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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

que ae acompaña a ana so lic ita d  de patente de invención 

por veinte anos, para España y sas Posesiones, por UN PR0-

I CEDIUIENTO CON SU APARATO PARA LA PRODUCCION DE FIBRAS THXL 

! TILES .ARTIFICIALES  ̂ HEDIANTE GIRO DE LOS MATER LALOS FUNDI-i

¡ DOS A EFECTOS DE HILATURA, a favor de la  razón soc ia l CA-̂] !
NADIAN CEL,ANESE LIMITED, de nacionalidad canadiense, domi-' 

c ilia d a  en Sherbrooke Street 1980, Montreal, Qaebec, Canadá.

i

I , La presente invención recae sobre an procedimiento;

¡ con sa aparato, para la  prodacción de fib ras te x t ile s  a r t i-
j ¡
} f ic ia le s ,  mediante g iro  de los materiales fundidos, a los ¡
, ¡
¡ efectos de D ilatara. ¡

! . . t .  . .  . t l l i s a  „  . „ . l a ,  . . . A
i !
¡ l a  invención, para obtención de filamentos estilados, con '
; ¡
! materiales termoplásticos. Posteriormente estos filamentos
¡ i

j se a tiliza n  como fib ra s  te x t ile s , cerdas, cintas y otros ¡

í fines diversos. ¡

Ciertos polímeros resaltas d i f íc i le s  de fandir para 

estos fin es , debido al ritmo rápido con qae se degradan y !
[



j decoloran a las temperaturas do fusida. Uno de estos mate-¡

! r ía lo s  es e l acetato de celulosa. En experimentos anterio-i
! j
I res se ha expuesto un procedimiento continuo de hilatura ¡

i
¡ mediante fusión, adaptado a un ritmo elevado de expulsidn ¡

! y, por consiguiente, d t i l  para maycrialos de h ilatura que ]

¡ se degradan P°^ medio d e l ca lor, s i bien estos experiment o¡3

no se lim itan exclusivamente a la  h ilatura con dichos matcl- 

r ia le s . }

j En dichos experimentos, e l  material termoplástico,

j en oolvo o granulado, se alimenta continuamente a presión 

i e l  in te r io r  de un espacio lim itado, donde es moldeado
t!
 ̂ hasta tomar forma de una especie de tapón o p e lo t i l la .  La

i cabezada esta  masa está situada adyacente a una placa de 
j i

resistencias e léc tr ica s , calentada, o un inyector,para que¡
! ¡

¡ se proporcione calor a la  superficie que de dicha nasa va j
l

saliendo, y de es ta  manera, una capa sáRente de la  cabesa ¡
i

de la  masa se va fundiendo continua y renovadamenta, formájn- 

! dose filamentos que se extraen en todo tiempo por expulsiójn

a través de los o r if ic io s  del inyector, en tanto que e l taj-
¡

pon o masase va renovando alimentándose continuamente, a *

consecuencia de la posterior acumulación de material termo- 

p lástico , que pasa a ocupar e l espacio equivalente del ma-¡

¡ te r ra l fundido que ha ido saliendo ya fundido. Es conven ic¡n.- 

te que la  distancia entre e l terminal del to rn illo  de a l i ­

mentación y e l  inyector, sea de uno a dos tercios d e l d iá ­

metro del inyector.

La presente invención aporta un períecciánarionto 

de esta técnica, aumentando la  velocidad a que puede fun-
}
jdirse e l material tormolástico y proporcionando así un r i t ­

mo de expulsién más rápido, en particular para h ilos de va­

rios filamentos. De conformidad con esta  Invención, la ca-i-



bega del tapón de Material ao forma oon ana superficie sa­

lien te  de íírca superior a la  que corresponde a la  rransvor 

sal del tapón respecto a su terminal plano. Por consiguiente 

se suministra calor en la  superficie del m aterial fungiblej 

sobre un área mayor, resultando la fusión más rápida,s aba-¡ 

tancialmente, en proporción a l exceso de área de la suporíji-

cie sa lien te  con relación  a l área transversal. ¡
!

31 procedimiento de la  invaición puede rea lisarse ¡
i

en un aparato conforme a la  misma, en que e l inyector vaya! 

provisto de una superficie de calentamiento de forma espe­

c ia l,  que ofrezca un área mayor que la  transversal del ta ­

pón que se forma en la  cámara. Una versión preferente del 

inyector (describiéndolo en posición horizon ta l) presenta 

un co lla r  horizontal anular, adaptado para que ter ine en 

ó l e l  extremo de un tubo le explulsioil, rodeado de una por­

ción en forma de campana circu la r, hecha do una fa lda  exte}- 

Rior que se extiende hacia abajo en pendiente, y de una con)- 

vexidad central. Los o r if ic io s  del inyector van en un an illo  

estrecho entre la  fa lda y la  convexidad. !

3n una rea lización  preferente e spec ífica , la  con- } 

ve^idad es cónica y sobre sa le  hacia arriba, prefere: tomen!-
j

te más a llá  dol plano del c o l la r .  Con prefo-encía, esta coji-
!

vexidad se ensancha simótricamente hacia la  cdapide. ül co-
)

l la r  va conectado a unos salientes a cada Hado del inyector

los cuales van a su vez conectados a unos torminales que ¡
!,  i

forman parte de un c ircu ito  e lé c tr ic o  para dotar de corrich-!
, x !

te e lé c tr ica  pasante da un terminal a otro a travos de l in-¡!
yector. Fundamentalmente, e l  inyector toma fc-rma de cuello! 

entre los salientes y e l c o lla r , y con preferencia,en oon j 

junción con una parte cen tra l más gruesa de la convexidad.!
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Una construcción especial ofrece e l inyector centra 

do con e l  tubo de expils ión . De esta manera se asegura la  

! simetría y centricidad dol tapón do materia prima formado 

durante la  operación de expulsión y la consiguiente fusión!

uniforme y presión idéntica de los respectivos o r if ic io s  ¡
!

del inyector. !

I DdCCRLMI OH DPT iLL jp i
!
¡ Una vez descritas las característ-icas generala

¡ de la  Invención, la  referencia se hará con más deta lle,con 

I relación  a los planos adjuntos que muestran una ejecución 

} preferente del invento, sin carácter lim ita tiv o . Un dicho:
j
j planos,

La f i g .  1 es una sección transversal a través de 

la  parte in fe r io r  de un aparato de hulatnra según la inven? 

ción, dando forma a l inyector perfeccionado y kostrando su 

afinidad con e l  t o m il lo  s in fín  de alimentación.

La f i g .  2 es una proyección horizontal del fondo 

del aparato según la - f ig .  1 .

La f ig .  3 es una proyección horizontal de la  parte! 

superior del elemento de resistencia  del inyector según lab

j siga. 1 y 2 con líneas de trazos y flechas, mostrando e l
!
} paso de la  corriente a través del elemento.
¡ i,a f i g ,  4 es una proyección v e r t ic a l de la  parte

in fe r io r  del aparato, mostrando especialmente la  manera de

ajustar e l  conjunto del inyector con e l  terminal del tubo

de alimentación. j

La f i g .  5 es una proyección horizontal de la  parte;
¡

superior del conjunto del inyector, incluyendo un elemen-¡ 

to de resistencia  y los terminales del aparato, mostrando ¡

particularmente la  relación  ex isten te entr e l  inyector y !
¡

sus bornes e lé c tr ic o s . !

La f ig . 6 es una vista ai menta da que muestra el in -
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ycctor y sos tern inales.

La f i g .  7 es una perspectiva de una forma alterna 

dol conjunto del inyector.

Concretándonos a los dibujos, en términos generala^, 

e l  Aparato está  compuesto de un depósito de suministro en 

e l  que se almacena ei material que ha de enpulsarse, cuyo 

depósito termina eh la  to iva ( 1 9 ) que, a su ves, está en
}

concaión con la  pieza de fundido (39 ). Según la  invención 

que se ilu s tra , la  pieza de fundico ( 3 9 ) es una pieza separa­

da, rebordeada y acerrojada concéntricamente al extremo in ­

fe r io r  de la  to lva  (19) mediante anos pernos (18 ). Dicha 

pieza de fu M id o (3 9 ) lleva  un tubo de expulsión ( 4 o) aterra­

jado exteriormente y atornillado en e l in te r io r  del extrema 

de la  pieza de fundido ( 3 9 ) .

Actuando en e l  in terio r de l depósito do suministro 

y extendiéndose a través de la  to lva  ( 1 9 ) y en e l  in terior! 

del tubo (40) existe un to rn illo  s in fín  de expulsión (S)? 

e l cual está hecho con un árbol ( 8 ) con aletas en hélice 

( 3- 4 ) entre las que van los canales ( 2 ) .

Hay también un mecanismo para montar, de manera qû  

pueda g ira r , e l  árbol (8 ) ;  e l  depósito de suministro y e l  

conjunto de expulsión están diseñados para un fuñeionamiemi­

to hermético a gas. Toda la  construcción del aparato ds exp 

pulsión ha sido descrito  oportunamente; la  presente inven 

ción se funda especialmente en la  descripción siguiente: 

CONJUNTO DEL INYECTOR

NI inyector (J ) va montado sobre dos extremidades 

potentes (28) separadas, hechas preferentemente de cobre 

e le c t r o l ít ic o , a efectos de una máxima conductibilidad. Lo¡s 

extremos (28) van remachados como en (27a) y soldados sobr 

las aletas (52) que forman parte integrante del inyector.
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Usté sistema de conexión está disedad o para propor­

cionar la  menor resistencia  e léc tr ica  posible en la miión 

entre el inyector y los extremos de soporte, .Esto es conve­

niente a efectos de obtener oérdidas mínimas de calor. Cad$t 

extremo (28) lleva  un borde curvado (28a) que corresponde
¡

con un sa lien te ( 5 ) curvado, del mismo inyector, presentando 

una superficie curva substsacialmente continua en la  direC' 

ción a ::il ¿ e l  tubo (35 ). -Estas superficies curvas, una a 

cada lado, ajustan en torno a l extremo d e l tubo (40) y s ir  

ven para uaitener e l inyector (J ) exactamente concéntrico 

con aL tubo de expulsión. Un a n illo  do aislamiento (42) se 

in terca la  entre las superficies curvas (28a), ( 5 ) y e l  tubc 

(40 ).

Los extremos (28) llevan  unas aberturas (51) en lab 

que encajan unos pernos que sirven do -conexión entre e l  in ­

yector y e le lem ento de suministro e lé c tr ic o . Conexiones 

e léctricas (no representadas) sirven para que pace la  co­

rrien te e lé c tr ica  a través d e l elemento (J ) de un lado al 

otro, es decir, desde un eátremo. (28) de cobre g. otro,pa­

ra que so cabiente e l  inyector citado mediante resistenci^
¡

e lé c tr ic a .

la  parte activa  del inyector incluye una parte ant, 

la r  (55) entre los c írcu los  (3 -4 ), fo g . 3; e l  co lla r  (55) 

termina en e l extremo d e l tubo de expulsión (40) y en comí 

binaoión con la  junta (44) actáa como un an illo  de c ierre 

para evitar* pérdidad o derrames del m aterial de fusi. ón 

que forma e l  filamento.

El inyector so empalma contra e l  terminal del tu­

bo (40) por medio de un elemento de sujección (3o) que t i^  

ne una superficie superior que se acopla con una junta (4 c¡) 

a islante que se apoya o soporta contra la  superfic ie in fe -
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¡r io r  del an illo  (55) del inyector (J) y lo fuerza hacia 
[
arriba contra la  junta (44) que a su voz se mantiene contr 

e l  extremo del tubo (40 ). El elemento de snjección (30) se 

proyecta a ambos lados del conjunto del inyector , conformé 

se vo en los planos. Dicho elemento (30) lle va  una abortará 

(32) directamente bajo la  puerta que actúa, de l inyector, 

abasándose según so ve en la  f&g. 1 . Los pernos (34) ex­

tendiéndose a travos del elementó (30) acerrojan a l mismo 

a l saliente o brida ( 2 0 ) del elemento de fundición ( 3 9 );de 

esta manera a l elemento de su^eccion ( 3o) se le  puede ob liL  

gar a un ajusto perfecto contra e l  conjunto del inyector 

para sostenerlo concántricamente en su lugar contra e l  ex 

tremo del tubo (40).

La parte activa dol citado inyector (J ) ind.uye 

también un faldón (61) invertido, que, en su ejecución pre­

feren te, es un cono truncado lim itado en su diámetro máximo 

por e l círculo ( 3 ' )  y e l  mínimo por e l círculo ( 2 ' )  según 

f i g , 3 ? extendiéndose hacia abajo desde e l co lla r  ( 55 ) .  Cn 

conexión to ta l con e l fondo del faldón (61) hay un an illo  

(63) plano y concéntrico, entre las lineas ( l ' - 2 ' ) ;  este 

an illo  tiene ^ran número de agujeros ( 63a) en uno o más 

circuios concéntricos. El conjunto en que se incluyen tod¿ 

estas piezas se completa con una parte (65) completa, cen­

t ra l y cónica, que se extiende hacia arriba desde e l  ani 

i l o  (63) delim itada en su diámetro máximo por elmBÍrculo 

(1 ')  y terminando en la  cúspide (O). La convexidad (65) .es 

preferentemente más gruesa en forma gradual en su parte su 

pei'ior, según se ve en los planos adjuntos.

Según la  f i g .  3, la dimensión (a ) es e l diámetro 

del a n illo  o co lla r  ( 5 5 ) exterior,delim itado por ol c írcu lo 

( 4 ' )  y la  dimensión (b) es la  anchura mínima (parte estro-)-
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cha (26) de las aletas (52) que sirven cono terminales para 

conducir la  corriente term oeléctrica a l borde externo del 

co lla r (55) ex te rio r.

Las lineas de trazos y flechas de la  fighra 3, ind i­

can en qué forma se lince converger la corriente termoeléc­

tr ica  para obtener la  máxima concentración en la  parte es­

trecha ( 2 6 ) en que e l terminal (28) se une a la  p e r ife r ia  

del co lla r ( 5 5 ) y también la  forma en que esta concentra— 

ción se reduce al pasar por e l inyector para proporcionar 

un calentamiento uniforme. La concentración de la  corrien­

te térmica en la  parte estrecha ( 26 ) proporciona asimismo 

un calor complementario en este  punto, para compensar con 

e l  que se va y pierde a consecuencia de la  radiación que 

hay doodn las ilotas (52) y los extremos (28 ).

La inclinación preferente de la  superficie cónica 

ex terio r (61) desdo e l  eje del tubo ( 3 9 ) es de 2 2 c y la su 

p e r fic ie  superior ( 6 5 ) desde el mismo eje d e l citado tubo 

( 3 9 ) es de 5 3 --. Ambos ángulos pueden ser más agudos, sin 

in te r fe r ir  la  función del inyector; sin  embargo, s i  estos 

ángukos fuesen mayores, se reduciría el {Área de las super­

f ic ie s  activas y por consigu ió te se reduciría  también e l 

ritmo de producción. Por ejemplo, la  inclinación de la  super­

f i c i e  (61) puede oscila r entre 159 y 459 desde e l  e je  d e l 

tubo (40) sin desviarse del principio de la  invención.Adi­

cionalmente, e l ángulo de la  inclinación del cono cen tra l 

( 6 5 ) puede variar entre 406 y 6 5s aproximadamente desde e l 

eje d e l tubo (40).

La relación  entre las dimensiones (b ) y (a) debe

mantenerse dentro de una tolerancia muy r íg ida , con objeto 

de controlar la  concentración de la  corriente térmica en 

e l co lla r  (55) y en las partes activas de l inyector, iín un
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diseno proferido en el que ol grosor dol inyector es de 

unas 0.060 pulgadas y e l diámetro interno del tubo de ex­

pulsión es de unas 1,18 pulgadas, la  relación de la dimai-

! sión (a) a la (b) sería do 1.39 : 1 aproximada-ai te .
!
! Otras relaciones entre las dimensiones (a) y (b)

satisfactoras pana otras medidas de aparatos y diferentes 

grosores de aleación tómaica en el interior del inyector 

y en los diferentes tipos de polímero, son de 1,28 á 1,51. 

á l hecho de encontrar una proporción específica conveniente 

para realizas? s i principio de la  invención aplicado a cual—

! quier medida del tubo da expulsión, constiruye materia de 

experimentación sogdn quedará aclarado para cualquier tro­

nico en la  materia.

OPERACION

La operación del elemento de suministro, incluyen­

do la  tolva (19) se realiza efectuando la  carga con él ma­

te ria l productor da filamentos. La corriente eléctrica se 

pasa a travós del inyector (J) para que este dltimo alcan­

ce una temperatura sobre el punto de fusión del material.La 

concentración aproximada y e l paso de la  corriente a travéé 

del inyecror propiamente dicho, s e muestran en la  fig ,3  qhe 

antes quedó explicada. Comienza después e l giro del tornillo  

(S ) alimentándose de esta manera el material desde la  to l­

va (19) dentro y a través del tubo (40) y contra e l inyec­

tor (ya citado); e l material se consolida en forma de un th 

pón o masa sólida entre e l extremo del tornillo de alimenta, 

ción y el inyector. El extremo saliente de dicho tapón se 

funde a ccmsacuencin del dispositivo inyector y e l materia^, 

fluido se extrae a través de los orificios (63a) en forma 

de filamentos. La. velocidad de alimaatación se regula en
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coordinación con la  temperatura del inyector para que el 

material se consolide en forma continua en un tapón sólido 

entre el extremo del tornillo de alimentación y e l inyector, 

extrayéndose el material fundido en forma de filamentos tan 

rápidamente como se funde. A causa de la  forma especial del 

inyector (J) que constituye un aspecto de la invención,el 

rotmo de fusión y por consecuencia e l ritmo de expulsión, 

puede aumentarse en por lo menos un 50% en comparación con 

un inyector plano.

El emtremo del tornillo sinfín (S) está lo  jr f ic ie h -  

temente próximo a la  placa de resistencua para que la pre- 

sióm resulte efectiva a l comprimir e l material en un bloqU3 

sólido y lo bastante alejado de la  placa para 3 star fuera 

del alcance de la  acción agitadora originada por e l paso 

de rosca del to rn illo , que podría originar una expulsión 

desigual. Tiene que e x is t ir  c ie rta  agitación en e l extremo 

de l tornillo para que e l  material deje al c itado extremo, 

pasando por las muescas ( 2 ) en esp ira l; una distancia pre­

ferente entre e l extremo d e l to rn il lo  sinfín de alimentación 

y la  placa de resistencia , es la*do 1/5 á 2/3 del diáme­

tro del to rn illo , y más concretamente, de la  cámara.

' Con e l f in  de aumentar los ritmos de expulsión es 

fa c t ib le  hacer la  convexidad (65) en diversas formas ta les 

como superficies cónicas, hemisféricas o semijurvas, y las
t

depresiones rad ia les, de variados aspectos y grosores. pueL 

den n tilisa rso  superficies acostilladas. El área de la  su-L 

p e r fic ie  puede aumentarse por encima d e l 50% mfs que la  de! 

los inyectores planos del mismo d i(n o tro . preferentemente, 

e l área de la  superfic ie de la  parte central acopada, s erá 

por lo  menos un 10% mayor que la  correspondiente a un inyec­

tor plano.
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El inyector debo estar fabricado en un matcl de ele -
j )
. vada resistencia  e lé c tr ica . Se prefieren aleaciones calen-j
! '
í tadoras o resistencias, por ejemplo, aleaciones níquel-cropic,

i Las que dán mejores resultados son las de tipo "Chromel" o)

¡ "Hichrome"; taj.ibién puede usarse acero inoxidable. L3Í tubo!
¡ , i
i (40) es de acero o sim ilar, no atacable por el material ext-

pulsado,

31 grosor del inyector puedo variar, dependiendo su

ta<aaLo del tamaño de l aparato. ','3n términos generales es

aconsejable un grosor do 35/lOOC de pulgada a 1/10  de pul-' 

gada. ' j

Para e l  hilado con triaccta to  de celulosa, do. difej- 

rentes deniers, son convenientes diámetrod en los o r if ic io st
de hilado, entre 0.008 pulgadas y 0 .0 6 0  pulgadas (de ocho ¡

)
a sesenta milésimas). Lu elección  del o r i f ic io  mas conve- ¡ 

niente para cualquier denier particular u otro material,de¡

penderá de las ex igencias do los técnicos en la  materia. {
!

La temperatura conveniente para h ila r  e l  triacetatpi
de celulosa, oscila  entre los 30CSC y los 400SC. La elección

)
de la  temperatura adecuada para h ila r cualquier denier par)-

i

ticu la r u otro material será, evidentemente, cuestién de j 

las exigencias de los técn icos en la  materia. La presión en 

e l extremo del to rn illo  puede variar entre 300 libras por j 

pulgada cuadrada de área de sección transversal del tubo, j 

hasta 1000 libras por pulgada cuadrada de dicha área, de- t 

pendiendo del ritmo de expulsión que, a su vez, depende de¡
i

la  velocidad del t o m illo  y de la  corriente de calar tamien)-

Cuantitatlvamontc e l ritmo de la  expulsión cariará 

según la  naturaleza espec ífica  de l aparato u tilizado, de s 

tamaño y de otros factores. Un algunos casos, e l  r itm ó le
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I expulsión para inyectores planos con an tubo de expulsión ; 

¡ de diámetro in te r io r  de 1 3/16, es decir, de o á 10 gr.porj
i j
ninato, en un aparato particu lar, siendo la  velocidad de ¡ 

alimentación do 12 á 14 gr. por ninato caando se trata de ¡ 

aparatos provistos de inyectores cónicos. }

FORRA ALT1RLATIVA

La í i g .  7 maestra ana variante de r ea lización  de

la invención. Los números de re fe ren c ia  son sim ilares para

idénticas partes, según las anteriores figa ras , calvo qae

se les a prepaesto la  centena. j

- Sin embargo en este ejemplo, an clemento(128)termia

nal rodea por completo e l co lla r (155). Otro terminal (175,)
!

está sitaado en e l centro, teniendo apariencia de v a r i l la  i
i

v e r t ic a l,  con an extremo cónico ( 17 6 ) qae se acopla bajo 

la  saperíio ie  de la  convexidad (165). La placa (128) tiene 

an terminal, y tanto la  v a r il la  ( 1 7 5 ) cono e l  otro, van co¡- 

nectados a l c irca ito  e léc tr ico  (antes citado) para qae la  j

corriente pasa desde la  v a r i l la  ( 1 7 5 ) a través de sa extrej-
!

no cónico ( 1 7 6 ) y desdo a ll íy  a través de l inyector ( y )  a
j

la  placa (128). ¡

VELEJAS i

Para materiales láb iles  qae se hilan haciéndolos ¡
¡

g ira r  ene stado de fasién , la  presente invención tiene lasj 

presentes/entajas sobre los diseños anteriores de imyec- { 

tores (h as illos  o maqainillas de h i la r ) :  i

a -  Debido a oa oonfigaración doblemente cónica y 

por consigaiente, un área mayor de saperfic ie , tiene por 

lo  menos ana capacidad de fasién  de an 50% mayor qu e la  

de los inyectores planos.

b -  Debido u la  disposición concéntrica de las dos 

snperficies cónicas, combinadas con e l  a n illo  intermedio ¡
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¡ ulano v e l an illo  plano provisto de dos te m ínala a que se '
['" "  ̂ i
. proyectan simétricamente a a:boa lados, formando ándalo
í
¡ de 180s entre e llo s , se consigue e l calentamiento uniforme 

¡ de la  superficie activa .
i , :
j c -  Un virtud de la  tempera! ara'enifoBmQhonscguida^

j de ta l manera, contínda la  fusión del polímero, que ce ve j
: ¡
! obligado continuamente contra la  superficie activa, llo v ía n

i áose a cabo esta fusión en condiciones excelentes, sin  la  ¡

degradación que so orig inaría  al contacto del mismo con las

partes calien tes, y sin la  fusión parcia l del polímero que,
)

: tendría lugar entro las partes fr ía s , y que darían por re-¡
' i
! saltado e l  bloqueo de los o r if ic io s  de la  máquina de hila:b, y

¡ a que fa ltase  o l suministro de filamento.
¡ ,
' d -  Este inyector e s apropiado para materiales la-̂ -

; b iles a l calor, que no pueden mantenerse a temperatura de 

I fusión salvo durante un corto periodo de tiempo y no pue­

den expulsarse satisfactoriamente (hilado fundido) s i no i

¡ es dentro de un lím ite  reducido de temperatura, y, dentro

} del mismo, e l  polímero fundido es muy viscoso, tanto que ¡ 

} hay poca o nula transferencia do calor o flu jo  de material
j j
i en la  fase líqu ida, entre e l  tiempo de fusión y e l  de cx-¡

'¡ pulsión. !

e -  Con objeto de producir un h ilo  de filamento 

múltiplo comcrcialmente aceptable, e l  ritmo de expulsión a

través de cada o r i f ic io  do la  máquina de h ila r , debe s er

¡ substanoialmentc idéntico y

¡ fundida entre la  superficie 
!
! mero sólido es tan sólo d e l

dado que e l  grosor de la  capa' 

activa deí inyector y e l  p o lír  

oraen de unas pocas milésimas!

: de pulgada, se deduce que la  medida de los filamentos que
ii dan salida por cada o r i f ic io  de la  máquina de h ila r , de­

pende de la  temperatura del metal que rodea innediatamen-
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te a dicho o r i f ic io .  Con esto invención es posible ajustar <

1  ̂ intensidad do la  corriente do calentamiento del metal 

'Con e l  f in  de obtener un ritmo de fusión, mejor dicho, de ¡

expulsión, substancialmente uniforme, a través de cada ori-¡-
¡

f i c io  de la  máquina de h ila r  de filamento m dltiple.

f  -  Nuevamente, a causa de las superficies doblemen­

te cónicas y del compartimiento que se forma entre las mis-L
¡ }
¡mas conteniéndoles o r if ic io s  de la máquina de h ila r , e l  ma4

{ t e r ia l  fundido se d ir ige  hacia los o r i f ic io s .

! g -  El cono invertido ex te r io r  actda en principio

'dd manera parecida a l extremo acopado de un rec ip ien te de
¡
I presión', y e l cono in te r io r  lo  hace a su ves en forma pare 

! cida a una toma de presión en forma acopada invertida, me-

!diente la  combinación de anbos conos, un espacio con la  su-
I i
¡f ic ien te  fuerza mecánica para r e s is t ir ,  sL n deformación y

sin constitu ir protuberancias, el impulso d e l to rn illo  de 
! , ! 
¡expulsión que continuamente obliga e l  polímero contra é l .  }' !
! h -  Otra ventaja de la  invención consiste en preve-¡-
i
}n ir  la  formación de burbujas de gas, que se forman a l l í  don- 

de e l  polímero se calienta demasiado tiempo, o a una tempera­

tura demasiado elevada. Estas burbujas originan la  interrup­

ción de los filamentos, evitando la  formación de h ilo  de ca-
! < i
¡lidades comerciales, y su acción perjud icia l se anula mediante 

j la  descrita invención.

I Finalmente, sólo recta aííadir que en la  presente

invención caben cuentas variantes de rea lización  sean posi­

bles dentro del cuadro general de la  misma.

A. -  Descrito sufid. entemente lo que antecedo 

sólo resta  consignar que lo  que se declara propio y nuevo 

del so lic ita n te  es lo  contenido en las sigu ientes:
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1 - Un procedimiento, con su aparato, para la pro-j

dacción de fib ras te x t ile s  ¿urtific ia lcs , mediante piro de ¡ 

los materiales fundidos a efectos de h ilatura, caractcrisat- 

do porque para lle v a r  a la  práctica dicho procedimiento, se 

provee un elemento inyector que se acopla extremo de un 

tubo de expulsión provisto de uno. boca de descarpa, compre 

diendo una placa delgada, que actúa de res istencia  e ldctri. 

ca, de material conductor, adaptada de manera que quede en 

posición lim itante con e l  tubo de expulsión citado; yendo 

dicha placa dotada de una parte central perforada; siendo 

dicha parte perforada, de forma acopada paraq u e e l  área 

de su. superficie sea mayor que la correspondiente a una su­

p e r fic ie  plana, esencialmente. i

2 -  .n  1— „ 6 * .  „ i v U l i . . . * *  L  - . L

tarizado porque e l elemento inyector va provisto de una plp-!. t
ca delgada,a manera de res istencia  e léc tr ica , con la  parte!

!
central acopada y perforada, teniendo esencialmente e l groi- 

sor, dicha parte cen tra l, equivalente a entre una décima y 

tre in ta  y cinco milésimas de pulgada.

3 - Un procedimiento, según reivindicaciones de 1

y 2 , caracterizado porque e l  área de la  citada suporflciB j 

central de la  mencionada placa, es por lo  menos un diez pojr 

ciento mayor que su placa equivalente plana. j

4 -  Un procedimiento, según reivindicaciones do 1

d 3 , caracterizado porque la  parte cen tra l de la  placa re - 

fe r id a  va aumentando en grosor paulatinamente hasta su pui*í- 

to central. !

5 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de 

1 á 4 , caracterizado porque la parte cen tra l re fer ida  tieiji 

forma de cono truncado, esencialmente.

6 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de
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1 á 5 , caracterizado porque e l elemento inyector va unido j 

a un tubo de expulsión provisto de una boca de salida, con-
* i

prendiendo una placa delgada, metálica, de material conduc,'

tor, que actda de resistencia  e lé c tr ica , acoplada de maner^

que lim ite  ccn e l  tubo de expulsión citado, yendo provista

de una parte cen tra l perforada, que presenta en esto punto:

forma acopada, y que se extiende a través de la  boca de saj-

liu a  dol tubo de expulsión aludido; previéndose la  forma ¡

acopada do dicha placa para nmentar su urea en por lo  me-;

nos un l ie s  por ciento mayor que una placa do superficie j

plana equivalente, presentando un engrosaníento gradual onj
:

e l  centro de la  zona perforada. j

7 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de 1 j 

á 6 , caracterizado porque e l elemento inyector, que lle va  j 

acoplado un tubo de oxpulsién provisto de una boca de sa lii-
i

da, comprende una placa delgada, metálica, q uc actúa de reí-

s is  tcncia e lé c tr ica , acoplada de manera que lim ite con e l ¡
i

extremo del tubo de expulsión, cuya placa presenta forma j

acopada que oouoa una zona perforada, y es do grosor que ¡)
aumenta gradualmente hacia su cen tro , teniendo su parte ! 

central escncialmoite cónica con un área equivalente comoj 

mínimo a un diez por ciento más que una placa plana eqn i-,

valente; siendo e l  grosor de la  zona central de la  misma, ¡
i

del orden comprendido entre tre in ta  y cinco milésimas á ¡
¡

ana décima do pulgada. ¡
í

S -  Un procedimiento, según reivindicaciones de 1 ' 

á 7 , caracterizado porque se prevee un elemento inyector, i 

acoplado a un tubo de expulsión, c ilin d r ico , que comprende 

una placa metálica de res istencia  e lé c tr ica  según se ha des­

c r ito  en las precedentes reivindicaciones; y que consta ¡
t

de una parte anular adaptada para lim itar con o l extremo ;
t

del tubo do expulsión citado, yendo provista de una parte!

)
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circu la r, integrada con la  parte anular, y que se extien­

de desde e l  in terio r hasta esta última zona, acoplada de 

manera que pueda cerrar la  boca del tubo do expylsión; e 

incluyendo un faldón que se extiende hacia la  parto in fe r io r  

ana pónete concéntrica circu lar -adyacente a dicha faldón; ' 

una parte central que se proyecta hacia arriba, y por lo  i 

nonos un par de aletas salien tes, diametralmente opuestas,! 

que se extienden hacia fuera, a partir del sector anular. '

9 - Un procedimiento, según reivindicaciones de 1 j

á 8 caracterizado porque la  placa antes mencionada, tiene j
forma acopada, con una superficie que e s ,  esencialmente, '

!
por lo  menos un diez por ciento mayor que la  do la  placa i 

plana equivalente. ¡

10 -  Un procedimiento, según reiv ind icaciones de ¡

1 á 9 , caracterizado porque la  inclinación de la  superfi- i 

o—o de.i. raldon ames catado, es ual que roma, con 1 ¿̂ sec­
ción anular antes descrita, un ángulo que oscila  esencial-¡

!
monte entro los 4 5 s y los 7 5 -. !

¡
11 - Un procedimiento, según reivindicaciones do j 

1 á 1 0 , caracterizado porque en la  parte anular, e l  scc- ¡

! tor circular y las aletas sa lien tes, tienen esencialmente !

entre tre in ta  y cinco milésimas y una décima do pulgada } 

de grosor. I

12 - Un procedimiento, según reivindicaciones de j 

1 á 1 1 , caracterizado porque la  inclinación de la  superfi-j 

oie central de dicha placa forma con la  parte anular ai tesj 

citada, un ángulo comprendido esencialmente entro 253 y 503.

15 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de ¡

1 é 1 2 , caracterizado porque la  inclinación del antes cita;-
j

do faldón con la  parte anular mencionada, forma un ángulo 

esencialmente entre 459 y 753 estando la parte central in-[ 

d iñada formando un dmgulo, respecto a l co lla r antes oita-j 

do, que oscila  esencialmente entre 25s y 503.
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{ 14 - Un procedimiento, sog&n reivindicaciones de

!l a 1 3 , caracterizado porque comprende, pare ser llevado 

¡a la  practica, an inyector que lle va  acoplado nn tubo de : 

'expulsión, comprendiendo ana placa fin ad eros is ten c ia  o le c -

¡tr ic a , de forma a copada, con ana zona cen tra l perforada, !
!
¡adaptada para cerrar la  boca dele abo de expulsión citado, 

¡por sa parto media: teniendo ana parto interna c irca la r pa-¡ 

ira lograr dicho c ie rro , y partos exteriores simétricamente

¡conectas, litadas cié medios de conexión e ló c tr ica  a ana faen-
¡ *  ^'te  de suministro; estando la  parte central de dicha p laca,!
' .
!c rov i3ta de deformaciones qae detcr^iinen planos d is tin tos ,
j" ¡
; s inn tr íe o s , para aumentar sa área de acción e ficaz  de maneja
¡ !
[qae sea mayor qae saeqa iva len te plana; siendo más gruesa ¡

¡dicha placa por ¡ja parte cen tra l, de manera progresiva, qaej

¡por sas extremos, coordinándose la  anchara de la  parte ex - '

! te r io r  y la  variación de. grosor de la  parte central o in - ¡
¡ !
¡te r io r , a f in  de oroporcionar an calentamiento de dicha pla­

jea, sabstancialmente uniforme. ¡
! . ?  !! 15 - Un procedimiento, segan reivindicaciones de
i  ̂ !
¡1 á 1 4 , caracterizado porqae para sa pr-etica  so reqa ie rc  !
¡
ian elemento inyector qae tiene conectado an tabo c ilin d rico
' < , i¡de expulsión, comprendiendo ana placa delgada, qae actúa :
¡ ¡
¡de resistencia  e ló c tr ica , provista de ana parte analar, ur¿-
i '  ". I
v is ta  de ana porte analar apropiada para acoplarse a an tn4

bo de expalsión, teniendo asimismo ana parte circu lar in ta -
!

grada con la  parte anular, expendiéndose desde dicho punto¡

hacia e l in te r io r , adaptada para cerrar la boca d e lt  abo dé

¡expulsión, c incluyendo un faldón qae se extiende hacia ábd- 
i ¡
¡ jo ,  nn an illo  concéntrico circular, inmediato a dicho faldón;
i !
jy an sector central qae se extiende hacia la  parte superior, 

¡teniendo an par de aletas salientes diametral y s im étricam í- 

¡to dispuestas, qae s e extienden hacia fuera a partir d e l ah-



545

55o

555

560

565

570

-19—
! < 1

¡tes citado co lla r , engrosándose la  mencionada placa de re - ! 

Asistencia por en parte central, paulatinamente, adaptando-,' 

I se/ e l  espesor del metal en la  parte central respecto a l 

i metal de la  parte del citado co lla r y a la  anchara de las ;

'a le ta s  ¿1 adidas, a f in  de mantener ana distribación sabstan- 

! ciadmente aniforme de la  corriente e lé c tr ica  sobre la oa — ¡

; p o rfíe le  activa  del elemento d escrito . ¡

, 16 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de j

; 1 á 1 5 , caracterizado porqae en e l  aparato descrito, cada
t
a leta  cc más graesa qae la parte del c o lla r , presentando 

ana parto sa lien te , qae se extiende hacia arriba, y es con­

céntrica con dicho co lla r . í
} !
i 17 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de
í
¡ 1 a 16, caracterizado porqae las citadas aletas se abasan 

¡ hacia la  parte ex terior a pa rtir  del mencionado co lla r .

18 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de ;

1 á 17 caracterizado porqae cada a le ta  se ahasa hacia sa ¡
tl

extremo ex te r io r , a partir del co lla r, siendo dotadas de ¡
! ¡
¡ ana parte sá. iente qae se extiende hacia arriba , y qae e s !
¡ , !
i concéntrica en relación  con e l  co lla r . !

19 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de '
: i

1 18 caracterizado porqae cada aleta va dotada de ana an;-

t

t]!
¡

bocadara qaes c extiende hacia e l e x te r io r , a partir d e l  i
¡

citado co lla r , siendo de sa misno grosor, y teniendo ana 

parte do mayor grosor qae e l de dicho co lla r , qae a partid 

de este s e  extiende hacia fa c ía ; presentando la  parte más! 

graesa an salien te c irca lar qa e confina con la  embocadnra 

y va adaptado para lim ita r con an lado del tabo de expa l-i 

sidn del aparato. j

2o -  Un procedimiento, según reivindicaciones de 

1 á 1 9 , caracterizado porqae e l inyector presenta ana re-:

lación entre la  parte del c o l la r  de qae consta y la embocá-

!
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dura antes descrita , del orden comprendido entre 3L,28 y

1,51.

:1 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de

1 á 2o caracterizado porgue e l elemento inyector neo .'sario.

para su. aplicación, va acoplado al e::tremo de un tubo de ¡
¡

expulsión, o ilín d rico , comprendiendo ana placa delgada qae¡ 

actúa de resistencia  e lé c tr ic a ,a  copada y perforada en su ! 

centro para aumentar sa área e fica z , deán grosor de trointja 

y cinco milésimas a ana d 'cima de pulgada; teniendo dicha j 

placaana parte imular para delim itar con e l extremo d e l tJ-

bode expulsión citado; ana parte c irca lar integrada con la
!

parte analar, que se extiende interiormente desde la  misma},
¡

adaptada para cerrar e l  tubo de expulsión, incluyendo asi-} 

mismo un faldón que se extiende hacia abajo, y que, con ; 

relación  a la  parte anular citada tiene una inclinación dd 

45- á 75-? teniendo un an illo  concéntrico, adyacente a di-í- 

cho faldón, y una zona cen tra l que se extiende hacia arriba, 

con una inclinación angular respecto a l s ootar anular, de ! 

25e á 509; teniendo dos estrechamientos diametraluente '
i

opuestos, que se extienden hacia e l ex terio r, a partir de;
¡

la  soña anular; teniendo por lo  menos una aleta o sa lien te 

íntimamente conectado a cada uno de los citados estro cha-j 

mientes, espaciada del diámetro in terior del mismo por j 

dicho estrechamiento, siendo la  proporción entre e l díameL
í

tro d e l co lla r y la  anchura del estrechamiento, de 1.28 ¡

ó 1 .5 1  engrosando gradualmente hacia su parte central. j
í

22 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de }

1 á 2 1 , caracterizado porque su práctica comprende un apa-! 

rato g ira to r io , de h ilatura, con materiales fundidos, que 

comprende un inyector que va provisto de una placa circo -
¡

la r  con una convexidad central y perforaciones de hilado,! 

exteriores a la convexidad, y un par de aletas o sa lien -



-21-

tes gao se extienden hacia e l  ex terior a partir de la sena,

que lom a un compartimiento en e l  aparato; teniendo ana pl^-

ca torminal montada sobre cada una de dichas aletas, cuyas!

placas torminales tienen un extremo anular que constituye ]
' ¡
} una cara receptora, adaptada para lim ita r con un tubo de ¡

¡expulsión, y concretamente con e l  extremo dol mismo, y pa-¡
} !
¡ra  centrar e l  inyector respecto a dicho tuba; siendo dichas
! ' ¡¡ .aletas, en e l punto de conexión, esencialmente mas estrechas

! que en e l punto de conexión a su o ja: ion t o , cnsanch' audo-<.!
se a partir del mismo, después, en e l punto de conexión cón 

las píricas terminales, para proporcionar de esta, manera unj 

calentamiento uniforme, a l antes citado compartimiento,cual - 

{ do pase una corriente e léc tr ica  de una de di di as placas a ¡ 

la  otra, a través del inyector. !

23 - Un procedimiento, según reivindicaciones de j

j 1 á 22 que, para su práctica, requiere un aparato girutorijo 

} do hilado, con materiales en estado de fusión, que comprende

} un elemento formado de metal laminado, provisto do aletas }

¡ ten.ín ,ilcc atravesadas por una parto do su cuello, para

I acoplaje a un compartimento circu lar que tiene una pared

I exterior anular que so extiende hacia abajo, que se une a 

i mi an illo  circular que rodea una parte cen tra l más elevada!,

¡ es tr ilán d ose  las antes citadas aletas en e l punto de condxión
i !

a l anteo citado compartimiento, resultando de una anchura i
j

menor que e l mismo, y ensanchándose después en su punto de 

conexión a unas placas terminales dqóontacto para prpporcio- 

nar un calentamiento uniforme a través do la  superficie dd 

dicho compartimiento, cuando pasa de placa a placa la  co­

rriente e lé c tr ica , a través de l inyector. j
¡

24 -  Un procedimiento, según reivindicaciones de !

a 23, caracterizado porque para su práctica se requiere



635

64o

645

65o

655

66o

665

! descrito, para ct^a alimentación ce emplean osench.l mente

¡m ateriales en polvo, fa s ib lec , formadores do filamentos ;cn-

' yo aparato va dotado de un tabo de alimentación en e l  qae

: 1 . ,  a ,,.r ,

¡formen an compacto qae, al s a lir  por el tabo deex^:alsión,¡

* sea calentado por ana placa metálica de resistencia  e le c t r i-  
¡ '
! ca con perforaciones centrales para sa lida  de la materia en
¡ i
! formm filam eitosa, caya placa presenta ana conexidad cen tr ll
} ¡
I para aumentar su saperfic ie  de trabajo, actuando de manera;

! qae e l material compacto cit¿tdo, ce vaya fundiendo sacesi-;

¡va  y contfnaamcnte, forzándose ca paco a travos do los cri'-
¡ ;
i f ic io s  de 1-a placa térmica descrita ; teniendo dicha rlaca ' ̂ - ¡)
i an cacllo  qae lir iita  con e l tabo de alimentación, yendo de<-
} -  ¡
¡ bidamente aislada eléctricamente del mismo, y presentando i
!  ̂ !
[ forma acopada en sa parto centrsl perforada; entendiéndose!
i * , !! do su? las paredes del citado tabo'de alimentación, a traváp

¡ de la  boca del mismo, a f in  de obatacalizar y filaiaentar ¡

 ̂ e l  compacto en la  forma antes citada; presentando ana for-¡
¡  ̂ . iI ma ¿'.copada cao oc la an arra eficaz ac xr arta 3 o a amentada cr

; an dies por ciento sobre la  capacidad e ficaz  de trabajo i
< ¡

de ana placa eqaivalento plana; teniendo an elemento termi^-

nal conectado a cada parte d e l cacllo de la misma, y medios 

de conexión a los elementos terminales para dar paso a ana,' 

corriente e lé c tr ica  qae pusa contínaamcnte a través do la  ' 

placa citada para mantener la  saperfic ie  de calentamiento i
I

por encima de La t empentara de fasLón de los materiales ¡ 

para la h ila ta ra ; ocn medios para mantener centrada dicha ¡ 

p l.ca  cosí referencia  a la  boca de cxpalsión del tabo de j 

alimentación, y medios para alimentar el material palvera-j 

lento de manera xontínaa hacia la  placa de r ¿sistémela elóc,-- 

tr io a  descrita , a ana velocidad y presión ta l qae sean ca-s

} an aparato prodactor do substancias fila in en tosas , como e l
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paces do forzar a l m aterial, fandido por 1 ' Pia-ca uormoclee-

trica , para pasar a través de los aguhcros ae 1 .a misma, en.

for;.ia de filamentos para hilado, y deir alimentando e l sisy

tona en forma continua. i!
25 - Un procedí.miento, según reivindicaciones de j 

1 ó 24, caracterizado porgue e l  grosor de la  parte acop*- ] 

d; de la citada placa clectrotcrm ica perforada, esto coDi- 

prendido entre tre in ta  y cinco milésimas y una décima de 

pulgada.

26 - Un procedimiento, según reivindicaciones de 

1 á 25, caracterizado porque comprende laproduccién de ma­

te r ia les  filamentosos, r. partid de material en polvo, fusi-'- 

ble a altas temperaturas, comprendiendo la  alimentación con­

tinua ¿e l material formador de dichos filamentos, a presión,

de manera que una parte del compacto formado por dicha preL
i

sión, sea empujado hasta que presente una cabeza casi s ó li^
!

da, de forma c ilin d r ica  y base abombada con área mayor que! 

su propia sección transversal; a la  cual se ap lica  calor j 

de manera constante y uniforme, a todas partes de dicha ca*- 

besa, para producir en la misma una capa ene stado de fu— j 

sión de la  que se  extraen filamentos de manera continua, ' 

mientas asimismo do manera continua se renueva e l  compacto 

de matericM&rinia desde su propia base a consecuencia de la 

acumulación de m aterial pulverulento en su parte pos torio; 

pera i r  ocuoando sucesiva y subsiguientemente la  parte del 

material fundido.

27 - Un procedí miento, según reivindicaciones de 

1 á 26, caracterizado porque e l área de la  superfic ie  exter­

na circulan!! do este compacto, en su punto de fusión, es 

equivalente a un diez por ciento mds que e l área do su 

propia s ección circu la r.

20 -  UN BROCdNImldlITO, CON CU ABARATO, BARI IR 1R0-
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,  ]
Todo según queda descrito en la  presento ncnoria, !

que consto, de veinticuatro hojas fo liadas y no Colografiada^ 

por an¿t sbla cara, con un to ta l de setecientas cinco líncaüj 

y planes ánodos.

Madrid 21 junio 196o

p.a. ,"^57/1^'^-'-y ^
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