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B ste  invento se r e f ie r e  a l a  producción 

de f ib r a s  t e x t i l e s  y e t r e s  productos filam an taríQ s, ta­

l e s  como cerd as, pajes-, c in ta s  y s im ila r e s ,  y par tícele, r-  

msnte a un método y un aparato  para l a  producción de pro-
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ductos filam entarios a r t i f ic ia le s  a p artir  Ae m ateriales 
fu sib les formadores Ae filamentos (por ejemplo, acetato Ae 
celulosa) en forma Ae polvo.

De acuerdo con el presente invento, un me- 
5 todo de producir productos íilam entarios a r t i f ic ia le s  a . 

p artir  Ae material fu sib le , en polvo, formador Ae filamen­
to s, comprende, en su aspecto más amplio, empajar el mate­
r ia l  formador de filamentos en forma de polvo contra una 
cara de una placa calentada que tiene o r if ic io s  de d ilá ta ­

lo ra en e l la ,  de modo que el material en polvo sea fundido 
por calor aportado desde dicha p laca, suministrar conti­
nuamente nuevo m aterial a la  p laca, y e s tira r  e l material 

fundido a través de dichos o r if ic io s  en forma de filamen­
to s. De esta  modo, ha resultado practicable producir f i la -  

15 mentes sa t is fa c to r io s  sin  carbonizar o descomponer de otro 
modo el material y sin  formar burbujas excesivas y otros 
defectos en lo s  filamentos resu ltan tes, a p artir  de una 
gran variedad de m ateriales fu s ib le s  formadores de f i l a ­
mentos en forma de polvo, con inclusión de muchos mate- 

20 r ía le s  cuya h ilatura a filamentos a partir  del estado fun­
dido no na ieauitado practicab le hasta ahora. Mí material 
estirado en forma de filamentos a través Ae lo s  o r if ic io s  
Ae la  placa calentada es sustitu ido por la  alimentación 
de nuevo material en polvo, de modo que se mantiene cons- 

25 tantamente una capa de material formador de filamentos en 
contacto con la  p laca. El empuje del material en polvo con­
tra  la  placa puede efectuarse aplicando intermitentemente
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ana presión mecánica a la s  p artícu las de m aterial por el 
lado de esta capa alejado de la  p laca . Tal intermitencia 
permite que sea suministrado nuevo m aterial en polvo en 
cantidades muy pequeñas en lo s  intervalos entre l a s  suce- 

5 sivas aplicaciones de la  presión para compensar e l mate­
r ia l  fundido retirado por loa o r if ic io s  de h ilatu ra . La 
alimentación continua de nuevo m aterial de este  modo per­
mite que la  capa de m aterial en polvo mantenida sobre la  
placa sea una capa muy delgada, del orden de 6 mm. o me­

ló  nos, lo cual es deseable, ya que aumenta la  e ficac ia  de 
l a  presión aplicada intermitentemente a una cara de la  
capa para empujar e l material del otro lado de la  capa a 
íntimo contacto con l a  placa calentada. Además, a i tiempo 
de permanencia del material en polvo en la  capa mantenida 

15 sobre l a  placa se mantiene pequeño y, como sólo una parte 

del material de la  capa es sometido directamente a calen­
tamiento por l a  placa en cualquier momento, e l tiempo du­
rante e l cual el m aterial es sometido a t a l  calentamiento 
es todavía menor.

80 Un aparato de acuerdo con e l presente in­
vento, adecuado para llev ar  a la práctica el método a rr i­
ba definido, comprende un recip iente, una placa en una 
pared de dicho recip iente, con uno o más o r if ic io s  en 
e l la ,  medios para calentar dicha placa (por ejemplo, por e l 

25 paso de una corriente e lé c tr ic a  en la  placa) a una nempe— 
ranura mayor que la  de cuarqu^r otra par t-e/Lel aparato 
en contacto con e l m aterial formador de filam entos, me-

- 3 -



d ios  para empujar m ater ia l  formador de filam en tos en forma d 

polvo contra dicha p laca  dentro de dicho r e c ip ie n te ,  y 

medios para  su m in istrar  m ater ia l  en polvo nuevo desde 

dicho re c ip ie n te  a d icha p la c a  para s u s t i t u i r  a l  m ate r ia l  

r e t i r a d o  por dichos o r i f i c i o s  en forma de f i lam en to s .  Para 

empujar a l  m ateria l  en polvo contra l a  p la c a ,  pueden d i s ­

ponerse medios dentro d e l  r e c ip ie n te  para a p l i c a r  in t e r ­

mitentemente una p re s ió n  mecánica a l a s  p a r t íc u la s  de 

m ater ia l  en polvo del lado  de una capa de m ater ia l  farma­

dor de filam entos que e s tá  sobre d icha p la c a  que e s tá  más 

l e j o s  de dicha p la c a .  31 m ate r ia l  es sum inistrado a l  r e ­

c ip ie n te ,  a mano o por cu a lq u ier  medio alim entador conve­

n ien te , y l l e g a  a l a  capa de m ate r ia l  que e s t á  en contac­

to  con l a  p laca  en pequeñas cantidades durante l o s  in t e r ­

v a lo s  entre l a s  su c e s iv a s  a p l ic a c io n e s  de l a  p re s ió n  me­

cán ica .

La a p l ic a c ió n  y d escarga  da l a  p resió n  me­

cánica pueden e fe c tu a r se  por cu a lq u ie r  medio conveniente 

que permita a l  m ater ia l  l l e g a r  a l a  p laca  de e s te  modo.

A s i ,  puede u sa r se  un l ig e r o  p isó n  v e r t i c a l  que v ib re  a x i l ­

mente a ,  por ejem plo, 3 a 50 c a r r e r a s  por segundo y que 

e s té  accionado neumática o e léctr icam en te  o de modo pura­

mente mecánico, actuando l a  punta o cara  a c t iv a  de dicho 

pisón  en una cavidad en cuyo fondo e s tá  l a  p la c a  ca len tad a . 

Una pequeña cantidad de nuevo m ate r ia l  en polvo pasa por 

gravedad por debajo de l a  punta d e l  p isó n  cada vez que e l  

p isón  es levantado. 31 p isón  puede s e r  levantado para za-
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presentado en la  figura 1 ;
l a s  lig a ra s  4= y 5 sen on alzado fron tal y 

un alzaac la te r a l ,  respectivamente, de o tras formas de 
aparato de acuerdo con el invento; y 

5 la  figura 6 es un alzado en corta de ana
tercera forma de aparato de acuerdo con el invento.

Con referencia a la s  figuras 1 y a de lo s  
dibujos, la  anidad de aparato en ¿L ias representada com­
prende una placa de basa  10 , dos montantes 11 pesterio- 

10 re s, un montante delantero la  y ana plaoa superior 13. La 
placa superior 13 lleva el motor de accionamiento 14 de 
la  unidad que está  conectado mediante un acoplamiento f le ­
xible 15 a una excéntrica 16, cuya manivela 17 es a ju sta- 
ble en radio a lo largo de una hendidura 18 y va asegurada 

16 en l a  posición deseada por medio de un to rn illo  19# Por

medio de una b iela  20, l a  excéntrica 16 acciona un vasta­
go de pisón 21 que actúa verticalmente, montado en forma 
corrediza en una ménsula de guia 22 fija d a  a l montante 
delantero 12 de la  unidad. Debajo de la  ménsula 22 va f i -  

20 jado un tubo alineador 23 que se representa en aecoión en 
la  figura 2. La extremidad in ferior del vastago u-̂ l pisón 
21 dentro dal tubo alineador 23 está  bifurcada en 24 y l l e ­
va una espiga 25 que pasa por una ranura v e rtic a l 26 de la  
extremidad superior de un retenedor de pisón 27. El retene- 

26 der está ajustado en forma corrediza en el tubo alineador 
23 y es empujado hacia abajo por medio de un fuerte resor­
te de compresión 28. En l a  extremidad in ferior reducida
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del retenedor de pisón 27 está  mentado e l  pisón 29 propia­
mente dicho.

El pisen 29 trabaja en un conjunto de tobe­
ra 31 soportado sobre una ménsula 32 montada en forma dorre- 

5 diza sobre e l montante delantero 12 y a je stab le  v e rtica l-  
mente por medio de un torn illo  33, de modo que e l  conjunto 
31 pueda a ju starse  en altu ra  con relación  a l  pisón 29 o ba­
ja r se  para quedar lib re  del pisón cuando se requiera. El 
conjunto de tobara comprende una placa de tobera 35 asegúra­

lo da entre dos p lacas 36, 37 de m aterial re fractario  e lé c tr i­
camente a islad or, estando la  placa superior 36 perforada en 
38 para constituir una cavidad que a lo ja  l a  punta del pisón 
29 con una holgura de aproximadamente 1 ,6  mm. La placa in­
ferior 37 está perforada similarmente en 39, y l a  placa de 

15 tobera 35 e stá  formada con un circulo de nueve o r if ic io s  de 
h ilatura 41, cada uno de 0,63 mm., an el fondo de la  cavidad 

38. Les extremos de l a  placa de tobera 36 están conectados 
por medio de robustos conductores de cobra 42 con una fuen­
te de baja tensión de corriente e le c tr io a , como se desori- 

20 be con mayor detalle  con referencia a l a  figura 3 . La pla­
ca in ferio r 37 desoansa sobre una viga de ángulo 43 sopor­
tada por la  ménsula 32. Las p lacas 36, 37 y la  placa de to­
bera 35 están su jetas entre s i  entre l a  viga 43 y una placa 
superior 46 por medio de to rn illo s 47. Un cuaLle 48 sopor- 

25 tade por la  placa superior 46 va roscado para la  recepción 
de una gran tuerca 49 a la  . cual va fijad o  un cono dê &hapa 
5o que constituye una artesa  para el polvo.
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l a  placa de tobera 35 ea calentada por una 

corriente e lé c tr ic a  suministrada por loa conductores 42, 
siendo controlada la  alimentación de corriente por el 

c ircu ito  representado en la  figura 3. El circuito de la  
6 figura 3 es alimentado con corriente alterna a 200 vol­

t io s  desde lo s  terminales de la  red 52, a lo s  cuales es­
tán conectados en serie  lo s  devanados primarios 53, 5 4 
de un transformador principal 55 y un transiormaaor auxi­
l i a r  56, respectivamente. Una re siste n c ia  variable 57 

10 está  incluida en e l circuito  que contiene lo s  primarios 
53, 54. 31 secundario 58 del transformador principal 55 
está  directamente conectado a través de lo s  conductores 
42 a l a  placa de tobera 35, y da una caída de tensión en 
la  relación de 200:1. La bobina de secundario 60 del trans­

í s  formador au x iliar 56 es una bobina de gran re siste n c ia  
que da ana subida de tensión de 1 :3 . á stá  conectada a 
ana resisten cia  variab le 61 y también a un par de contactos 
62, 63 dispuestos en paralelo con l a  re sisten c ia  61 y con­
trolados por medio de un instrumento 64 de control y re- 

20 gistrador de la  temperatura de tipo conocido.
^1 instrumento 64 es accionado por un par 

termoeléctrico 65 fijad o  a l a  placa de tobera 35 dentro 
de la  placa in ferior 37, de modo que re g istre  una tempe­
ratura lo  más cercana posible a la  áe lo s  o r if ic io s  de 

25 h ilatura 41. Ri contacto superior 62 sigue e l  movimien?- 
to del e s t i le te  66 registrador del instrumento 64, siendo 
accionado por un servo-mecanismo electrónico adecuado de
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tipo conocido. El contacto in ferior 63 os un contacto f i jo ,
' pero a ja stab le , siendo su posición variada de acuerdo con

la  temperatura deseada de la  placa de tobera 3b. Cuando la  
temperatura de la  placa de tobera, según es reg istrad a  por 

5 el termo par 6b y e l e s t i le te  6b, excede do un valor pre­
determinado, lo s  contactos 62, 63 son separados y l a  impe- 

'  dancia re fle jad a  del primario 54 del transformador au x iliar

56 aumenta. Esto reduce la  tensión a través del primario 
del transformador princ3 al 55, disminuyendo a s í  la  corríen- 

10 te por su secundario 58, es d 'c t r ,  la  corriente suministra­
da a la  placa de tobera 35. Cuando la  temperatura de la  

* placa de tobera 35 cae an consecuencia, lo s  contactos 62,
63 se tocan de nuevo y se restaura la  corriente. De este  
modo la  temperatura de la  placa de tobera 35 puede ser man­

í s  tenida a un valor deseado con un grado elevado de exacti­
tud. la  resisten cia  variab le  61 permite que la  impedancia 
re fle jad a  del primario 54 sea ajustada para dar la  varia­
ción deseada en la  energía suministrada desde e l secundario 
58; ha resultado adecuada una variación del orden de 10%.

20 Ajustando l a  resisten cia  variable 57 con lo s contactos 62,
63 cerrados, l a  corriente precedente del secundario 58 
puede a ju sta rse  de modo que e s té  ligeramente por encima de 
la  que es necesaria para mantener la  deseada temperatura 
de l a  tobera.

25 En el funcionamiento del d ispositivo , ea
suministrado m aterial en polvo a la  cubeta 5o, e s conec­
tada la  corriente a través de l a  placa de tobera 35, y
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cuando la. deseada temperatura según es in&icada por a l 
controlar 64 es alcanzada, se pona en marcha e l motor 
14. El material ba ja  por e l lado del pisón 29 dentro del 
ánima de l a  placa superior 36, y l a  punta plana del pisón 

5 29, oscilando verticalm ente, lo  apisona a contacto con la
superficie superior de la  placa de tocara 35. EL polvo em­
pujado a s í  a contacto con la  oara de la  tobara es fundido 
y la  presión, aunque aplicada intermitentemente, es su fi­
ciente para hacer que e i m aterial fundido pase a través 

10 de lo s o r if ic io s  41 desde lo s  cuales es estlraao  a la  for­
ma de fuertes cerdas por su propio peso. Una vez que han 
salido , sin  embargo, la s  cerdas pueden ser retiradas con 

más rapidez de lo s  o r if ic io s  41 en forma de finos f i l a ­
mentos 66 haciéndolas yr-spr alrededor del ro d illo  de a l i-  

15 mentación 69 de una continua de an illo s 7o, por medio de

la  cual son agrupados y devanados a la  forma de un paquete 
71 de hilo de filamentos retorcido. En su camino desda el 
rod illo  alímentador 69 a la  continua %0, lo s  filamentos 
pasan sobre un frotador 72 para l a  aplicación  de un aca- 

20 bado an ti-está tico  o lu b rifican te .
La rapidez con la  cual e l material en pol­

vo es alimentado por debajo de la  punta del pisón 29 se 
a ju sta  automáticamente de modo que sea igual a la  rapidez 
con l a  cual e l m aterial es retirado de lo s  o r if ic io s  41 

25 en forma de filamentos 68. Esto es determinado por l a  for­
ma de conexión entre e l vastago 21 del pisón y e l retene­
dor 27 del pisón. Bn razón de la  conexión de espiga y
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ranura 25, 26, la  punta 4el pisón es levantada siempre a 
una a ltu ra  constante a cada revolución de la  excéntrica 
16. nata altura es a ju stab le  con la lac ió n  a l  conjunto da 
tobera 31, por medio del to rn illo  33; una a ltu ra  adecuada 

8 es de 3 mm. por encima de la  superficie  superior de la  
placa 36. ES. pisón 29 desciende, sin  embargo, solamente 
en la  medida en que el espesor de l a  capa de material 
que e stá  sobre la  placa de tobera 35 lo  permita, permi­
tiendo que l a  espiga 25 en la  ranura 26 que e l movimian- 

10 to residual del vastago del pisón 21 bajo l a  influencia 
de la  excéntrica 16 tenga lagar independientemente del 
retenedcr del pisón, l a  cantidad de material nuevo que 
entra por debajo de la  punta del pisón 29 cada vea que 

e l pisón es levantado depende del espacio oreado entre 
- 15 la  punta del pisón en su posición mas superior y l a  su­

p erfic ie  superior de l a  capa de m aterial sobre la  placa 
de tobera 35. s i  e l m aterial entrara por debajo de la  
punta del pisón con mayor rapidez que aquella a la  cual 
está  siendo retirado en forma de lo s  filamentos 68, e l 

20 grueso de la  capa de m aterial aumentaría, disminuiría l a  
holgura oreada debajo de la  punta del pisón, y la  rapidez 
de aportación de nuevo material disminuiría de modo corres­
pondiente. por consiguiente, se lleg a  a un equilibrio  
entre l a  rapidez de retirad a  en forma de filamentos 68 y 

25 l a  rapidez de alimentación en forma de nueve m aterial en 
polvo procedente de l a  cubeta 50.

l a  unidad de aparato representada en la s
14 -



f ig u r a s  4 y 5 es uno de una s e r ie  de unidades d isp u e s ta s

en l ín e a .  Las unidades son accionadas desde un árbol común 

76 que l le v a  una s e r i e  da ex cén tr ica s  77 p r o v is t a  cada una 

de una b ie la  78 para e l  accionamiento de un v astago  de pisón 

5 79 y retenedor de p isó n  80 que e s t á n  unidos por una cone­

xión  de esp iga  y ranura 81 , 82 s im i la r  a l a s  re p re se n ta ­

das en l a  f ig u r a  2. 31 v a stago  de pisón  79 y 9 l  retenedor

da pisón  80 son guiados por manguitos 83 en dos c a r r i l e s  

84, 85 respectivam ente, que se extienden en l a  longitud  

10 de l a  s e r i e  de unidades. Un muelle 86 s im ila r  a l  muelle 

23 de l a  f ig u r a  2 , actúa entre e l  c a r r i l  su p er io r  84 y 

una p la c a  37 soportada por e l  retenedor de p isón  80. La 

, d i fe r e n c ia  p r in c ip a l  entre l a  unidad de aparato  represen­

tada en l a s  f i g u r a s  4 y 5 y l a  representada  en 1 y 2 e s tá  

13 en l a  forma d e l  conjunto da p isón  y to b era .

51 conjunto de tobera  comprende una p laca  de 

tobera  8$ en forma de una la r g a  t i r a  continua que se 

extiende a lo  la rg o  de toda l a  s e r i e  de unidades, y s u je ­

t a  a lo la rg o  de cada borde por un par de bloques 9 1 * 92 

20 de m ater ia l  r e f r a c t a r io  e léctr icam en te  a i s l a n t e .  A lo l a r ­

go del centro da l a  t i r a  89 hay dos l ín e a s  continuas de 

o r i f i c i o s  de h i la tu r a  90. Los bloques 91, 92 están  s u je ­

to s  entre s í  por medio de t o r n i l l o s  93 que pasan h ac ia  

a r r ib a  dentro de un par de b arra s  m etá licas  9 *̂* Los bor- 

23 des in te r io r e s  de lo s  bloques su p er io re s  91 están  l i g e ­

ramente b is e la d o s  en 95 dejando, debajo  de l a  p a r te  b i s e ­

lad a ,  un canal 96 que t ie n e  lados v e r t i c a l e s  y una basa

15 -
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plana constituida por la  placa dq^cbera 89. Las caras in­

teriores de la s  barras m etálicas 94 están rígidamente in­

clinadas en 97 de modo que se constituya una tolva a modo 
de cubeta que conduce a l  canal 96.

5 El pisón tiene la  forma de un espárrago me­
tá lico  loo asegurado a l extremo in ferior del retenedor de 

pisón 80 por medio de una conexión a ju stab le  101, y que 
lleva en su extremo in ferio r un pie de pisón 102 en forma 
de una barra de una longitud horizontal igual a l  espacía­

lo miento entre la s  unidades de la  se r ie . Las caras planas
103 del pie 102 están cada una cogida por un par de to m i­
l lo s  104 que se extienden a través de la s  barras 94 y ase­
gurados en su s i t io  por medio de tuercas de bloqueo 105. 
Por medio de lo s to rn illo s 104 y,de la s  tuercas de bloqueo 

15 105, el borde aotivo 106 del pie del pisón puede a ju starse
exactamente para trabajar en el centro da la  canal 96, en­
tre lo s lados v ertica le s  de l a  cual y lo s  lados del borde 
activo hay una holgura, del orden de anos 1 ,6  mm. El fun­
cionamiento del d ispositivo es sim ilar aL descrito con ra- 

20 ferancia a la s  figuras 1 y 2, estando la  placa de tobera 
89 calentada por e l paso de una corriente a 1c largo de 
su longitud de extremo a extremo bajo e l control del me­
dio controlador de la  temperatura sim ilar a l  representado 
en la  figura 3. Loa filamentos lo7 que salen como lámina 

25 de la  lín ea de o r if ic io s  90 de la  tobera 89 pueden bajar 
a una guía colectora 108 donde, como se representa en la  
figura 3 , pueden g irar en ángulo recto para unirse a lo s
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filamentos producidos por otras unidades en forma de un 
grueso^ grupo 109 de filamentos continuos para acumularse 
en el extremo de la s  se r ie s  de unidades en cualquier for­

ma adecuada. El grupo 109 es adecuado para su conversión 
5 en h ilo s de fib ra  cortada.

En l a  forma de aparato representada en la  
figura 6, l a  placa de tobera 35 es sim ilar a la  de l a  f i ­
gura 1 , siendo alimentada con corriente de caldeo por con­
ductores 42 y estando su jeta entre una placa superior 114 

10 y una placa inferior 115 de material re fractario  e lé c tr i­
camente a is lan te . l a  sujeción se efectúa por medio de tor­
n illo s  116 que pasan por una placa de retención 117 y por 
una viga de ángulo de hierro l ie  a la  placa de base 119 
de un herraje 120. Sobre el herraje 120 va roscada una 

15 tuerca 121,que lleva una cubeta cónica de chapa para el 
polvo, 122, teniendo forma cónica el in terior del herra­
je  120 y de l a  viga 118 para constitu ir una continuación 
de la  cubeta cónica 122. La tuerca 121 está  formada con 
un entrepaño anular 123, cuyo borde in terior está  acha- 

20 ílanado cónicamente en 124 en su cara in fe r io r .
La placa superior 118, de m aterial a is lan ­

te está  formada con un-ánima c ilin d rica  o cavidad 125 en 
l a  cual encaja un rotor de alabee 126, fijado  como pie a 
un h usillo  rotativo 127. Los alabee 128 del rotor 126 

25 están formados recortando amplias ranuras helico idales 
129 en un miembro cilindrico que encaja  en la  cavidad 
125. El husillo  127 llev a  un miembro de válvula cónico
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13o destinado a encajan por debajo del entrepaño 123 de 
la  tuerca 121. la  parta superior del h usillo  e stá  agrani­
dada en 131 y perforada para recib ir un husillo  da accio­
namiento 132 que tiene una ranura vertioal 133 que se es- 

5 tiende a través de é l .  Una espiga 134 f ija d a  diametralmen­
te a través del ánima de la  porción agrandada 131 pasa a 

través de la  ranura 133 y conecta el h u sillo  127 con e l  
husillo  de accionamiento 132 mientras permite e l movimien­
to v e r tic a l del husillo  127. 31 husillo  de accionamiento 

10 132 es soportado en un cojinete 135 a l cual e stá  asegura­
do un miembro roscado 136 que llev a  una tuerca moleteada 137 

Comprimido entre l a  tuerca 137 y una brida 138 sobre e l  
ensanchamiento 131 hay un fuerte muelle 139, cuya presión 
es a ju stab le  por medio ue la  tuerca 137. El muelle opri- 

15 me el h usillo  127 hacia abajo de modo que empuje la  espi­
ga 134 hacia e l fondo de la  ranura 133.

En el funcionamiento del d ispositivo , ma­
te r ia l  en polvo formador de filamentos es alimentado a 
la  cubeta 122 y pasa a través del espacio anular entre 

20 e l miembro de válvula 13o y el entrepaño 123, y hacia
abajo a la  cavidad 125. Cuando giran e l h gsillo  de accio­
namiento 132 y el h u sillo  127, lo s  alabes 128 del rotor 
126 empujan el polvo h ad a  abajo contra l a  placa de to­
bera 35. Esto hace que una capa de material formader de 

25 filamentos se acumule bajo el rotor 126, levantándose el 
husillo  127 contra la  presión del muelle 139 para acomo­
dar esta capa. El material formador de filamentos de la

18



capa es fundido por contacto con la  placa de tobera 35 y 
es retirado por lo s o r if io io s  41 de la  placa de tobera 35, 
como se describió con referencia a la s  figuras 1 y 2. EL 
miembro de válvula 13o, que coopera con e l entrepaño 123, 
hace que la  alimentación de polvo a la  placa de tobera 35 
sea de a ju ste  automático ya que, cuando la  capa de material 
formador de filamentos se acumula debajo del rotor 126 l a  

holgura entre e l  miembro de válvula 13o y e l entrepaño 123 
es disminuida y la  alimentación de material en polvo a la  
cavidad 125 es interrumpida.

Por el uao del método y aparato descritos 

en lo  que antecede, pueden obtenerse satisfactoriam ente 
productos filam entarios a p artir  de una pluralidad de sus­

tancias fu s ib le s formadoras de filam entos, incluyendo no 
solo sustancias que son estab les a y por encima de sus pun­
tos de fusión, sino también muchas que son propensas a una 
descomposición lenta y decoloración s i  se mantienen durante 
un periodo sustancial a aproximadamente l a  temperatura a  
l a  cual resultan por primera vez fluyentes. EL método del 
presente invento no requiere que e l material este  en esta­
do fluyente durante más de un corto periodo. EL nlempo du­
rante e l cual el m aterial formador de filamentos e stá  sien ­
do empujado hacia la  cara de l a  tobera, en la  forma de apa­
rato antes d escrita , es en s i  mismo del orden de 1 minuto 
o manos, y el m aterial puede aer sometido a una tempera­
tura que se aproxima a la  de la  placa de tobera calentada 

durante sólo una fraoción de ese tiempo. Desde luego, es 
d i f í c i l  o imposible determinar el estado real del material
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íormador de filamentos en el aparato dorante e l funcio­
namiento. sin  embargo, se ha comprobado que cuando el apa­

rato de la s  figu ras 1 y 2 se detuvo y dejó enfriar y se 
examinó el trozo fundido de material entre la  placa de to- 

5 bera y el p ie  del pisón, había una capa de material fundi­
do y parcialmente fundido sobre la  placa de tobera cubier­
to por una capa sustancial de material todavía en forma 
granular, indicando que e l  gradiente de la  temperatura a 
través del m aterial es bastante constante a través de todo 

10 e l grueso de la  capa. El periodo muy corto de calentamien­
to permite la  h ilatu ra  por fusión de m ateriales del tipo 

antes mencionado, incluso con e l uso da temperaturas consi­
derablemente más a l ta s  de la  placa que aquellas a la s  cua­
le s  el m aterial resu lta  fluyente, sin  carbonización o deco- 

15 leración  sustan ciales de lo s  productos resu ltan tes. Otra 
carac te rística  inesperada del invento es que es particu lar­

mente ap licab le a sustancias fu sib le s formadoras de f i l a ­
mentos que no tienen un punto de fusión neto, sino que se 
ablandan y aumentan gradualmente en flu ib ilid ad  sobre ana 

20 gama de temperaturas. Cuando se usan m ateriales con puntos 
de fusión netos, es a menudo preferib le  emplear un grado 
considerable de estiram iento, lo s  m ateriales que no tienen 
un punto de fusión neto, sin  embargo, pueden generalmente 
h ilarse  muy fácilmente s in  estiramiento sustancial (es de- 

25 c ir , con no más del causado por el peso del producto expul­
sado ) para formar cerdas fu ertes.

Como ya se ha mencionado, el acetato de ce-
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lu losa ea un ejemplo de loa materiales a lo s  cualea puede 
ap licarse  e l invento* El acetato de celulosa usado puede 

ser un producto totalmente acetilado o parcialmente desa- 
cetilado (por ejemplo, soluble en acetona)* Aunque, como 

5 antes áe ha señalado, e l material es sometido a una ele­
vada temperatura durante solo un tiempo muy corto, es de­
seable tomar medidas para e stab ilizar  e l m aterial oontra 
la  descomposición térmica. Por consiguiente, cuando se 
usa un acetato de celulosa d asaestilad o , se prefiere usar 

lO un material madurado en caliente, es decir, uno desaesti­
lado por maduración a temperatura sustancialmente por enci­
ma de la  ambiente, con preferencia después de neutraliza­
ción de parte o de la  to talid ad  del acido sulfúrico em­
pleado como catalizador en e l proceso de la  acetilacion .

18 Ademas, e l material usado es con preferencia uno que,
después de la  maduración, ha sido estabilizado por calen­
tamiento a presión con agua o acido muy diluido hasta 

una temperatura esencialmente por encima del punto de 
ebullición a presión normal de la  mezcla* Otra medida 

20 que es ap licab le  a una pluralidad de diferentes materia­
le s  y que f a c i l i t a  la  producción de productos filamenta- 
r io s de acuerdo con el invento, es la  de calentar e l ma­
te r ia l en polvo seco a l a ire  en a ire  o en vacio , por ejem­
p lo , en e l caso de acetato de celulosa, a una temperatu- 

26 ra de 150-200^0 durante un periodo de 1/3 a 1/4 de hora.
El acetato de celulosa puede emplearse con o sin  un con­
tenido de p la stiíic an te  t a l  como fosfato tr ic re s ilio o  o

21 -
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f  ta la  te d ie tilh ex ílico  .

lo s  m ateriales empleados son alimentados 
para lo s  fin es del invento en forma de polvo. EL tamaño 

del polvo no es c ritico  mientras no sea demasiado grueso 
5 para pasar a la  capa de m aterial en contacto con la  placa 

calentada, n i demasiado fino para atascar el aparato a 
originar d ificu ltades en el manejo al vo larse . Se ha com­
probado que es sa tis fa c to r io  usar un polvo, cuyos diáme­
tro s de partícu las son del mismo orden que, y o sc ilen  bien 

10 por debajo de é l ,  el diámetro de lo s  o r if ic io s  de h ilatura de 
l a  placa calentada. A si, con o r if ic io s  de un diámetro de 
0,625 mm., ha resultado practicab le  usar un polvo que 
pase a través de un calibre que tenga 12 aberturas per 
cm. l in e a l , pero que sea retenido por uno que tenga 24 

15 aberturas por cm.

Los ejemplos sigu ientes se dan como i lu s ­
tra tiv o s de l a  aplicación  del invento a la  producción de 
filamentos a p artir  de acetato de celulosa en polvo. Las 
temperaturas dadas son la s  indicadas por e l par termoeléo- 

20 t r i c e  del circuito de control de la  figura 3; l a  tempera­
tura del material inmediatamente encima de la  píaoa de 
tobera, sin  embargo, se estima que e stá  20S aproximada­
mente por encima. Las tenacidades dadas son en gramos 
por denier:

25 Ejemplo ̂ 1
Un acetato de celulosa madurado en ca­

lien te  y estabilizado a presión, con valor de ace t i lo
22 -
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de 5 ^  (calcalado como ácido acético) se molió y tamizé 
paya dar un polvo ^ue pasaría por an calibre de 12 aber­

turas por cm. lin e a l , pero que se r ía  retenido por ano con 
24 aberturas por cm. lin e a l. El polvo se calenté durante 

5 15 minutos a 200aC y, después de enfriamiento, se alimen­

té a l aparato descrito con referencia a la a  figu ras 1 y 2. 
l a  temperatura de la  placa de tobera se f i j é  a  235ce. De 

lo s  nueve o r if ic io s  de la  placa de tobera salieron  fuer­

tes filamentos y se  estiraron  por e l  rod illo  alimantador a 
10 una velocidad de 35 metros por minuto y se recogieron como 

hilo torcido por an illo s  de 100 deniera y 1 vuelta por cm. 
31 hilo retorcido tenía una tenacidad de 1,29 y una d ila­
tación (alargamiento de rotura) de 13,7%.
Ejemplo 2

15 Un polvo de acetato de celulosa preparado
y tratado como se ha descrito en el Ejemplo 1 se alimen­
té a l  aparato descrito con referencia a la s  figuras 4 y 
5 , teniendo la  placa de tobera empleada una longitud de 3o 
cm. y dos f i l a s  de 300 o r i f ic io s ,  cada uno de 0,6 mm. lo s  

SO filamentos producidos se estiraren  a 10 metroa/min. y se 
recogieron como mecha sin retorcer de unos 6.000 deniera 

(10 deniera por filamento) con una tenacidad de 2,47 y una 
d ilatación  de 6,8%.
Ejemplo  g

gg Un acetato de celulosa de 56,1% de valor
de ace tilo  se preparé y trato  como polvo y se convirtió

-23 -
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en filamentos segan se ha descrito en e l Ejemplo 1 , a ana 
temperatura de la  placa de tobera de 227sg, para dar an 
producto de 66 deniers, tenacidad 1,14 y d ilatación  de 

14,9%.

Ejemplo 4
Un acetato de celaloaa de 61,1% de valer 

de ac e tilc  se molió y tamizó como se ha descrito  en ei 
Ejemplo 1 , y el polvo se alimentó a l aparato de la s  f ig a ­

ras 1 y 2 con ana temperatara de l a  placa de tobera de 
23gac. í e s  filamentos se estiraron  a 8o metros/minnto y 

se torcieron en a n illo s  a 1 vuelta por 2,5 cm. para dar an 
h ilo  de 38 deniars, 0,98 de tenacidad y 15% de extensión.

El invento puede ap licarse  también a la  
producción de productos filam entarios a p a r t ir  de materia­
le s  adecuados formadores de filamentos d istin to s del ace­
tato de celulosa. Ejemplos de estos otros m ateriales a 
p artir  de lo s  cuales pueden hacerse satisfactoriam ente 
produotos Ü lam entarics, junto con la s  gamas de tempera- 
taras del termopax empleadas para su producción, se dan 
a continuación:

á . Otros esteres á cido s orgánicos, o estere s  mixtos de 
celaloaa.
propionato de celulosa, tanto de 63,4% como de 66,7% 
de valor de propionilo (tripropionato), se llevó  a l a  

forma de cerdas y de filamentos a temperaturas que 
oscilaban de 215 a 240^0.

ácetopropicnato de celulosa de 26,7% de valor de
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acetilo  y 3 o , d e  valor de propionilo se llevo  a l a  
forma 3e caídas y filamentos finos a 325-240se.

Acetobutiraio le celulosa de 40% de valor 
de acetilo  y 18,1% de valor de b u tir ilo  se llevo a l a  

forma de cerdas y filamentos finos a 230-370aC.
B. Eteres de celulosa.

R tilo slu lo sa  de 45,1% de contenido de etoxi 

se llevo  a la  forma de cerdas a 190-203ec, cayendo la s  
cerdas por su propio peso, con un deniel que oscilaba des­

de 1300 a 600 de acuerdo con l a  temperatura#
Bencilcelulosa con aproximadamente 63% de conte­

nido de benzoxi se llevó  a l a  forma de cerdas y de f i ­

lamentos finos a temperaturas que oscilaban desde 
120-165 ec.

O. polímeros de adi oion.
Se llevó p clietilen o  a le  forma de cerdas a tempe­

raturas de 140- 230S0 y a la  de finos filamentos a 
190-330SC.

Se llevó polistireno a la  fornia de cardas y de * 
finos filamentos a 132-150se .

D. polímeros de condensación.

Polibexametilan-heptametilen-úrea (a p artir  de 
di-iseeianato de hexametileno y heptametilen diamida) 

se llevó  a la  forma de finos filamentos a temperaturas 
de 220-26030.
4 ,4-poliuretano (a partir  de tetram etilen diamina y 

e l estes diolorofórmico de 1,4-butanodicl) se llevó
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a la  forma de cerdas y de finos filamentos a 195-220RC.

la  forma de polvo en la  ocal se suministran 
lo s  m ateriales hace posib le usar mezclas de m ateriales 
diferentes mezclando lo s  m ateriales separadamente pulveri­
zados. A si, una mezcla de 50% de acetato de celulosa con 
50% de nylon 66 (polihexametilen adipamida) y una mezcla 
de 90% de acetato de celulosa y 10% de propionato de celu­
lo sa  de valor de propionilo 63,4%, sw han llevado s a t is ­
factoriamente a la  forma de cerdas y estirado a la  de f i ­

nos filam entos.
3sta  so lic itu d , que corresponde a la  presen­

tada en Oran Bretaña el IR de septiembre de 1950, bajo e l 

nR 21+636/50, se acoge a loa beneficios del articu lo  51 ael 
vigente .Estatuto ¿Le Propiedad In d u stria l,

- 0  - N O T A  - 0

Los puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta patente de 
Invención en España, por VEINTE años, son lo s sigu ien tes: 

IR. - Un método de obtener productos f i -  
lamentarioa a r t i f ic ia le s  a p artir  de m ateriales fu sib les 
en polvo, fcrmadores de filam entos, comprendiendo dicho 
método empujar e l material íormadcr de filam entos pul ve-



t

Tizado contra ana cara de una placa calentada que tiene 
o r if ic io s  de h ilatu ra  en e l la ,  da modo que a l m aterial 
en polvo sea fundido pox calor aportado desde óicha pla­
ca, suministrar continuamente nueve m aterial a dicha pla­
ca, y re tira r  el m aterial fundido a travos da dichos ori­

f ic io s  en forma de filamentos*.
2e. -  un método según se reivindica en el 

punto 1 , que comprende ap licar Intermitentemente una pre­
sión mecánica a l a s  partícu las de material a un lado de 
una capa da material formador de lilamente? ^  contacte 
con l a  placa calentada de modo que se empuje e l  m aterial 
en polvo contra dicha placa y sttmi. :' trar  nuevo material 
en polvo entre la s  aplicaciones sucesivas da dicha pre­
sión.

3B. - un método según se reiv indica en e l 
punto 2, que comprende ap licar la  presión simultáneamente 
sobre, virtualmente, toda la  superficie de la  capa.

4c. - un método según se  reiv indica en e l 
punto 2, que comprenda ap licar la  presión constantemente so­

bre parte de l a  superficie de la  capa y mover dicha parte 
de modo que se barra toda la  superficie  regularmente a in ter­

va lo s.
5B. - un método según se reivindica en cual­

quiera de lo s  puntos an teriores, que comprende re tira r  lo s  
productos filam entarios de lo s  o r if ic io s  con más rapidez 
que aquella con la  que caerían bajo su propio peso.

6s. - un método según se reivindica en cual-



quiera ¿a l e s  antác

la  -laca .;tr al raso ¿a un ccrriíntu . á o t r i c a  y

? a .  - *U n  m átele  í-egun s í  r&iv in d ica  ?n 

en c 1. q a i -p r a d a 1 o & p n n t ;: a a n t  y r 15 x a s ,  a a a o o mpr a n o s ciant a­

S a e r  UíT& c'.'baésfHxa de nn g a s  m # r t $  sn  terne- a s i  m c t - r r á l  

en po lvo  que h& g;,ütí su m in ia t ra á c  a l a  p l a c a .  .

e s .  -  un máte de según s e  r e i v in d i c a  en - 

c u a lq u ie ra  da l e e  puntas s n t e r  t e r e s ,  un al onal $1 mate­

r i a l  ic.rmac.cr a-$ f i l a  mentí* s  es  a c e t a t o  A# o é lu le sa  ?n r e l ­

i o  va l i fb re  3$ ^ . a s t  i f  i  c a n te .  ' *

9^. -  Un método según a--: r e i v in d i c a  en c u a l­

q u ie ra  da l e a  p u n tas  a n t a r i a r e c , .  en &1 cual l a s  p a r t í c u ­

l a s  d? m a t a r í a !  p u lv a r i s a d o  fnrnm.dtr da f i l a m a n t e s  s a n  

.de un d iám etro  3# ! míame orden  que s i  díam etrn  de l e a  

15 . o r i f i c i o s  de h i l a t u r a  da l a  p l a c a ,  y ce e l  lamí p a r  daña jo  

ce -$1. '
l o s .  -  Un método de p r e d e c i r  p ro d u c to s  f i ­

le  mentar l a s  a r t i f i c i a l e s  a p a r t i r  d# m a t e r i a l e s  fu a l e l a s  

p u lv e r iz a d o s  form adorea As f i l a m e n t o s ,  an ese  ñera armo 

20 a s  ha d e s c r i t o *

l i a .  -  Un método da p ro d u c ir  f i b r a s  a r t i f i c i a ­

l e s *  -

Tal y come s e  ha d e s c r i t o  -*n l a  Hé-rntria c u *  

a n te c e d e ,  r e p r e se n ta  do en l o s  cibuje-s que -g# a osmpíhan y 

2E o* n l o s  f i n e s  que s e  han e s p e c i f i c a d o .

Re ta MS-
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a máqniaí: une. gala- caía.
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