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MEWORIA Du3CRIPTIVA
para solicitar
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en
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LI .
— .

por VBINTE afios
a nombre de n,V. ONDERZOEKINGSINSTITUUT RESEARCH, entidad
holandesa, establecida en Velperweg, 76, Arnhem, Holanda,

por:

" Uwni TOSERA PARA HILAR POR FU3ION SUSTANCIAS
3UPERPOLIMERAS *,-
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5] invento se refiere a un procedimiento para la
hilatura por fusibdn de sustancias superpolimeras, a los
productos obtenidos con arreglo a este procedimiento, asf
como a la tobera usada en el mismo y al procedimiento para

S fabricar esta tobera.,-
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vuando se hilan por fusién sustancias superpoli-
meras, tales como, por ejemplo, superpoliamidas (nylon),
poliuretanos, compuestos polivinflicos y similares, la pm-
s8idn bajo la cual la fusién esti presente sobre la cara in-
terior de la tobera, mientras estd siendo forzada a través
de los agujeros, es usualmente muy alta en relacién con la
gran viscosidad de dicha fusibn. Ascendiendo dicha presién
a 10 atm., como mfnimo, puede subir en muchos casos a 40 e,
incluso, a las 1UU atm.-

. #n relacidn con la solidificacién del polimero por

enfriamiento después de expulsarlo al aire, es necesario,
en general, que los agujeros estén a una distancia satisfac-~
toria entre si, porgue de otro modo los hilos se pegan unos
a otros durante el proceso de enfriamiento. Para ello, es
habitual una distancia de, al menos, de 3 a 5 mm.y

La consecuencia de ello es que, si ha de hilarse
un hilo artificial con un nimero bastante grande de filamen
tos elementales, el fondo de la tobera, en el cual estén
presentes los agujercs, alcanza a menudo un didmetro de unos
6 cm., 0 més.—

rara tal objeto, en que, como se ha indicado, ocu-
rre una gran presidén interna, es, desde luego, necesario,
fabricarlo a partir de un material particularmente sélido.
For lo general, se usa para este material un acero especial,
cuyo acero no solo es fuerte sino también completamente re-
sistente a los polimeros fundidos, aunque pueden usarse tam-—

bién otros metales o aleaciones de base, resistentes en las
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condiciones mencionadas.-

&n el bien conocido procedimiento de hilatura de
viscosa por via himeda, las circunstancias que predominan
son muy diferentes., La presién interna en una tobera a
usar en dicho proceso es, en general, no mayor de unas pocas
atmésferas. &tn el método de hilatura en himedo, los agu-
jeros estén usualmente a una distancia de 1/2 mm., o menos
entre sf. Por consiguiente, resultaba en este caso més o
menos evidente por sf mismo el poner en uso toberas que se
fabricaban por completo de un metal precioso. A fin de po-
der usar un material més barato, se han hecho anteriormente
esfuerzos para fabricar toberas a partir de acero inoxidable
o de niquel, disponiéndose inserciones de metal precioso en
los lugares en que habfan de hacerse los agujeros. Sin em-
bargo, tales toberas no han satisfecho los requisitos en la
operacidn' en gran escala, porque la insercidén de las piezas
de metal precioso en el fondo muy fino a distancia tan cor-
ta entre sf, llevaba inherentes consigo muchf{simas dificul-
tades y el coste no quedaba compensado por el valor del ma-
terial ahorrado, al paso que, al mismc tiempo, como conse-
cuencia de la accién electrolftica, se producfa un ataque
incrementado del metal de base.-

La idea de aplicar dicho principio de disponer in-
serciones de metal precioso en una tobera de metal de bass,
conocida por el m&todo de hilatura en himedo, a la hilatura
por fusién, no era ciertamente evidente porque, de acuerdo

con la opinidén reinante, no habfa razén para esperar que
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las inserciones de metal precioso pudieran dar como resulta
do de almzin modo una mejora en el proceso de hilaturaj por-
que la tobera no esti sumergida en un bafio corrosivo. Bl
metal de bBse no es atacado por los polimeros fundidos, mien
tras que para la limpieza de estas toberas se emplea usual-
mente Scido nftrico concentrado, a cuyo &cido son muy resis
tentes muchos tipos de acero inoxidasble, tales como el acero
Via, £l hecho de que haya de darse margen para una presién
de hasta 1UO atmésferas, excluye finalmente todos los méto-
dos conocidos por la industria de la viscosa para la dispo-
sicidn de inserciones.-

#n vista del coste y de la dureza del material no
es posible, finalmente, en la préctica, fabricar por comple-
to una tobera de metal precioso para la hilatura por fusién.

vontrariamente a las esperanzas generales se ha
descubierto, sin embargo, que si en la placa de acero del
fondo de una tobera para la hilatura por fusibn, se disponen
inserciones de metal precioso y se perforan los agujeros en
las mismas, la expulsién del polfmero fundido a través de
los agujeros presentes en la insercidn de metal precioso, y
es estirado en frlo, pueden realizarse de modo inesperado
mucho mejor y con mucha més facilidad. £l espesor de los
hilos expulsados es mucho més uniforme, de modo que con el
aparato, igual en los demds aspectos, puede hilarse una me-
jor calidad de hilo, mientras que, adem&s, el estirado en
fr{o de estos hilos hilados, cuya operacidn es conocida en

s{ misma y que constituye una de las fases més importantes
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del procedimiento de fabricacidn de tales hilos artificiales,
resultd tener lugar con mucha més facilidad porque ocurrian
menos roturas debidas a la de filamentos individuales. Ade
més, el producto acabado era mucho menos fibroso.-

vuando una tobera de esta clase se puso en opera-
cibn, se aplicé el procedimiento descrito en la solicitud
de Patente nolandesa nlmero 143.016, por medio del cual se
ponen as{ mismo perfectamente en operacién estas toberas de
acero con metal precioso.-

nesultd también que cuando se usa fcido nitrico
de concentracidn suficiente no ocurre en la tobera, durante
la limpieza de la misma, ningfn atagque por diferencias de
potencial eléctrico, de modo que no exite en este caso este
factor que hace imposible la aplicacién de inserciones de
metal precioso en la hilatura en himedo para la fabricacién
en gran escala,-~-

Ademds, se encontrd un método para disponer inser-
ciones de cierta forma en la placa de fondo de la tobera,
cuyo método se explicard con referencia a las figuras 1 y 2.-

Aunque es posible disponer las inserciones de me-~
tal precioso en diversas formas en la tobera de metal sin
desviafse del principio del invento, se han encontrado, sin
embargo, ciertas realizaciones favorables.-

na resultado que es especialmente favorable que
el expesor de la placa metélica de fondo sea al menos de 3
mm., mientras que la distancia entre los centros de los agu-

jeros de la tobera no es, con preferencia, menor de 3 mm.-
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£l agujero de la tobera metélica, en el cual se

dispone la insercidn de oro, consiste con preferencia en dos

partes, cuya conicidad puede ser diferente.-

&n la parfe que queda cerca del exterior de la To-
bera viena la insercidn de metsal precioso, cuya longitud es
menor de la mitad del grueso de la placa metdlica.-

La conicidad de la parte del agujero en la placa me-
télica, en la cual ha sido colocado el metal precioso, puede
estar entre 1% y 49. Se prefiere el uso de acero inoxidable,
por ejemplo acero V4a, como material para el fondo.~

von referencia a las figuras 1 y 2 se da unsa des-
cripcién de una realizacibn que ha demostrado ser muy favo-
rable.-

La figura 1 muestra a escala ampliada una aeccibn
de una parte del fondo de una tobera de acero, en la cual
existe una insercién de metal precioso con agujero.-

La figura 2 es una seccidn de la insercibdn de me-
tal precioso representada en la figura 1.-

mn una tobera para la hilatura por fusién, hecha
de acero inomidable con una placa de fondo 1, que tiene un
espesor de 5 mm., se taladra un agujero. mn la cara inte-
rior de la tobera (3 - 3) el @iémetro de este agujero 2
asciende a 6,5 milimetros. Dicho agujero consiste en dos
partes con una conicidad diferente. La parte que estid di-
rigida hacia el interior de la tobera y que tiene una pro-
fundidad de 3 mm., estd estrechada con una conicidad de 6uU2

desde 6,5 mm.,, en 3 - 3 a 2,7 mm., en 4 ~ &4, UVesde 4 - 4
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al exterior 5 - 5 de la placa de acero, el agujero esti es-
trechado con una conicidad de 32 desde 2,7 a 2,5 mn. Adn
cuando la conicidad de estas dos partes puede ser diferente,
se comprobd que en relacibn con la buena fijacién de la in-
gsercién de metal precioso, la conicidad de la sezunda parte
ha sido restringida y deée estar entre 1¢ y 62 resultado,
cuande como placa de fondo se usa acero inoxidable, que 32
e¢g una conicidad es muy favorable,.-

Asl, el agujero de la tobera de acero se caracte-
riza porgue consiste en dos pertes, teniendo la parte que
queda cerca del exterior de la tobera, una conicidad entre
12 y 62,~

Se ha comprobado que la insercidn puede hacerse
muy ventajosamente cortando piezas de una longitud de 1,7
mm., de un alambre de metal precioso, consistente, por ejem-
plo, en 70% de oro y 30% de platino, con una seccién circu-
lar de 2,6 mm., de didmetro. Luego, la insercién de fuer-
za bajo una presidn muy grande en un aparato punzonador
adecuadamente adaptado, hasta que recibe forma de cubeta,
como se ha indicado en la figura 2.-

La insercién de metal precioso consiste en un
cuerpo 6, que en un lado 7 - 7 tiene un didmetro exterior
de 2,7 mm., ¥y en el otro lado 8 - 8 un difmetro de 2,5 mm,
sn dicha insercidn existe una cubeta, que en 9 - 9 tiene un
difmetro de 1,8 mm., y en 10 - 10 un difmetro de 0,8 mnm.,
al paso que el espesor del fondo asciende a 0,45 mm., como

méximo, con preferencia & U,40 mm. (entre los planos 10, 11),



1V

15

20

25,

195505

Por medio de una estampa adecuada, dicha insercién
es ahora forzada vigorosamente dentro de la parte cénica
convenientemente adasptada en el fondo de acero, Una vesz
gue todos los agujeros del fondo de acero de la tobera se
han llenado de este modo con inserciones con rebajos en for-
ma de cubebta, los agujeros de hilatura se hacen en estas in-
serciones en una de las formas conocidas en la industria de
la viscosa y, si es necesario, la tobera se pule por el ex-
terior.-

Resulta que en la prictica la tobera compuesta de
este modo es completamente resistente a las presiones que
se dan en la hilatura por fusibn y permite obtener un produc-
t0 casracterizado por filamentos elementales extraordinaria-

mente uniformes.-

EvowsMPLO I.—-

Amida poliamino caproica de una viscosidad intrin-
seca de 0,96 se fundid a una temperatura de 2562 en un apa-
rato de hilatura por fusién de construccién conocida en sf{
misma. Después de pasar por un filtro, la poliamida fundi-
da se torzd por medio de una bomba medidora a través de una
tobera de acuerdo con el invento, en la cual habfa 10 inser-
ciones de metal precioso sezlin se describe en la figura 1l.=-

En estas inserciones se hizo un agujero de hila-
tura, cuya boca tenfa un didmetro de 250 micras. istos

diez asujeros estaban presentes en un c{rculo de un diMmetro

de 40 mm, -
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]l peso de la fusibn forzada a través de esta to-
bera ascendid a 11 grs./min.- Los diez elementales fila-
mentos expulsados se devanaron colectivamente como un-hilo
sobre un carrete presente a una distancia de aproximadamen-
te 5 m., desde la tobera. sste carrete tenfa una veloci-
dad periférica de 600 m./min., como resultado de lo cual se
formdé ua hilo artificial de 165 deniers, consistente en 10
filamentos elementales. &n una forma conocida en s{ misma,
este hilo se estiré en frfo a una longitud cuddruple a un
grueso final de 45 deniers. vomo promedio, solo una rotura
ocurrié por 9u Kms. de hilo durante este estirado.-

ror un exémen microscdépico de las secciones trans-—
versales de este hilo, resultd que cada filasmento elemental
tenfa una seccidn transversal casi exactamente redonda. Se
midieron las diferencias en didmetros de las secciones trang
versales de estos filamentos individuales, visibles en el
microscopio. Frécticamente, todas las desviaciones que da-
ban entre 2/ y 4% del didmetro méAximo con unas pocas eXcCep-
ciones que mostraron una desviacidén hasta de 5%h.-

Las ventajas especiales del nuevo procedimiento

aparecen por comparacién con el

& J BEMPLO Ll,=—

s ——

Podas las circunstancias y manipulaciones de este
ejemplo fueron completamente idénticas a las del ejemplo I,
con una excepcidn, a saber, que se usd una tobera cuya pla-

ca de fondo de acero inoxidable carec{a de inserciones de
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oro, pero los agujeros, que tenfan el mismo didmetro de boca
que en el ejemplo I, se proveyeron directamente en la placa

de acero del fondo en lugar de en inserciones de metal pre-

. ¢ioso.-

Al estirar en frio los hilos hilados por medio de
este dispositivo, ocurrieron en promedio 20 a 25 roturas
por 9U Kms.-

5] exdmen microscédpico realizado en la misma for-

ma que en el ejemplo 1 mostré que, aunque los filamentos
elementales eran casi exactamente redondos, lo mismo que en
el ejemplo i, la diferencia en difmetro era mucho mayor.
La medicidn mostréd que las desviaciones en el difdmetro va-
riaron pricticamente entre 8 y 12%, mientras que se encon-
traron unas cuantas desviaciones, en el difmetro, hasta del
2V, -

La presente solicitud que corresponde a la pre-—
sentada en Holanda con fecha 23 de soviembre de 1.949, bajo
el nlmerc 150.uU66, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente mstatuto-lLey sobre Propiedad industrial.-

- NOTA -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de la presente solicitud

de Patente de invencidén en Lspafia, por viuinTE afios, son

- 10 -
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los sigulentes:

1¢9,- Una tobera para hilar por fusién sustancias po-
superpolimeras segin el procedimiento descrito, caracterizada
porque el fondo de la tobera consiste en una placa de metal
base, provista de inserciones de metal precioso en las cuales
hay agujeros.-

22 .~ Una tobera segin se reivindica en el punto 12,
caracterizada porque el fondo de dicha tobera consiste en una
placa de metal de base de un espesor de al menos 3 mm., al
paso cue los agujeros para la expulsidén del polimero fundido
estdn presentes en piezas de metal precioso que se insertan
en el fondo de metal de base de la tobera.—

39,.- Uuna tobera seglin se reivindica en los puntos
12 o 2%, caracterizada porque la longitud de las piezas de
metal precioso insertadas es menor de la mitad del grueso del
fondo de metal de. base de la tobera.-

42 .~ Una tobera segdn se reivindica en los puntos
12, 2¢ o 32, caracterizada porque las distancias entre los
centros de las inserciones de metal preciosoc son al menos de
3 mm.-

5¢.- Una tobera segin se reivindica en cualgquiera
de los puntos 12 a 42, caracterizada porque las inserciones
estédn presentes en agujeros de la placa de fondo del metal de
base, cuyos agujeros consisten en dos partes de conicidad di-
versa, quedando entre 12 y 62, ascendiendo preferentemente
a 39, la conicidad de la parte qiie estd en contacto directo

con la insercién de metal precioso.-

- 11 -
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de los puntos 192 a 5%, caracterizada porque ¢l fondo es de
acero inoxidable, por ejemplo, acero Vi4a,-

79.- Una tobera segin se reivindica en cualquiera
de los puntos 12 a 68, caracterizada porque la insercidn con-
siste en un cuerpo de metal precioso con periferia lizeramen-
te estrechada y estd provista de un rebajo que es mds ancho
por el lado abierto que por el lado cerrado, al paso gue en
el lado cerrado del rebajo queda un grueso del material de,
al menos, 0,45 mm., con preferencia 0,40 mm.-

82,- Una tobera para hilar por fusidn sustancias
superpolimeras.-

Tal y como se ha descrito en la #emoria gque antece-
de, ilustrado en los dibujos que se acompafian y para los fi-
nes que se han esgpecificado.-

La presente Memoria consta de doce hojas escritas

a mAquina por una sdla de sus caras.-

eamd 2o g V. 1950

P,

- 12 -
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