567) Resumo: CONJUNTOS DE MANGUEIRA E TUBULAGCAO E
SISTEMAS E METODOS DE MONTAGEM. E descrito um conjunto de
mangueira que inclui um comprimento de mangueira e uma
bragadeira. A bragadeira inclui um inserto rigido e um sobremolde
resiliente que encapsula pelo menos uma parte do inserto e se liga
mecanicamente em pelo menos uma parte do exterior da mangueira.
Um método para produzir este conjunto pode empregar moldagem por
injecéo de termoplastico e inclui as etapas de associar o inserto rigido
com o comprimento de mangueira e sobremoldar o inserto rigido e
uma secao do comprimento de mangueira associado com o inserto
rigido com o material resiliente, encapsulando assim uma parte do
inserto e ligando mecanicamente o material resiliente com a segéo do
comprimento da mangueira. Uma parte do inserto rigido pode se
estender a partir da bragadeira e fornecer orificios de montagem e uma
superficie de suporte para os elementos de fixagdo de montagem.
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“CONJUNTOS DE MANGUEIRA E TUBULAGAO E SISTEMAS E METODOS DE
MONTAGEM”

Antecedentes da Invencgéo
Campo Técnico

Esta invengéo diz respeito, no geral, a mangueiras flexiveis e a conjunto de braga-
deiras para montar tais mangueiras e tubulagdo rigida. Mais particularmente, a presente
invengao diz respeito a conjuntos de mangueiras ou de tubulagdo que incluem uma man-
gueira ou tubo, um inserto de metal € uma bragadeira de montagem termoplastica sobre-
moldada.

Descricdo da Tecnologia Anterior

Tipicamente, um dos diversos diferentes métodos ou desenhos para prender con-
juntos de mangueira e/ou de tubo em equipamentos sera empregado. Tipicamente, tais con-
juntos de mangueira consistem em um comprimento de mangueira rigida e conectores de
fluido de encaixe nas extremidades. Tipicamente, € necessario que tais desenhos fornegam
uma capacidade de posicionar e manter o conjunto de mangueira em relagao a outros com-
ponentes e de proteger o componente de mangueira do conjunto de dano mecénico, incluin-
do dano incorrido durante a montagem do conjunto de mangueira. Desenhos atuais podem
incluir: bragadeiras de metal parafusadas e buchas elastoméricas; grampos de metal ou
plastico revestidos com material elastomérico ou nédo revestidos; materiais termoplasticos de
baixa temperatura moldados integralmente; e/ou bragadeiras de metal soldadas em tubos de
metal que, entdo, sdo agrafados nas extremidades da mangueira usando hastes soldadas
na tubulagio e/ou nas virolas.

Entretanto, desenhos de bragadeira existentes apresentam problemas de desem-
penho, incluindo: dano ou fratura dos materiais termoplasticos resultante das forgas aplica-
das nos parafusos ou nos elementos de fixagdo similares durante a instalagao; falta de inte-
gridade mecéanica ou adesiva adequada do componente da mangueira em relagdo aos
grampos de metal ou plastico revestidos ou ndo revestidos, resultando em movimento relati-
vo entre a mangueira e os componentes do sistema durante servigo; deslocamento das bu-
chas elastoméricas instaladas entre os componentes da mangueira e as bragadeiras de me-
tal, e problemas similares. Problemas adicionais podem derivar da complexidade dos com-
ponentes e dos processos de fabricagdo, que podem levar a altos custos ou ligagéo inferior
da bragadeira na mangueira ou da bragadeira na tubulagao, resultante dos esforgos de cor-
tar custos ou de reduzir o tempo de fabricagéao.

Também sabe-se que a sobremoldagem para suavizar a tubulagdo metalica tem
problemas com os movimentos rotatério e axial da tubulagdo em relagido aos componentes
sobremoldados em fungéo do baixo coeficiente de atrito entre o material de moldagem e o
tubo.
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Sumario da Invencéao

A presente invengdo é direcionada a sistemas e métodos que fornecem conjuntos
de mangueira que empregam uma bragadeira de montagem rigida e um material plastico
sobremoldado para ligar a bragadeira de montagem rigida na mangueira. Preferivelmente, a
bragadeira de montagem é de metal e pelo menos uma parte da bragadeira de montagem
de metal e da mangueira é encapsulada pelo material de sobremolde plastico para fornecer
tal ligagao.

Portanto, de acordo com a presente invengao, sistemas e métodos para prender um
comprimento de mangueira ou de tubo em uma estrutura podem incluir uma bragadeira com
um inserto rigido associado com uma parte do comprimento de mangueira. Preferivelmente,
pelo menos uma parte do inserto rigido é sobremoldada com um material resiliente que en-
capsula pelo menos uma parte do inserto e que, pelo menos parcialmente, se funde ou se
prende ou se une mecanicamente com o exterior do comprimento de mangueira. Esta fuséo
ou unido pode ser fornecida por meio do fluxo de material termoplastico de baixa viscosida-
de derretido em contato intimo com a mangueira ou tubo durante o processamento e por
meio da contragdo do sobremolde sobre a superficie da mangueira ou do tubo. Preferivel-
mente, o inserto rigido define pelo menos um elemento de montagem, tal como um orificio,
para prender a bragadeira e, desse modo, o comprimento da mangueira, na estrutura usan-
do pelo menos um elemento de fixacdo. Preferivelmente, pelo menos uma parte do inserto
rigido que define um orificio de montagem como este ndo € encapsulada pelo material resi-
liente e, desse modo, fornece uma superficie de suporte para um elemento de fixagéo, tal
como um parafuso. De acordo com varias modalidades da presente inveng¢do, a parte do
inserto de metal que ndo é sobremoldada pode empregar pinos, furos ou outros desenhos
de dispositivo de montagem. Varias modalidades do inserto sdo feitas de ago, aluminio ou
de um material ou metal rigido similar, de maneira tal que o inserto e, desse modo, a super-
ficie de suporte sejam mais fortes do que o material resiliente que constitui o sobremolde. O
inserto rigido pode encerra pelo menos parcialmente uma parte do comprimento de man-
gueira e, preferivelmente, a parte do inserto rigido que encerra a mangueira € encapsulada
pelo sobremolde. Entretanto, o inserto pode ndo encerrar a mangueira e pode somente ser
instalado adjacente a mangueira. A fim de dar uma curva a mangueira, uma parte do inserto
rigido que encerra a mangueira ou entra em contato com ela pode ser curva, fazendo com
gque uma curva seja formada na mangueira quando o inserto e a parte que encerra o inserto
ou faz contato com ele forem sobremoldados. Uma outra maneira pela qual uma curva pode
ser formada em uma mangueira pode empregar um sobremolde curvo formado sobre uma
bragadeira “reta” que encerra uma mangueira para dar uma curva @ mangueira.

A presente invengao resolve varios problemas de desempenho associados com de-

senhos anteriores de montagem de mangueira ou de tubulagéo. Por exemplo, dano ou fratu-
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ra dos materiais termoplasticos resultantes das forgas de instalagédo do parafuso de fixagao
podem ser abordados por modalidades da presente invengéo, em que pelo menos uma par-
te de uma bragadeira de montagem de metal rigido ndo é encapsulada pelo sobremolde,
particularmente, a parte da bragadeira de montagem que inclui furos de parafuso ou congé-
neres. Em decorréncia disto, os parafusos de montagem podem ter ligagdo com o metal
exposto, € ndo com a resina ndo reforcada ou congéneres, como ¢ freqliente no caso das
bragadeiras anteriores. Como um exemplo adicional, a falta de integridade mecénica ou a-
desiva adequada do componente da mangueira em relagdo a uma bragadeira associada é
abordada em modalidades da presente invengdo pela sobremoldagem da integra da jungéo
da bragadeira e da mangueira com uma resina ou congéneres que pode ser ligada mecani-
ca, térmica e/ou quimicamente tanto com a bragadeira quanto com a mangueira ou com 0
tubo. Modalidades da presente invengdo também aliviam toda a necessidade de buchas
elastoméricas ou congéneres ser instaladas entre os componentes da mangueira e as bra-
cadeiras de metal, ja que a presente invengdo elimina todo o movimento relativo entre a
bragadeira e a mangueira ou o tubo. Adicionalmente, uma modalidade da presente invengéo
pode ser empregada em um conjunto de mangueira por meio de uma unica etapa, um pro-
cedimento de nivel de habilidade relativamente baixo. Portanto, a adogdo da presente in-
vengdo em conjuntos de mangueira pode resultar em menor complexidade dos componen-
tes e em uma simplificagdo dos processos de fabricagdo, o que leva a menores custos de
fabricagéo e de instalagao.

A combinagédo do sobremolde do inserto e da mangueira ou do tubo por meio da
presente invengdo pela moldagem do inserto, tal como por meio do uso de moldagem por
injegdo por pressdo do material de sobremolde plastico, fornece um robusto conjunto que
pode satisfazer rigorosas exigéncias de aplicagédo e de sistema. Esta robustez do sistema
pode ser especialmente importante em aplicagdes de servigo pesado, tais como grandes
caminhdes e equipamentos pesados. Por exemplo, um inserto de metal descrito fornece
robustez a resisténcia dos torques e pressdes de fixagédo nas superficies de montagem. Adi-
cionalmente, um inserto de metal fornece robustez as forgas axial e rotatéria aplicadas no
conjunto resultantes das exigéncias do sistema. Vantajosamente, modalidades que empre-
gam um inserto de metal que encerra parcialmente a mangueira ou o tubo podem manter
uma mangueira ou tubo no lugar, pelo menos em algum grau, no caso em que o material
plastico sobremoldado for danificado. Adicionalmente, a moldagem por injegdo do inserto
dos componentes € um método economicamente eficiente para fornecer a fungdo dos com-
ponentes em um conjunto. Como uma medida adicional, o inserto de metal pode conter par-
tes de corte e/ou dimensdes reduzidas de espessura ou area do componente, o que resulta
em economias de peso. Preferivelmente, o material plastico sobremoldado fornece um en-

caixe ajustado tanto na mangueira quanto nos componentes do inserto de metal por meio de
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moldagem por pressdo controlada do material e pelo encolhimento do material resultante do
processo de moldagem e do encolhimento do material depois da moldagem. Desse modo, o
material sobremoldado pode fornecer forgas radiais que podem manter posigdes axial e ro-
tatéria da mangueira, impedindo dano abrasivo aos componentes da mangueira. Como um
recurso adicional, o material sobremoldado pode conter estampa ou marcagéo.

O material sobremoldado pode ficar disposto de uma maneira tal para fornecer uma
superficie de montagem do conjunto no sistema, incluindo os posicionamentos axial e radial
supracitados, bem como contato com os componentes do sistema, tais como elementos de
armacgédo, ainda posicionando os componentes da mangueira longe do contato direto com
tais componentes do sistema. Adicionalmente, a mangueira usada no conjunto pode conter
uma superficie externa téxtil ou de metal, uma superficie externa elastomérica polimérica, ou
combinag¢bes destas superficies externas que podem contribuir com a robustez do conjunto
em relagao as tensdes axial e rotatéria.

Uma outra modalidade da presente invengao inclui um conjunto de um tubo de me-
tal, um inserto de bragadeira de metal e um sobremolde resiliente para ligagdo mecéanica do
inserto de bragadeira de metal e do tubo pelo menos parcialmente encapsulado pelo sobre-
molde. Métodos para produzir esta modalidade de conjunto podem incluir o tratamento do
tubo para aumentar a retengido do tubo em orientagdo. Como exposto em relagdo a outras
modalidades da presente invengdo, o material sobremoldado tem as propriedades de se
conformar com as superficies do inserto e de encolher para agarrar estas superficies duran-
te a moldagem e depois dela, fornecendo forga para manter os componentes juntos. A pres-
s&o de injegdo e retengdo do processo e as propriedades térmicas dos materiais contribuem
para o ajuste da forma e retengdo dos componentes na orientagdo desejada. Qualquer ten-
déncia remanescente em perder a orientagdo de um tubo de metal sobremoldado pode ser
abordada em certas modalidades alternativas da presente invengao pela pré-formagédo do
material do tubo com recalques axial e radial, o que pode fornecer travamentos mecéanicos
com o material sobremoldado.

Ainda outras modalidades da presente invengédo podem incluir um conjunto de um
ou mais tubos ou mangueiras, e um material plastico sobremoldado que fornece ajuste de
forma da mangueira as curvas para rotear a mangueira, com ou sem o uso de um inserto de
bragadeira associado com uma parte de alguns ou de todos os tubos € mangueiras e/ou a
encerrando. Estas modalidades permitem agrupamento conectivo de duas ou mais man-
gueiras ou tubos em um conjunto e podem, desse modo, fornecer resisténcia a abrasdo am-
biental, e ainda outras vantagens. Adicionalmente, o uso de um sobremolde curado que se
funde, ou que pelo menos se liga mecanicamente, em uma superficie de uma mangueira por
meio da contragdo do sobremolde, quando ele se configura em uma rigidez relativamente

resiliente, pode fornecer resisténcia ao colapso por vacuo para a mangueira assim sobre-
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moldada e pode fornecer proteg¢ao térmica para a mangueira.

Um método para formar um conjunto de acordo com tais modalidades pode com-
preender inserir a(s) mangueira(s) ou tubo(s) em uma cavidade de um molde de termoinje-
¢do. Material termoplastico pode ser moldado ao redor da mangueira, tanto completamente
quanto parcialmente, no didmetro exterior da mangueira. Tal material termoplastico, em um
estado curado, pode ser rigido em relagdo & mangueira e fazer com que a mangueira man-
tenha a curvatura moldada na aplicagdo. Assim, em uma aplicagdo, duas ou mais manguei-
ras podem ser inseridas em uma cavidade de um molde de injegdo, e material termoplastico
pode ser moldado ao redor das mangueiras, conectando as mangueiras em um conjunto
que fornece orientagdo das mangueiras uma em relagdo a outra e em relagéo a outras es-
truturas.

Adicionalmente, de acordo com qualquer uma das modalidades expostas, um mate-
rial termoplastico moldado ao redor de uma mangueira pode ser escolhido para fornecer
protecdo da mangueira em relagdo ao dano abrasivo da mangueira proveniente de outros
componentes no ambiente de aplicagdo da mangueira, e também pode se escolhido para
fornecer protegéo de isolamento térmico da mangueira em relagdo ao ambiente. Manga de
Sulfeto de Polifenileno em Espuma (PPS) pode ser um material de manga rigida termica-
mente protetora que pode ser usado. Outras modalidades podem incluir estruturas aneladas
de material termoplastico sobremoldado que aderem no didmetro exterior da mangueira e
qgue impedem o colapso por vacuo da mangueira. Adicionalmente, tais anéis sobremoldados
podem servir para a fungdo de espagar uma mangueira para longe de uma estrutura e para
impedir a abrasdo da mangueira em relagdo a estrutura.

O exposto esbogou bastante amplamente os recursos e vantagens técnicas da pre-
sente invengédo a fim de que a descri¢do detalhada da invengdo que segue possa ser mais
bem entendida. Serdo descritos a seguir recursos e vantagens adicionais da invengdo que
formam o objeto das reivindicagdes da invengdo. Versados na técnica percebem que o con-
ceito e a modalidade especifica divulgados podem ser prontamente utilizados como uma
base para a modificagdo ou para o desenho de outras estruturas para realizar os mesmos
propédsitos da presente invencgéo. Versados na técnica também percebem que tais constru-
¢Oes equivalentes ndo fogem do espirito e do escopo da invengdo apresentados nas reivin-
dicagbes anexas. Os recursos inéditos que, acredita-se, sdo caracteristicos da invengéao
tanto em relagdo a sua organizagdo quanto ao método de operagéo, juntamente com objeti-
vos e vantagens adicionais, serdo mais bem entendidos a partir da seguinte descrigéo
guando considerados em conjunto com os desenhos anexos. Entretanto, entende-se ex-
pressamente que cada uma das figuras & fornecida com o propésito de ilustragdo e descri-
¢ao somente, e ndo pretende-se que seja uma definigdo dos limites da presente invengéo.

Descricdo Resumida dos Desenhos
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Os desenhos anexos, que sdo incorporados na especificagdo e fazem parte dela,
nos quais numeros iguais designam partes iguais, ilustram modalidades da presente inven-
¢do e, juntamente com a descricdo, servem para explicar os principios da invengdo. Nos
desenhos:

a figura 1 € uma vista em perspectiva de uma modalidade do presente conjunto de
mangueira;

a figura 2 é uma outra vista em perspectiva da modalidade do presente conjunto de
mangueira mostrado na figura 1;

a figura 3 é uma vista ambiental de uma modalidade do presente conjunto de man-
gueira montado em uma estrutura;

a figura 4 é uma vista fragmentaria, no geral, seccional transversal de uma modali-
dade do presente conjunto de mangueira;

a figura 5 é uma vista em perspectiva de uma modalidade de um inserto rigido que
pode ser empregado em vérias modalidades do presente conjunto de mangueira;

a figura 6 & uma vista em perspectiva de uma modalidade de um outro inserto rigido
que pode ser empregado em varias outras modalidades do presente conjunto de mangueira;

a figura 7 é uma vista plana de topo de uma outra modalidade de um conjunto que
da uma curva a uma mangueira de acordo com a presente invengao;

a figura 8 é uma vista plana de topo de uma modalidade de um inserto para uso na
modalidade do conjunto da figura 7;

a figura 9 é uma vista plana de topo de uma outra modalidade de um inserto para
uso na modalidade do conjunto da figura 7; e

a figura 10 € um fluxograma de uma modalidade de um método para formar um
conjunto ou sistema de mangueira de acordo com modalidades da presente invengéo.

Descricdo Detalhada

De acordo com modalidades da presente invengdo, um conjunto de mangueira, tal
como o conjunto de mangueira 100 ilustrado nas figuras 1 e 2, pode ser instalado como um
sistema para prender um comprimento de mangueira 101 no lugar em uma estrutura, tal
como mostrado na figura 3. A mangueira pode ser flexivel e ter um exterior de borracha resi-
liente, ou congéneres. Entretanto, o exterior da mangueira pode ter trangado téxtil exterior
ou congéneres. Adicionalmente, a presente invengdo também pode incorporar tubulagao,
tanto rigida quanto flexivel, no lugar da mangueira 101. Tubulagé&o rigida pode ser tubulagao
de metal, ou congéneres, e a tubulagéo flexivel pode ser de plastico.

O conjunto de mangueira 100 também compreende a bragadeira 102. A bragadeira
inclui o inserto rigido 103 e o sobremolde resiliente 105, encapsulando pelo menos uma par-
te do inserto e pelo menos uma parte da mangueira associada com o inserto. Preferivelmen-

te, da forma mostrada em segdo transversal na figura 4, este sobremolde é, pelo menos




10

15

20

25

30

35

parcialmente, fundido ou de outra forma mecanicamente ligado ou unido com o exterior da
mangueira ou do tubo. Esta ligagdo pode ocorrer em decorréncia do fluxo de material ter-
moplastico de baixa viscosidade derretido em contato intimo com a mangueira ou tubo du-
rante o processamento e da resultante contragdo do sobremolde 105 mediante endureci-
mento. Preferivelmente, de acordo com modalidades da presente invengdo, o sobremolde
resiliente é formado por plastico, que pode ser moldado por injegdo ao redor de uma parte
da mangueira associada com o inserto. O plastico pode ser um plastico polimérico, tal como
um termoplastico comumente referido como “nailon 66”.

De acordo com modalidades da presente invengdo, o inserto rigido é formado por
um metal rigido duravel, tais como ago ou aluminio. Varias modalidades da presente inven-
¢do empregam varios arranjos de orificios, furos, fendas, orificios fendilhados, ou congéne-
res 110 definidos no inserto para prender a bragadeira em uma estrutura usando um ele-
mento de fixagdo ou congéneres. Por exemplo, os parafusos 301 e 302 sdo mostrados na
figura 3 passando através dos orificios definidos no inserto 103 para prender o conjunto 100
na estrutura 305, que pode ser um elemento de armagdo, componente do corpo, parede
corta fogo de anteparo ou congéneres de um veiculo, parte de equipamento ou congéneres.
Preferivelmente, o inserto rigido fornece uma superficie de suporte para os elementos de
fixagdo que prendem a bragadeira na estrutura. Em particular, ja que o inserto rigido pode
ser formado por metal ou congéneres, ele serda mais forte e mais resiliente as forgas transmi-
tidas pelos elementos de fixagéo, tais como os parafusos 301 e 302, ou por suas instalagdes
do que o sobremolde resiliente 105. Em outras palavras, durante a instalagdo os parafusos
301 e 302 podem ser apertados até um grau relativamente alto sem danificar o conjunto
100, ja que eles suportam na parte ndo sobremoldada 107 do inserto 103, e durante a ope-
racdo os parafusos 301 e 302 suportardo na parte ndo sobremoldada 107 sem causar des-
gaste significativo a nenhuma parte do conjunto.

Quando o inserto for formado por um material sujeito a corrosdo ou quando o con-
junto for instalado em uma situagdo em que a parte ndo sobremoldada do inserto & particu-
larmente suscetivel a corrosdo, o metal do inserto pode ser protegido. Por exemplo, um in-
serto de ago pode ser galvanizado ou um inserto de aluminio, ou pelo menos a parte ndo
sobremoldada, pode ter revestimento transparente.

Cada uma das figuras 5 e 6 mostra uma modalidade de um inserto rigido que pode
ser instalado em conjunto com a presente invengéo. A figura 5 mostra o inserto rigido 501,
que pretende-se que, pelo menos parcialmente, abranja a parte da mangueira ou do tubo
101 que é encapsulada pelo sobremolde 105. Este inserto também é mostrado como inserto
103 da vista fragmentada, no geral, seccional transversal da figura 4 que encerra a man-
gueira 101, sob sobremolde 105. O inserto 601 mostrado na figura 6 pode ser instalado ao

lado da mangueira 101 e, pelo menos parcialmente, encapsulado pelo sobremolde, similar
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ao inserto 501. Entretanto, o inserto 601 ndo encerra a parte associada da mangueira 101
da mesma maneira do inserto 501.

De acordo com modalidades da presente invengao, a bragadeira pode dar uma cur-
va a mangueira em um conjunto de mangueira, da forma ilustrada na figura 7. Por exemplo,
a parte do inserto rigido 801 ou 901 que encerra um comprimento de mangueira 101 e é
encapsulada pelo sobremolde 105, pode ser curva, desse modo, dando uma curva a man-
gueira 101.

Alternativamente, uma curva pode ser dada a uma mangueira de acordo com a
presente invengao pelo sobremolde de uma mangueira e de um inserto reto associado, tais
como os insertos 501 ou 601, com um sobremolde curvo. Isto pode ser realizado por meio
de moldagem por injegdo do sobremolde usando uma matriz ou inserto com a forma curva
desejada e dispondo a mangueira no aparelho de moldagem por inje¢gdo com a curva dese-
jada. Nesta modalidade, a quantidade de sobremolde que se estende além dos limites late-
rais do inserto pode ser maior (de forma relativa, significativamente maior) do que a quanti-
dade de sobremolde mostrada se estendendo além dos limites laterais do inserto nas figuras
1-3.

Agora, a atengéo é direcionada ao fluxograma 1000 da figura 10. Para formar uma
modalidade do conjunto 100, um inserto rigido, tais como os insertos 501 ou 601, é associa-
do em 1001 com um segmento de um comprimento da mangueira. Uma parte de um inserto
rigido, tal como a parte 502 do inserto 501, pode encerrar uma parte da mangueira, ou um
inserto, tal como 601, pode ficar disposto ao lado de uma parte da mangueira, preferivel-
mente, em contato com ela.

O inserto rigido, e a segdo da mangueira associada com o inserto rigido, sdo so-
bremoldados em 1003 com um material resiliente. Desse modo, em 1005, uma parte do in-
serto € encapsulada e o material resiliente € pelo menos parcialmente fundido ou mecani-
camente ligado no exterior do segmento da mangueira, ou ligado no exterior de um tubo
usado no lugar da mangueira, tal como por meio da contragdo do sobremolde. A sobremol-
dagem em 1005 pode ser realizada pela moldagem por inje¢do de plastico em uma forma
gue encapsula uma parte do inserto rigido. Durante a inje¢cdo do termoplastico, o material
termoplastico de baixa viscosidade derretido da mangueira pode fluir (sob pressdo) em con-
tato intimo com a mangueira ou tubo e, mediante endurecimento, contrair e se ligar mecani-
camente na mangueira ou no tubo.

O uso do conjunto resultante como um sistema para prender a mangueira em uma
estrutura pode exigir a prisdo do inserto rigido em uma estrutura usando elementos de fixa-
¢éo ou congéneres em 1005. Preferivelmente, os elementos de fixagdo que prendem o in-
serto rigido na estrutura suportam em uma superficie sobremoldada do inserto, como expos-

to.
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A mangueira pode ser curva por meio do uso de um inserto rigido curvo com o
comprimento da mangueira e conformando o comprimento da mangueira com a curva do
inserto rigido. Em 1001, o inserto rigido curvo é associado com o comprimento da manguei-
ra, e o comprimento da mangueira é curvo pela conformagdo do comprimento da mangueira
com a curva do inserto rigido. Quando, em 1003, a mangueira e o inserto forem sobremol-
dados, pelo menos a parte da mangueira com a parte curva do inserto rigido &€ encapsulada,
e a curva é fixada na mangueira.

Embora a presente invengdo e suas vantagens tenham sido descritas com deta-
lhes, entende-se que varias mudangas, substituicbes e alteragbes podem ser aqui feitas
sem fugir do espirito e do escopo da invengao definidos pelas reivindicagdes anexas. Além
do mais, ndo pretende-se que o escopo do presente pedido seja limitado as modalidades
em particular do processo, maquina, fabricagdo, composicdo da matéria, dispositivo, méto-
dos e etapas descritos na especificacdo. Versados na técnica percebem prontamente a par-
tir da divulgagéo da presente invengdo que processos, maquinas, fabricagdo, composigao
da matéria, dispositivos, métodos ou etapas atualmente existentes ou a ser posteriormente
desenvolvidos que realizam, substancialmente, a mesma fungéo ou alcangam, substancial-
mente, o mesmo resultado das modalidades correspondentes aqui descritas podem ser utili-
zados de acordo com a presente invengdo. Dessa maneira, pretende-se que as reivindica-
¢bes anexas incluam em seu escopo tais processos, maquinas, fabricagdo, composi¢éo da

matéria, dispositivo, métodos ou etapas.
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REIVINDICACOES
1. Conjunto de mangueira, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

um comprimento de mangueira;

uma bragadeira que compreende:

um inserto rigido que encerra pelo menos parcialmente a dita mangueira; e

um sobremolde resiliente que encapsula pelo menos uma parte do dito inserto, in-
cluindo uma parte do dito inserto que encerra a dita mangueira, e que se liga mecanicamen-
te na pelo menos uma parte do exterior da dita mangueira.

2. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que a dita mangueira é flexivel e o dito exterior compreende um trangado téxtil.

3. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que a dita mangueira € flexivel e o dito exterior &€ borracha.

4. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o dito sobremolde resiliente é plastico.

5. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagédo 4, CARACTERIZADO
pelo fato de que o dito plastico € um plastico polimérico.

6. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o dito inserto rigido é metal.

7. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o dito inserto rigido define um orificio de montagem para prender a dita bra-
gadeira em uma estrutura usando um elemento de fixagao.

8. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o dito inserto rigido fornece uma superficie de suporte ndo encapsulada
para o dito elemento de fixagdo que prende a dita bragadeira na dita estrutura.

9. Conjunto de mangueira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que a parte do dito inserto rigido que encerra a dita parte do dito comprimento
de mangueira é curva, fazendo com que a dita mangueira fique curva.

10. Método, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

encerrar pelo menos uma parte de um comprimento de mangueira com pelo menos
uma parte de um inserto rigido; e

sobremoldar o dito inserto rigido e uma seg¢ao do dito comprimento de mangueira
que inclui a dita parte do dito comprimento de mangueira abrangida pelo dito inserto rigido
com um material resiliente, desse modo, encapsulando uma parte do dito inserto e ligando
mecanicamente o dito material resiliente na dita se¢do do dito comprimento da dita manguei-
ra.

11. Método, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que

o dito material resiliente é material termoplastico e que a dita sobremoldagem compreende
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adicionalmente permitir que o dito material termoplastico resfrie e contraia, desse modo,
ligando mecanicamente o dito material resiliente na dita se¢do do dito comprimento da dita
mangueira.

12. Método, de acordo com a reivindicagédo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

fixar o dito inserto rigido em uma estrutura.

13. Método, de acordo com a reivindicagéo 12, CARACTERIZADO pelo fato de que
os elementos de fixagdo que fixam o dito inserto rigido na dita estrutura tém ligagdo com
uma superficie ndo sobremoldada do dito inserto.

14. Método, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que
a dita associagdo compreende encerrar a dita parte do dito comprimento de mangueira com
um inserto curvo, curvando o dito comprimento da mangueira.

15. Método, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que
a dita sobremoldagem compreende adicionalmente sobremoldar o dito inserto rigido e uma
segdo da dita mangueira que se estende além do dito inserto em uma configuragéo curva de

maneira tal que a dita mangueira fique curva.






FIG. 6
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1000

1001

ASSOCIAR INSERTO RIGIDO COM UM
COMPRIMENTO DE MANGUEIRA (COM UMA
PARTE DO INSERTO ENCERRANDO UMA
SECAO DA MANGUEIRA)

1003

A

SOBREMOLDAR A PARTE DO INSERTO E DA
MANGUEIRA COM UM MATERIAL RESILIENTE,
ENCAPSULAR PELO MENOS UMA PARTE DO
INSERTO E DA MANGUEIRA E LIGAR O
SOBREMOLDE NA MANGUEIRA

1005

Y

PRENDER O INSERTO EM UMA ESTRUTURA,
DESSE MODO, PRENDENDO A MANGUEIRA
NA ESTRUTURA, USANDO ELEMENTOS DE
FIXAGAO QUE SUPORTAM EM UMA PARTE

NAO ENCAPSULADA DO INSERTO

FIG. 10
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RESUMO

“CONJUNTOS DE MANGUEIRA E TUBULAGAO E SISTEMAS E METODOS DE
MONTAGEM”

E descrito um conjunto de mangueira que inclui um comprimento de mangueira e
uma bragadeira. A bragadeira inclui um inserto rigido e um sobremolde resiliente que encap-
sula pelo menos uma parte do inserto e se liga mecanicamente em pelo menos uma parte
do exterior da mangueira. Um método para produzir este conjunto pode empregar molda-
gem por injecao de termoplastico e inclui as etapas de associar o inserto rigido com o com-
primento de mangueira e sobremoldar o inserto rigido € uma se¢do do comprimento de
mangueira associado com o inserto rigido com o material resiliente, encapsulando assim
uma parte do inserto e ligando mecanicamente o material resiliente com a segdo do com-
primento da mangueira. Uma parte do inserto rigido pode se estender a partir da bragadeira
e fornecer orificios de montagem e uma superficie de suporte para os elementos de fixagéo

de montagem.
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