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DESCRIPCION
Disposiciones de manguera
Esta invencién se refiere a disposiciones de manguera.

Las ideas en esta memoria son generalmente aplicables a mangueras de diferentes tipos incluyendo mangueras
industriales, por ejemplo, mangueras utilizadas en aplicaciones de pulverizacién, asi como mangueras de riego
incluyendo mangueras domésticas, por ejemplo de jardin. Un ejemplo de las mangueras a las que se refieren las
ideas son mangueras de suministro de agua de jardin del tipo que presentan una longitud aumentada expandida
cuando se presurizan debido a agua que fluye a través de las mismas y un estado contraido en ausencia de tal
presién. Aunque la utilizacién de tales mangueras en el campo de mangueras de jardin es de particular interés, las
ideas también pueden ser relevantes cuando se utilizan mangueras expansibles similares en otras circunstancias.

Una manguera expansible existente de este tipo se describe en el documento GB 2490276A. Esa manguera
presenta un tubo externo formado por un material flexible y no elastico y un tubo interno construido de un material
elastico. El tubo externo e interno presenta un primer extremo unidos entre si mediante un primer elemento de
acoplamiento y un segundo extremo unidos entre si mediante un segundo elemento de acoplamiento. La manguera
presenta una longitud méas corta en un estado contraido sin flujo de agua y una longitud mas larga en un estado
expandido en el que se aplica presién de agua al interior del tubo elastico. El trayecto de flujo de agua es a través
del tubo eléstico interno mientras que el tubo externo sirve para controlar y contener la expansién del tubo interno
en el estado expandido. En el estado contraido, el tubo externo esta en un estado arrugado u ondulado mientras
que en el estado expandido el tubo externo esta relativamente tenso y restringe el tubo interno frente a una
expansién adicional.

Se describen mangueras relacionadas en los documentos CN104405972, DE202014102064, CN207830786 y
US2015/061281.

El documento US2015/354731 describe una cubierta tranzada que comprende una pluralidad de fibras hacia la
izquierda y una pluralidad de fibras hacia la derecha trenzadas para dar un tubo hueco de material textil. Una
cubierta de este tipo puede estar adaptada para formar una pluralidad de crestas y valles anulares a lo largo de la
longitud longitudinal de la cubierta trenzada cuando se comprime desde una longitud extendida hasta una longitud
comprimida.

El documento US2018/106398 describe un conjunto de manguera que presenta preferentemente un tubo interno
en contacto con un tubo externo o camisa y cubierto por el mismo, en el que la camisa no esta unida o fijada al
tubo interno.

El documento US2014/130930 describe una manguera de presidon extensible y retractil que esta construida
comprendiendo un conector de entrada, un conector de salida, una manguera interna elastica, una cubierta externa
y una o mas partes de la manguera interna elastica enganchadas con la cubierta externa y dispuestas entre el
primer y segundo extremos de la manguera.

Aunque dichas mangueras pueden funcionar de manera satisfactoria, hay un deseo general de proporcionar
mangueras con un grado incluso mayor de expansion posible y/o mejor resistencia al desgaste. En particular, las
mangueras preexistentes pueden presentar una tendencia a fallo tras una utilizacién repetida, es decir, tras ciclos
repetidos de expansioén y contraccién. El modo de fallo puede variar, pero normalmente el fallo es del tubo elastico
interno en el que se rompe en algln punto a lo largo de su longitud o hay un fallo de la conexién entre el tubo
elastico interno y uno de los elementos de acoplamiento.

Un objetivo de al menos algunas formas de realizacién en la presente memoria es abordar al menos algunas de
estas cuestiones.

Segun un aspecto de la presente invencidn, se proporciona una disposicién de manguera segun la reivindicacién
1.

Esto puede facilitar elecciones especificas en cuanto a las propiedades del tubo externo y puede permitir, por
ejemplo, una elasticidad aumentada en la direccién longitudinal al tiempo que se conserva el control sobre la
expansién radial.

El material flexible del tubo externo puede presentar una mayor elasticidad en una direccién longitudinal que en
una direccion transversal.

Quizas de manera sorprendente con estos tipos de disposiciones, se ha encontrado que puede lograrse una mayor

vida util de producto, es decir que un producto puede sobrevivir a un mayor nimero de ciclos de expansién y
contraccién. Se piensa que esto puede ser debido a que puede tender a reducirse el desgaste dado que hay una
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reduccién proporcional en la cantidad de expansién que se debe al despliegue de ondulaciones y/o hay un beneficio
de presentar una progresién méas gradual hasta la expansién méxima, es decir que hay una mayor “flexibilidad” en
la disposicién a medida que se alcanza una expansién maxima y/o hay un beneficio en la elasticidad longitudinal
que ayuda en las fases iniciales de contraccién.

El primer tipo de hilo puede ser mas suave que el segundo tipo de hilo. Esto puede conducir a un material textil
menos abrasivo que los materiales textiles existentes utilizados en dichas mangueras. Esto puede ayudar
adicionalmente a la resistencia al desgaste.

Se utiliza una mayor elasticidad para querer decir que, si se somete un cuerpo a un esfuerzo predeterminado, la
deformacién mostrada (aumento de longitud por unidad de longitud) es mayor.

Por tanto, particularmente en este caso, una mayor elasticidad en el tubo significa que, si se somete el tubo a un
esfuerzo no destructivo predeterminado en la direccion longitudinal, la deformacién mostrada (aumento de longitud
por unidad de longitud) es mayor que si se aplica el mismo esfuerzo en la direccién transversal. En términos
practicos, es la elasticidad frente al tipo de esfuerzos que se experimentaran en una manguera en funcionamiento
en el estado expandido lo que resulta relevante.

Al tejer el material textil, el primer tipo de hilo puede disponerse como urdimbre y el segundo tipo de hilo como
trama.

El primer material puede presentar una elasticidad intrinseca que es mayor que la elasticidad intrinseca del
segundo material. Con esto quiere decirse que, si se consideran dos hilos, uno de cada material, que presentan
cada uno una Unica hebra de igual grosor y longitud, el hilo del primer material mostrara més deformacién con un
esfuerzo no destructivo predeterminado que el hilo del segundo material con el mismo esfuerzo. Por tanto, el primer
hilo puede ser de un material que es mas elastico que el material del segundo hilo.

El primer tipo de hilo puede ser un hilo de poliamida, en particular un hilo de nailon. Se prefiere particularmente
nailon 66.

El segundo tipo de hilo puede ser un hilo de poliéster.

El primer tipo de hilo es un hilo de multiples hebras. Se ha encontrado que la utilizacién de un hilo de multiples
hebras proporciona una fiabilidad potenciada. Cuando se utilizé un hilo de una Unica hebra para el primer tipo de
hilo y presentaba un grosor suficiente, se encontré que presentaba un riesgo aumentado de fallo durante el tejido,
es decir, una tendencia aumentada a romperse.

El primer tipo de hilo comprende preferentemente por lo menos 4 hebras, de manera més preferida exactamente
4 hebras.

Las 4 hebras pueden comprender dos pares trenzados. Los pares pueden estar a su vez trenzados entre si o
discurrir uno al lado del otro.

El segundo tipo de hilo puede ser un hilo de una Unica hebra.

El segundo tipo de hilo presenta preferiblemente un mayor grosor (mayor denier) que el del primer tipo de hilo. El
segundo tipo de hilo puede presentar un grosor que es el doble del primer tipo de hilo. En un ejemplo, el primer
tipo de hilo puede presentar un grosor de 400 denier (que comprende preferiblemente 4 hebras de 100 denier cada
una) y el segundo tipo de hilo puede presentar un grosor de 800 denier.

El material flexible del tubo externo puede plancharse después de tejerse para minimizar el riesgo de hernia, es
decir un orificio, que se abre en el tejido a través del cual puede sobresalir el tubo elastico interno a presién. Se ha
encontrado que planchar a un intervalo cuidadosamente controlado de temperaturas resulta particularmente
importante cuando se utiliza un material textil que comprende dos tipos de hilo.

Por tanto, el tubo externo puede ser de un material textil tejido planchado.

La disposicién de manguera puede comprender una primera parte de extremo de manguera para recibir un primer
extremo del tubo externo y un primer extremo del tubo interno eléstico para su utilizaciéon en el acoplamiento de
los primeros extremos de los tubos entre si y puede comprender una segunda parte de extremo de manguera para
recibir un segundo extremo del tubo externo y un segundo extremo del tubo interno elastico para su utilizacién en
el acoplamiento de los segundos extremos de los tubos entre si.

El tubo externo y el tubo interno pueden estar conectados entre si en una primera parte de extremo de manguera

y/o en una segunda parte de extremo de manguera. La primera y/o segunda partes de extremo de manguera
pueden comprender un estrangulamiento para estrangular el flujo de agua a través de la disposicidén de manguera.
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El tubo externo y el tubo interno pueden estar conectados entre si en un elemento de unién en al menos una
ubicacién hacia dentro de la primera y segunda parte de extremo de manguera.

El tubo externo puede estar soldado, por ejemplo, soldado por ultrasonidos o soldado por calor a al menos una de
la primera parte de extremo de manguera, la segunda parte de extremo de manguera y el elemento de unién.

Segun otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un método de fabricacién de una disposicién de
manguera tal como se definié anteriormente, comprendiendo el método las etapas de:

tejer los dos tipos de hilo entre si para producir el tubo externo como un tubo externo de material textil tejido;
planchar el tubo externo de material textil tejido para alinear el hilo tejido; y

montar el tubo elastico interno dentro del tubo externo de material textil tejido para formar la disposiciéon de
manguera.

El método puede comprender la etapa de monitorizar, durante el procedimiento de planchado, la temperatura de
al menos uno del material textil y una herramienta de planchado utilizada para llevar a cabo el planchado y controlar
la herramienta de planchado para mantener la temperatura monitorizada entre umbrales predeterminados.

El método puede comprender la etapa de soldar por ultrasonidos o por calor el tubo externo a al menos una de la
primera parte de extremo de manguera, la segunda parte de extremo de manguera y el elemento de unién. El
método puede comprender la etapa de seleccionar parametros para la soldadura por ultrasonidos o por calor que
tienen en cuenta las propiedades de los dos tipos de hilo cuando el tubo externo esta tejido a partir de dos tipos
de hilo. Por lo menos una de entre una frecuencia y una duracién utilizada para la soldadura por ultrasonidos puede
seleccionarse para ser un valor que es intermedio entre el valor 6ptimo para un material textil del primer tipo de
hilo y el valor 6ptimo para un material textil del segundo tipo de hilo.

La etapa de seleccién de pardmetros puede comprender las etapas de intentar soldar por ultrasonidos o por calor
utilizando un primer conjunto de ensayo de pardmetros para un tipo predeterminado de material textil tejido,
someter a prueba la soldadura resultante, adaptar el conjunto de ensayo de parametros basandose en los
resultados de la prueba para producir un segundo conjunto de ensayo de parametros, intentar soldar utilizando el
segundo conjunto de ensayo de parametros, someter a prueba la soldadura resultante y repetir estas etapas hasta
que se logra una soldadura satisfactoria, fase en la cual puede seleccionarse el conjunto de ensayo respectivo de
parametros para su utilizaciéon en el método de fabricacién principal con ese tipo predeterminado de material textil
tejido.

A continuacién, se describirdn formas de realizacién de la presente invencién, nicamente a modo de ejemplo, con
referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 muestra esqueméticamente una disposicién de manguera de suministro de agua de jardin en un
estado contraido;

la figura 2 muestra esquematicamente parte de la disposicién de manguera de la figura 1 en un estado
extendido;

la figura 3 es una vista en seccion de la parte de la disposicién de manguera mostrada en la figura 2;

la figura 4 es una vista en detalle esquematica de parte de un conjunto de manguera de la disposicién de
manguera mostrada en las figuras 1 a 3; y

la figura 5 muestra esqueméticamente hilo que constituye la urdimbre que discurre longitudinalmente en un
tubo externo tejido del conjunto de manguera mostrado en la figura 4.

Las figuras 1 a 3 muestran esquematicamente una disposicion de manguera que comprende un conjunto de
manguera 1 previsto en cada extremo con un respectivo componente de extremo de manguera 2 (de los cuales
solo puede verse uno en las figuras 2 y 3). La disposicién de manguera es una disposicién de manguera de riego
de jardin para su utilizacién, por ejemplo, en jardines domésticos cuando se riegan plantas y/o se lavan superficies.
La figura 1 muestra la disposicién de manguera en un estado contraido que tenderd a adoptarse cuando no hay
agua en el conjunto de manguera. Por otro lado, las figuras 2 y 3 muestran parte de la disposicién de manguera
de la figura 1 en un estado extendido que tenderd a adoptarse cuando fluye agua a través del conjunto de
manguera.

Aunque la presente descripcién se refiere a este tipo de manguera de riego de jardin, se indica una vez méas que
las ideas en la presente memoria pueden aplicarse de manera mas general que esto. Pueden utilizarse, por
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ejemplo, en otros tipos de mangueras de agua en situaciones no domésticas y, ademas, en otras aplicaciones, por
ejemplo, aplicaciones industriales incluyendo pulverizacién.

En la presente forma de realizacién, cada componente de extremo de manguera 2 estd en forma de un empalme
de manguera que esta dispuesto para permitir conectar la disposicién de manguera a otros componentes. En
particular, por ejemplo, uno de los empalmes de manguera puede conectarse a un grifo u otra fuente de aguay el
otro empalme de manguera puede conectarse a una pistola pulverizadora, una boquilla u otro dispositivo de salida.
En la presente forma de realizacién, cada empalme de manguera es un empalme de manguera de ajuste apretado
hembra convencional en la industria que estd dispuesto para permitir la conexiébn a un empalme macho
complementario previsto en otro componente. Evidentemente, pueden proporcionarse otros tipos de empalme de
manguera particularmente para su utilizaciéon en paises en los que un tipo diferente de empalme de manguera
resulta convencional.

El empalme de manguera 2 comprende una parte de empalme 3 y una parte de conector 4. La parte de empalme
3 esté dispuesta para su conexidén a la parte de empalme macho complementaria prevista en otro componente.
Dado que esta parte del empalme 2 es una pieza convencional de equipos de riego de jardin y no presenta
importancia particular para la presente invencidén, se omite una descripcién adicional de la misma. La parte de
conector 4 es para su conexién al extremo del conjunto de manguera 1. Una vez més, esto presenta una
construccién convencional que incluye una espiga 41 en la que esta montado el conjunto de manguera 1 y dedos
de sujecién 42 sujetos sobre el conjunto de manguera 1 mediante una tuerca de sujecion 43.

Tal como se mencion6 anteriormente, pueden utilizarse diferentes formas de componente de extremo de manguera
2 en la disposicién de manguera. Portanto, por ejemplo, el tipo de empalme de manguera 2 mostrado en las figuras
2 y 3 es de un tipo ligeramente diferente del mostrado en la figura 1. Ademas, el componente de extremo de
manguera 2 puede ser una boquilla, pistola pulverizadora, lanza de riego o algln otro componente. Siempre que
este componente de extremo de manguera 2 presente una parte de conector 4 para conectarse a una manguera,
puede conectarse al conjunto de manguera. Dicho de otro modo, el conjunto de manguera 1 de la presente forma
de realizacién es adecuado para su utilizacién con muchos componentes de extremo de manguera diferentes.

El conjunto de manguera 1 comprende un primer tubo externo de un material tejido 11 y un segundo tubo elastico
interno 12 que sirve para transportar agua a través del conjunto de manguera 1y, por tanto, toda la disposicién de
manguera. El tubo externo 11 y el tubo interno 12 estan montados en un adaptador 5 que a su vez esté capturado
en la parte de conector 4 del componente de extremo de manguera 2 de modo que el tubo externo 11 y el tubo
interno 12 estdn montados en el componente de extremo de manguera 2. Puede estar prevista una disposicion
similar o idéntica en el extremo opuesto del conjunto de manguera 1.

Ademas de los tubos interno y externo 12, 11, el conjunto de manguera 1 comprende dos partes de funda
elastomérica 6 (de las cuales solo puede verse una en los dibujos). La primera de estas partes de funda 6 esta
prevista en un primer extremo de la disposicién de manguera tal como se muestra en la figura 3 mientras que la
otra parte de funda elastomérica 6 esté prevista en el extremo opuesto de la disposicién de manguera.

Cada parte de funda 6 esta prevista en el conjunto de manguera entre el tubo interno 12 y el tubo externo 11. Tal
como se apreciara, la funda 6 es otra parte de tubo. En la presente realizacion, el tubo externo 11, la funda 6 y el
tubo interno 12 estan todos montados en el adaptador 5 mediante una férula de metal 51.

La parte de funda 6 discurre entre el adaptador 5 y un respectivo elemento de unién 8 que esté previsto en una
ubicacién hacia dentro en el conjunto de manguera 1. Un respectivo elemento de unién 8 esta previsto hacia cada
extremo del conjunto de manguera 1 aunque, una vez mas, solo puede verse uno de los mismos en los dibujos. El
tubo externo 11, el tubo interno 12 y la funda 6 estan todos ellos unidos entre si en el elemento de unién 8. En la
presente realizacién, el tubo externo 11 esté soldado por calor o soldado por ultrasonidos sobre una superficie
curva externa del elemento de unién 8 mientras que la funda elastomérica y el tubo interno 12 estan unidos (usando
adhesivo) al elemento de unién 8.

En la presente forma de realizacién, la funda elastomérica 6 se extiende mas alla del elemento de unién 8 para
extenderse adicionalmente de manera longitudinal hacia dentro del tubo externo 11 que la ubicacién en la que esta
ubicado el elemento de unién 8. Por tanto, en la presente forma de realizacién, una rotura o abertura esté prevista
en la funda elastomérica 6 en la regién del elemento de unién 8 para facilitar la unién entre el tubo interno 12 y el
elemento de unién 8.

En ejemplos preexistentes de mangueras expansibles de este tipo general, el tubo externo se ha formado por
material flexible pero ineléastico. Esto es Util para contener la expansién radial del tubo interno cuando se llena con
agua provocando que la disposiciéon de manguera adopte su estado expandido. Sin embargo, cuando se utiliza un
tubo externo inelastico esto también sirve para restringir la expansién longitudinal de la disposicién de manguera.
Es decir, cuando este tubo externo es inelastico, una vez que se han estirado las ondulaciones a partir del tubo
externo mediante la expansion de la disposicién de manguera, el material textil del tubo externo detiene una
expansién adicional.
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Al buscar mejorar el rendimiento de dichas disposiciones de manguera en cuanto a su expansién y longevidad, los
presentes inventores han constatado que pueden obtenerse ventajas si se utiliza una forma diferente de tubo
externo 11. Por tanto, en la presente forma de realizacién, el tubo externo 11 esta formado por material textil tejido
pero estad formado por dos tipos de hilo. Un primer tipo de hilo se utiliza para hilos de urdimbre 9a dispuestos
longitudinalmente y un segundo tipo de hilo se utiliza para hilos de trama 9b dispuestos transversalmente (y en el
tubo 11, dispuestos circunferencialmente) tal como se ilustra en la figura 4. En el presente ejemplo, los hilos de
urdimbre 9a dispuestos longitudinalmente son de un material de poliamida, en particular nailon, y en un ejemplo
especifico nailon 66. Por otro lado, los hilos de trama 9b dispuestos transversalmente son de un material de
poliéster.

Los hilos 9a dispuestos longitudinalmente son tanto mas suaves como mas elasticos que los hilos de trama 9b
dispuestos transversalmente.

Esto proporciona un tubo externo 11 que es més eléstico en la direccién longitudinal que la direccién transversal y
también mas elastico que tubos externos convencionales de esta clase que tipicamente estan tejidos a partir de
hilos inelésticos tales como hilos de poliéster tanto para los hilos longitudinales como para los hilos transversales.

En la presente forma de realizacién, este tubo longitudinalmente elastico 11 todavia es significativamente menos
elastico que el tubo elastico interno 12, pero puede permitir una expansién adicional significativa de la disposicién
de manguera global mas alla del estado en el que todas las ondulaciones se han estirado a partir del tubo externo
11.

En un ejemplo particular, una disposicién de manguera con una longitud contraida de 6.7 metros puede extenderse
hasta una longitud de 15 a 16 metros con una presién interna de 5 bar a 10 bar cuando el tubo externo 11 es un
tubo externo convencional del tipo mas inelastico. Sin embargo, cuando este tubo externo se sustituye por un tubo
externo elastico de hilo de dos tipos 11 del presente tipo, una manguera de 6.7 metros puede extenderse hasta,
por ejemplo, de 17 a 18 metros de longitud a de 5 bar a 10 bar de presion interna. Por tanto, pueden obtenerse
dos metros adicionales de longitud de manguera utilizable. Obsérvese que esto es una cantidad adicional
significativa de extensién (o deformacién) que representa quizds un aumento del 20% en la expansidén obtenida.
Preferentemente, se proporciona un aumento de al menos el 10% de la expansiéon, mas preferiblemente un
aumento de al menos el 15%.

Al mismo tiempo, la estructura de dos hilos garantiza un control adecuado sobre la expansién radial.

Ademas, tal como se menciond en la introduccion, se ha determinado que disposiciones de manguera con este
tipo de construccién presentan una vida Util de funcionamiento significativamente més larga que aquellas con tubos
externos inelésticos, resistiendo un namero significativamente mayor de ciclos de expansién y retraccién.

En un ejemplo especifico, los hilos longitudinales 9a pueden ser de nailon 66 con un grosor global de 400 denier.
Tal como se ilustra en la figura 5, el hilo longitudinal 9a es un hilo de multiples hebras compuesto, por ejemplo, por
cuatro hebras que se hace que discurran juntas como un hilo. Esto puede lograrse trenzando dos de las hebras
para dar un par respectivo y otros dos de los hilos para dar otro par respectivo y después trenzando estos pares
entre si para formar el hilo 9a global. En una alternativa, dos pares trenzados de hilo pueden discurrir uno al lado
de otro para actuar como un hilo de urdimbre longitudinal 9a con resultados similares.

Se ha encontrado que utilizar un hilo de multiples hebras es significativamente méas eficaz que utilizar un hilo de
una Unica hebra para los hilos longitudinales 9a. Si se utiliza un hilo de una Unica hebra de grosor suficiente en el
presente tipo de tubo externo 11, se produce un numero significativamente mayor de fallos durante el tejido dado
que este hilo tiende a romperse. La utilizaciéon de hilos de multiples hebras supera este problema. Por tanto, en
esta forma de realizacién particular, se trenzan entre si 4 hebras, cada una de 100 denier, para formar un hilo
longitudinal 9a.

En este ejemplo especifico, cada hilo de trama transversal 9b presenta un grosor de 800 denier y es de poliéster.

Obsérvese que, aunque se ha encontrado que proporcionar un tubo externo de multiples materiales 11 proporciona
beneficios en cuanto a una mayor expansién global y mejor vida Util de manguera, proporcionar un tubo externo
de dos materiales 11 de este tipo no carece de dificultades.

Ademas, se ha encontrado que un tubo externo de multiples materiales 11 de este tipo es mas propenso a hernias
en mangueras expansibles préacticas. Es decir, un tubo de multiples materiales de este tipo es propenso a que
aparezcan pequefios agujeros entre hebras adyacentes en el tejido a través de los cuales puede tender a sobresalir
el tubo interno 12 expandido cuando esté a presién.

Se ha determinado que someter el tubo externo tejido 11 a un procedimiento de planchado tras el tejido puede
reducir significativamente la incidencia de tales hernias. Ademas, con el fin de maximizar esta reduccién del riesgo
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de hernias, es mejor llevar a cabo este procedimiento de planchado con un cuidadoso control de temperatura a lo
largo del procedimiento de planchado.

Por tanto, en un método de fabricacién preferido, la temperatura del tubo de material tejido 11, o de una herramienta
de planchado utilizada en el procedimiento de planchado, se monitoriza durante el planchado y esta temperatura
monitorizada se controla controlando la herramienta de planchado para mantener la temperatura dentro de
umbrales predeterminados. Con la combinacién especifica de hilos mencionada anteriormente, se ha encontrado
que intervalos de temperatura adecuados para el planchado son del orden de 80°C. Mas generalmente, con los
presentes tubos de dos materiales, la temperatura de planchado puede seleccionarse en el intervalo de 70°C -
90°C y controlarse dentro de +/- 5°C o +/- 2°C de la temperatura seleccionada durante el funcionamiento.

Ademas, la utilizacién de un tubo externo de dos materiales 11 de este tipo puede aumentar la dificultad de lograr
una soldadura eficaz del tubo externo 11 en el elemento de unién 8. En la practica, es necesario encontrar un
conjunto de pardmetros que suelden de manera satisfactoria el material textil 11 al elemento de unién 8 (que es
de un material de plastico) teniendo en cuenta las propiedades de los diferentes materiales presentes en la
manguera externa 11. En la practica, esto significa determinar de manera empirica un conjunto de parametros que
lograrén una soldadura eficaz seleccionando valores de ensayo de parametros y después sometiendo a prueba la
eficacia de la soldadura resultante. Como ejemplo, con la combinacién particular de hilos descrita anteriormente,
se ha encontrado que la soldadura por ultrasonidos a una frecuencia de 20 kHz, con una energia de soldadura de
375 J, un tiempo de soldadura de 0.17 segundos y un tiempo de mantenimiento de 0.5 segundos es eficaz.
Preferiblemente, el procedimiento de soldadura se realiza con una tolerancia de +/- 5%, més preferiblemente +/-1
%, en estos valores de parametros, de modo que, por ejemplo, preferiblemente la frecuencia es de 20 kHz +/- 5%,
0 20 kHz +/-1% y asi sucesivamente.
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REIVINDICACIONES

1. Disposicién de manguera que comprende un tubo externo (11) de material flexible y un tubo interno (12) de un
material elastico para transportar un fluido a través de la disposicién de manguera, en la que, debido a la accidén
del tubo interno eléstico (12), la disposicién de manguera presenta una longitud mas corta en un estado contraido
en ausencia de presion de fluido en el interior del tubo elastico interno y una longitud méas larga en un estado
expandido cuando se aplica presién de fluido al interior del tubo interno eléstico, y el tubo externo sirve para
controlar y contener la expansién del tubo interno cuando la disposicidén de manguera esta en el estado expandido,
en la que el tubo externo (11) tiene una mayor elasticidad en una direccién longitudinal que en una direccién
transversal, en la que el material flexible del tubo externo comprende un material textil tejido, y caracterizada por
que el material textil tejido esta tejido a partir de dos tipos de hilo, un primer tipo (9a) dispuesto longitudinalmente
en el tubo que presenta una primera elasticidad y un segundo tipo (9b) dispuesto transversalmente que presenta
una segunda elasticidad que es inferior a la primera elasticidad, en la que el primer tipo de hilo es un hilo de
multiples hebras.

2. Disposicién de manguera segun la reivindicacién 1, en la que el primer tipo de hilo (9a) es de un primer material
y el segundo tipo de hilo (9b) es de un segundo material que es diferente del primer material.

3. Disposicién de manguera segun la reivindicacién 1 0 2, en la que el primer tipo de hilo (9a) es méas suave que
el segundo tipo de hilo (9b).

4. Disposicibn de manguera seguln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el primer tipo de hilo
(9a) esta dispuesto como urdimbre y el segundo tipo de hilo (9b) como trama.

5. Disposicién de manguera segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que el primer tipo de hilo
(9a) es de un material que es mas elastico que el material del segundo tipo de hilo (9b).

6. Disposicibn de manguera segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la que al menos uno de entre:
i) el primertipo de hilo (9a) es un hilo de poliamida, en particular un hilo de nailon; y
ii) el segundo tipo de hilo (9b) es un hilo de poliéster.

7. Disposicién de manguera segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en la que el segundo tipo de hilo
(9b) es un hilo de una unica hebra.

8. Disposicién de manguera segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en la que el tubo externo (11) es
de un material textil tejido planchado.

9. Disposicién de manguera segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende dos
componentes de extremo de manguera (2), uno respectivo previsto en cada extremo de la disposiciéon de
manguera, en la que uno de los componentes de extremo de manguera es un empalme de manguera (3) y uno de
los componentes de extremo de manguera es uno de entre una boquilla, una pistola pulverizadora y una lanza de
riego.

10. Disposicién de manguera segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que los tubos forman parte
de un conjunto de manguera (1) y la disposicién de manguera comprende dos componentes de extremo de
manguera que presentan, cada uno, una parte de conector (4) que incluye una espiga sobre la cual esta montado
el conjunto de manguera y unos dedos de sujecién (42) sujetos sobre el conjunto mediante una tuerca de sujecién
(43).

11. Disposicién de manguera segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que los tubos externo e
interno estdn montados sobre un adaptador (5) que a su vez estd capturado en la parte de conector (4) de un
componente de extremo de manguera (2) de modo que el tubo externo (11) y el tubo interno (12) estdn montados
en el componente de extremo de manguera (2).

12. Método de fabricaciéon de una disposicion de manguera segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
comprendiendo el método las etapas siguientes:

tejer dos tipos de hilo entre si para producir el tubo externo como un tubo externo de material textil tejido;
planchar el tubo externo de material textil tejido para alinear el hilo tejido; y

montar el tubo elastico interno dentro del tubo externo de material textil tejido para formar la disposicién de
manguera.
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