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22. OEBTIFIOADO DE ADIClOU

por: "MEJ'OdUS lETIÍOLUOIBAS EF EL OBJETO DE LA PATENTE
PHIECIPAL l'Is. 199.405 , expedida el 12 de Marzo de 1 .932,
por: "Un método de producir fibras artificiales1'.

fibras textiles y otros productos filamentosos tales como 
cerdas, pajas, cintas y similares, y particularmente a un

dales a partir de materiales fusibles Tomadores cíe fila­
mentos (por ejemplo, acetato de celulosa) en forma de 
polvo.

da el 31 cíe Agosto de 1.951, describe un método de hacer 
productos filamentosos artificiales a partir de materiales

Este invento se refiere a la producción de

método para la producción de productos filamentosos artifi-

Da Patente española numero 3-99*405, presenta—
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fusibles formad ores de filamentos, en polvo, que comprenda, 
en su aspecto mas amplio, empujar si material formador de 
filamentos sn forma de polvo contra una cara d una placa 
calentada que tiene orificios de hilatura en ella, de modo 
que el material en polvo sea fundido por el calor suminis­
trado desde dicha placa, suministrar continuamente material 
nuevo a la placa, y retirar el material fundido a través de 
dichos orificios en forma da filamentos. De este modo se 
encontré que era practicable producir filamentos satisfac­
torios a partir do una gran variedad do materiales fusibles 
formadores de filamentos, sn xorma de polvo, con inclusión 
de muchos materiales cuya hilatura a la forma de filamentos 
desde el estado fundido no había resultado practicable pre­
viamente. SI material retirado en forma de filamentos a 
través de los orificios do la placa calentada es sustitui­
do por la aportación de nuevo material en polvo do modo que 
se mantones constantemente una delgada capa de material for­
mad or do filamentos en contacto con la placa. 31 empuje del 
material en polvo contra lu placa puede efectuarse aplican­
do intermitentemente una presión mecánica a las partículas 
de material por el lado de esta capa alejado do la placa. 
Dicha intermitencia permite que sea aportado nuevo material 
en polvo en cantidades muy pequeñas en los intervalos entre 
las sucesivas aplicaciones- de la presión para compensar el 
material fundido retirado a travos, de los orificios do hi­
latura.

De acuerdo con el presente invento, un método
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de hacer proas CÍO-' til: P ̂ T. ar0- artific irlos a, partir cíe ma
terial fias ib le pu.lv erávóacio  ̂x* H 0, (i O ±' SU. f i 1a mont 0a , c ompr on-

! d? empuj. material -p ador de fila"é.ntoe en forma de
• polvo contra una caí*a de una placa calen

F. cion do hilatura en ella , de modo que el
.1% sea fundido por el calor suministrado de

n \j ulí t eme tiene orifi-

aportar continuamenta nuevo material a dicha placa, mante­
ner continuamente una presión sub-atmosférica en torno del 
material en polvo que ha sido aportado de este moto, y reti- 

10 rar el mutoriol fundido a través de dichos orificios en for­
ma do filamentos.

Se ha encontrado que manteniendo una presión 
sub-utmosferica en torno del material en polvo que ha sido 
aportado a la placa calentada, pueden obtenerse ciertas ven- 

15 tajas, particularmente en lo que ae refiere a la gama de
temperaturas a los cuales la placa puede cale-ntarse sin de­
terioro de los filamentos resultantes por carbonización u 
otra descomposición del material y sin formación sucesiva 
de burbujas u'otros defectos, y en cuanto se refiere a la 

20 gama de propiedades que pueden obtenerse en los filamentos 
resultantes. Así, cuando el material en polvo es acetato 
do celulosa y se mantiene a presión sub-atmosferica, la tem­
peratura puede oscilar hacia arriba desde la temperatura mí­
nima a la cual es posible la producción de filamentos satis- 

25 fnotorios, hasta un-i temperatura que es más alta en 80-100®0.
11 empleo de mayores temperaturas aumenta la proporción (en 
poso por unidad do tiempo) a la cual los filamentos son pro-
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ducidad y la facilidad con que pueueu ser retirados desde 
los orificios de la placa calendada, aieiáraa que la ais- 
ponieilidad le a a  amplia 0ama de temperaturas practica- 
oles n emite ootoner -.naisíísos üs carac teres-. muy aixeren— 
tes, desde li i ament o s de alta tenacidad y extensibilidad 
relativumente baja, producidos a bajas temperaturas, hasta 
filamentos cíe iaenor teñíciará pero de mayor extensibilidad 
producidos a 'temperaturas superiores. Además, el uso de 
presión mib -atmosi'érica de este modo permite que sean hila­
dos una gama aún mayor de materiales a la loma de filamen­
tos desde el estado fundido, ai se desea, puede usarse un 
gas inerte a presión sub-atnosierica.

Un aparato adecuado para la realización del mé­
todo arriba definido, comprende un recipiente sustancialmente 
cernido, una placa en una pared de dicho recipiente, que tiene 
en ella uno o .más oríllelos de hilatura, un conducto para gas 
que comunica con dicho recipiente par i., la evacuación de dicho 
recipiente de modo que mantenga en el recipiente una pre­
sión sin t ano i ai- ment e por debajo ae la presión atmosférica, 
indis paro, caicx.tur d.-Cn.a p~noa a una tempex-ut«.i.i’U superior 
a la ae cualquier otra parte del aparato en contacto con el 
maternal formauor cíe f tímenlos , mouius para empu¿ar al ma­
terial mrim.dcr de filamentos, en forma ele polvó contra di­
cha placa dentro de dicho recipiente, y medios para apor­
tar nuevo material en polvo desde dicho recipiente a dicha 
placa para reemplazar al material que es retirado continua-



f

c;

10

19

20

204017
mente d i c h o '5 o r i f i c i o s  en form a l o  f i l a m e n t o s .  S i  se

á eo e u  que l a  a t m ó s f e r a  d e n t r o  d e l  r e c i p i e n t e  c o n s i s t a  en 

un pan i n e r t e  a l  miento t i em p o  ene e s t á  a p r e s i ó n  s u b - a t m o s -  

f e r i c a . , un s o f u n d o  c o n d u c t o  p a r a  pan pújele  d i s p o n e r s e  p a r a  

p e r m i t i r  l a  a p o r t a c i ó n  de un púa i n e r t e  a l  r e c i p i e n t e ,  s i e n ­

do e l  púa i n e r t e  r e t i r a d o  c o n t i n u a m e n t e  a t r a v é s  d e l  p r i m e r  

c o n d u c t o  de modo que a e nentenpu su  p r e s i ó n  p o r  d uoujo de 

l a  n r e a i ó n  a t m o s f é r i c a .  Con e l  f i n  de m a n te n e r  l a  p r e s i ó n  

s u b - a t r a o s f e r i c a ,  s e d i s p o n e  una ‘bomba de v a c í o , en comuni­

c a c i ó n  con e l  p r i m e r  c o n d u c t o ,  ya s e a  d í r e c t á m e n t e , ya  a 

t r a v é s  de una-: t u b e r í a  de v a c í o  que s i r v e  una s e r i e  de u n i ­

dades de atoar o t o s . Se v e r a  q u e , c a l v o  en c u a n t o  a l u  d i s ­

p o s i c i ó n  de l a  bomba l e  v a c í o ,  e l  a p a r a t o  d e f i n i d o  es a d e ­

cuado p a r a  l l e v a r  u cubo e l  p r o c e d i m i e n t o  de l a  P a t e n t - e  

p r i n c i p a l  número l 9 9 *d-0 5 > p r o s  en tuda, e l  y l  de A p o s t o  de 

1 9 5 1  en e l  c u r o  en q u e ,  como r e  d e s c r i b i ó  en d i c h a  P a t e n t a ,  

hay' i  de m a n t e n e r s e  una a t m ó s f e r a  de  p a r  i n e r t e  en t o r n o  d e l  

m a t e r i a l  en p o l v o  que bu s i d o  s u m i n i s t r a d o  a l a  p l a c a .

3 1  p r a d o  de v a c í o  r e q u e r i d o  par'.; l o s  f i n e s  d e l  

i n v e n t o ,  no p r e c i s a  s e r  t a n  e l e v a d o  como p u ra  r e q u e r i r  bom­

b a s ,  a r e n e a - e s t o p a s  y  c i e r r e s  de  p r e s i ó n  c o m p l i c a d o s  y  c o s ­

t o s o s ,  a f i n  de m a n t e n e r l o .  Un p r a d o  de  v a c í o  que da una 

p r e s i ó n  s u b - a t m o s f e r i c a  de 0 , 7  Kgs/cm a b s o l u t o s , s e  c r e e  

eme e s  s u f i c i e n t e  p u r a  l a  m a y o r í a  de l o s  f i n e s  p r á c t i c o s ,  

y  pueden o b t e n e r s e  c i e r t a s  v e n t a j a s  i n c l u s o  con un g r a d o  

menor de v a c í o ,  lio o b s t a n t e ,  s e  p r e f i e r e  u s a r  una p r e s i ó n  

s u b - a t m o s f e r i c a  d e l  o r d e n  de 0 , 2 8  a 0 , 3 5  Kgs/cm*" a b s o l u -

- 5 -
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tos.

Como en la Patenta española ITÚmero 199-^05, 
orosontafia el 31 de Agosto de 1931 , al empuja del material 
en polvo contra la placa pueda efectuarse del mejor modo 
aplicando intermitentemente una presión mecánica a las par­
tículas de material a un lado la una capa da material Por­
teador de filamentos en contacto con la placa calentada, de 
m.od.o que el material en polvo sea empujado contra dicha pla­
ca, siendo aportado el nuevo material en polvo a la placa 
entre las sucesivas aplicaciones de dicha presión. Para 
esta finalidad, el aparato puede proveerse de un p'ís:ón que 
tiene una cara activa que actúa contra la placa, y de medios 
oara h icer oscilar longitud ir rímente dicho p;i áon a una fre­
cuencia de, por ejemplo, 3 a 50 carreras por socundo. El 
pisón puede entenderse dentro del recipiente a través de 
un nransü-ertooss adecuado, puro ser oscilado longitudinal­
mente por medios exteriores al recipiente, o loe medios os­
ciladores pueden estar contenido'' total o parcialmente, den­
tro del recipiente. Ouando so emplea dicho prensa-estopas , 
y se requiere un secundo conducto para la alimentación de 
un can inerte, dicho conducto puede comunicar con el reci­
piente a través fie dicho prensa-estopas.

SI material en polvo puede ser sumiristrafio al 
recipiente nano o por cu..larquiera medios fie alimentación 
convenientes, tales como una cámara fie cierre, y lleva a lo. 
c. .p: de materia], que está en contacto con lo placa peque­
ñas cantidades durante los intervalos er.tr-' Iras sucesivas

6
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aplicación- do lo prerión nso'nica. La punto, o caro de tra­
bajo del pisón actúa en uno, cavidad en el formo de loi cto 

r)i..GU calentada. Tn ■■ pnprl cantidad do nuevo ma-
 ̂ 1 :1 r̂> ‘Polvo Or r:; o. s CCÍOn 00 la, ..0' ■ 0“ O C a Q huda de —

c bajo de lo murta del pisen suda vez ano ésto en levantado.
SI pisón puede ser levántaselo lo suficiente para quedar li­
bro de la cavidad, o puede confíame en un. bolpura entre 
loe lodos ele la cavidad y el prnón para dar acceso para CUS 
el material que está en el recipiente pase bacía debajo de 

lo la punta del pisón.
La retirada del material fundido puede efec­

tuarse dejando nieto lómente _u ■ loe productos que rulen de 
loe orí ficioe a--' la pb'ca c ' l-ntado caigan por mi propio 
moro. Salvo en le producción de cerdas y productos filamen- 

15 toros fuertes -inflares, sin emb-rgo, o s d e-cabio retirar 
el material fundido estirándolo a una velocidad lineal ma­
yor, por ej emulo, haciendo p a n  loe filamentos en torno de
un rodillo do es:tirajo acolorado a una velocid ad perifóri
ca aproo iada v ñ. ienueoto a una aistancia cufiei 0 de le

O rs£_ ’a> pl;.; ca c-,lentada. para que loe fil -.montos pueda enclur;f» Q £ r\
por enfriamiento.

Loe productor- filamentoso.? hecho? de acuerdo 
con el invento pueden obtenerse así en formas do un hez de 
fino? fil-mantos, por ejemplo, de 10 den. harta, por ahajo,
1 den. o menos, asociarse entre sí para formar un, hilo que pue­
de ser torcido en cualquier gímelo que se üoaee o, sólo o, en 
asociación con otros de tales hilos, convertirse en fibra

7
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cortada su nao "n la f,. oriemción de Pilo" da fibra cor­
tada. It er na t iva ment e , sin embargo, arador 1 ..,coree fils- 
rarto" do fuerte dcriar (por o jenplo, do 10-200 dan.), ade­
cuados pora cu empleo inidividunlnanto o en pequeños grupos 

3 a la manar- fia Pilos para fiaos textiles o, por el uso de
un -olo orificio "n la placa,., filarían tos todavía más robus­
tos de Pasta 4.000 fien, o r.'s pueden producirse para fines 
tale- cono cerdas. 0 también, Paciendo un orificio en la 
-)laca en forma da r mur-, pueden hacerse cintas o bardas es- 

10 trechas, o filamentos planos s imilares , de una rchuro del
orden de 1-5 rom. o mis. Tales filmentcs pueden rebajarse 
ñor es tira1 do d°sd« los orificio" de modo púa _u dmier rea 
r "¿Incido "ir. perder la reí., ción 'roho/grumso de ~u sección 
transversal origine!.

15 151 gr do de rebn ja por estiraje empleado pare
la produce5 ón de filamentos finos, es decir, la relación en­
tre el área de 1; sección transversal ce los orificios de 
-1- pl.,c: ir el 're, de 1,., r acción transversal de los filamen­
tos , er con pr-ef erercis- 7 ->1 ord de 500 a 1000 o sié?. Pa- 

20 ra filamentos fum-t-n , -in embargo, puede empicarse un gra­
do menor de reducción por estiraje, que oscila desde la uni­
dad hacia arriba do acuerdo con el denier d" los productos 
requeridos. La posibilidad 5 e usar un elevado grado de re­
ducción por estiraje Pace innecesaria usar orificios mU3r fi- 

25 ' no" en la pise a, y permite que se empleen los mimos orifi­
cios p aru fílamentos de deniers muy diferente"-. Lsí, pue­
den umrfre orificios del orden de 0,5 mía. de diámetro, o más,

O
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tu* r.> ofrecen lilicuitad especial en su producción, y el 
d en i ex* de loe filamentos resarlt-antes puede s er deternina- 
do ñor el prado de reducción por estiraje. Desde el rodi­
llo ectIrador por ">1 cu„l c- efectuada dicha reducción, los 
filamentos siguen n un dispositivo colector, por ejemplo, 
un sencillo carrete o, en el caso de un has de' filamentos 
sue h..n de recibir la forma' d e un hilo de filamentos conti­
nuo, a un pote centrífugo u otro dispositivo rotorcedor y 
arrollador. En su camino donde l u  placa calentada al dis­
positivo colector, loe filamentos pueden ser trotados con 
un lubricante antiestético o con otro acabado.

El invento ~e describirá ahora con mayor deta­
lle, nsrticulnrmorte con referencia o 1.. forma de aparato 
representado en los dibujos anejos, despule de lo cual se 
darán ejemplos específicos de materiales epoe pueden emplear 
se y de las condiciones en las cuales pueden convertirse 
en filamentos mediante el invento. En los dibujos:

1: figure, 1 es un alzado lateral de una unid-d 
de ,,p .rato de acuerdo con el invento;

La figura 2 es un -detalle representado en sec­
ción transversal del aparato ilustrado en la figura 1;

lu figura 3 es un diagruma de circuito de las 
disposiciones eléctricas de caldeo del aparato representado 
en la figura 1;

la figura LV e~ m  alzado frontal de otra for­
ma del aparato do acuerdo con el invento;

las figuras 5 y 5 muestran dos formas de dis-

Q _
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posición do prensm-cstopa- alternativas u lúa representadas 
en las figuras 1 a 4; y

las figuran 7 y 8 son un alzado lateral an sec- 
a_uon. y un >.1 Iza do frontal en sección parcial, r er p>ect ivanien— 
te, Se una tercera forma de aparato da acuerdo con el in-

Gon referencia a lar, figures 1 y 2 de los di- 
lujos, la unidad da aparato en ellas roprasentada cómprenle 
una placa de br.se lo, dos pilares traseros 11, un pilar de-
lantero 12 y un..; placa superior 13. La placa superior 13
lleva -1 motor de uccionumí ereto Id- de la unid:ad epue ostó CO
noctado por un acoplamiento fienib i? 15 a una exeóntríca
15, cuyo brazo do manivela 17 es -jnotable en su radio a
lo largo de una. ranura 12 v está asegurulo en la posición
dcns.,da por medio d - un tornillo 19- 31 motor 14 y lü ma­
nivela 17 pir.mi apronimüdafnente o 1.200 r.p.m. Hedíante 
un..; arela 20 la excéntrica 16 impulsa un vastago apisona-
dor gus: actúa vórtice Inionte,
en una: rn er­sula de gní .. 2 2 fij
la unid ad . Debajo de I..., mens
neaci or 23 > otra en
oxtr em. idad inferior del v,tota

¡clon en la figura 2. La 
apisonador 21 dentro del 

tubo alineador 2p está bifurcada en 24 y lleva una espiga 
25 ene pesa por una ranura vertical 26 en la extremidad «?n- 
nerior de un soporte de pisón 2?. 31 -oporte de pisón en­
caja en forma corrediza dentro del tubo alineador 25 y ee 
empujado hacía abajo por medio de un fuerte resorte do córa­

le



<fc.

5

lo

15

20

2040171
presión 23. Bn la extremidad inferior reducida del sopor­
te de apisonador 2? va montado el apisonador 29 propiamen­
te- dicho.

131 api" oír id or 29 trabaja en un conjunto de to­
bera pl soportado en una ménsula 32 montada en. forma corre­
diza sobre el pilar delantero 12 y verticulmente ajustable 
por medio de un tornillo 33, de modo que el conjunto 31 pue­
da ser ajustado en su altura con relación al pisón 29 o ba­
jarse para, aue quede libre del pisón cuando se requiera.
31 conjunto de tobera comprendo una placa de tobera 35 ase­
guróla entre dos placas 36, 37 de material refractario eléc­
tricamente aislador, estando la placa superior 36 perforada 
en 33 para constituir una cavidad que reciba la punta del 
pisón 29 con una holgura de unos 1,6 mm. La placa inferior 
37 está similarmente perforada on 39, y la placa de tobera 
35éstá formada, con un círculo de nueve orificios de hilatu­
ra 41, cada uno de 0,625 rara, de diámetro, en el fondo de la 
cavidad 38. Los entremos de la placa de tobera 35 están co­
nectados por medio de fuertes conductores de cobre 42 a una 
fuente de corriente eléctrica da baja tensión, según se descri­
be con mayor detalle con referencia a la figura 3. La pla­
ca inferior 37 descansa sobre una viga angular 43 soportada 
por la ménsula 32. Las placas 36, 37 y la placa de tobera 
35 están sujetas juntas entre la viga 43 y un herraje 46 por 
medio de tornillos 4?. Al herraje 46 va fijado un cono de 
chapa metálica 50 que constituyo una cubeta paro el polvo.

La cubeta 50 está cubierta por un cierre 51 que

25
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ti ene un preñaa-estopas central 52 a través del cual pasa 
el pisón 29. 'A través^ del cierre 51 pasan una tubería de 
vacío 53 que conduce a una bonica de vacío (que no se ha re­
presentado) y un tubo de medidor 54 que conduce a un vacuo- 
metro (que tampoco se ha representado). La bomba de va cío 
as da tal fuerza que pueda mantener una presión sub-atmos- 
férica dentro de la cubeta de polvo 50 del orden de 0,28 
Kgs/cm^ absolutos. Para la alimentación de material en pol­
vo formador de filamentos dentro da la cubeta 50, el cierre 
está provisto de una cámara de cierre 55 equipada con una 
válvula superior 55 y una válvula inferior 57, 7 con una 
tolva 53 encima de la válvula superior. Una ventanilla 59 
en el cierre 51 permite ver la cantidad de material en pol­
vo en la cubeta 50. Guando la alimentación en la cubeta 
50 está bajando, puede suministrarse mievo material en pol­
vo dentro de la cubeta desde la tolva 53 abriendo primero 
la válvula superior 56 para permitir que una carga de pol­
vo entre en la cámara de cierre 55 y, luego, después de ce­
rrar la válvula 56, abriendo la válvula 57 de modo que la 
cahgh pueda pasar dentro de la cubeta 50. De este modo, la 
alimentación de material en polvo a la cubeta pueda hacerse 
sin interrumpir el vacío mantenido por aspiración a. través 
da la tubería de vacío 53* La tubería de vacío 55 7 la tu­
bería del vacuómstro, 54, están provistas de filtros de tala 
60 para impedir el paso de material en polvo.

La placa de tobera 35 es calentada por tina co­
rriente eléctrica suministrada a través de los conductores

■i1
1
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<1-2, siendo controlado la alimentación de la corriente por 
el circuito representado en la -figura 3- 31 circuito de
la figura 3 as alimentado con corriente alterna a 200 vol­
tios desde los terminales 62 de la red, a los cuales están 
conectadas en serie las bobinas primarias 63, 64 de un trans 
formador principal 65 y un transformador auxiliar 66, res­
pectivamente. Una resistencia variable 67 está incluida
en el circuito que contiene las bobinas primarias 63, 64.
La bobina secundaria 68 del transformador principal 65 es­
tá conectada directamente a través de los conductores 42 a 
la placa do tobera 35 y da una caída de tensión en la rela­
ción de 200:1. La bobina secundaria 70 del transformador 
auxiliar 66 es una bobina de alta resistencia que da un au­
mento de tensión de 1 :3 . Esta'conectada a una resistencia 
variable 71 y también a un par de contactos 72, 73 dispues­
tos en paralelo con la resistencia 71 y controlados por me­
dio de un instrumento 74 registrador y de control de la tem­
peratura, de tipo conocido.

El instrumento 74 os accionado por un termo- 
par 7$ fijado a la piuca de tobera 35 dentro de la placa 
inferior 37, de modo que registre una temperatura tan cer­
cana como sea posible a la de los orificios de hilatura 41. 
El contacto superior 72 sigue el movimiento del estilete 
registrador 76 del instrumento 74, siendo impulsado por un 
servo-mecanismo electrónico adecuado de tipo conocido. El 
contacto inferior 73 ss un contacto fijo, pero ajustable, 
siendo variada su posición de acuerdo con la temperatura

-  13  -
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deseada de la placa de tobara 35* Cuando lo. temperatura de 
la placa de tobera, según es registrada por el tamo-par 75 

y el estilete registrador 76, excede de un valor predeter­
minado, los contactos 72, 75 se abren y la impedancia re­
flejada del primario 64 del transformador auxiliar 66 aumen­
ta. Ssto reduce la tensión a través del primarlo del trans­
formador principal 65, reduciendo así la corriente a través 
de su secundario 68, es decir, la corriente suministrada a 
la placa de tobera 35. Cuando la temperatura de la placa 
de tobera desciende en consecuencia, los contactos 72, 73 

son aplicados de nuevo y la corriente es restaurada. De es­
te modo, la temperatura de la placa de tobera 35 puede ser 
mantenida a un valor deseado con un elevado grado de exacti­
tud. La resistencia variable.71 permite que la impedancia 
reflejada del primario 64 sea ajustada para dar la deseada 
variación en la potencia suministrada desde el secundario 
68; una variación del orden de 10;¿ ha resultado ser conve­
niente. Ajustando la resistencia variable 67 con los con­
tactos 72, 73 cerrados, la corriente procedente del secunda­
rio 68 puede ser ajustada de modo que exceda ligeramente de 
lo que es necesario para mantener la deseada temperatura de 
la tobera.

$n el funcionamiento del dispositivo, material 
en polvo es suministrado a la cubeta de polvo 50, la cubeta 
es evacuada de aire por la tubería de vacío 53, yes conec­
tada la corriente a través de la plaoa de tobera 35. Cuan­
do se llega a la temperatura deseada según es indicada por

14



5

lo

15

20

25

204017
el dispositivo de control 74, es puesto en marcha el motor 
14. 31 material baja por el lado del pisón 29 dentro del
ánima de la placa superior 36, y la punta plana del pisón 
29, que oscila vertícálmente, lo apisona a contacto con la 
superficie superior de la placa de tobara 35. si polvo así 
empujado a contacto con la cara de tobera es fundido y la 
presión, aunque aplicada intermitentemente, es suficiente 
para hacer que el material fundido pase por los orificios 
41 desde los cuales es retirado en forma de robustos fila­
mentos por su propio peso. Una vez que harjásalido, sin em­
bargo, las cerdas pueden ser retiradas con más rapidez des­
de los orificios 41 en forma de filamentos finos ?8 hacién­
dolas pasar en torno del rodillo de alimentación 79 de un 
dispositivo de hilatura por anillos 80, por medio del cual
son recogidos y arrollados en forma da paquete 81 de hilo 
de filamentos retorcido. 3n su camino desde el rodillo de 
alimentación 79 a la continua de anillos 80, los filamentos 
pasan sobre una mecha 82 para la aplicación de un acabado 
o lubricante anti-estático.

La proporción a la cual el material en polvo 
es suministrado por debajo de la punta del pisón 29 se ajus­
ta automáticamente para ser igual a la proporción a la cual 
el material es retirado de los orificios 41 en forma de fi­
lamentos 78. Esto es determinado por la forma de conexión 
entre el vastago de pisón 21 y el soporte de pisón 27. En 
razón de la conexión de espiga y ranura 25, 26, la punta 
del pisón es subida siempre a una altura constante a cada re-

15  -
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volución de la excéntrica 16. Ssta altura as ajustable con 
relación al conjunto de tobera 3 1, por medio 'de los, torni­
llos 33> 11113 altura adecuada es la de 3 mm. aproximadamen­
te por encima de la superficie superior de la placa 36. El 

5 pisón 29 desciende, sin embargo, sólo en la medida en que
lo permita el espesor de la capa da material q_ue está! situa­
da sobre la placa de tobera 35» permitiendo la espiga 25 en 
la ranura 26 que el movimiento residual del vastago de pi­
són 21 bajo la influencia de la excéntrica 16 tenga lugar 

10 independientemente del soporte del pisón. La cantidad de 
nuevo material que entra por debajo de la punta del pisón 
29 cada vez qLue el pisón es levantado depende del espacio 
creado entre la punta del pisón en su posición más superior 
7 la superficie superior de la capa de material encima de 

15 la placa de tobera 35. Si el material entrara por debajo 
de la punta del pisón en mayor proporción que aquélla a la 
cual está siendo retirado en forma de los filamentos 78, 
el grueso de la capa de material aumentaría, disminuiría 
la holgura creada debajo de la punta del pisón, y disminui- 

20 ría la proporción de alimentación de nuevo material en for­
ma correspondiente. Por tanto, se llega a un equilibrio en­
tre la proporción de retirada en forma de filamentos 78 y 
la proporción de alimentación en forma de nuevo material en 
polvo desde la cubeta de polvo 50.

25 La unidad de aparato representada en la figura
4 es una de una serie de unidades dispuestas en línea. Las 
unid a a es son accionadas desde un árbol común 86 q,ue lleva una

16
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fsgrie de excéntricas 37 cada una de ellas provista de una 
biela 88 para el accionamiento de un vastago de pisón o9 y 

un soporte de pisón 90 que están unidas por una conexión da 
espiga y ranura 9 1, 92 similares a las representadas en la 

5 figura 2. El vÓstugo de pisón 39 y el soporte de pisón 90 
son guiados por manguitos 93 en dos carriles 94, 95, res­
pectivamente, que se extienden a lo largo de la serie de 
unidades. Un muelle 96 similar al muelle 28 de la figura 
2, actúa entre el carril superior 94 Y una placa 97 sopor- 

10 tada por el soporte de pisón 90. La diferencia principal
entre la unidad de aparato mostrada an la figura 4 y  la re­
presentada en las figuras 1 y 2 , reside en la forma del pi­
són y del conjunto de tobera.

El conjunto de tobera comprende una placa de
15 tobera 99 en forma de una tira larga continua que se ex­

tiende a lo largo de toda la serie de unidades, y sujeta 
a lo largo de cada borde por para-a de bloques 10 1, 102 de 
material refractario eléctricamente aislador. A lo largo 
del centro de la tira 99 hay dos líneas continuas de orifi- 

20  cios de hilatura 100. Los bloques 101, 102 están sujetos 
entre sí por medio de tornillos 103 que pasan por una pla­
ca da retención 104, a través de los bloques 101, 102 y 
una vigqfle hierro ángulo 105, y ¿entro de barras 106. Las 
barras 106 llevan las paredes laterales 107 de una cubeta 

25 de polvo provista de un cierra 109 asegurado a alas 110

an los bordes superiores de las paredes laterales 107-
31 pisón tiene la forma de un vastago meta-
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la extremidad inferior del soporte de
pisón 90 por medio de una conexión ajustable 112, y llevan­
do en su extremidad inferior un pie apisonador 113 en forma 
do barra de longitud horizontal igual al sspaciamiento entre 
las unidades de la serie. 31 pie 113 trabaja en el centro
de un canal entra los bordes verticales de los bloques 101,
con una holgura del ord°n de 1,9 mm. 31 vastago 111 pasa 
a través de un bloque de guía 115 fijado al cierre 109, sien­
do obturado el paso por medio de un manguito de caucho 116 
asegurado al bloque de guía 115 y a la conexión 112. 31 
manguito 116 es asegurado por medio de alambres 117. 31 cie­
rre 109 está provisto de un tubo de vacío 118 que conduce 
a una bomba de vacío (que no se ha representado). 31 tubo
113 conduce a un filtro de tela tubular 119 que se extiende 
a lo largo de la cubeta formada por las paredes 107.

31 funcionamiento del dispositivo es similar 
al del dispositivo descrito con referencia a las figuras 1 

y 2, siendo calentada la placa de tobera 99 por el paso de 
una corriente a lo largo de ella, de extremo a extremo, ba­
jo al control de medios de control de la temperatura simi­
lares a los representados en la figura 3. Loa filamentos 
120 que salen como lámina de la línea de orificios 100 de 
la tobera 99 pueden bajar a una guía colectora 121 donde se 
vuelven en ángulo recto para unirse a los filamentos produ­
cidos por otras unidades en forma de fuerte haz 122 de fi­
lamentos continuos para su recogida en la extremidad de la 
serie de unidades en cualquier forma conveniente. 31 haz 122

18
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as adecuado para su conversión en fibra cortada. En la for­
ma de aparato representada, la cubeta 107 es alimentada a 
mano quitando el cierre 109 7 si aparato se hace marchar has­
ta que se agota la carga así alimentada.

Las figuras 5 y 6 muestran dos formas de dis­
posición de prensa-estopas, alternativas de las mostradas 
en las figuras 2 y 4, para accionar el pisón manteniendo al 
propio tiempo el vacío en la cubeta 50. En la figura 5» se 
usa un vastago da pisón que pasa a través de un prensa-esto­
pas 126 en una ménsula 127 que corresponde u. la ménsula 22 

de la figura 1 (o al carril 94 de la figura 4), y está pro­
visto en su extremidad inferior de un pidón 120 que traba­
ja en un espacio cilindrico 129 de un herraje 130 al cual 
está asegurado e-1 pisón 29. El pisón pasa por un bloque 
de guía l^l roscado en el cierre 132 de la cubeta de polvo 
50. El muelle 28 actúa entre el herraje 130 y una tuerca 
133 que está roscada por debajo del prensa-estopas 126 y es 
ajustable de modo que se varíe la fuerza del muelle. Un man­
guito telescópico 134, 135 se extiende desde- la ménsula 127 

al bloque de guía 1 3 1, estando el manguito superior I34 ase­
gurado por una junta estanca a los gases a la ménsula 127.
La junta a-ntre el manguito inferior 155 y el bloque 131 y 
la junta entre los dos manguitos 134, 135, se hacen análoga­
mente estancas al gas, por medio de manguitos de caucho I36 

que, sin embargo, permiten que el manguito 135 sea subido 
cuando se desee. Una conexión \J7, que comunica por el blo­
que de -guía 13-1 con el ánima del mismo a través de la cual pa­ lo

lo
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ón 29, permite que tm débil --'c-- pe de g.-s inerte,

1 t a l  c o m o  n i t r ó g e n o ,  s e ? ; s u m i r  l e t r a d o  a  la c u b r t a  5 0  s i  s e

i
1 d e - - : e a .  La c o n e x i ó n  la?, ¡ . - . I t e r a n  - t í v r m e n t e ,  . r u a d e  u s a r s e  en
i l u g a r  d e l  t u b o  d e l  vacuómetro, 5 4 ,  r e p r e s e n t a d o e n  1 a n  f i g u -

í - c
r a s  1  y  2 ,  p a r a  c o n e x i ó n c o n  u n  v a c u ó m e t r o .  L a d imposición

ai

’’í
>

d e  l a  f i g u r a  5  t i e n e  l a v e n t a j a  d e  q u e  e l  v a s t o g o  d e  p i s ó n

■'1

■1
; 125 ij b L j a i  1. ‘OZ* "'H " - - e s t o p a r  1 2 6  c o n  u n a  c u ; r r c r a  c o n c ­

1 t a n t a ,  c u a l  e s  c u l e r a  c ¡ u s s e a n  l a s  v a r i a c i o n e s  e n ia c a r r e r a

realizada por el pisón 29 prop i ausente dicho.
La. figura 6 nuestra una forma de conexión en­

tre el vastago de pirón 21 y el pirón 29» que posee la mi fi­
na ventaja. Sn esta disposición, el vestugo de pisón 21 
lleva en ru extremidad inferior un cilindro 140 en el cual 
trabaja un pistón 141 asegurado a lu extremidad superior

m  29 re extiende a través ele un man- 
eroloneación del cilinda ” ™'1

.do -en el cilindro 140 y t: 
cilindro y el pistón 141. 31 prensa-
: figuras 1 y 2, acomode; el pirón 29,
5 el manguito 142. La carrera del man- 
!. prensa-estopas 52 or así una cerrera 
’e que sean lar variaciones en la ca- 
31 interior del cilindro 140, por es- 

'tido - v cío, está obturado por medio c!s un anillo

L..a figure a 7 , 8 y 9 muestran diugromátícerner­
te un'1 modificación de la. disposición general representada

. ■< '■ 15 del pison 29. El p
i - güito 142 que forera
■v
'I mus11e 28 está eont

• la parte 3uperior d-

.1 estopes 52 , cue en 1
1
■í 20 aconoda en. la figur;
■<■< güito 142 a. través ■:

i - const; nte, cu.: lesqu
rr era d e 1 pisón 29.

■ 1 t r so---'tido - V:-CÍ(
í * 25 de ciérre 143 .

!0  -
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i -en la figuro 4, en cual todo el spsr.itj tr
1 c j -*va cunda. Lu caj 145 está provista do
1i toro 146, y el árbol ñ~ acción viento 86 paso

. de vi cío rotaitivo 147 en unq&9 las paredes la
caja. Las excéntricas 148 del árbol 86 difieren de las excén­
tricas 87 de la figura 4, por estar previ:-tas Je cojinetes 
de bolas. L e conexione:' entre las. excéntricas y los vásta­
los de pisón 111 son sigilares lee descritas con referen­
cia . la figura 5. Cada una conpr^nd^ un pistón 128 en la 
extra-si-4 ;d inferior del v''?t..vo Se pisón 125, un cilindro 
120, un herraje ISO, y un muelle 28, todos ellos dispuestos 
entro los carriles 94, 95 que rs extiendo» do un lado al 
otro de in caja 145 7 están soportados sobre ménsulas de 
hierro ángulo 149. TTna conexión 150 provista do un filtro 
tubular 151 comunica con una bonb- de vacío para evacuar 
le caja 145. TM vacuómetro 152 está previsto en la. parte 
superior do la caja.

Como quiera que todo el un^roto está encerra­
do dentro de la caja 145 es innecesario disponer una cubeta 
de polvo con un cierro similar al cierre lo9 do la figura 4.
Por tanto,

pro o 
b or­
eara

, os enpleud.s una :
segurada a la base
retro de lu cu 1 se
Las placa3 aislad.

' Ir. '0 1 Q; C. á? T» S* ~\/p.
a caja dob ujo 1

uda una simule cubeta de chapa aetáli-

oxtienden Ion pies 113 de los

tornillos lop. La modificación representada en las figurac
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7 y 3 difiere tod.:.;YÍ.; de la repres o.ntala en 1...- figura 4- por­
que loa pies da pirón 115 s.-'tí.n espacia,¿Loa entre sí en sus 
estreñios’y trabajan en ranuras separadas 155 (figura 9) su 
la placa aisladora superior 101. Seto facilita la obtura­
ción de 1 a. caja 145 contra el escupe de aire hacia dentro' 
a través de los orificios en los puntos de unión de los 
pies de pisón 11J. 31 aparato puede ser alimentado con pol­
vo curg-.ndo la cubeta 153 nano anteo de fijar el cierre 
delantero 146. Alternativamente, sin embargo, puede ampieor­
ne una tolva de alimentación como se nuestra, en líneas de 
trazos en 156, soportada oobre ángulos de hierro 149. La 
tolva 156 está abierta en la parte superior y esta formada 
con una larga hendidura de salida; en el fondo que se extien­
de dentro' y a lo largo le toda la longitud de la cubeta 155» 
S I  polvo suministrado a l u  to lv a .  1 5 G d e s c a r g o  libremente d e s -

producton filamentosos a partir de varias sustancias fusi­
bles formadoran de filamentos, con inclusión no sólo de cue- 

25 tunelas que son estables a 7 por encim ! de sur puntos de fu­
sión, sino también de ranchas que tienden a une lenta descoca- 
posición 7 decoloración si se mantienen durante un período

1 ’ de la Iiend.idura hasta que si nivel del polvo en la cubeta 1
'■ § ■1 153 llega al nivel de la h endidura, después de lo cual la !

j
* descarga es refrenada hasta que el nivel de polvo desciende f;

*
1 ~ de nuevo. 2  0 r  estos ¡medioa puede convertirse en filamentos,

■i
20 sin abrir la ceje 145 , una carga de polvo mucho mayor. t;

y
Por el u:so de 1 método y de los aparatos áescri- i

tos en lo que anteeed0 pueden obtenerse satisfactoriamente í

■ -  22
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sustancial aproximada r i ente u 1.-, t amperatu.ru a la cual a o 
vual ven por primer ■. ves. opacas de fluir. 31 método el -1 

prca.ente invento no raquiero .peo al material -ató on eota- 
~° c-pas do fluir durante mée do un período muy corto. 21 

5 tiempo durante el cual el material formador de filamentos
■v-tí alendo empujado hacía 1 ' cara de la tobar-., en las for­
mas de aparato arriba a.escritas, es on r£ mismo del orden 
a a 1 mi mu. o o menos , y el 'raterial puede someterse a una 
t amper, i tur.; que a? aproxima u la de la piuca ele tobera ca­

le 1 ■ s t.;. u  uinmt e ■: ol..asenta un'..' ir c o i o n de ese t i enm o. 21

periodo cortísimo da cal^nt: miento permite efectuar 1 hila- 
tur.. por auoion ue m ten ales del tipo untos mencionado, in­
cluso con el uso de temperaturas surtunciulmante mayores de 
la placa que aquellas a la. cual loe materia les se vuelven 

•̂•5 c-puce- de a luir, rü c ar o onis a. cí on. o decoloración sustem—
cíales de los productos r^-ultantes. 31 invento es particu-
1..mente ¿ olicrble a sustancies fusibles f ormiadoraa n ̂ fS — 
lamentos que no tienen un punto de fusión neto sino que so 
ablandan y aumentan gradualmente en fluida* sobre una gama 

20 de temperatura. Guando na usun materiales con puntos de fu­
sión definido'- es a menudo preferible a rapiñar un grado im­
portante de reducción por estiraja. Los materiales que ca­
recen de punto de fusión neto, sin embargo, pueden hilarse 
en general muy fácilmente sin reducción sustancial p0r esti- 

25 raje, (es uacír, sin mas que la determinada por el peso del 
producto expulsado) para formar robustas cerdas.

Como ya se ha mencionado, el acetato de celulo-

-  23  -
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§a e" un ejemplo de loe materiales a loe cueles puedo apli­
carse al invento. "SI acetato do celulosa empleado puado 
ser un producto totalmente acetileno o parcialmente dasace- 
tilado (por ejemplo, soluble en acetona), Aunque, como se 

5 ha señalado antes, el material es sometido a una tempera­
tura elevada sólo durante un tiempo muy corto, es deseable 
tomar medidas razonables para estabilizar el material con­
tra la descomposición por el calor. Por consiguiente., cuan­
do se usa un acetato de celulosa parcialmente desacetilado, 

10 se prefiere usar un material madurado al calor, es decir, 
uno desacetilado por maduración a una temperatura sustan- 
otalmente por encima de la ambiente, con preferencia des­
pués de neutralizar parte o todo el ácido sulfúrico emplea­
do como catalizador en el proceso de acetilación. Además,

15 al material usado es con preferencia uno que, después de 
madurar, ha sido estabilizado por calentamiento bajo pre­
sión con agua o ácido muy diluido a una temperatura sus­
tancialmente por encime del punto de ebullición a presión 
normal de la mezcla. Otra medida anees aplicable a una 

20 pluralidad de diferentes materiales y que hace más fácil
la. producción de productos filamentosos de acuerdo con es­
te invento, es la de calentar el material en polvo seca­
do al aire en aire o en vacío, por ejemplo, en el caso de 
acetato de celulosa, a una temperatura de 150-20020 duran- 

25 te un período de l/2 a 1/4- de hora. SI acetato de celulo­
sa puede emplearse con o sin contenido de plastifloante, 
tal como fosfato tricresílico o ftalato diatilhexflico.

2 4  -
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Los materiales empleados son suministrados en 
forma de polvo para los fines del invento. SI tamaño del 
Polvo no es crítico, mientras no sea demasiado grueso para 
pasar dentro de la capa cíe material en contacto con la pla­
ca calentada, ni tan fino ene atasque el aparato o dé ori­
gen a dificultades en el tratamiento por ser soplado o por
ser retirado por al tubo de vacío. Se ha encontrado que
es satisfactorio usar un.polvo cuyos diámetros de partícu­
las sean del mismo orden que el diámetro de los orificios 
de hilatura de la placa calentada, y que oscilen bien por 
debajo de dicho diámetro. Así, con orificios de un diáme­
tro de 0,525 rom., ha resultado practicable usar un polvo 
cine pase por una tela que tanga 12 aberturas por centíme­
tro lineal, pero que sea retenido por una que tenga 24 aber­
turas por centímetro lineal.

Los siguientes son ejemplos de la aplicación 
del invento -a la producción de filamentos a partir da ace­
tato de celulosa en polvo. Las temperaturas dadas son las 
indicadas por el termo-par del circuito de control de .la 
figura 3; la temperatura del material inmediatamente enci­
ma de la- placa de tobera, sin embargo, se estima que es unos 
2os más elevada. Las tenacidades dadas son en gramos por 
denier.
3J3MPL0 I

Un acetato de celulosa estabilizado a presión,
madurado en caliente, 
do como ácido acético)

de 53J$ de valor de acetilo (calcula­
se molió y tamizó para dar un polvo

-  25  -
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que pasara n través de una tela de 1 2 -aberturas por centí­
metro lineal, pero que fuera re tenido por una de 24 aber­
turas por centímetro lineal. 21 polvo se calentó durante 
15 aiñuto3 a 2002C y, después da enfriamiento, se alimen­
tó al aparato descrito con referencia a las figuras 1 y 2.
La temperatura de la placa do tobera se ajustó a 23520 y 
se aplicó un vacio de 0,23 Kgs/cur de presión absoluta.
De los nueve orificios de la placa de tobera salieron ro­
bustos filamentos que se redujeron por estiraje mediante 
el rodillo de alimentación a una velocidad de 1S metros por 
minuto y se recogieron como hilo retorcido por anillos de 
35 denier y 1 vuelta por centímetro. DI hilo rébrcido te­
nía una tenacidad de 2 ,5 y una extensión (alargamiento a 
la rotura) de 5)2.
EJEMPLO II

Al realizar el Ejemplo I la temperatura se ele­
vó a 25oeC para dar un producto de 10,7 den. por filamento, 
2,33 Se tenacidad y 7*4)2 de extensión.
EJEMPLO III

Al realizar el Ejemplo I, la temperatura se lle­
vó a 3402C, para dar un producto con un denier por filamen­
to de 2 1,1 , una tenacidad de 1,35 y una extensión de 30,7)2. 
EJEMPLO 17

Al realizar el Ejemplo III, lp4>roporción de re­
ducción por estiraje se alimentó a 50 metros min., para dar 
un producto con un denier por filamento de 3,7, una tenaci­
dad de 2,41 y una extensión de 17,6)2.

26
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Un polvo de acetato de celulosa da 56,1 $ de va­

lor da acetilo se preparó y trató como en. el Ejemplo I y se 
alimentó al aparato de la figura 4 y convirtió en filamen-

Otos con un vacío de 0,35 Egs/cm11' da presión absoluta. La 
temperatura da la placa da tobara se varió gradualmente so­
bre una gama de 236-350sG, dando un producto que oscilaba 
desde 14,7 den. por filamento, 1,46 de tenacidad y 17,2$ de 
extensión a uno da 5,9 den. por filamento, 2,4 de tenacidad 
y 10$ de extensión.

El invento puede aplicarse también a la produc­
ción de productos filamentosos a partir de materiales ade­
cuados formadores de filamentos distintos del acetato de ce­
lulosa. Ejemplos de estos otros materiales a partir de los 
cuales se han obtenido satisfactoriamente productos filamen­
tosos, junto con las gamas de temperaturas del termo-par em­
pleadas para su producción, se dan a continuación:
A. Otros esteres de ácidos orgánicos o esteres mixtos de ce­lulosa.____________________________ _______________ _

Propionato de celulosa, tanto da 63,4$ de va­
lor de propionilo como de 66,7$ de valor de propionilo (tri- 
propionato), se llevó a la forma de cerdas y da filamentos 
a temperaturas que oscilaban desde 215 a 290s0.

Acetatopropionato de celulosa de 26,7$ de valor 
de acetilo y 30,4$ de valor de propionilo se llevó a la for­
ma de cerdas y finos filamentos a 225-30C20.

Acetobutirato ae celulosa de 40$ de valor de ace­
tilo y 18,1$ de valor de butirilo se llevó a la forma da cer-
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das y finos filamentos a 230-300EC.
B . Iteres do celulosa.

Etil celulosa dé 45 >1$ de contenido de etoxi 
so llevó a la forma de cerdas a- 190~2202C, cayendo las cer­
das por su propio peso, con un denier que oscilaba desde 
1500-600 de acuerdo con la temperatura.

Bencil celulosa de aproximadamente 63£á de con­
tenido do benzoxi se llevó a lo forma do cerdas y de finos 
filamentos a temperaturas que oscilaban desde 120 a 190SC.
0. Polímeros 5o adición.

3e llevó polietil eno a la forma de cerdas a 
temperaturas de 140 a 230s0 y se llevó a, la forma de finos 
filamentos a 190-230SC.

Se llevo poliestirol a lu formo de cerdas y da 
finos filamentos a ]_32-I60sC.
D . Productos de condensación. •

FoliheXametilen-heptametilsn urea (a partir 
de hexametilen di-isocinnato y heptsmetilen di amina) se lle­
vó a la forma fie finos fi 1..montos a temperaturas de 220-
27c SC.

4,4-poliuretano (a partir fie tetrametilen dia- 
mino. y el ester dioloro-fórmico do 1 ,4-butanodiol) so lle­
vó a la forma de cerdas y de finos filamentos a 195-220#C.

PolihexametiIon adíponida (nylon 66) se llevó 
a la forma de finos filamentos a temperaturas de 245-2B020.

iicido polifjmino caproico se llevó a la forma de 
finos fil.. n e nt o 5 a t emp er a t ur a s de 210-23 o - 0.
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Termitalato ¿a polietileno ne llevó a la forma

do c«rd;.'a 7 2o fino- filamento- a temperatura de 230-270*0, 
f iando al polvo calentado a 200*0, bajo v.,cío durante 15 mi- 
nut o a a nt e s da 1 u a o.

SI noli ami not ri aso1 formado a partir de dihi- 
drazidu sebócica a Ixidrazina, so llevo a l-; forma do a inos 
filamontos a temperaturas da 235-265*0, calentándose el ma­
terial bajo vacío a 200£0 durante 15 minutos antes del uso.

La forma de polvo en 1'- cual los materiales 
son alimentados -v ce posible u~ r méselos do materiales di­
ferentes mezclando entre sí los materiales pulverizados por 
separado o usar mezclas de los maten lec' pulverizados for­
mad ores de filamentos con otros materiales. Así, una mez­
cla de 95$ de acetato de celulosa soluble en acetona con 
5$ del poliaminotriazol mencionado, y una mezcla de 50yo 
de acetato de celulosa con 50$ ¿o nylon 66, y una ráesela 
de 20$ de acetato de celulosa j 10$ de propionato de celu­
losa de valor da propionilo de 63.4$, .se lian llevado sa­
tisfactoriamente a Ir. forme de cera m y reducido por enti­
ra j e a fino- filamentos. Además, como se describe en la 
Patente española número 203-951, presentada el 11 de Junio 
de 1952, rueden producirse productos filamentosos que exhi­
ben efectos coloreados u otros deseables, mezclando con el 
material, en polvo o granular, formador de filamentos, colo­
rantes en polvo o on grano, o pigmentos Planeos o colorea­
dos, u otros materiales de efecto, siendo loa n t-ri" ln~ 
'añedidos incorporado~ -i loe productos filamentosos • como con—

00 _
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aleta solícitul, que carreepond ? a 1-. presenta- 

de p lu 0-rnn brotaba, el 15 de Junio do 1951, bajo el ITÚ- 
n?ro i'¡-2d-S/5 1, 3o acopo a loo beneficios del artículo 51 del 
vigente ihtatuto Ley sobre Propiedad Industrial.

--- r o T i -----

Lo ̂puntos de invención propia y míe va que no 
presenten para que sean objeto de ente Certificado de Adi­
ción en Esparxa, son los siguientes:

IB. Un método de producir productos filamen­
tosos artificíales a partir de materiales en polvo, fusi­
ble-, formadoree de filamentos, comprendiendo dicho méto­
do empujar el material formador de filamentos en forma de 
polvo contra una cara de una placa calentada que tiene en 
ella orificios de hilatura, de modo que material en pol­
vo sea fundido por el calor suministrado o-'"do dicha placa, 
suministrar continuamente nuevo material a d i oh;.: plací, nan-

30
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tener continuamente unta presión sub-atmosferica en torno 
del material en polvo, cine ha sido aportado de esta modo, 
y retirar el material fundido-a través de dichos orificios
en forma da filamentos.

22. ün método según se reivindica en al pun­
to 1 £., que comprende aplicar intermitentemente una presión 
mecánica a las partículas de material a un lado de una ca­
pa de material formador da filamentos en contacto con la
placa calentada de modo que el material en polvo sea empu­
jado contra dicha placa y aportar nuevo material en'polvo 
entre las sucesivas aplicaciones de dicha presión»

5a. Un método según se reivindica en el punto 
22. t que comprende aplicar la presión mecánica simultánea­
mente sobre, sustancialmente, toda el área de la capa.

¿f-2. Un método según se reivindica en cualquie­
ra de los puntos anteriores, en el cual la presión sub-at-Omosferica mantenida está por debajo de 0,70 ICgs/cia" abso­
lutos.

5S. Un método según se reivindica en el pun-
l«"Sto 4-2., en el cual la presión no excede de 0,55 lígs/cni ab­

solutos .
6S. Un método según se reivindica en cualquie­

ra de los puntos anteriores, que comprende retirar los pro­
ductos filamentosos desde los orificios con más rapidez de 
aquélla con la cual caerían baje su propio peso.

?-• Un método según se reivindica en cualquie­
ra de los puntos anteriores, que comprende calentar la pla-
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ca por el paso le una corriente eléctrica en ella.
8®*— Un me corlo sg.ji.ui se xie ¿vinares en enalquies» 

la íe los pnioOs uncwriores, que cómprenle mantener una at~
¡noSr era be cu: jas .¡.ñor Le a vires ion susuancialmenie a por deba­
jo ue ¿a atmosférica en conio den. manorian en no-To jme. ¡j, 
sido suministrado a la place•

92 •- on mo'j ocio ser raí se reiviiidica en cual guie — 
xa le f.os r>—licos eu. ̂ errores, o . e.¿. ciu el ;.w— i'1. r■ oiu-.a— 
uor áo i11amentos es acetato de celulosa en polvo libre de 
piasiirloante.

10£.— iin método sejiui se reivindica en cual-
nL‘— ío ros _;l.j'íuos unüerieres , en el cual las partículas 
ie material pulverizado xormador de filamentos son de mi aiá- 
iieuio c.cl mismo oreara que en. díame'uro ce los orííicios de 
Ufiacuia le la ¿j-iace., y oserrauao por leuajo de bicho diá— 
metro.

11®.- Un método seyún se reivindica en cual­
quiera ae los pumos anreriorec, que comprende mezclar con 
el nacería! en polvo loruaaor ae filamentos colorantes, pij- 
mei-f.os y cuas ¡morrales ae efecto en polvo para su incor­
poración a los pronucios filamentosos.

mejoras introduciaas en ol objeto de la 
Patente principal número 19S.405.

_al ,v como se na descrito en la nemoria que 
ameceáe, representado en los dibujos que se acompañan y para 
«los unes que se lian especioicado»

la presente temoria consta ae treinta y dos 
hojas escritas a maquina por una sola cara.

fj<

fáOc. 
ida Braburtr
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