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por VEIin?E años

a nombre de ALGEI.ENS HUNSTZIJDE UNIE N .V ., entidad holandesa, es­

tablecida en Yelperweg núm. 7u, Arnhem, Holandés por:

"UN APARATO PARA LA FABRICACION DE HILOS ARTIFICIALES"..

Este invento se r e fie re  a un aparato para la  fabricación  

de h ilos  a r t i f ic ia le s  por e l método ¿e h ilatura en fusión, com­

prendiendo dicho aparato un conjunto de tobera con una o más pía 

cas de h ilatura cuyos o r i f ic io s  de h ilatura desembocan en una cá 

5 mara de h ilatura v e r t ic a l movible formada en e l dorso por una pa 

red porosa y lim itada en ambos lados por paredes cerradas f i j a s ,  

cuyas paredes forman también una cámara de soplado con la  pared

porosa y una pared cerrada posterior situada detrás de la pared 

porosa, estando dicha cámara de soplado conectada^ a una tubería

10 Ue alimentación para un gas de enfriamiento, con preferencia a ire .

Tales aparatos son en general conocidos en la técnica de
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Un la  aplicación de dicho aparato, una fusión de material 

formador de h ilo s , ta l conio una poliamida, es expulsado desde los 

o r if ic io s  de h ilatura, siendo suministrado un gas de enfriamien­

to a la  cámara de soplado, fluyendo e l gas por la  pared porosa 

dentro de la  cámara de h ila tu ra  y endureciendo la fusión expulsa­

da en forma de h ilo s , después de lo  cual éstos pueden a rro lla rse .

La pared porosa s irve  para soplar e l gas de enfriamiento 

en una corriente muy uniforme transversalmente a l !iaz de h ilos , 

usándose en general, como gas de enfriamiento, a ire  depurado.

La uniformidad del producto hilado obtenido depende en 

medida muy considerable de la  uniformidad del f lu jo  del gas de en­

friam iento.

En general, se ha tratado en la  técn ica de la  h ila tu ra  en 

fusión de construir paredes porosas que distribuyan e l a ire  de so­

plado lo  más eficazmente posib le, introduciéndose dicho a ire  por 

la  tubería de alimentación centralmente y por detrás de la  pared 

porosa dentro del espacio de la  cámara de soplado. Elementos de 

construcción muy u tilizados son en este caso te las  metálicas, p la ­

cas perforadas y te jid os  t e x t i le s .

Una d ificu lta d  con la  que se ha tropezado en la construc­

ción de los d ispositivos conocidos consiste en que resultaba ne­

cesario montar los elementos mencionados de una manera complicada 

y muy exacta para ev ita r  corrientes parásitas, remolinos y t iro s  

en los lados.

Dicha d ificu ltad  es especialmente perceptib le en e l caso 

de que la  pared porosa se vea menoscabada en su calidad con re la ­

ción a su uniformidad después de un uso más o menos prolongado.

Tal disminución de calidad puede ser causada por impurezas del a ire  

de enfriamiento, impureza que pueden depositarse localmente, o por
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la  sublimación loca l sobre la  pared de vapores monómeros proce­

dentes de la  fusión, a s í como por una pelusa que los materiales 

te x t ile s  usados para la  pared porosa ceden de modo irregu la r.

La pared porosa debe entonces desmontarse y sustitu irse 

por una nueva.

En las construcciones usuales del aparato indicado como 

conocido, e l conjunto del pozo de h ilatura, la  cámara de sopla­

do y la  conexión a la  tubería de alimentación, cuyo conjunto pue 

de denominarse caja de soplado, para abreviar, debe desmontarse, 

para e l f in  indicado, desde debajo del conjunto de la  placa de

h ilatura. El pozo de h ila tu ra  y la  cámara de soplado deben enton 

oes separarse uno de otra y para este f in  las paredes la te ra les  

cerradas están conectadas mutuamente por medio de alas que hacen 

posible luego separar la  pared porosa sujeta entre dichas alas. 

Para disponer una pared porosa nueva que, por ejemplo, es de te­

la  metálica o de un te jid o  t e x t i l ,  la  misma debe primero es tira r  

se sobre las alas, después de lo  cual la  cámara de h ila tu ra  y la 

caja de soplado se sujetan de nuevo una contra otra. La caja de 

soplado así completada se sitúa de nuevo debajo del conjunto de 

la  placa de h ila tu ra , y puede comenzarse de nuevo la  operación 

de h ila tura.

Será evidente que dicha sustitución requiere mucho tiem­

po y que también se necesita para e l la  mano de obra especia liza ­

da. La gravedad de estas d ificu ltades resu ltará todavía más c la ­

ramente s i se considera que cada interrupción de la  operación de 

h ilatura no solo s ig n if ic a  un uso improductivo del aparato, sino 

que también durante la interrupción Ist fusión presente en e l dijs 

pos itivo  de fusión y e l conjunto de la  placa de h ila tu ra  está su 

je ta  a conversiones químicas, ta les  como formación de monómero, 

por degradación o descomposición de pigmentos que se hayan intro
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La consecuencia es que, entonces, después de in ic ia r  la  

hilatura en e l  aparato, se obtiene un producto de mala calidad 

durante algún tiempo o puede incluso ocurrir que no sea posible 

en absoluto in ic ia r  satisfactoriamente la  operación de h ilatura 

como resultado de atascamiento o ensuciamiento*

Todas estas d ificu ltades se eliminan o son apenas perce^ 

t ib ie s  cuando se usa e l aparato de acuerdo con e l invento.

El invento consiste en que, en e l aparato indicado como 

conocido, la  pared porosa es res isten te a la  fle x ión  y a la  to r­

sión, y en que las paredes la te ra les  f i ja s  y e l fondo de la  cama 

ra de soplado, están provistos de un entrante en e l  cual la  pa­

red porosa está situada de modo que puede desmontarse por d e s li­

zamiento y porque sus bordes encajan dentro de los entrantes.

Construyendo de este modo la  caja de soplado se ha encon 

trado que es posible su stitu ir la  pared porosa sólo en unos cuan 

tos minutos por otra nueva.

Por consiguiente, sólo es necesario desmontar la  caja de 

soplado de su posición de funcionamiento debajo del conjunto de 

la  placa de h ilatura, desmontaje que puede hacerse, por ejemplo, 

por g iro  o deslizamiento. Luego, la  pared porosa puede ser lle va  

da simplemente hacia arriba desde la  caja de soplado. Luego, una 

nueva pared porosa puede ser empujada desde arriba dentro de los 

entrantes. Después de la  nueva colocación de la  caja de soplado 

en la  posición de funcionamiento, puede continuarse la  h ila tu ra. 

DI corto tiempo necesario para rea liza r  dichas manipulaciones pa 

rece que no tiene ninguna in fluencia , o sólo muy poca, sobre la  

calidad de la  fusión o de los h ilos  proaucidos de e l la .

Puede considerarse sorprendente e l que, no obstante la  

forma sen c illa  de colocar la  pared porosa de acuerdo con e l in -
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vento, se obtenga una buena obturación a lo  largo de sus bordes.

Una pared que es satisfactoriam ente res isten te a la  f l e ­

xión y a la  torsión puede obtenerse de varias maneras.

Una chapa fuerte con perforaciones muy finas puede usar­

se, por ejemplo; no obstante, ta l chapa, como ocurre con la  mayo 

r ía  de los medios para reso lver este problema, es costosa y muy 

d i f í c i l  de fab rica r en una forma suficientemente exacta y unifor 

me.

Una solución sen c illa , pero muy e fic a z , se ha obtenido 

de acuerdo con e l  invento formando la  pared porosa de un sistema 

rectangular de v a r i l la s  sobre las cuales está suspendida una t e ­

la .

La te la  puede suspenderse previamente sobre e l sistema de 

v a r il la s . Eligiendo las dimensiones del sistema de v a r il la s  algo

menor que las de los espacios lim itados por los entrantes de las 

paredes y uniendo después la  te la  en tom o de las v a r il la s  del 

armazón, por ejemplo, por cosido, la  unidad obtenida puede empujar 

se dentro de los rebajos con holgura.

Una construcción todavía más sencilla  se obtiene s i,  de 

acuerdo con e l invento, la  t e la  se l le v a  a la  forma de saco que 

ajusta apretadamente sobre e l armazón rectangular y que está abier 

to en uno de sus extremos cortos para insertar e l armazón.

De este modo se obtiene una doble f i l t r a c ió n  del gas de 

enfriamiento, al paso que a l mismo tiempo e l espacio encerrado 

por las dos capas de te la  favorece una d istribución  más uniforme 

del a ire .

De los muchos materiales que pueden usarse para la  te la , 

ta l como m oletóny kalmuk, parece que, de acuerdo con e l invento,

e l f i e l t r o  con un espesor de unos 2,1 mm., y hecho de una mezcla

de lana y rayón es e l más ventajoso.
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A f in  de combinar una r ig id ez  sa tis fa c to r ia  del sistema 

de v a r illa s  con una construcción lig e ra , se p re fie re , de acuerdo 

con e l invento, tener un sistema rectangular de v a r illa s  reforza  

do por una o más v a r il la s  transversales entro los lados longitu ­

dinales largos.

rara que e l invento pueda comprenderse mejor, se descri­

b irá  ahora una rea lizac ión  del mismo a t ítu lo  de ejemplo con re­

ferencia  a l dibujo anejo, en e l cual:

La figu ra  1 es una v is ta  en perspectiva con partes arran 

cadas de un conjunto de caja de soplado para la  h ila tu ra  en fusión 

ilustrando una te la  permeable a l a ire situada en é l de acuerdo 

con e l presente invento;

la  figura 2 es una sección hecha por la  lín ea  11-11 de 

la  figu ra  1 y omitiendo la  estructura no necesaria para compren­

der completamente e l  invento; y

la  figu ra  5 es un alzado de un armazón de soporte adecúa 

¿o para su empleo en la  práctica de este invento.

Con referencia  ahora, en mayor d e ta lle , a las figuras 1 

y á, el número 10 designa en general una placa de un 003]unto de 

tobera en la  cual está montado un medio adecuado forieador de f i ­

lamentos, ta l como una tobera (no mostrada), p rovista  de o r i f i ­

cios de hilatura a través de los  cuales es expulsado en forma co_ 

nocida e l polímero fundido.

Un conjunto alargado de caja de soplado para la  h ilatura 

en fusión 11, es empujado contra e l fondo plano de la  placa 10 

en le. posición normal de funcionamiento, como se ...uestra por la  

representación en líneas llenas de la  figu ra  1. Dicho conjunto 11 

de caja de soplado se hace de metal, usualmente aluminio, y com­

prende dos cámaras, una sámara de h ilatura ls  y una cañara la de 

alimentación de gas. Una pared 14 forma integralmente tres  lados

-  o  -
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de la  cebara 15 y está unida con paredes paralelas espaciadas 15 

y 16. Las paredes están provistas de alas y están herméticamente 

unidas entre s í por medios de sujeción usuales, ta les  como tuer­

cas y to rn illo s  lv ,  v istos en e l dibujo, que están dispuestos a

lo  largo de lados opuestos de la  caja de soplado 11.

Para una h ilatura más e fica z , la  cámara 12 está d ivid ida

en una pluralidad de compartimientos de h ila tu ra  18, 20, 21 y 22 

que están abiertos en e l fondo y en la  parte superior de los tais, 

mos, de modo que durante la  h ilatura los filamentos expulsados 

en sus respectivos compartimentos caigan libremente por la  cáma­

ra 12 para su u lte r io r  tratamiento y recogida, murante su paso 

por la cámara 12, los filamentos son enfriados y so lid ificad os . 

Una puerta de te la  metálica 25 está articulada en e l fren te de 

la  cámara 12 para mayor conveniencia de entrada fron ta l a la  cá­

mara y para encerrar parcialmente el fren te de la cámara durante 

la  operación.

A ire u otro gas de enfriamiento adecuado es suministrado 

hacia arriba bajo lig e ra  presión a través de una abertura 24 pre 

v is ta  en la  placa de fondo 25 de la  cámara de alimentación de 

gas 15. La parte superior de la  cámara 15 está cerrada por contac 

to con e l  fondo de la  placa 10, como se muestra, o puede estar 

provista  do una placa montada de modo separable para formar una 

asociación sustancialmente estanca a l a ire  entre e l la s ,  una te la

26 permeable al a ire  está situada de modo separable entre las cá­

maras 12 y 13 e interconecta las paredes paralelas espaciadas 15 

y 16, las placas 10 y 25 del conjunto 11 en ap licación  segura en­

tre  e lla s  ta l que en esencia todo e l gas de enfriamiento dirigLdo 

desde la  cámara 13 a la  cámara 12 sea d ir ig ido  a través de la  t e ­

la  26.

30 La te la  26 es soportada por un armazón rectangular 27 l i -
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bramente separable, que con preferencia está hecho de v a r il la s

metálicas ríg idas, ta les como v a r il la s  de acero, y esta reforza­

do por v a r il la s  transversales de soporte 2o como puede verse por 

referencia  a la  figu ra  3. d i conjunto 11 está destinado a re c ib ir  

5 e l armazón 27 encerrado por la  te la  26 en e l  punto en que las cá­

maras 12 y 13 comunican entre s í .  La te la  26 está hecha de un ma­

te r ia l fin o  de f ie l t r o  que tiene un espesor único aproximado de 

2,4 mm. y hecho de una mezcla de lana y rayón. La te la , para ob­

tener los mejores resultados, se corta previaiaante y se cose a la  

10 forma de un saco abierto en un extremo y que corresponde en dimen­

siones in teriores  a las dimensiones exteriores del armazón, de mo­

do que e l saco ajuste apretadamente sobre e l armazón. Usando la  

te la  en forma de saco, es posible obtener una difusión y f i l t r a ­

ción más eficaces del gas de enfriamiento, ya que e l  gas debe pa­

lo  sar por los _:ruesos del m aterial de f i e l t r o  con un espacio in te r­

puesto entre e llo s , como se ve en la  figu ra  2.

Un una modificación del aparato ta l como se muestra en la  

figu ra  1, la  caja de soplado 11 está montada a pivotamiento sobre 

un soporte f i j o  30, estando dicho conjunto provisto de ménsulas 

20 metálicas 31 que pueden g ira r  en torno de un e je  32 montado en e l 

soporte 30.

h l e je 32 está dispuesto delante de la puerta de te la  me­

tá lic a  23, le  modo que basculando la caja de soplado hacia atrás 

a la  posición indicada con las líneas de trazos e l lado superior 

25 completo de la  caja de soplado queda inmediatamente lib re  del con­

junto 10 de la  placa de h ila tu ra .

Cuando en e l curso de la h ila tu ra  la  te la  de f ie l t r o  26 

se contamina, de modo que disminuye la  calidad de los  h ilos  pro­

ducidos, se hace lo  sigu iente:

^0 Se detienen las bombas de h ilatura (no mostradas) que in-

-  8 -
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yectan la  fusión a través de los o r if ic io s  de tobera y se detie­

ne también la  alimentación de a ire  de soplado a la  caja de sopla 

do. Esta es luego llevada a la  posición inclinada hacia atrás 

como se muestra en la figu ra  1, con líneas de trazos. El lado 

superior de la  caja de soplado está entonces lib re  del conjunto 

10 de la placa de h ilatura.

E l armazón 27 con la  te la  26 en tom o de é l  puede sacar­

se entonces convenientemente hacia arriba  de la  caja de soplado, 

e inmediatamente puede colocarse otro bastiaor 27 previamente 

provisto de un saco de f i e l t r o  limpio 26, en su s i t io ,  empujan­

do e l  armazón dentro del espacio lim itado por e l ex isten te entre 

las alas que conectan la  cámara de soplado 11 y la  cámara de h i­

latura 12.

Se ponen de nuevo en marcha entonces las bombas de h ila ­

tura, los  h ilos formados son guiados a l d ispos itivo  arro llador 

(que no se muestra), la  caja de soplado se in c lina  de nuevo a la  

posición operante y se suministra otra vez e l a ire  de soplado.

Se ha v is to  que dicha serie  completa de manipulaciones 

puede rea lizarse en sólo unos minutos.

Por supuesto, se comprenderá que pueden hacerse diversos 

cambios en e l aparato que hemos descrito  en lo  que antecede, sin 

apartarse por e l lo  del esp ír itu  del invento.

Esta so lic itu d , que corresponde a la  presentada en los  

Estados Unidos de América, con fecha 13 de Noviembre do 1967, ba 

jo  e l  numero 696.264, se acoge a los benefic ios del a rtícu lo  51 

del vigente Estatuto sobre Propiedad Indu stria l.

9



n O T A 2 4 5 0 0 3
Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta so lic itu d  de Patente de Invención 

en áspaña, por VEINTá años, son los  siguientes;

5 13. - Un aparato para la  fabricación de h ilos a r t i f i c ia ­

les por e l método de h ilatura en fusión, comprendiendo dicho 

aparato un conjunto de tobera con una o más placas de h ilatura 

cuyos o r i f ic io s  de h ilatura desembocan en una cámara de h ila tu ­

ra v e r t ic a l movible formada en e l  dorso por una pared porosa y 

10 lim itada a ambos lados por paredes carrañas f i ja s ,  cuyas paredes 

forman también una cámara de soplado con la  pared porosa y una 

pared posterior cerrada situada detrás de la  pared porosa, están 

do dicha cámara de soplado conectada a una tubería de alimenta­

ción para un gas de enfriamiento, preferiblemente a ire , caracte- 

15 rizado porque la  pared porosa es resisten te a la  fle x ión  y t o r ­

sión, y porque las paredes la te ra les  f i ja s  y e l fondo de la  cáma­

ra de soplado están provistos de entrantes en los cuales la  pared 

porosa está situada de modo que pueda sacarse por deslizamiento 

y porque sus bordes ajustan en los entrantes.

20 21. - Un aparato según se re iv ind ica  en e l punto 1, ca­

racterizado porque la pared porosa está forjada por un sistema 

rectangular de v a r il la s  sobre las cuales está suspendida una t e ­

la .

bR. - Un aparato según se reiv ind ica  en e l  punto 2, carao 

25 terizauo porque lo. te la  recibe forma de saco que ajusta apretada­

mente sobre e l sistema de v a r illa s  y está abierto en uno de sus

extremos cortos para insertar e l  armazón.

48. - Un aparato según se re iv ind ica  en los puntos 2 ó 5, 

caracterizado porque la  te la  consiste en un m aterial de f i e l t r o

30 con un espesor de unos 2,4 mm. y hecho de una mezcla de lana y
-  1 0  -
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rayon.

52. - Un aparato seyún se re iv in d ica  en cualquiera de

los puntos anteriores 2 a 4, caracterizado porque e l sistema rec­

tangular de v a r illa s  está reforzado con una o más v a r il la s  trans­

versales entre los la ó os rec tan ^ la res  la r  jo s .

6R. - Un aparato para la  fabricación  de h ilos a r t i f ic ia le s ,

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, re ­

presentado en e l dibujo que se acompaña y con los fin es  que se 

han especificado.

Usta memoria consta de once hojas escritas a máquina por 

una sola de sus caras.

Madrid,

JVM. -  11 -
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