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PATENTE DE INVENCION
" por 20 afios
por "UN PROCEDIMIENTO DE FAERICACION DE MULTIFILAMEN-
P0S DE MATERIAIES SINTETICOS®, & favor de D, Mammel
Nonfort Lozer, de nacionalidad espafiola, domiciliado

en Barceiona, Recaredo, 2 y 4.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Bsta Patente de invencibn, se refiere &
un procedimiento pare la febricacién de miltifila-
mentos de materieles sintéticos del tipo general
de.las poliolefings, ocon lg finalidad de obtener
elementos filares de muy poco diémetro y que pueden

~ ser @plicados preferentemente e la fabricaclén de

ertfculos decorativos de fentesis y esfmismo pueden

gerlo a le obtencibn de tejldos. En especial, los
multifilementos obtenidos mediente este procedimiento
serfn eplicebles o lg confeccibn de pelucas y similares
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pere mfieces, obteniendo un efecto muy notable en
cuanto a coloraoién e imitacién de la cabellera na~
tural.

Bpte procedimiento se basa esencialmente

en proceder a la extrusién mediante un cebezal epro-

plado, del producto utilizedo peras le febricacibn del
multlfilemento, previe fueibn, paéando por las hile-
ras de tipo deseado para lea obtencién de la forms ade-
cueda para ceds hilo, variando tento el didmetro como
la seccibn de los mismos. A continuacién, los hilos
obtenidos passen @l interior de una emplis tuberia en-
volvente dispueste verticelmente y que errsnca de
une zone cercang al cebezel de extrusibén, prolongén-
dose en una longitud verisble, que puede oscilar
normalmente sobre los 7 metros, pasando los hilos ob-
tenidos a lo largo de dlcha conduocibn, en la que
tiene lugar lg refrigeracidén naturel de los miemos.
En le parte inferior de la tuberfe de refrigeracién,
los hilos son recogidos por adecuados medios de guie
¥ son conducidos & unos cilindros de bobinado medien-
te brazos de movimiento slternativo que aistribuyen
dichos hilos sobre los carretes en log cusles se apo-
Yan y que reciben su impulsién por medio de wnos ro-
dillos de contacto.

Le recogldse del hilo procedente del oabe-
zal de extrusibn por los rodillos de bobinasdo, pro-
duce une cierta tensién longitudinsl en los hilos,
la cual pusde ser debidamente graduada y reporta
un cierto calibredo en diémetro de los mismos.

Después de este fase, el multifilemento
obtenido sigue un tratamiento de orientacién de las



fibras, el oual comprende un cglentamiento por medio
de rodillos cilindricos de contacto de los cuales se
disponen,en genersl,dos peres, el primero de los ocua-
les esth compuesto por un rodillo de considerable dib-
- Be metro y otro de diémetro menor montsdo segin ejes pars-
' lelos y dotado cada wno de ellos de medios de calefac—
cibn, que en general pueden ger de tipo eléctrico y
contenidos en el interior de los propios rodillos,
los cuales reciben mediante arrollamiento a los hilos
10. que pasan por el interior de unas gargentas o ramres
que aquéllos presentan. Dichas gargentas o ranures,
impiden el deslizemiento éiial del conjunto de hilos
sobre los rodillos y permiten a la vezm que le zona
de contacto del hilo con los rodillos celefectores, sea
15. mayor. El segundo par de rodillos esth constituido de
B modo similar el primero en cuanto a difmetros y posi-
clones relativas; exlstiendo sin embargo la difersencig
de no poseer medlos de cglefaeoccidn y ser liso el rodie
1lo meyor, mientras que el de mehor difmetro estd iguel-
20.  mente ranurado. Los rodillos mayores de cede par son
motrices, mientras que los menores giren libremente
sobre sus ejes. El rodillo motriz del segundo par de
gulado, puede girer a meyor velocidad que el ocorrespon-
diente al primero, consiguiendo un estirado de los hiloa,,f
25, oon relaciones comprendides entre un tercio y un décimo. |
El calentamiento de los hilos en los rodillos
descritos debe ser tél que le temperatura aslcangads
por los miemos ses inferior a su punto de fusibn. A
continuacibén de le fase de estirado, los hilos son
30, bobinedos mediante un c¢ilindro de errollado y un brago
distribuidor, existiendo un rodillo tangente, de tipo

motriz.
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ROIAL MOVTH

Para su me jor oomprensibn, se edjunta, a
titulo de ejemplo, un dibujo explicativo del procedi-
miento objeto de la presente Patente.

Lg figare 1 es un esquema general del proce-
dimiento yila-figura 2 es un detalle asimismo esquemé-
‘tico de un cabezel doble de extrusibén, con las corres-
pondientes conducclones para los hilos obtenidos.

Segin tales figuras, el presente procedi-
miento se besa en proceder al extrusionado del materisl
sintétioo escogldo, en un cghbezel -l- de tipo edecus-
do y dotado de une hilers -2~ gue proporcions la forma
deseada el hilo y que descarge verticalmente en el
interior de una conduccibén vertical -3- la cuel arrsn-
ca cerca del cabezsl de extrusibn y fiene altura ve-
rieble, sunque preferentemente serh del orden dé unosg
slete metros. En el interior de diche tuberias vertioel,
tiene luger la refrigeracién natural de los hilos ob-
tenidos, los ocuales e la selida de dicha conduccibn

pasen a unos guia -hilos -4- y después de ellos ge pro- '

,cede'a su bobinado sobre un carrete =5-, por medio de

un brazo distribuidor de movimiento alternativo —6-.
Bl carrete -5~ es impulsedo por medio de un rodillo
motrig -7- que se mentiene tangente a aguél.

La tensifn producida en los hilos por medio
de los rodillos de arrolledo, se traduce en un adel-
gazemiento de los propios hilos mediante el cugl se
obtiene un calibrado, entre ciertoslimitea,'de los
mismos. _ |

A contimmacién, los hilos sufren un proceso
de orientacibn, el cual comporte esencislmente la
disposlicibn de un par de rodillos de celentemiento



Be

10.

15,

25,

30,

compuestos por un rodillo principal -8- de meyor
diémetro y otro rodillo -9- de diémetro menor y mon-
tedo sobre un eje paralelo gl de aquél, estando dota~
dos ambos de medios propios de celefaccibn, que pue-
den sdopter la forma de resistencias eléctricas in-
corporadas a embos rodillos; los ocusles poseen unas
gergantas pera el guiado de los hilos, los cuales dan
varias vueltas errollé,dose sobre los mismos, con 10
que ge impidé el desplazamiento de la mass de hilo
sobre los rodillos de recogida y permite gque la zone
de calentamlento entre los rodillos y el hilo, sea
mEyor. |

El segundo per de rodillos es anflogo al
primero y esth compuesto por un rodillo principal
=10~ de mayor diémetro y otro -1l- de difmetro menor,
slendo motriz el primero de ellos y liso exteriormente,
mientres que el de menor diémetro posee unas gergentas
de guiado. |

La velocided tangencial de los rodillos mo-
trices de ambos pares, son diferentes, de modo que se
preoduce un eet;rado entre amhos pares, con relaciones
que pueden varigr desde un tercio a un décimo.

Después de esta fase de estiredo, el filg-

mento pase a su srrollado sobre un oarrete -12- gccio-

. nedo por un rodillo motriz tangente =l3-, existiendo

un brage distribvuidor -l4- dotedo de movimiento slter-
netivo.

Bgte procedimiento comportaré en machos
cesos lg discontinuidad entre la selide de la conducw

c¢ién -3~ y el par de rodillos de calentemiento, pu~

_dlendo arrollerse el filamento en bobinas previas a

la salids del canel de refrigeracibdn, ouyas bobinas

son luego montades sobre soportes sdecusdos en una
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méquina separada que efectia el resto del tratamiento
explicado en la Patente. 7
En machos cesos existirh la variante cons-
tructiva a base de disponer, como se representa en la
50 figura 2, un s0lo cabezal de extrusién =1'=, que ali-
mente les hileras -2'- y -2f!., pasando los hilos fa-
cilitados por ambos cabezales, a sendas tuberias de
refrigeracibn ~-3'- y -311-,
Todo ouanto no efecte, altere, cambie o modi-
10. fique la esencia del procedimiento anteriormente des~-
crito, serh varieble a los efectos de la presente Pao~
tente.
NOT A
Se reivindica como objeto de esta Patente de
15. invenciént :
l.~ Un procedimiento de febricacién de multifilamen~-
tos de materleles sintéticos, caracterizedo por pro-
cederse a la extrusibén del material deseado & través
de una hilers de celibrado, pasando luego por el ine
20. terior de una tuberia vertical que actia como refri-
gergdor por aire y a cuya selida se recoge mediante
un brezo oscilante, aobre un carrete de arrollado, des-
puba del cuel los hilos pasan a unos rodillos calefac- |
tores dotedos de medios autbnomos de calentamiento y
25. despubs de los ouales pesan a un segundo juego de ro-
dillos de enfriamiento y arrastre cuya velocidad ten-
genciel es mayor que la de los rodillos anteriores,
produciendo un estiraedo de los hilos, los cusles pa-
sen a continuecién a ser bobinedos.
30. 2.- El propio procedimiento de la reivindicaecién an-

terior, caracterizedo porque cada uno de los conjuntos
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de rodillos de calefaccibn y enfrigmiento esté com=-
puesto por un rodillo de mayor didmetro y otro de
diémetro menor, cuyos ejes son parglelos, girendo
libremente sobre sus ejes los rodillos de menor &il-
metro y siendo impulsados en giro los rodillos mayo-
res, arrolléndose log hilos sobre cada uno de los
peres de rodillos, mediante varias vueltas.
3+~ E1l propio procedimiento de les reivindicaoiones
anteriores, caracterizado porque asmbos rodillos ca-
lefactores estén dotados de gargantes cirouleres de
gaiedo del hilo, para dar mejor guiado el mismo y
mejorer la zone de contacto y calentemiento, mien-
tras que en el par de rodillos de enfriamiento, el

de mayor diémetro es liso, poseyendo solamente ger—

_gantas de guledo, el rodillo de menor diémetro.

Sean ouales fueren las circunstanclas que
concurran en le esencislided de la Patente defini-
de en las anteriores reivindiceciones, cuyo objeto
ess
4.~ "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MULEIFILA-
MENTOS DE MATERIALES SINTETICOS".

Consta la presente memoria de siete hojas
foliades, mecanogrefisdas por una sola cers y del
dibtujo adjunto. ' ’

Barcelona, dleciglete de julio de mil-
novecientos sesentg y dos. '

P.A. de D. Mamuel Monfort Lozer,

jce
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