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Ingleterxra, por:

"OUR METODC DB PRODUCIR PIBRa8 ARTIRICIALESY.

Bote invento g2 reifiszre & ls prodeccidn
de fibras textilss y etres »roeductos filomentorisg, i

lss comc osrdus, pejes, cintes y similarss, 5y perticuls r-

mznte © un métods y un sparate pure le produceidn de LYo-
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ductog filamentarions artificlales 2 partir de materiales
fusibles formadores de filamentss (por e jemplo, acetato de
calulosa) en forma de polve,

De souerdo con el présente invento, un mé-
todo de produclr productos filamentarios artificialeS‘a .
partir de material fusible, en polvo, formador de filaman—
tos, comprende, eén su aspecto mes dmplio, empujar el mate-
rial formadbr de filamentos sn forms da polve céntra una
cara de una plaps calentade que tiene orificios de hilatu-

ra en slle, de modc que el materiazl en polvo sea ruuniido

poxr ocslor aportado desgsde diche placa, suministrar conti-

nnamente nuevo material a la placa, y estirar el material
fundido & través de dichos orificios en forma de filamen-
tos. De estae mods, ha resultado practiesble producir fila-
mentos satisfactorios sin carbonizar ¢ descomponer de otro

modo el moterial y sin formar burbujas sxcesivas y otros

-defectos en los filamentos resultantes, a partir de una

gren variedad de materisles fusibles formadores de fila-
mentos en formz de ypolve, con inclusidn de muchos mete-
rigles cuya hilstura z filsmentos a partir del estzdo iun-
41d0 no na cesuitado practicable hasta shora, Bl materisl
estirado en forma de filamentos a través de log orificios
de la placa calentada es sustituido por le elimentacidn
de nuevo maeterial en polvo, 4e modo quse se mantiens cons-
tantemente unz cara de materisl formsder de filamentos en
contacto con la placa. El empuje dei material en polve cone
tra le placa puede erectnarse aplicando intermitentemente
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una presidén mecanicz & las partfculas de material por el
ledo de esta caps alejado de ls placa. Tel intermitencia
permlte gue sea suminigtredo nusvo meterial en polvo en
cantidades muy pequefias en los intervalos entre las suce-
sives aplicaciones de la presitn para compensar el mate-
rial fundido retirado por los orificios de hilatura, Ia
elimentacidn contf{nua de nuevo meterial de este modo per-
mite gque la capa de material en polvo mantenida sobre lag
placa ses una capa muy delgada, del orden de 6 mm. 0 me-
nos, lo cual ea deseable, ya gue aumenta ls eflcacla de
la presidn aplicada intermitentemente & una cara de la
capa para empujar el maierial del otro lado de la capa &
fntimo contacto con le place calentada, Ademds, el tiempo
de permanencis del material én polvo en la cape mentenids
sobre la placa se mantiens pequeiio y, como s61¢ uns parte
del material de la capa eavsomatido directamente a celen-
tamiento por la placa en cuaslguier momento, el tiempo du-
rante el cusl el materisl es sometido a t&al calentamiento
es todav{a menor.

Un esparato de acuerdo con el presente in-
vento, adecuado para llevar a ls rrdctica el método arri-
ba deifinido, comprende un recipiente, una placa en una
parsd de dicho recipiente, con uno o mfds orificios en
elle, medios para calentar dicha placa {por ejemplo, por el
pago de une curiieute s.igetrica ea la placa) & una tempe-
ratuTe mAyor que i& de CualiqU.es vira parcefiel aparato
en contacto con el material formedor de filamentos, mae-

-3-



1

20

25

dios para empujar material formador de filamsntos en forme de
polvo contra dicha placa dentro 4z dicho recipiante, ¥
medios para swainistrar material an »0lvo nusvo dssda

dicho racipiante a dicha placa para sustituir al matsrial
ratirado por dichos orificios en Torma de filamsntos. Para
ampujar al material en polvo contra la placa, pueden dis-
ponsrs2 madios dentro del racipisnte para aplicar inter-
mitentemante una presidn mecdnica a las particulas de
material an polvo dal lado d2 una capa de material formsa-
dor de filamantos qus astd sobre dicha placa que estd mas
1sjos de dicha placa. 31 nmatarial ec suministrado al ra-
cipiante, a mano o »or cualquier madio alimsntador conva-
alante, ¥y llaga a\la cava de material qus estd en contac-
to con la placa en pequalias cantidades durante los inter-
valos entre las sucasivas aplicacionss de la prasidn me-

clnica.

La aplieacidn y descarga de la prasidn me-
cdnica pusden afectuarse por cualquier medio convanisnte
gque permita al material llsgar a la placa de aestse modo.
4si, puede usarse un ligero pisdn vertical que vibre axil-
mante a, por ejomplo, 3 a 50 carrsras por sagundo y gus
ostd accionado neumdtica o slidctricaments o d3 modo pura-
mants mecdnico, actuando la punta o cara activa de dicho
pisdn an una cavidad en cuyo fondo estd la placa calentada.
Una paguefia cantidad de nuevo matasrial en polvo pasa por
gravedad por debajo de la punta del pisdn cada vez que el

pisdn es levantado. Il pisdn pusde ser levantado para za-
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pregentado en la fignra 1;

lag rigures & y & gon un glzado frontal y
un &lzacoe latersl, resvectivamsnte, de otras iormss de
eperato de ecnsrd con el invento; ¥

la figura 6 @8 un &1lz240 en corte de una
tercera forme 4¢ apzrete de acuerds con el invento,.

gon referenclia g les figuras 1 y 2 de los
dibujos, le unidad de &parato sn sllas representada com-
prende une plzca de basg L0, dos montzntes 11 posterio-
ras, un'montante deirantygr¢ Lk y una plaeos superior 13, I&
pleca superior 13 lleve el motor de accionamisntc 14 Qs
ls unidad gue &#s8td oconsctado mediante un scoplamisnto fle-
xible 1B & uas excéntrica 16, ocuya menivels 17 es ajusta-
ble sn radio & lo largo de unse hendidura 18 y va asegurada
sn la rosicidn deseada por medio de un tornillo 19, Por
medio de una biele 20, la excdntrica 16 8ociona un vésta-
go de pisén 21 que actia verticalmente, montado en forme
corradiza en uns ménsule de gufa 22 fijedms &l montante
delenterc 12 de la unided, Debajo de la ménsula 22 ve fi-
Jado un tubo a&lineador 23 cue se representa en secoidn en
la figura 2. Ie extremidad inferior del vds.ego asl pisdn
21 dentro dsl tubo alinemdor 23 estd bifurcada en 24 y lle-
va unzs espiga x5 que pasae por uns ranunra vertical 26 de la
extremidad superior de un retenedor de pisdn 27. £l retene-
der ests ajustado en forms corrediza en sl tubo alineador
23 y es empujado hacla &bajo por medio de un fuerte resor-
te de compresidn 2B, En la extremidad inferior redmcida

-0 -
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del retenedor de pisén 27 estd montado 61 pisdn 29 propla-
mente dicho, |

El pison %9 trabaja en un conjunto de tobe-
ra 31 soportado sobre una ménsule 32 monteda en forma AgrTe~
dlzs sobre el montante delantero 12 y ajusteble vertical-
mente por medio de un tornillo 33, de modc que el conjuntoe
31 pueda ajustarse en sltura con relscidn al pisén 29 o ba~
Jarse para quedar libre del wisdn cuando se requiera. El
conjuntio de tobera comprende una placa de tobera 35 asegura-
da entre dos placas 36, 37 de materisl refractarie elésctri-
camenie aislador, estando la plzea sﬁperior 56 perforada en
38 pare constitulr nna cavidad que aleoja la punta del pisdn
29 con nna holgura de aproximadamente 1,6 mm, Is plaeca in-
ferior 37 estd pexrforads similarmente en 49, y la placa de
tobera 35 ests formada con un cfremlo de nueve oriticios de
hilatura 41, cada uno de 0,63 mm., en el fondo de la cavidad
38, Los extramos s la placa de tobera 36 estan conectados
ror medio de robustos conductores de cobrs 42 con una fuen-
te de baja tensifén de corrisnte eldctrioca, como se desori-
be con mayor detalle con referencia & la figure 3, Ie pla-
ca inferior 37 desoanse sobre una vige de £ngulo 43 sopor-
tada por la meénseula 32, Yas placas %6, 37 y la placa de to=
bera 35 estdn sujetas entre sf entre la vigs 43 y umm place
superior 45 por medlo de tornilles 47, Un cuello 48 sopor-
tedo por la placa superior 46 va roscado pare la recepcidn
de una gran fuerca 49 @ la .cmal va fijado un cono deghapa
50 que congtituye une artesa para el polvs,
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Ja placa de tobera 35 es calentada por uma
corriente eléctrica suministrada poer los conductores 42,
siendo controlada la alimentacidn de corriente por el
circuito representado en la figura 3., Bl circulto de la
flgure 3 es alimentado con corriente salterna & 200 vol-
tios desds los terminsles de la red 52, a los ounal e es~
tdn conectades en serie los devanados primariog 53, &4
de un trangformader prineipel 65 y un transtermsdor auxi-
liar 56, respectivamente, Una resistencia variable 57
egtd Inclulida en el circuito gque ccntiene lcs primarios
53, 54, Bl secundgrio 58 del transformador principal 55
estd directamente conectado a través de los conductores
42 & la placa de tobera 35, y da una caida de tensidn en

la relacidn de 200:1. Ia bobina de secundario &0 del trans-

 formedor auxiliar 56 es una bobins de gran registencia

que da un& sublda de tensidn de 1:3, mstd consoctada a
une resgistencia varisble 61 y tambieén & un par de contactos
62, 63 dispuestios en peraleio con la registencia 61 y ocon-
trolados por medio de un insgtrumento 64 de control y re-
gigtrador de la temparatura de tipo conocldc.

#l instrumento 64 es accionado por un par
termogldctrico 66 fijado & 1a place de tobera 356 dentro
de la placa inferior 37, de modo gue rsgistre une tempe-
ratura 1o mdg csrcana posibie e la de los orificios de
hilatura 41. Bl contacto supericr 62 sigue el movimien-
to del estilete 66 registrador dael instrumento 64, siendo
accionado por un ssrvo-mecanismo slectrénico adeocnado de

-11 -
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tipo conocido, El contacto Infsricr 63 es un contacto fijo,
pero zjustable, sisnds su posicidn variasda de scuerdo con
la tempsratura desesda d8 la placa de tohera 3b, (unando la
temperatura de la placa ue tobera, segin es registrada por
el tsrmo paY 68 y ¢l estilete 66, excede de un vaior pre-
determinado, log contactoas 64, 63 son gerarados y le impe-
dancie reilejada del primerio 54 del transformador suxiliar
56 aumenta. Bgto reduce la tensidn e traevés del rrimario

del trensformedor princ:-mi 65, disminnyenco asf la corrien-
te por su secundario £8, 3z f-oixr, la corrienta_snminiatxa-

da e le placa de tobsr:z 3£, Crande la temveratura de le

placa de tobera 35 ocae «n consecuencla, les contactos 68,

63 g9 tocan ds nueve y s resteura la corriente, De esta
mode la tenmpsraturs ds la placa ds tobara 36 puede ser man~
tenida a un velor dsseado con un grado elevado de exszcti-
tud, L2 resistencia varisble 61 psrmite que la impedancia

reflejada ds¢l primerio 54 .ge2 ajustada parz dar le varia-

olon deseada en la energfa suministrada desde sl secundario

68; ha resultado adecusda una variacidn del orden de 10%.
Ajustando ls resistencia varieble 57 con los contactos 68,
63 cerrzsdos, la corriente procedente del smecundario 58
rueds ajustarse de modc que 6sté ligeramente por sncima de
la que es nscesaria para mantensr las desekda temperatura
de la tobera,

Bn ¢l funclonemiento del dispesitivo, es
suninigtrado materisl en polﬁc a la‘cubeta 80, @3 conego~
teda la corriente a través de la placa de tobera 35, ¥y
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cnande la desesda temperaturs ssgun €8 indicada por &1
controler\64 es aicanzada, 8@ pons sn marcha 9l motor

14. £1 material beaja por &l 1lado dsl pisdn 9 dentro del
gnime de la placa supsrior 36, y la punta plana del pisdn
29, oscilando verticalmente, 10 ayisonz g ccntacto con la
superficie supsrior de la placa de tcosra 35. &l polvo em-
pujedo as{ a contacto con la cara de la tooura es fundido
¥ le prssidn, aunque zcliosda intermitentemente, es suri-
cisnte para hacer qus &L meteriai fundido pase a través

de los orificica 41 desde losg cuales es estirace & la ifor-
me de fuertes csrdas por su proplo pess. Una Vez quée han
galido, sin smbgrgo, 1asbcerdas pusdsn ger retiradas con
méas rapidez de log orificioé 41 en forma de iinocs iila-
mentcs 68 hacidndolas veesr alrededor del rodille de ali-
mentacidn 69 de une continna de anillos 70, por medio de
la ounsl son agrupaads v devenados a la forma de un paquete
71 de hilo de filamentos reicrcids, En su ceminc dssde el
rodille elimentzdor 69 & la contfnva B0, los filamentos
pasan sobre un frotader 72 para la eplicacidn de un aca-
bado anti-estdtico o lubrificante,

Ia rapldez con la cusl sl material en pol-
vo es alimsntado puvr debzjo de la punta del pladn 29 se
ajuste autométicamenté‘de modo gue sea 1gual & la rapidez
con le cual el ﬁaterial es retirado de los orificios 41
en forms de filamentos 68. Hsto es de¢terminmdo por la for-
me de conexidn entre el véstago 21 del pisdén y el retene-
dor 27 del pisén, Bn razdn de la conexidn de espiga y

- 13 -
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ranure 25, 26, 1a punte del pisdn es levantada sismpre a

une sltura constante a cada revolveldn de la exeéntrica

16. EBate sltura es ajustable con relecidn al conjunto de
tobera 31, per medic dsl torﬁillo'55; unz altura adecuada
es de S mm, por snclma de la superficie superior de la
prlzca 36. Bl yisdn 29 descignde, sin embargo, solamente
en le medida en que el espesor de lc capa de material
que ¢sta sobrevlé placa de tobera 35 lo fetmita, permi-
tlendo que ié ggpiga 2b an 1a ranﬁra 26 que el movimien-
to residual del vestago del pisdén 21 bajo la influencia
de la excéntrica 16 tengs luger indereniientemente del
retenedcer del pisdn. L= cantided de material nuevo gue
entre por debajo de la punta del pisén 29 cada vez que
el pisén es levantado depende del espacio cresdo entre
la punta del pisdn en su posicidn mds superior y la su~
perficie superior de la capa de materiel sobre la placs
de tobera 365. 51 el meterial entrars por debajo de le
punte del plsedn con meyor rapidez gue 2¢guelle a la ocuel
estd siendc retirado en forme de los filamentos &8, el
grueso de la cara de materisl sumentarfs, disminuirfas la

holgura creada debajo de la punta del pisdn, y la rapidez

de aportacidn de nuevo materisl disminuirfa de modo corres-

rondiente. Por consigulenta, se llega a un equilibrio
entre la rapidez de retirada en forma de filamentog 68 y
la rapidez de alimentacldn en forme de nueve material en
polvo procedente de la cubeta 50.

Ta unidad de apurato representada en las
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figuras 4 y 5 as uno 4o una serie de unidadss diaspusstas

en linsa. Las unidadss son accionadas desde un Arbol comin
7?6 que llgva una seris ds sxcantricas 77 provista cada una
de una bisla 78 para sl accionamiento de un véstago de pisdn
79 ¥ rotenedor de pisdn 80 gue estin unidos por una cone-
xién de espiga y ranura 81, 82 similar a las rspresenta-
das en la figura 2. 31 vdstago de pisdn 79 y ol retoenador
de pisdn 80 son guiados por manguitos 83 en dos carriles
84, 85 respectivaments, que se oxtienden an la longitud

de la saris de unidades. Un muelle 86 similar al muslle

23 de la figura 2, actla entre el carril superior 34 y

una placa 87 soportada por sl retanedor de pisdn 80. La
difarencia principal entre la unidad de aparato reprsesen-
tada en las fizuras 4 y 5 y la reprsssntada an 1 y 2 esté
en la forma del conjunto dez pisdn y tobera.

31 conjunto de tobsra comprends una placa de
tobara 89 sn forma de una larga tira contfnua que se
axtiende a lo largo de toda 1a sgseris de unidades, y suje-
ta a lo largo de cada borde por un par de bloguss 91, 92
de material rafractario aldctricamente aislante. A lo lar-
go del centro de la tira 89 hay dos linesas continuas de
orificios de hilatura 90, Los bloguss 91, 92 estan suje-
tos entre si por medio des tornillos 93 que pasan hacia
arriba dentro ds un par ds barras mstélicas 94. Los bor-
des interioraes de los bloques superiores 91 astén lige-
ramente biselados an 95 dajando, debajo 42 la parts bise-

lada, un canal 96 que tiense lados verticalss y una base
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plena congtituida por la placa detobera 89, Las coras in-
teriores de las barras metélloas 94 estén rfgideamente in-
clingdas en 97 de modo que se constituys una tolva & modo
de mbeta gue condunce al cangl 96.

Bl pisdén tiene la forma de un espdrrego me-
td1ic0 100 sasgurado sl extremo infaerior del retenedor de
pisén 80 por medio de una conexidn ajustable 101, y que
lleve en su extremo inferior un pie de pisdn 102 en rorme
de une berrs de una longitud horizontal 1igmal al espascia-
miento entre las unidades de la serie. I&s caras planas
103 del pie 102 estsn cada una coglda por unm par de torni-
l1los 104 que se extienden a traves de las barras 94 y ese-
guredos en su sitle por medio de tnercas de blogueo 105,
Por médio de los tcrnillos 104 y.de las tusrcas de blogueo
105, el borde activo 106 del pie del pladn puede ajustarse
exsotumente pare trabajar en el centro de la canal 96, en-
tre los ladosg verticslea de la cual y los lados del borde
activo hay une holgurs, del orden de unos 1,6 mm, Bl fune
clonamisnto del dispositivov es similax ag descrito con re-
ferencie & las figuras 1 y 2, estando la placa de tobers
89 cazlentada por el paso de una corriente a lo largo de
su longitud de extrsmo & extremo bajo el control del me-
dic controlador de la temperature similer al representado
en la figura 3, ILoes filamentos 107 que salen como lémine
de la 1{nen de orificios 90 de la tobera 89 pueden bajar
e una gufa colectora 108 donde, ccmo se representa en la
figura 3, pueden girar en sngulo récto para unirse & los
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filamentcs producidos por otras unidades en forma de un
gruesc: grupe 109 de riitementios cont {nnos para ecumularse
en el extremo de las geries de unidades en cualguier for-
me adecuada, Bl grupo 109 es adecuadc para au converaidn
en hilos de fibra cortads.

Bn le forma de ararato repreéentada en le
figura 6, la plesce de tobsra 35 es aimilar a la de la fi-
gura 1, siendo glimentada con corriente de caldeo por con-
ductores 42 y estando sujete entre une placa superior 114
y una pleca inferior 115 de materisl refractario eléctri-
camente aislante. Ia sujecidn se efectia por medio de tor-

nillos 116 que pasan por una placa de retencidn 117 y por

‘una vige de dngulo de hlerrs 118 a le placa de base 119

de un herraje 120, Sobre =21 herrzje 120 va rogcada una
tuerca 121,que lleva una cubeta cdnica de chape para el
polve, 122, teniendo forma cdrnica sl interior del herra-
je 120 y de la vige 118 para constituir uns continnacidn
de la cubeta cdnica 128, I&s tueroa 1zl estd Iormaca con
un entrepsiio anular 123, ouyo borde interior estd acha~
flansde cdéricamente en 124 en su cara inferior,

J& placa supsr.or 11& de matsrisl aiglen=-
te estd formada con wu-dnims cilf{ndrica o cavidad 125 en
le cual sncaje un rotor de &lsbes 126, fijado como pie &
un husillo rotativo 127, Ilos alabes 128 del rotor 126
estén formados recortando émplias ranurag helicoideles
129 en un miembro cilindrico que sncaja sn la cavidad
125, B1 husilio 127 lleva un mismbro de vilvula odnioco
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130 dgstinadoc a encajar por debzjo del entrepafio 123 de
la tuerca 12l. I= parts superior del husillo estd sgran-
dede en 131 vy perforada pare recibir un husille ds accilo-
nemiento 132 que tiene una ranura vertiocal 133 que se ex-
tisnde & través de dl. Une espiga 134 fijada dlametralmen~
te a travéds del dnima de la porcidn egrandade 131 pesa &
travds de la ranura 133 y conecta el husillo 127 con el
hugilio de accionamiento 132 mlentras permite el movimien~
to vertiocal del husillo 127, El husillo de zccionamiento
132 es goportado en un cojinete 135 el ocusl estd asegura~
.do un miembre rogcado 136 que lleva unz tuerca moleteada 137,
Comprimido entre la tuerca 137 y una brida 138 sobre el
snsanchamiento 131 hay un fuerte muelle 139, ouya presidén
es ajustable por medio de la tuerca 157; Bl muslle opri-
me 61 husgillo 127 hacla abaje de modo que empuje la espi-
ge 134 hacla el fonde de la ranura 133,

En el funcionamiento del dispositivo, ma-
terial en polve formasdor de filamsntos es alimentadeo a
la cubeta 122 y pasas & través del espaclio anular entre
el miembro de vdlvula 130 y el entrepaiio 123, y hacie
abzjo a la cavidad 125. Cuando giran el hmsillc de accio-
nemiento 122 y el husillo 127, los £labes 126 del rotor
126 empujen el polvo hacia abéjo contra la plaoca de to~
bera 3B, Bsto hece que wna capa de materisl formador de
fiiamentos gse scunule bajo el rotor 126, levanténdose el
husillo 127 oontra la presidn del munelle 139 para acomo-
dar esta capa. Bl material formador de filamentocsg de la
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cape es fundido por contacto con la placa de tobera 35 ¥
es retirado por los orifiolos 41 de la placa de tobera 25,
como s6 describic con retferencia a las figuras 1 y 2. Bl
miembro de vdlvula 130, que coopera con el entrepsaiio 123,
hace que le alimentacidn de polvo & la placa de tobera 35
gsee de ajusts automdtioco ya que, cuandc la capa de materiel
formador de filumentos se acumula debajo del roitor 126 la
holgura entre el miembro de valvula 130 y el entrepafio 183
ss disminuida y la elimentecidén de materisl en polve a la
cavidad 125 es interrumpida,

Por el uso del método y aparato descrites
en .10 gque antecede, pueden obtenerse satisfasctoriemente
productos filamentariog & partir de una pluraiidad de sus-
tancias fusibles fermadoras de filamentos, Incluyendo no
solo sustancias que son estables & y por encimas de sus pun~
tos de fusidn, sino también muchas que son propensas & ung
descomposicidn lenta y decolorzcidn si se mantieren durante
un periode sustancial a aproximadamente la temperatura a
le cual resultau por primera vez fluyentes, El método del
presente invento no reguiere gue 6l moterisl esté en esta-
do fluyente durante mes de un corto periodo, ElL tiempo du-
rante el cual el material formador de filamentcs estd silen~
do empujado hacia la cars de la tobera, en la forma de apa-
rato antes descrita, es en 8f{ mismo del ordem de 1 minuto
o menos, y el meteriasl puede ser sometido & una tempera~
tura que se aproxima & la de la placa de tobera calentada
durente sélo una fraccidn de ese tiempo, Desde luege, 68

d1f{c1l o imposible determinar el estado real del meterial
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formador de filamentos en el aparato durante el Iuncio-
namiénto. 8in embargo, se ha comprobado que cuando el &pa-
rate de las figuras 1 y 2 se detuve y dejd enfrisr y se
examind el trozo fundido de materlal entre la placa de to-
bera y el pie del pisdén, habfe uns ocapa de meterial fundi-
do y parciaimente fundido scbre la placa de tobera cubler~
to por una capa sustanclal de material todavia en forme
granuler, Indicando gue el grédiente de la temperatura a
través del material es bastante constante a travéds de todo
el grueso de la capa. Bl periode muy corto de calentamien~
to permite la hiletura por fusidn de matsriales del tipo
entes mencionado, incluso con el uso de temperaturas oonsi-
derablemente més alitas de le placa que aquellas a las cua~
les el materisl resulta fluyente, sin carbonizaclion o deco-
loracidén sustencisles de los productos resultantes, Otra
caracter{stica inesperads del invento es gque es particuler-
mente &plicable & sustancias fnsibles formadoras de fila-
mentos que no tienen un punto de fusidén neto, sino que se
eblandan y aumentan gradualmente en fluibilidad sobre una
game de temperaturass, Cuande se usan materiales con puntos
de fusidn netos, es 2 menudec preferibdle emplesr un grado
conziderable de estiramiento. Yos moteriales gue no tisnen
un punto de fusidn neto, sin embargo, pueden generalmente
hilerse muy fécilmente sin estiramiento sustancial (es de-
cir, con no més del causado por &L peso del producto expul-
sado ) para rormar cerdas ruertes.

Como ya se ha mencionzdo, el scetato de ce=~
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lulosa es un ejemplo de loa materiales & los cuales puede
eplicarse el invento., Hl acetato de ceiulcsa usado puede
ser un producto totalmente acetilado o parclalmente dese-
cetilado (por ejemplo, scluble en acetona). Aungue, como
antes deo he mefielado, ¢l meterial es somstido & uns ele-
veda tempsratura durante sdéle un tismpo muy corto, es de-
sesble tomar medidas para estebilizar el material contra
la descomposicidn térmica, Por consiguiente, cuandio se
nse un acstato de celulosz desacetilado, se prefiere usar
un material madurado en callente, es ascir, uno desaceti-
lado por maduraecidn & temperatura sustancialmente por enci-
me as la embiente, con prsferencia después de neutraliza-
cidn de parte o de La totalidad del decido sulfdrico em-
pleado como cataiizador en el procsso de la acetilacisn,
4demds, el materisl usado es con preferencia uno que,
después de la meduracidn, he sido estebilizado por calen-
tamiente & presidn con agne o deido muy dilulde hesto

una temperatura essauclalmsnte por sencime del punto de
ebullicidn a presidén normal de la mezcla. Otra medida

que es arlicable a une vluralidad de diferentses memteria-
les y que facilita la producecidn de productos filementa-
rios de acuerdo con el inventio, es le de calentar el ma-
teriel en polvo seoco gl aire en aire o en vacfo, por ejem-
plo, en el-caso de acstato de celulvusa, a una temperatu~
rg de 150-2009C durante un periodo de 1/2 a 1/4 de hore,
Bl acetato de celulosa puede emplearse con o sin un con-

tenido de plastificante tal como fosfato tricresf{lico o

-2}.-
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ftalato dietilhexi{iico.

Yos materiales empleados son alimentados
rera los fines del invento en forme de polve, Bl tamafio
del polvo no es critico mientras no sea demasiado grnesc
para paser a la capa de materisl en contacto con la placa
calentada, ni demasgliade fino para atascai al sparate n
originar dificultades en el manejo &l volar=ze, 56 he cam~
probado que es satlsfactorio user un polvo, cuyes didme-
tros de particulas son del mismec orden gne, y oscilen biem
pox debajo.de 61, el didmetro de los orificlos de hilatura de
le placa calentada. Asf, con orificios de un didmetre de
0,625 mm,, ha resultado practicable usar un polve que
peee o través de un calibre que tenga 12 aberturas per
cm, linsel, pero que sea retenido por unoc que tenga 24
aberturas pocr onm,

Los ejemples signientes se dan como 1lus-
tratives de la aplicacidn del invento & le produceidn de
fllementos a partir de acetato de celulosa en polve. Las
temperaturas dadaa son las indlczdas por el par termoc&69~
trico‘del circuite ds control de la figura 3; la tempera-
tura del meterial 1inmediastamente encime de la pleoca de
tobera, sin embargo, se estima que estd 209 aproximeds~
mente por encima, Las tenmcidades dadasg son en gramos
por denler:

Bjenplo 1

Un acetato ds celulosa madurado en ca-~

liente y estabilizado a presidn, con valor de acetile
- 28 -
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de 5374 (calculado como gcido moético) se molid y tamizd
para dar un polvo 9ue pasaria por un calibre de 12 aber-
turas por om. lineal, pero que serf{e retenido por uuno aon
24 gberturas por om. linesl, ElL polve se calentd durante
15 minutos & 2008C y, después de enfrismiento, se alimer-
té 81 aparato descrito con referencia a las figuras 1 y 2,
1= temperaturs de la plaes ds tobsre se £i1jd a 2359C. De
los nueve orificlos de la placa de tobera salieron fuer-
te8 filamenios y se estiraron por el rodillo alimsntador a
ums velocidad de 35 metros por minuto y se recogiercn como
hilo toroido por anillos de 100 deniers y 1 vuelta por cm,
Bl hilo retorcido tenfz uns tenascided ds 1,29 y uns dila-
tacidn (2lcrgamiento de rotura) de 13,74,
Ejenplo 2

Un polvo de acetato de cslulosa prepsradec
¥y tretcdo como ge he desorito en el Ejemplo 1 se slimenw-
t¢ 21 apsrato desorito con referencia & las figuras 4 ¥y
5, tenlendo la placa de tcbera empleada unma longitud de 3¢

em, y dos filas de 300 orificios, cada uno de 0,5 mm. 10s

.filementos producidos se estiraron & 10 metros/min, y se

recogleron comc mecha sin retorcer de unos 6,000 deniesrs
{10 denlers por filamento) con uns tenmcidad de 2,47 ¥y una
diletaocidn de 6,84,
Bjenplo 3

Un ecetato de celulosa de 56,14 de valor

de @cstilo se prepard y tratd como polve y se convirtid
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en filementos seguun se ha descrito en el EBjemplo 1, & una
temperatura de la plaoca de tobsra de 2272C, para dar un
producto de 66 deniers, tenacided 1,14 y dilatacidn de
14,9%. '

Biemplo & _

Un sceteto de celulosa de 61,15 de valor
de acetilo se molld y tamizé como se ha descriio en el
BEjemglo 1, y 8l polvo se alimentd al aparato de las figu-
res 1 y 2 con una temperature de la placa de tobera de
23320, Yoa filementos se estiraron & 80 metros/minuto y
ge torcleron en anilles & 1 vuslta por 2,5 om. pera dar un
hilo de 38 denisrs, 0,98 de tenacidad y 15% de extensidn,

El invento puede arlicarse también a la
proauccién de productos filér_nsntarioé a partlir de materisw
les adecuados formadores de filumentos distintos del ace-
tato de celnlosa. Bjemplos ds estos otros meterislies a
partir de los cuales pueden hacerse satisfectoriamente
productos filamentarios, Junto con las gamas d_s tenpere-
turas del termopar empleadas para su produccién, se dam
a coantinuacidn: '

4

4, Qtros esteres dolucs orgenicos o ésteres mixtos de

celuloss.
Propionatc de celulosa, tanto de 63,4# como de 66,7%
de velor de proplonilo (tripropionato), se 1llevé a la
forma de cerdas y de filamentos a iemperaturas que
oscileben de 215 a 240%(C.

Aostopropionato de cslulosa de 26,7% de valor de
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acetile y 30,45 de valor de propionilo se lleve a le
forma d8s cerdas y filementos finos & 285-3240¢2(,
Acetobutirato de celulosa de 40% ds valox
de acetiic v 18,14 de Yalor de butirilo se llevd a la
formas de cerdas y filementcs finos a 230=-8702C,

Be gteres de gglulﬂsa.

Btiloslulosa de 45,1% de contenido de etoxi
8e lleve & la forma ds cerdas & 190-2032(0, ocayendc les
cerdas por su proplo peso, con un denier que oscilaba des-
de 1300 & 600 de acuerdo con la temperatura, |
Bencilcelulosa ccn sproximadamente 637% de conte-
nido de benzoxi se llevé a la forme de cerdas y de fi-
lamentos finos a temceraturas gve oscilaban desde
120-16596.

0. _Polfmeros de adioidn,

Se 1levd peclietileno a le forma de cerdas & tempe-
raturas d® 140-280°C y a la de finos filamentos &
190-230¢20,

Se llevé polistireno a la forma de cordas y de =
fines filsmentos & 132-1502C, '

D. Polimeros de condensacidn,

Polihexametilen~-heptametilen~urea (& partir de .,
di-iscclanato de hexametlileno y heptametilen &1amiéa)
ge llevé a la forma de finog filamentos a temperaturas
de 220-2602C. |
4,4~-poliurstano (a partir de tetrametilen diamins y
el ester diclorofdrmico de 1,4~butancdiol) se llevd

- 25 =
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e le forma de cerdas y de finos Ffilamentos & 195~220%C.

Ia torma de rolve gn la ocusl se suministren
los materiales hace pogible user mezclas de materiales
diferentes mezclando los metsrisles separadamente pulveri-
zados,. As{, une mezcla de 50% de acetato dé celulosa conm
50% de nylon 66 (polihexametilen adipamida) y una mezcle
de 90% de acetato de ceiulosa y 10% d8 propionsto de celu-
losa de valor de propionile 63,4%, &8 hen llevade satis-
factoriemente a la forma de cerdas y estirado a la de fi-
nos filamsntos,

Bsite éolicitud; que corresponde & la presen-
tede 9n Grean Bretafia el 12 de septiembre de 1950, bajo el
ne 21.,636/50, se acogé & loa beneficiocs dsl articﬁlo 51 ael
vigente Batatuto de Propledad Industria&;

~0~- BOTA -0~

Ios puntos de invencidn propie y nueva
que 86 presentan para gue Seazn objeto de esta Paﬁente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguisntes:
19, - Un método de obtensr productog fi-
lamenterios artificisles a partir de materisles fusibles
en polvo, iormadorss de filamentoé, comprendiendo dicho

método empujar el meterial formadcr de filamentos pulve-
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rizado contra una cara de ure piaca calentada qué tiene
Criticios de hilatura en slle, de modc gque el material
én polvo sea fundidb por calor agportado desde c¢icha pla-
ca, suministrar continuamentie nuevo matsrial a dicha pla-~
ca, y retirar el meterial funcidc & travéds ds Giehos ori-
ficios sn forms de filamsntosg,

2¢, - Un método segin 8s reivindica en el
puﬁxo 1, acue comprende ariicar Intermitentemsnte une ir e~
8idn meodnice & las partfcnlas de matsrial a un lado de
unzs caye ds materlal formador d= rilementcs -~ contacte
oon la place celentada de modc que se empuje el material
en polve contra dicha placa y sun’. i trar nuevo material
en polvo entre las eplicaciones sucesivas 48 dicha pre-
gion, _

| 32, - Un método segdn se reivindica en el

puntes 2, gue comprende gplicar la residn simulténeamente
sobre, virtualmgnis, toda la supsrficis de la ospa.

42, - Un método segur se reivindica en el
punto 2, gque comprends &plicar la presién constantemente so-

bre parte de la supsrficie de la capas y mover dicha parte

de modo qus se barre toda la superficie regularmente & inter-

velose
52, -~ Un método segin se reivindica en cual~

guiere d¢ lcs puntos anteriores, gune cemrrsnde retirar los
prodnctos filsmentarics de los orificios con mds rapldez
que sguelle con la gue caerfan bejo su provlo peso.

6. =~ Un método ssgun se reivindica en cual-
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