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El inventa concierne a un procedimiento para la  

fabricación, de una manguera de pared delgada a base de un 
polímera sintético hilable en fusión, mencionándose también 
dicha manguera.

Como "maiguera de pared delgada" se entiende en el 

sentido del invento una estructura cilindrica y hueca de 
cualquier longitud deseada con sección transversal; por ejem 

pío, circular o elíp tica; cuyo espesor de pared, en lo esen­

cial constante en dirección longitudinal y periférica,'ascioi
10 dé amenos do aproximadamente 15' de la. máxima disensión ex­

terna de la  cocción transversal de la  maagúera. En el casó 

de sección transversal circular, la  máxima dimensión extema 
corresponde al diámetro exterior, y en el caso de sección 

transversal elíp tica ésta corresponde al eje exterior mayor.
15 Tales mangueras de pared delgado., que pueden ha­

l la r  utilisacrón por ejemplo para la  fabricación de Ínter— 

cambiadores no calor, poseen en el caso de sección transver­

sal en general, circular un diámetro exterior de aaroximada-

20
mente 40 alOOÔ pm o mayor, con espesores de pared de apro­
ximadamente 5 a 5 0 o mayores.

So mencionan mangueras de pared delgada de la  cla­

se indicada, por ejemplo, en la  memoria de patente canadien­

se 796.181, en la  memoria de patente ouisa 442.379 y en la  
memoria de patente británica 1.314.820,

25 ña fabricación de tales mangueras Re pared del­

gada se efectúa en generad, con velocidades de hilatura re­

lativamente bajas muchísimo menores de 1,000 m/Hiln, que 

conducen a estructuras, con alargamientos a la  xotura en 

general muy por encima de 2005' y con resistencias sólo in­

30 satisfactorias. El estiramiento do tales estructuras con
30109
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'  H o ja  nt'ttn.

-el f in  ¿o aumentar la 're sisten c ia  mecánica tropieza con 

dificultada:: técnicas do procedimiento (poquoña velocidad 

do estiramiento) y conduce do modo enteramente general a 

que la s Mangueras do pared delgada se desboronen o desinte­

gren y en parto sean deterioradas también en la  envoltura, 

de rnanora ta l  que estas mangueras no pueden ser aportadas 

a su utilización conforme a la s especificaciones. ;

gs misión del invento poner a disposición mangue­

ras de pared delgada del tipo mencionado a l comienzo,'quef
tengan una resistencia mecánica acontada, pero que a po­

sar de,-olio posean una gran sección transversal de circula­

ción y una envoltura cerrada, es decir intacta. Además- de 

e llo ,'so  debo poner a disposición un procedimiento qúo ,no 

tonga la s  desventajas mostradas, que se contente especial­

mente sin estiramiento adicional y permita trabajar con've 

loe idad de-retirada considerablemente mayor.

¡Con e l f in  do rosclver ostas m isiones,'se propone 

de acuerdo con e l invonto h ilar rápidamente la s mangueras d¿}¡ 

pared delgada do la  clase indicada. So debe considerar como 

sorprendente e l  hocho de que estructuras tan sensibles pue­

dan ser fabricadas do algún modo con vclocidados de re tira-  

da tan elevadas como la s  que se puedon alcanzar en el momen 

to actual a l h ilar rápidamente (3500 m/min o mayores), y 

también quo coto procedimiento conduzca incluso a productos 

de elevado valor cualitativo . '<

' . Una magnitud característica  apropiada paradla 
caractcrizcnión do mangueras do pared delgada, hiladas de 

modo rápido.a partir do una mana fundida de polímeros sin­

tético s, , iá .e l  pequoho alargamiento a la  rotura, menor de 
100^.*, ^
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Lcm manguera :̂ de pared d3lgada del tipo menciona­

do a l  comiendo están, caraoterisadaa conforme a l invento, 

por consiguiente, por mía sección transversal de circula­

ción de 30 a 95;i do la  sección transversal global y por un 

alargamiento a la  rotura menor de ICC/.

Se prefieren maogueras con una sección transver­

sa l de circulación de 60 a 95/- de la  sección transversal 
global. ' ¡

Las mangueras do pared delgada de acuerdo con el 

invento pueden ser fabricadas con todos los polímeros k jla  

bles ep.. fusión practicables y habituales. A causa do sus 

propiedades especiales para el uso son apropiadas, por ejem 

pío, la s poliaxidas, especiahi.cntc poli(caprolactama) y 

P oli(hexametilcncjnida de ácido adípico); poliósteres, cspp_ 
cialmente poli(toreftalato  de etilon g lico l); poliolcfinas, 

especialmente polictileno y* polipropileno; poli(cloruro de 
v in ilo ) ,.. '¡

! y ' *
- A causa de su estabilidad química por ejemplo - 

frente a alimentos, líquidos gao contienen ácido carbónico, 

o sim ilares, se prefieren los poliósteres, especialmente el 

poli'( to rc íta la t o de c t ilc n g lic o l) .

Cuando so desea estabilidad química junto con un. 

buena estabilidad frente a la  temperatura, se prefieren man 
güeras ̂ a base de polio lefinas, especialmente de polipropile 
no.

' .. Cuando se desean mayores valores do resistencia 

mecánica, la s mangueras son fabricadas a baso da poliami- 
das, cspccialmento ab a se  de poli(hexametilenaH:ida de ácido 

adípico). =
A*'los polímeros so pueden agregar estabilizadores
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negro do hu^o, omentos porógenos u otros aditivos.

Usuahnento la s mangueras poseen una envoltura 
quo no deja pasar ningún líquido. Para l a  utilización  de 

unidades do f ilt ro s  es sin embargo ventajoso que la s  man­

gueras do pared delgada posean una envoltura microporosa.

Ya se mencionó que la s mangueras conformes a l 
invento, ít diferencia del estado conocido do la  técnica, 
que trabaja con velocidades do h ilatura'in feriores aT.OCC 

m/min (véase D2-AS 2.630.374)) son hiladas rapidURentov - 

La volocidad de retirada debe "sor, de acuerdo coj$ el'ipvcn 

to , 'î aj-or de 3'5CO m/min, y preferiblemente debe ascender 

a 5.000 hasta 7.000 m/min. Con cotas velocidades de re tira  
da -' que significan un múltiplo de la  volocidad de trabajo 

hasta ahora habitual - la s mangueras de pared delgada tic  

nen resistencias mecánicas, que en caso contrario sólo* po­

drían conseguirse mediante un estiramiento posterior adi­

cional (po obstante d i f íc i l ) ,  sin embargo tan elevadas ve 

locidadcs de retirada, especialmente cuando se trata de 

gran diámetro exterior y elevados espesores do pared', es 
decir grandes caudales do polímero, exigen elevadas altu­

ras de h ilatura (distancia de boquilla do hilatura/órgano 

do re t ira d a ) .' * -

. ','3Ri el caso de una forma preferida de realización 
i .

del procedimiento conforme a l  invento la  altura de.hilatu

ra  es mantenida baja, con aprovechamiento del fenómeno do
' * * 

la-flexión natural de h ilo s. '

, ; \R1 fenómeno de la  "flexión natural de hilos"
' - ' *̂* * ' .

aparece g'cnoralmento a l h ilar en fusión hilos do. políae- 

ros sintéticos en una distancia más ó monos ;grandc rospec 

to del.la boquilla de hilatura, cuando oT órgano de re tira
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-an se mueve lateralmente, desde su posición que se halla 

norm^^.jn¿o en 1c coerció! pcrpcncrcularmeí^to por debajo 

do l a  ooquilla de h ilatura, ¡le puedo hacer cato v isib le  
con c 1eridad s i ,  por ejemplo, so re tira  un h ilo  monofila- 

mentOHO do polioster con un títu lo  fin a l do 100 dtex a 

3.700 a/Sain y e l órgano de retirada dispuesto primero ver-.' 

ticalmonto por debajo do la  boquilla de hilatura (disposi­

tivo bobirador rápido o inyector do hilú) so aleja.gradual- 

mente en dirección horisontal y cvontualmente a l mismo tier 
po se levanta en dirección v e rtica l. * '

. t
' . A pesar do lá  posición del órgano do retirada,

modificada, de oote modo, e l h ilo  so sigue moviendo vertí- . 
cálmente hacia abajo por debajo de la  boquilla de hilatura 

a  lo largo do un cierto tramo, para luego iloxionarae on 

dirección a l órgano do *rot irada. la  zona de esta flexión, 

"natural" \de h ilo s, os decir quo so establece sin  órganos 

guiadores'¡3o hilos mecánicos adicionales, so extiende solo 

a una longitud de unos pocos centímetros y no modifica - 
esencialmente cu posición, ni siquiera cuando se modifique 

claramente la  posición del órgano do retirada. Per e l con­

trario  l a =posición de la  zona de la  "flexión natural de

h ilos" puede ser variada por modificación de las condlcio- ! .
nes de h ilatura; por ejemplo, a l elevar e l caudal de masa 

fundida, ésta  se a le ja  de la  boquilla ge hilatura. 31 fenó 

mano aparece también a l h ila r  rápidamente mangueras do pa­
red delgada.. ' <

..Con ayuda de este fenómeno se puede "mantener ba 

ja "  la  altu ra de h ilatura (distancia de boquilla de hilatu 

ra/órgano !dc retirada), es decir, en e l caso 'do nna altura 
existente dpi recinto do hilatura, m&dianto movimicíTto -
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alacia un lado ¿el urjan o ¿o retirada y aprovechamiento de 

la  flexión natura.), de h ilo s, so puedo aumentar e l caudal 

do polímero por cada agujoso do boquilla o t:sabión se pue­

do uno contentar con menores alturas del recinto de hilatu 

ra  on ol caso do que pormnnezca constante ol caudal de po­

límero. Expresado do un modo general, con ayuda del fqnóme, 

no ¿c la  flexión natural do hilos se puodon u tiliz a r  olava 

dos caudales do polímeros sin tener que prever tramos ¿&
i ^

onfriaj^iento de dimensiones excesivas, que no pueden sor" 
realizadas én la  práctica.

' ¿ ^Ciertamente ya so ha p ro te sto  en la  DE-OS

26 38 662 mover hacia un lado hilos hilados en fusión ñor

malos directamente junto a l extremo inferior de una celda

¿a soplado o introducirlos oblicuamente hacia arriba en un

órgano de enrollamiento, que por ejemplo puede.estar sitúa

do junto á i  extrusor. Sin embargo, condición previa de es-
te cambio; de dirección do Iiilo, que se efectúa con ayuda

de una ruodeoilla de retirada, es una recriatalización ge

los hilos efectuada ya en la  celda de soplado, por lo que

los hilos, ya no son pegajosos y son estables en t a l  grado

que pueden' sor manipulados mecánicamente.
< < .
<A diferencia de esta propuesta conocida, de -

acuerdo con e l invento se hace uso dol fenómeno de la  fie  

xión natural do h ilos, que se efectúa esencialmente -más 

corea 'do 'lá boquilla de hilatura, en una zona en donde la  

manguera ya no puode sor manipulada mecánicamente o apenas 

puede serlo;. Así, una maguera de políóater tiene en esta 

zona una'temperatura de aproximadamente 150se y un grado 

3o cristalización  menor do lÓ;j. Si so intenta cambiar me- 

canicacento do dirección la  manguera en esta.zona, a causa

tfo j*  nún*. ¿
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-de la  pegajosidad o do la  adherencia, ce la  manguera con 

e l órgano de cambio de dirección de hilos so llego, imscdia 

tácente a l a  rotura o interrupción.- do la  h ilatura.

Frente a  3.a propuesta conocida la  enseñanza cono 

cida de acuerdo con el invento, de servirse del fenómeno 

de la  flexión natural de h ilo s, permite una reducción adi 

cionál no insignificante do la  altura de hilatura. -t
Sn e l  caso de aplicar e l fenómeno de la  flexión

natural de h ilo s, so ha comprobado además que detrás de la
zona dé; la  flexión' natural de hilos ce encuentra todavía 

* *
una zdná,-.en la  cual auge atan claramente la  cristalin idad 

y la  doblé refracción de la  manguera. Sa esta  zona se efeje 

túa un claro alargamiento adicional de la  manguera en un 
factor-de'aproximadamente 2 hasta 3* Con e l fin  do hacer 
utilizadles, la s  mejoras de la s  propiedades textiles do Ion 
manguerasJ resultantes de e llo , so escoge de modo preferi­

ble suficientemente grande la  distancia del órgano de re tí 

rada*respecto do la  zona do la  flexión natural de h i l o s , . 

para que la  manguera pueda ser sometida a un alargamiento 
posterior. - - .

-."Mientras que - t a l  como ya se ha mencionado -  

no es. posible-cambiar mecánicamente de dirección, es decir 

mediante un órgano do cambio de dirección, a la s mangueras 

en la  zona de la  flexión natural de h ilos, se ha conseguí- 

do sorprendentemente, mediante disposición de una chapa de
. i .' . * ,

rebote-verticaimonte por debajo de la  boquilla de hilatura 

desplazar , ésta zona de la  flexión natural de h ilos man pro 

xima a lá  boquilla de h ilatura. Bsta.variante' de procadi- 
miento es proferida, puesto q^e permite un acortamiento

t, .
adicional do la-altura de hilatura (hasta do um metro).
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gjcmás do e llo , pera me jorre la s  propiedades de 

la  Rumgucra, es conveniente t̂ uo la  zona de la  flexión nata 

r a l  de h ilo s cea desplazada a un líquido do refrigeración, 

por ejemplo en una pequeña cuba de aguaique puede ser ais. 

puesta en lugar do la  chapa do rebote mencionada.
pera la  producción do estructuras de manguera es. 

tablea, con grandes dimensiones exteriores y espesores*do 

-pared muy pequeños, durante la  hilatura por extrusión Pee 

la  manguera ¿o pareó delgada desde la  boquilla se insufla 
dentro de la  manguera un fluido formador do espacios huecoe 

especialmente un gas. ^
El invento os explicado con ayuda do los dibujos

anejos. Di e llo s:
la  figura 1 os la  representación esquemática do 

una instalación do hilatura rapida con organo do retirada 

dispuesto vcrticalmonto por debajo do la  boquilla do h ila-
'l

tura, ' . - .
la  figura 2 os la  representación esquemática de 

ta l  instalación con órgano de retirada movido hacia un la­

do (dispuesto a diferentes altu ras),

la  figura 3 muestra la  sección de detalle a esca

la  aumentada de una manguera de pared delgada recientemen­

te hilada en la  zona de la  flexión natural de h ilo s; y

la  figura 4 muestra la  sección transversal de une. 
manguera de pared delgada terminada.

\  .
Tal como puede verse en la  figura 1, desde una 

boquilla de hilatura 1 so h ila  por extrusión masa fundida 

dentro do una celda do caída 2, en cuya parte superior pue 

do estar previsto un sistema do soplado. La manguera do 

pared delgada 3 recientemente hilada, después de alarga-30

26099
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da por.un órgano.do retirada, aquí ena iaotaluclón bobi^a- 

dora 4, la  cual en su posición fundomonttl ( 1 ) está situa­

da por debajo do la  boquilla de hilatura 1 * 1-a manguera 3 

afluye en osto caso — aparto do poqpeiiaa dcsviacicnos por 
eventual soplado - desde la  boquilla de h ilatura 1  verti- 

c almené hacia abajo a la  instalación bobinad ora 4.

Con e l f in  de hacer v isib le  e l  "fenómeno de la  

flexión natural de hilos" que ha do hacerse ú t i l  conforme 

a l  invento, la  instalación bobinadora 4 es movida hacia un 

lado desde una posición fundamental (1), figura 1, a l a -  

posición ( l l ) ,  véase figura 2. la.manguera 3 no so muevo 
entonces - cosa que hubiera podido esperarse - en una cur 

va en forma de parábola o sim ilar, colgando libremente des 

de la. boquilla do hilatura 1 a la  instalación bobinadora 4 

sino que se mueve primero verticalmente hacia abajo - como 

s i  la  instalación bobinadora estuviera en su posición fun­
damental (I) Entonces puede observarse una zona 3a, en 

l a  cual la  manguera se flcxiona lateralmente (a sabor ala- 

jándoso primeramente de la  instalación bobinadora 4) y a 
continuación penetra a modo de arco de círculo en una p is­

ta  que conduce prácticamente de modo recto dentro de la  
instalación bobinadora 4. Este tramo de manguera os des 

nado con 3b, haciéndose referencia con e l a f ijo  (II) a la  

posromon (11) ce l a  mstalacxon oobmaeora 4*

Si ahora se levanta la  instalación bobinadora 4 , 

a la s  posiciones (III) y (iv ), prácticamente no se modifi­

ca la  posición de l a  zona 3a con condiciones constantes de 

la  h ilatura. Solamente se modifica algo lá  forma de la  fie  

xión, que ss representa a oséala aumentada en la  figura 3 ,
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moa 3b y 3, a l codificar la  altar 

nadora 4 desde la  posición (11) p

. del ángulo entre los tra  

a de la  instalación bobi- 

asando por la  (I I I)  hasta

la  (IV).

3n ol ejemplo representado, la  altura de hilatu­

ra  ̂  oo decir la  distancia (vertical) entre la  boquilla de 

hilatura 1 y la  instalación bobinadora 4, puede sor reduci­

da claramente, disminuyéndose a l mismo tiempo también la  

altura del recinto de h ilatura hasta la  distancia do boqui 

l i a  do hilaturo/zona 3a. * *

No es necesario hacer a flu ir  la  manguera desdé 
la  zona 3a directamente sobro ol órgano de retirada. 3n 

lugar de ello - después de que la  manguera se ha enfriado 

suficientemente -  delante del órgano de retirada pueden 
estar dispuestos órganos guiadores de hilos usuales (guia- 

h ilos, ruedocillas de preparación), etc, (no representadas) 

Si en el caso do una do las disposiciones conformo a la  í i  

gura 2, por debajo de la  zona 3a se dispona una chapa de' 

reboto, que está situada perpendicular u oblicuamente con 

respecto a l curso do la  manguera 3, y se aproxima y luego 

se levanta aüicionalacnte osta chapa do rebote cuidadosa­

mente a la  zona 3a de la  manguera, la  zona 3a de la  f le ­

xión natural de hilos puede ser levantada todavía h§cta 

aproximadamente un metro (no representado) - ón el caso do 
curso estable del hilo - .  -

En la  figura 4 se representa una sección trans­
versal típ ica para la s  mangueras de pared delgada confor­

mes a l  invento. La manguera.3 posee una envoltura, con osea 

so espesor do pared "s" , por el que es rodeada una sección 

transversal do circulación libre 5. La sección transversal

. i ) .
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.representada ha, eido tomada do una Kan juera do pared del­
gada, que iiabía sido bobinada con $.200 Ketros/alBMto^

S jemplq

Se h ila  por extrusión po li(toreftalato  de etilen 

g lico l) con una viscosidad en solución de recortes de 1,63 

a una temperatura de h ilatura de 28030, a través de una bo 
qu illa  para hi3.es huecos de un solo í^uj^oro (boquilla de 

rendija anular 1800 /um/1000 / o m ) L a  potencia de transpon 
te es de 40 g/iain. Bn la  manguera de pared delgada oe insu 

flan-durante su salida 1 1  litro sA o ra  de nitrógeno desde 

la  rendija anular de la  boquilla, la  manguera recientemen­

te hilada pasa, sin  soplado transversal, por una celda do 

caida.de 3 metros do longitud y es enrollada a 5.100 m/^in 

mediante una instalación bobinadera, que con respecto a la  

boquilla d'e h ilatura tiene una distancia v ertica l y una di;

tancia horizontal on cada caso de aproximadamente 5 m.
- -

. ;La manguera recientemente hilada cae en esto case 
vertióalmoñto de la  boquilla aproximadamente 4,9 metros - 

hacia abajo y so flexiona entonces bajo un ángulo de apro­

ximadamente 903 (con formación de una nona 3a, t a l  como so 

representa'en la  figura 3) para luego a flu ir  casi horizon- 

talmpnte a 'la  instalación, bobinxdora. - .

,  Xnjtt n n « t. 3 3 ,

Mediciones realizadas han puesto de -manifiesto
quo dentro, do la. celda de caída aparece un alargamiento de 

h ilatura de.aproximadamente 1 :9o hasta 1:200 y entre la  

zona 3a y l a  instalación bobinadera aparece un alargamien 

to u lterior 60 aproximadamente 1 :2  hasta 1:5,. a saber este

último aúna distancia de aproximadejscnte 0,5 hasta 3,5
metros-hacia la  zona 3a.

, t„
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_ Las mangueras de pared dedada "bobinadas poseen

un títu lo  (calculado) de 7Cdtcx, un diámetro exterior do 

aproxiuadaMcnto 260 /ma y un espesor do pared de 6 a .7 /um.

ala i'j^ icn to  a la  rotura es de 6%j, y la  resistencia no 

canica do 35 clí/tcx.

30

26099



p- Hoja ftftfH1 T

y*.Y TfY?* l /f rt /í rr¿* ̂ í

5

10

15

20

25

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 

Invención en España, por VEINTE unos, son lo s que se reco­

gen en la s  reivindicaciones siguientes:

13.- Procedimiento para la  fabricación de mangue­

ras de pared delgada,* a base de un polímero sintético hila- 
ble por fusión mediente hilatura en fusión de polímeros sin­

tético s, caracterizado porque la  velocidad de retirada es 
mayor de 3.500 m/éüin.

23.- Procedimiento según la  reivindicación ia , ca­
racterizado porque la  velocidad de retirada es de 5.000 has 

ta  7.000 Ri/min.

33.- Procedimiento según la  reivindicación 13 ó 23 

caracterizado porque la  altura de hilatura es mantenida ba­

ja  aprovechando el fenómeno de la  flexión natural de hilos.
43.- Procedimiento según la  reiv 

racterizado porque l a  distancia del órgano 

l a  zona de l a  flexión natural de hilos es

indicación 33, ca­

de retirada desde

escogida suficien­
temente grande, de manera ta l que la  estructura de manguera

de pared delgada pueda ser sometida a un alargamiento -poste­

rior.

53.- Procedimiento según, una de la s  reivindicacio­

nes 13 a 4a, caracterizado porque la  zona de la  flexión na­

tural. de hilos es desplazada más próxima a la  boquilla de 

hilatura mediante disposición de una chapa de rebote verti-

301o9
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calía caite por debajo de la  V en illa  de idlatura.
6c.- Pmeedimiento según una de la s  reivindicacio­

nes lü a caracterizado porque la  zona do la  flexión na­

tural de hiloa es desplazada a un liquido de refrigeración.

? s .-  Procedimiento según una de la s  reivindicacio 

nos 13 a 63, caracterizado porque durante la  hilatura por ex 

trusión de la  manguera de pared delgada desde la  boquilla se 

insufla en la  amiguera un flúido f  o mador de espacios hue­
cos, especialmente un gas.

8a.- "PROCEDI?-:ILUTO PARA LA FABRICACION DE MANGUE­
RAS DE PARED DELGADA".

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompasan y para 
los filies que se lien especificado. ' ' *

Esta Memoria consta de CATORCE hojas e sc r ita s  a 
máquina por una so la  cara. - .

Madrid, 07.NU979 - ,

P.A. 

Afbe
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