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HEHORTIA DEISCRIPTIVA

que se geompaiia a una solicitud de patente de invencidn
por veinte aflos, para Mspafla y sus Posesiones, por UN PRO-
CEDILTENTO CUN SU APARATC PARA LA PRODUCCION DI PILAMENTOD,
a favor de la entidad Canadian Celanese ILimited, de nacio-
nalidad canadiense, residente en 1980 Sherbrooke Sireet,

West, Lontreal, Quebec (Canadi).

La presente invencidn se refiere a un procedimiento

para la produccidn de filamentos, y al aparato necesario

para su realizacidn, siendo obtenidos dichos filumentos nex
diaate hilstura fuondida prooedehte de materiales pulveriza-+
dos, resinosos, fungibles, pudidndose aplicar particular~
mente para filementos de hilatura que son susceptibles de
wna d egradacidén térmica.

dxigten algunos.otros variog procedimisntos, en 1los
que tales materiales se alimentan sobre la base de un ele-
mento de hilado perforsdo, en el gue el material se funde

con anterioridad a alcanzar al elemento de hilado. Bm taled
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sigtenas, ge calienta una masa de matsrial, permaneciendo
en estado fundido o blando durante un cierto tiempo, antes

de procederse al hilado. Bsto permite la degradacidén tdérmica
>

=

cuando se trata de materiales ldbiles al calor, obienién-
dose un ritmo de produccidén relativamente lento.

Para evitar talss inconvenientesg, mediante un procedj-
niento previo particularnente adaptado para hilar el acetar

to de celulosa, se ubilida unz ldmina de resistencia ST -~
] H

forada, calentada eldctricamente, ¥ un inyector contra el

cual se impele el material pulverizado formador de Tilamen
tos mediante la accidn de una pregidn mecanica sobre una
capa relativamente delgada de material., Bl material libre
pulverizado se suministra en muy pequefias cantidades entre
las sucegsivas aplicaciones de presidn, facilitando por come-
pleto gue de esta forma se mantenga una capa delgada sobre
el inyector . Gste sistema tiene el inconveniente de que el
hilado no resulta lo suficientemente continuo para mantener
las caracteristicas wmiformes en 21 filamento producido.

La presénte invencidn ofrece un procedimiento won el
aparato correspondiente para su aplicacidn, que elinina es-
tog inconvenientes, teniendo ventajas considerables.

De conformidad con dicho pfoceﬁimiento, 2l matemial
pulverizado formador del filamento, se alimenta a presién

en foruma de corviente uniforme suminisgtirsda desde Una fuen-

te de alimentacidén dentro de un conducto corto, estrecho)£
cilindrico y con obstébulos, provisito de una salida en fo#—
ma de lamina o inyector de resistencia eléctrica perforadd
aislados del conducto estrecho., Se gplica una presidn u.n:i.JL
forme conira el material, en el conducto, calentdndose la
1fmina uniformemente hasté fumdir el material resinogo ad-

i
Yacenie g la nisma. El materigl fundido se extme en forma
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aplica al acetato de celulosa, en cuyo caso la velocidad

L o £
de filamento a través de los orificios, a medida que se va
fundiendo. Ia alimentacidn se controla, obteniéndose una ve-

locidad uniforme, al objeso de mantener la mayor parte del

materialdentro de la cdmara o depdsito, comprimido dentro
de un blogue sélido de medida constante, que continuamont&
ée renneva en su extramo de alimentacién al fundirse y ex;
traerse en forma de filamentos en la ldmina de resistencial
I temperatura de la ldmina, en relacidn con la velocidad

de alimentacién, con objeto de Ffundir continvamente tan sdé-

1o una capa menor, de grosor constante, del blogue adyacen

e a la ldmina rellenfndose continvamente del bloque la ca

H

va fundida a medida gue el material fundido se oxirae en
forma de filamento., Ia cdmara donde se comprime el polvo
es lo suficientemente corta para que la presidn a tornillo
eficaz sobre todo el material en lu cdmara, ¢sté en propor-
cidn mdxima con -1 inysctor, fuerm del alcance del renolino
de glimentacidn crasado por el terminal del tornillo en es-
piral, cuya accidn agitadors darf{s comc rTesultado una ezpule
sidn desigual, 81 se encontrase demagsiado préxima a la ldmi-
na de resistenciam. Preferentemente la distancia entre el
terninal del tornillo de alimentacidn y el inyector, es de
wio a dos tercios del didnetro do la cdmara.

En una realizacibn preferente, ¢l procedimiento se

de alimentacidbn, la temperatura y la presidn, se aplican
bara consolidar el blogue hasta una densidad media entie

el 80 v el 90% de acetato de cclulosa. Con éste, la tempe-

I .

ratura de la ldmina de reosistencia se cncueontra preferente
mente entre los 3508C y los 400eC y el tiempo en el que pef-
manece fundida cualquier parte de material dado no excede

de 50 segzundos.
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So adapbado para recibir el material pulveriszado, provisto de
mna parte receptora principal, y un tubo de alimentscidn

terninal de drea reducida principal, y un tubo corto de ali-
mentacidn terminal, de 4rea reducida de seccibn transver~

gal. Por medio de una ldmina de resistencia eldcirica, con
85 orificios, se observa que s8¢ opera cerrando el oxiremno eXe
terior del tubo de alimentacidn, estando aiglada del mismol

I

Un tornillo de alimentacidm gikatorio, actila sobre dicho r

W
1

civiente, extendidndose desde la porcidn receptora dentro

del tnbo de alimentacidn, v terminando dentro del tubo,con
90 preferencia a una distancia do la 1dmina lo suficienﬁementf
préxina para proporcionar una presidn ndmima considerable,
proporcicnada por el inyector, fuera del alcancd dely emo~

lino de alimentacién de dicho tornillo., Con preferencia,ell

terninal de éste se espacia del inyector a una distancia |
t

95 de uno p dos tercios del didmetro de dicho tornillo, Median-
) . . . . i
te w recanismo apropiado se hace girar el fornillo de glie

o+

mentacidn, y por nedio de otro mecanismo eldeirico, se ca-

. . . ) i
lientn la ldmina mediante una resistencia.

A continuacidn se describe la invencidn con nayor de~
106G taile, refiridndonos a log dibujos gue se acompaiian,que
muestran un ejeumplo de mera realizacidn sin cardeter 1imij
tativo y en los gue

Ie fig., 1 muestra una disposicidn geheral esqaemética
de un aparato de expulsidn Gel filamento producido, segin
105 la invencidn.

Ia fig. 2 es ung s eccidn vertical, en proyeccidn pad-
cial,dsl aparato de expulsidn adecuado, formando una parte
de la disposicidbn general de la fig. 1.

Ta fig. 3 muestra wa vista aunentada de la parte dql
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misidn (15) desde un suministro de transmisidén non represe
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tube de alimentacidn del aparato de la fig. 2.
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31 aparato comprende un jornillo tipo sinfin (1) de
expulgidn, dotado de un vastago central y ds aletas (3~4)
salientes, en espiral, atravesadas por muescas eghirales
(2). Bste tornillo va fijo dentro de un mandrilado central
gobre el terminal inferior de un drbol (8) wmontado sobre
inetes (9-10). Ios cojinetes = bolas (11) actlan ta
bién como cojinetes de impulso para resistir el empuje as-
cendente contra el tornillo. iste puede ajustarse vertical
mente haciendo girar el cilindro (12) filetcado, respecto
al bastidor (13). Intre los cojinetes (11) y el cilindro
(10) de gufa, hay uwna polesa (14) fija al 4rbol (8), shusa-

do, adaptada para gor acd onada mediliante una correa de tre

tado.

Bl terminal inferior del sinfin (1) ajusta dentro de

.:3

ang -

[l

nn tubo (16) cilindrico, sito en la parte inferior, en cuy
fondo va s0ldada directamente una pesiafia (17) rectangulaﬁ
y por medio de un cilindro (18) y un cmbudo (19) se forma
une especie de tolva gque unc suavemente la parte superior
del bequeiio tubo (16) de alimentacidén. Ia parte (18) se

cierra sobre su base superior mediante una 14mina(20) fi-

jdndose al bastidor (13). Ia 1imina (20) lleva una abertu

(21) de llenado del cilindro, gue, a su vez, lleva una tapa

(22) de cierre hermético, Un conducto (23) penetra por un
lado del depdito (18) ref. -19- para aplicar una presién

bajo a la atmosfdérica, dentro del tubo citado, © depdsito

(18), de (19) y del cilindro (16). El cierre (24) puede man-

p ) J o o . 4
tener la presidn sub—atmosférlca en tanto permite al érbol

(8)najustarse en una dire ceidn vertical mediante el elemen—

to (12).
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conducenie de log filamentos (35) cue galen de los orificig
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J 7 ,
Debajo de la pestafia rectangular (17) se fija wn ele

nento de registencia eldctrica o inyector (25 colocado en+

sve dos capes de material aislado (20-27) y swujeto contra

15 pestaila (17) mediante vna ldrine Je sujeccidn (26) y lod

) 2

N

Lelado

Llo

materigl (2f

'_._l

pal]

tornillos (29). Io capa superior de

sa forma con una ababura dentro de la que se ajnstz el tubg
(16). Ia capa inferior » (17) se forma con una aberiura denty

de la aque ajusta el tubo (16) ror encimy de la nmisms, €8 g

ciy,
i

que tiene ung abertura gimilar a la superior, coexten$"

0

i

va con el mgndrilado del tubo (16). A lce exiremos de la bﬁn-

da (25) van fijos unos conductos de masa (32) pre eferentemente

de cobre, gue ce wbtilizan para suministro de energia eldetu
ca para caleniar estgbenda medisnte resistencias . Bl tubo
(15) aunque gensralmente cs cilindrico, estd preferentemen
abocsrdado ligeramente desde el punto (33( hasta la parte
inﬁerior de la cora interna del proyector (25) en un 4nguld
de unos 2¢ respecto al eje del ginfin (1).

Por debajo del econjunto de la banda (25-31) y en 1i-
nea con el eje del sinfin (1) hay una gufa para el hilo (34

) hasta un rodillo (36) de alimentacidn que suministra

(

N
[

filamentos a un disp ositivo receptor (37).

1=
O
6]

In ¢l funcionamiento, cada veg que se alimentu el nma-
terial pulverizado formador de filaimentos, 1c¢ hace & 1ravés
de la abertura de llenado (21) gue, a continuacidn se cierd

Donde se d esde puede aplicarse el vaclfo a través del cond J

(0]

1o (23) pars proporcionar tna presidn por bajo de la a&tmos-

férica en la 3olva (18-19) y en elieilindro (16). La corrid
e eléctrica se suministra a la bends (25) de inyeccidn pox

medio de los conductos(32) para calentar el inyector hasta
la temperatura de fusidn corrcspondiente al material pulver

zado formador de filamentos,

i

pal
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Después del intervalo zreciso psra conscguir que la

banda (25) de inyeccidn se caliente, el tornillo (1) se DO:

ne en movimiento por medics adecuados {correas, hilado,);

el polvo (38) estd enestado de suspensidn dentro de la tcl-

va (18-19) ¥y el sinfin (1) proporciona un movimiento modera-

do de agitacidn impulsando el citadec poivo dentre d el tubo
(16} entre el terminal del sinfin y el inycctor (25). in e
ta cdmara el polvo se convierse de su estado suelto, de let

ve dendidad, a un estado denso, fuertemente comprimido,co-

mo para formar un tapdén o pel otilla de material sblido for

mador de los filamentos, en el espacio existente entre la

parte superior del sinfin (1) y la banda (25) de inyeccién
Ia accidn de &l imentacidn del sinfin (1) obliga al

tapén (19) a d esplazarse hacia abajo, hasta la banda (25)

de inyeccidn, caldeada, por lo gue lg parte inferior del th~

I
pén funde y el material fundido sale por los orificios (31)

de hilado en forma de filamentos (38). Ios filamentos se
arrastran alrededor de una guia (34) por ﬁedio del rodillo
(36) de alimentacidn, sdlvando un dispositivo (30) lubri-
cante y recogiéndose en forma.de hilaga o atado (40) por
medio del mecenismo de toma (37).

&1 extremo del tornillo se halla lo suficientemente
cerca de la ldmina de resistencia para que la presibén re-
sulte efecctiva y comprima zl materizl dentro de un bloque

g6lido y lo fuficientemente alejado de la ldmina para que

ge halle fuera delc anpo de acclén de la agitacidn origina
da por el paso de rosca del sinfin, gque praduciria una ex-
puleidn desigual. Tiene que existir cierta agitacidn en

el extremo del dormillo sinfin, porque el material se ali-

nenta desde dicho e xiuremo por medio de las muescas helicoi

dales gxistentes entre sus aletas.los solid tentes ha visfbo
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| Cirse por bajo 10 libras por pukgada cuadrada y con prefe-+
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gue la distzncia preferida desde el extremo del sinfin de

e s -

alinentacidn a la ldmins de resistenxia es la de uno a dos
tercios el didmetro del torhillo, es decir, de la cduara
formeda por el intericr del fubc (16) de d imentacién.

Izs disposiciones preferentes de lsg invencién son lag
giguientes: Ia banda de inyeccidn debe ser preferver temente
de acero inoxidable y de un grosor de 0.055 pulgadas. Una
banda de iuyeccibn preferida se adapta para soportar una
corriente de 300 4 400 amperios. Dicha banda va & tada pre<
ferentenente de 15 orificios de hilado, cada uno de ellos
con un didmetro de 0'008 y 0'060 pplgadas, con preferencia
' de 0104 y dispuestos encfrculo de unas 0'5 pulgadas de

didmetro. Ia presibn absoluta dentro del apareto puede redur

reneia hasta obiener el valor de 4 4 5 libras por pulgada
cuadrada. E1 tornilla (1) puede girar a una velocidad de

5 4 1C r.pem. 0 mds y el ritmo de expulsidn no se limita

esencialmente por el ritmo de rotacidn del tornillo (1) sis
no mds bien por la temperatura a la que se eleva la ldmina
(25) de inyeccidn. Estc puede ser, por ejemplo, del orden

de los 3509C a 4502C para acectlato de celulosa.

. El proced: miento y aparato descritos pueden gplicarse
parg hilatura de la mfs amplia gema de materiales pulveriszh-
dos resinosos, fundibles, formadores de filamentos, en esw-
pecial a aguéllos que son susceptibles de degradacién tér-
mica, por ejanplo, ascetlato secundario de czlulosa, y, en
Particular, iriacetato de c:lulosa, de un grado elevado de
acetilacidn, es decir, un 60% o mds (calevulado como &cido
acético ),

Bl procedimiemto'permite'al acevel 0 de celulosa no

plastificado, que eleve su <“emperatura hasta sobre 100¢Q
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por encima de su punto de fusidn, porgue necesita permane-

cer en estado Tundido sdlo pod tiempo inferior a un minuto

Bl material fundido necesita sdlo desplaszarse ghna disitanci

muy corta antes de ser expulsado mediante el inyector. De
esta manera no hay necesidad de un volumen mayor de unas
10 pulgadas clbicagpor material fundido en cualquier tiemp
y %oda poreidn del material necesita pprmanecer fundida du-
rante uwn tiempo inferior a 30 segundos. El material fundi-
40 nunca esté en contacto con el sinfin (1).

Finalmente sbélo resta indicar que en la presente in-
veneidn cabe cualguier variante de reslizacidn que noralte

re la esencia de lo descrifto.

T O0TA., - Deserito suficientenente lo que antecede
sbélo resta consignar que lo qus se declara propio y nuevo

del solicitante eglo contenido er las siguientes

REIVIHDICACT ONBS

1 -~ Un procedimiento con su aparato para la produc-
cidn de filamentos con material puk#erizado con resinas
fundibles, que comprende una alimentacién continua bajo
presidn, de dicho material pulvérizado, desde una fuente
de suministro y a través de un conducto liso, esirecho,de
seccidn cilindrica, dotado de una s &l ida formads por una
lédmina Perforada, de resistencia eldetrica, deridamente
aislada de dicho conducto, gue aplica continuamente una P
gién uniforme sobre el materisl, en dicho conducto, extra=+
yendo en forma continua, y bajo forme filamentosa, el ma-
terial fundido, a travds de la citada ldmina perforada,a

medida que dicho material se va fundiendo.

) w-
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2 ~ Un procedimienta, segln reivindicacidén 12 carac

rizado porque se controla la alimentacién del material ante

citade, en r2lacidn a una velocidad uniformemente efectiva

en continuo, para mantener la mayor parte del citado mate-

rial en la c¢dmara antes mencionada, comprimide en un blegu
constantemente igual, gue ge comserva renovindose, asinis

mo constantenente en su extremo de alimentacidn, a medida

que se va fundiendo y avanza por su exiremo opuesto hacia

la lémina de resistencians, estando en relacidn la tenpera-
tura de dsta con la velocidad de aliuentzcidn, a fin de ir
convirtiendo al extremod el mencionado bloque de material,
de manera continua, en una capa fundida de grosor uniforme
que se rellena continuamente renovindose a medida que se

va extrayendo el materiagl fundido.

% = Un procedimiento, segln reivindicacién 1 y 2, ca-

racterigzado porque la presidn se aplica a una distancia de
la lémina, equivalente a dos tercios del didmetro del tubo
estrecho de alimentacidn,

4 - Un procedimiento, segin reivindicaciones de 1 4
7, caracterizado porgue el material celuldsico a emplear e
un;aoeta%o de celulosa, conbtroldndose lag velocidad de ali-
mentacipn, la teumpexn tura y la presibn, por lo que el hlo-
que sélido tiene una densidad principal de un 80% a un 90%
de acetato de celulosa.

5 - Un procedimiento, segin reivindicaciones de 1 4
4, caracterizado porgue ol material a emplear es evencial-
mente un acetato de celuloga ¥y la ﬁempera;ura de la ldnming
de resistencias oscila euntre los 3502C y los 4002C.

6 = Un procedimiento, gegln reivindicaciones do 1 a

5, caracterizado porque el material empleamdo es esencialneg

te un acetato de celulosa, y el tiempo de fugl én de cualqt

|
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parte del mismo no excede ssenclalmente de 30 segundos.

7 - Un procedimiento, segln reivindicaciones de 1 a b
caracterizado porque la presidn sobre el material a expulw
sar se r ealiza medisnte un mecanismo de tornillo sinfin de
que va provisto el aparato que se emplea en el procedimienfo.

8 ~ Un proced miento, gseglin reivindicaciones de 1 a
7 carvacterizado porgue para llevar a la prédctica el nroce-
dimiento se ha previgto un aparato que contiene un recipiep-
te para roclbir el material, dotado de wna parte reoeptor%
principal, y un corto tubo de zlimentacién terminal, de
didmetro proporcionalmente reducido, que hace de tobera de
expulsidn; teniendo asimismo una 1/mina perforada, de resis-
tencias eldctricas que cierra el terminal de entrega del tu-
bo citado, situada aisladamente de la boca de expulsidn del
nismo; teniendo, asimismo, un sinfin rotativo, para alimen-

jacidn de la materia antes citada, que actda dentro de di-

2
1

cho recipiente v se extiende desde el depdsito racepbtor ha
ta la boeas de salida del tubo de d imentudcidn, p@ra;termi-
nar a una adecuada distancia de la lémina de resistencias,
lo suficlentexente alejada para quedar fuera del alcange
de la sgonag de turbulencia, pero lo mstanlbe oz rcana para
gjercer unag presidnm efectiva para comprimir el material
en la cdmara hasta congeguir un blogue sélido.

9 - Un procedimignto, wegln reivindicacioncs de 1 g
8 caracterizade porque wl citado aparato consta asimismo

de medios mecdnicos para hacer rotar el antes citade sinfin

y comnsegulr el paso del material antes citado, desde la by
se de entrafa del mismo hasta la tobera de expulsidn; te-
niendo asimismo, una gdecuada instalacidn eléctrica para

hacer pasar una corriente términa a través de la sntes cid
tada 1laina de registencias, que la caliente hasta lograr

conseguir el punto de fudl én del material antes citado.
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& 9, caracterizado porque la distancia entre el exirero lik

bre del sinfin de alimentazcidén y la citada lamina de resisk

tencias, es equivalente a log dos Hercios del didmetro del

[0}

ciltado tubo, esencislumente.

11 - Un procedimicnto, seglin reivindicaclones de 1
& 10 caracterizado porque la longitud del sinfin de alimen-
tacidn aludido, e¢s, e sencialmente, la equivalente a una 6‘
ung y nedia veces el didmetro del nmismo.

12 - UN PROCEDINIZNTC CONW SU APARATO PaR4 Ls FRUUC-

CICH Db FILAMENTOS.

— WA e e e

Todo segln gqueda descrito en la presente memofia,que
consta de doce hojas foliadas y mecanografiadag por una
séla cara, con trescientas cuarenta y una lineas y hoja
de planos que se acompaiia.
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