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MEMORT A DESCRIPTIVA .
psra solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPaf4
por VEIBTE afios
a nombm de AIGRVENE KUTIS"‘ZIJDE UNIE N.V., entidad holan-
desa, esteblecida en Velperweg 'ZG, Arnhen, Holanda, por:
sUN PROCEDIMIENTO PARA LA MANUFACTURA DE HILO O PELICULAS
DE MATERIAL POLIMERO TER\LOPLAS"IGD"

SRIRESEE IR T e AR =momEsR DR e S AR e SRR I S T T

Le presente invencién se refiere & un procedimiento y
un disfapsitivo de moldeo pare la menufactura de hilo o arti--
culos en foma de pelfouls o fragmentos de un material poli-
mérico temop]_.és‘tico; en los que una mesa en fusidn ds este
material es forzada a bajar a través de un medio gmseoso
eislado de sus a.lredeéores y & continuacién retirada de és-
te y pasada a través de un lfquido refrigerante.

Tal método es ya conocido en genersl. Se aplica en par-
ticular pera la menufactura de fragmentos , para hilatura y
moldeo por inyeccidn, de polfmeros termoplésticos linesles
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tales como polismidas, poliédsteres, poliuretanos; etc. En
este ceso, la mamifactura de 1o hilos enfriados viene se-
enida de un proeéso de picadura; en el cual los hilos son
cortados en fragmentos. ' 7
¥l medio gaseoso a través del cual se hace pasar la

mase en ﬁzsién, entes de ser estirada o errastrede e travds b
Qtuel‘l:fqvug’.('io ;'gf“rigerante; desempefia la funcidn de aislamien-
to térmico emtre la cabeza de extrusién, a través de la cual
es forzada a paser lamasa en fusidn, y el 1liquido refrige-

~ Ila presencia del medio gaseoso tlene ademds la venta-
ja de que, al iniciarse el prroceso; o en el caso de rotwra
del hilo o del producto en formsa de pelicuvla; no ilegaré. LT
sa en fusién a la superficie del liquido refrigerante ni cho-
card contra la cabeza de extrusién. Esto dltimo darfa ori-

gen a un considerable atasco o ensuciamiento de tod el equi-
P. |
_ Si la mesaen fusibn se hace entrar en el lfguido re-
frigerenfe a través de una zona de aire libre; no aislada de
sus elmdedoms; resulta que de ls mezcla extrufde escapan
grandes cér_xtidades de monémeros, olig&neros u otros componen=
tos, en foma gaseosa; ¥ se fijan cerca del dispogitivo de
moldec en forma de materia sélida o liguida.
Para ilustrar esto pu_ede servir lo si.guien'te‘:

La manu:acmra de hilos a base de deido polisminocaproi-

co tree consigo la liberacidén de una gran woporcidén de ca-

.prolactama, moncmérica, que no sdlo se fija en las proximi-

dades del dispositivo de moldeo sino que, ademds, ensucis
completamente la 9als de trabajo en la que se halla aituado

el aparato.
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Asimismo, diversos mondmeros gaseosos resultan & menu-

do muy perjudiciszles respecto & las gondiciones de salubri-
dad. Ademds, muchos de estos nonémercs etacen sl materiasl
del cual estd construfdo el aparato, o o las capes de pin-
ture que lo protegen.

Con el procedimiento y el aperato indicados cano cono-
cidos se obvian estos inconvenientes, por el hecho de gue
el medio gaseos.o_ 8 través del cual se hace pasar la masa en
fusién; en sentido descendente, se mentieno sisleda de sus
airededores.'
| La cabeza de extrusién del aparato ya conocido se pro-
vee, a este fin, de un tremo o secci6n tubular que se eX-
tiende hasta peretrar en el liguido refrigerante.

De estea menera se impide & los componentes gaéeosos
de la me.se en fusidn penetrar en la atmésfers exterior al -
bo. -

No obstante, parece que se trop:.eza con nuevas 4difi-
cultades al aplicar el procedimiento indicado como conocido.

En primer lugar, la seccidn tubular complicaba consi-
derablemente la pueste en marcha del proceso, por €l hecho
de'qvue 12 masa en msién; a la salida de la cabeza de extru-
sién y antes de peser a través del liquido r'efrigez‘ante; ha
de extraerse tirendo desde el interior del tubo; y ser guia-
da en su trayectoria a _t:f'évés del ifquido refrigerante.
| Otro inconveniente, adn mayor, proviene de las difi-
cultades que surgen del art{culo en forma de hilo, o de al-
guno de los hilos si el producto conste de varios; que se ha-
lla sujeto a rdwra.

En ese caso, la masa en fusidén se acumulari en el in-
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terior del tramo tubular, y despuds de haberse solificado
se adherird e éste. El aperto quedard entermmente atasca-
do y, necesariamente, permanecerd inaciivo durante largoe

tiempo. o
Otré inconveniente surge cuando los componentess guseod-

. 808 gque escapan de la mass en fusidn se fijen en la pared

de la secc_::l‘.dn“ fubular, lo que finalmente puede conducir a
que la seqv_:i&: tubular se atasque. '
. Todos los inconvenientes citados pueden eviterse apli-
cendo el procedimiento conforme a la presente invencidnm.

Bste invencidn consiste en que el medio gaseoso estd
ta.m}?ién 'aislado' de sus alrededores por una pantalla de liqui~
do que cae libremente en el liquido refrigerante. A través
de es‘{:a pantalle puede realizarse el enfiledo de menera sen-
cilla, al ser puesto en marcha el proceso. En el caso de ro-
tura del hilo no le es posidls a éste adherirse a parte fi-
jo algma. o

Ademé.s; los vapores monoméricos que precipitan sobre
la pantalla son arrestrados por ésta o disueltos en ella; de
modo'g_ue no puede habver ya cuestidn de fijacidn de impurezas
de poco peso molscular.

la pantalla de liquido pusde extenderse, rerpendicu~
larmente & s direccién de circulacibn, a partir de una pe-
red fija y.volvie_ndq a esta_pared; Pare que sobre estz pared
no se fome depdeito alguno, su temperstura dede man tenerse
nés slta que ls temperatura a la cual precipitan los produc-
tos de poco peso moleeunlar. Para simplificar lms cosas; se
prefiere conforme a 1a invencidn disponer une pentalla 1f-
quida tubular. De esta menera, los artfculos farmados por la
corriente de masa en fueidn estén; por bajo de la cabeza de
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extmsién, completamente encerrados por el iiquido.

Aun cusndo es concebible que la composicidn del me-
dio gaseoso y la del liquido de pantalla o proteccidn se
elijan distintes de las del eire emdlente y el liquido re~
f:_cigermte; lasg cosas se sj.mplifica:n_ considerablémente si,
conforms & la invendén, ge hace que el medio gaseoso se com-
ponga de aire; ¥y la pentella 1fquida sea del liquido refri-
gerante, agua de preferencis.

Ademds de sa splicacidn a los procedimientos descri-
‘tos; la invenqién se reflere al dispositivo de moldeo & uti-
lizar con elloal,' digpositivw que e construye de manersa gue
couprends una cabeza de exfcrusidn provista de wna o méds aber-
tures de matrig y; 8 un nivel inferior y a cierta distancias
de esta cabeza de extrusibn, un canalén para el liguido re-
frigerante. Contra la parte inferior de la cabegza de extru-
sidn va fijo;‘ conforme al 1nvento; un anillo hwweo qﬁe cir-
cunda las aberturas de me:triz, enillo que va conectade a una
tuber{a de elimentacidn de liquido y provisto por su perte
inferiorlde wna hendidurs circuler diriside hscie abajo.

Desde esta hendidura, el liguido puede gravitar , o ser
.iforzacllo por une bomba; en sentido dsscendente. De esta mane-~

re, forma una pantella cerrada que se extiende hesta el ni-

vel del 1iquido que hey en el canalén de refrigerante.

Se obtiene une oonstmccidh sencilla haciendo que el
anillo huwecs conste de dos partes que oénjmtamente forman
la hendidnra.

Para aclarar el inwento se da acto sew.ido ung descerip-
cién de una foma de realizacién del aparato, con referencia
al dibhujo adjunto, en el cual.

- la figura 1 o3 una representacidn esquemétics de un
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aparato para la mamfactura de fra.gnentovs;’ y ‘
~ la figura 2 representa un detalls del mismo.

En la fig. l, el mimero 1 se refiere a la ceboza de
extrusién & través de la cusl se obl:.e,a. & pasar una masa sn
fusién de poliaxide., Este masa en fusién se enfria hasta con-
vertirse en un hilo sélido 2; gie se hace pasar-a travds de
un cenalén 3 ileno de ague. & este ﬁin; se dispone un rodi-
1lo de gu.:(a 4 cerca del fondo del canal&n.

‘Despuéds de heber sslido del eanelén 3 el h:llo 2, este
se hace pesar por sobrga un frotedor 5 hecho de material es—
pongoao. | o

Los rodillos de extraceién 6 y 7 , que se nacen girar
en el sentido indicedo por las flsches respectivas, sirven
pere trensportar el hilo llevéndolo a un cortador. Este 1=
timo comprends une hoja de apoyo estacionaria 8; sobre la
cual se hace pasar el hiio, ¥ un cortedor rotatorio 9. ILos
framentos_cortgdoa 11 caen en un recipiente colector J.b.

- El cortador es de tipo ya conocido; al cuel se pueden
llavar también une plurelided de hilos o cintas. -

Ia csbeza de extrusién 1 pueds estar provista agimis-
mwo de una plurelidad de aberturses de mgtfi z; 'por medio de
las cua]_.es se maeden formar verios hilos o cintas.

Sobre la cabeza de extrusién hay un recipiente de eli-
mentacidn (no representado) que contiene la masa en fusién
de poliazgida; En lugar de este recipiente de alimentacidn se
puede hacer-uéo de un autoclave de polimerizacidn , o de un
eparato pars la polimerizescién continua.

Debaao de la cabeza de extrusién 1 hay un eSpe.cio aru~
lar 12 que canunica con una tuberia de almenta.cidn de agua
13. El agua lleveda &l espacio amdar 12 baja verticzlmente
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por una hendidura 22, fonnando una pantalis tubular de agua
14. Le pantalls 14 rodea al hilo 2 y lo inccumunice con los
alz\eéedorés del exterior de la pantalla.
le fig. 2 represente o escals agrendade la parte infe-
rior de la cabezs de extrusién l; con el espacio anular 12.
Ia cabeza de extn;si& 1 compren@e ung camisa 15 en la
cugl ajusta. un bloque de bombas 16 provisto de filtros (no
represeptgdos) y de cenales (que tampoco se mpmesen‘han); que
desemboca en las aberturas de la matriz. Este cabeza de ox-
trusién es de tipo ya conocido.
] A la camisa 15 van fijados; por med:.o de seis torni-
1los (de los cuales sélo se representen dos, 3:7 4 18), un dis-
co de apoyo 19 y dos enillos 20 y 2L. Los dos anillos 20 y
21 con_xbinados formman el espacio amlar. 12; dejando entre los
enillos 20 y 21 1a hendidura 22, |
. BEn el egpacio enular 12 desemboca la tubterfa 13 que
ve soldeds al anillo 20.

‘ Es‘aa sollcltud que correeponde a la presentada en Ho-
landa el 8 de Enero de 1962, tajo el ndmero 273.302, se aco-
ge @ los beneficios del artfculo 51 del vigente Estetuto so-
bre Propieded Industriel.

- NCTA -

Los puntos de invencién propia ¥y nueva que se presen-
tan para que seem objeto de esta solicitud de Patente Ge In-
vencidn en Bspafia, por VEINTE afics, san los siguientes-; -

1_9;- Un procedimiento pere la manufecturs de hilo o

artfculos en foma de pelicula de un meterial polimérico ter-

- 7 -
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moplést:.co, en el -cual une mesa en fusién de este material
es forzada & bajar a j;ra.vés de un medio gaseoso aislado de
sus alrededores y a continuacién retireda de éste y pasada
a trawés de un 1fguido :pe.f:’rigarante; ceracterizedo dicho
procedimiento por el hecho de que el medio grseoso eatd tem-
bién eislado de mus elrededores por une pantalla de liguido
que cae libremente en el ﬂquido refrigerante.

2¢,~ Un procedimiento conforme a le reivindicacidn 1;
carecterizaio por el hecho de que la pantella de liquido es

 tubular.

392.- Un procedimiento conforme a la reivindicecién 1
0 2; _caz:ao‘berizado por el hecho de gue el medlo gmseoso con~
siste en sire, y la pantalla 1fquida, g 1quido refrige-
rente ,' agna de pre‘férancia;

g4~ Un proeedimiento pere la mamfacmra de fregmen-

'!;os de un me.terial polimérico temopléstico, procedimiento
en el cual una mase en fusidn de este material es forzada
a pesar a través de unes a.b'erturaaAde 'matriz; el hilo o pe-
1feulas asf formados se ez;;’rian y cortan a continuacién en
fragmentos, o.aracteriza.d'o dicho procedimiento por el hecho
de'qua los hilpe o pelfeulas es#én manuﬁctureﬂos por un
procedimiento conforue & wna o varias do las reivindicacio-
neg 1 & 3 incluaive. '

59.- Un pmcedimiento pare la manufectura de hilo o
pelfculas, de n;aberia.l polfmero temopléstico.

Tal y como se ha deserito en la Meamoria que a.nteceds;
r_e.pmsenta.do_en el dibujo gue se acompafia y con los fines
que se han espeéificado;
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na por una sola cara.

Madrid,
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