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MMORIÁ DESCRIPTIVA. 

para s o l ic i ta r

P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de ALGBMENE EUNSTZUDE UNIE N.V., entidad holan­

desa, establecida en Velperweg 76 , Amhem, Holanda, por: 

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA MANUFACTURA DE HILO O PELICULAS 

DE MATERIAL POLIMERO TEIMOPLASTI(D"

La presente invención se re fie re  a un procedimiento y 

un dispositivo de moldeo para l a  manufactura de hilo o a r t í ­

culos an forma de película o fragmentos de un m aterial p o li-  

mérico te neoplástico, en los que una masa en fusión de este  

5 m aterial es forzada a bajar a través de un medio gaseoso

aislado de sus alrededores y a continuación re tira d a  de és­

te y pasada a través de un líquido refrig eran te .

Tal método es ya conocido en ^ n e ra l . Se aplica en par­

ticu la r  para la  manufactura de fragmentos, para h ilatu ra y 

10 moldeo por inyección, de polímeros te neoplásticos lineales
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tales como poli amidas, p o liéste ies , poliuretaños, e t c .  En 

este oaso, la  manufactura de los hilos enfriados viene se­

guida de un proceso de picadura, en e l  cual los hilos son 

cortados en fragmentos.

B1 medio gaseoso a travos del cual se hace pasar la  

masa en fusión, antes de ser estirada o arrastrada a trarés  

del líquido refrigerante, desempeña l a  función de aislamien­

to térmico entre la  cabeza de extrusión, a través de la  cual 

es forzada a pasar l a  masa en fusión, y e l líquido refrige­

rante.

La presencia del medio gaseoso tiene además la  venta­

ja  de que, al in iciarse el proceso, o en el caso de rotura  

del hilo o del producto en foima de película, no lleg ará  ma­

sa en fusión a la superficie del líquido refrigerante ni cho­

cará contra la  cabeza de extrusión. Esto lilümo daría o ri­

gen a un considerable atasco o ensuciamiento de todo e l equi­

po.

Si la  masa en fusión se hace entrar en e l líquido re ­

frigerante a través de una zona de aire  lib re , no aislada de 

sus alrededores, resu lta  que de la  mezcla extruída escapan 

grandes cantidades de monómeros, oligómeros u otros componen­

tes , en forma gaseosa, y se fijan  cerca del dispositivo de 

moldeo en forma de materia sólida o líquida.

Para ilu s tra r  esto puede serv ir lo  siguiente:

La manufactura de hilos a base de ácido poliaminocaproi- 

co trae  consigo la  liberación de una gran proporción de ca- 

prolactama, moncmérica, que no sólo se f i ja  en las proximi­

dades del dispositivo de moldeo sino que, además, ensucia 

completamente la  sala de trabajo en la  que se halla situado 

e l aparato.
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Asimismo, diversos monómeros gaseosos resultan a menu­

do muy perjudiciales respecto a las  condiciones de salub ri­

dad. Además, muchos de estos mcaómeros atacan al m aterial 

del cual está  construido e l  aparato, o a las capas de pin­

tura que lo  protegen.

Con e l  procedimiento y e l  aparato indicados como cono­

cidos se obvian estos inconvenientes, por e l  hecho de que 

e l  medio gaseoso a  travás del cual se hace pasar la  masa en 

fusión, en sentido descendente, se mantiene aislada de sus 

alrededores.

La cabeza de extrusión del aparato ya conocido se pro­

vee, a este  fin , de un tramo o sección' tubular que se ex­

tiende hasta penetrar en e l  liquido refrigerante'.

De e sta  manera se impide a los componentes gaseosos 

de la  masa en fusión penetrar en la  atmósfera e x terio r al tu­

bo.

No obstante, parece que se tropieza con nuevas d ifi­

cultades a l  aplicar e l  procedimiento indicado como conocido.

En primer lugar, la  sección tubular complicaba consi­

derablemente la  puesta en marcha del proceso, por e l  hecho 

de que la  masa en fusión, a l a  salid a de la  cabeza de extru­

sión y antes de pasar a travás del liquido refrigeran te , ha 

de extraerse tirando desde e l  in te rio r  del tubo, y se r  guia­

da en su tray ecto ria  a  travás del liquido refrigeran te .

Otro inconveniente, sán mayor, proviene de las d if i­

cultades que surgen del articu lo  en forma de h ilo , o de a l­

guno de los hilos s i e l  producto consta de varios, que se ha­

l la  sujeto a rotu ra.

En ese caso, la  masa en fusión se acumulará en e l  in -
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te r io r  del tramo tubular, y después de haberse soliílcado  

se adherirá a óste . B1 aparto quedará enteramente atasca­

do y, necesariamente, permanecerá inactivo durante largo 

tiempo.

5 Otro inconveniente surge cuando los componentes gaseo­

sos que escapan de la  masa en fusión se fijan  en la  pared 

de la  sección tubular, lo que finalmente puede conducir a 

que la  sección tubular se atasque.

Todos los inconvenientes citados pueden evitarse a p li-  

10 cando e l  procedimiento conforme a la  presente invención.

Esta invención consiste en que e l  medio gaseoso está  

también aislado de sus alrededores por una pantalla de liqui­

do que cae libremente en e l liquido refrigerante. A través 

de esta  pantalla puede realizarse e l enfilado de manera sen- 

15 c i l la ,  al se r  puesto si marcha el proceso. En e l caso de ro­

tura del hilo no le es posible a éste adherirse a parte f i ­

ja alguna.

Además, ios vapores monoméricos que precipitan sobra 

la  pantalla son arrastrados por ásta o disueltos en e l la , de 

20 modo que no puede haber ya cuestión de fijació n  de impurezas

de poco peso molecular.

La pantalla de liquido puede extenderse, perpendicu­

larmente a su dirección de circulación, a p artir  de una pa­

red f i j a  y volviendo a esta  pared. Para que sobre esta pared 

25 no se fome depósito alguno, su temperatura debe mantenerse

más a lta  que la temperatura a la  cual precipitan los produc­

tos de poco peso molecular. Para sim plificar las cosas, se 

prefiere conforme a  la  invención disponer una pantalla l i ­

quida tubular. De esta  manera, los artículos formados por la  

30 corriente de masa en fusión están, por bajo de la  cabeza de
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Aun cuando es concebible que la  composición del me­

dio gaseoso y la  del liquido de pantalla o protección se 

elijan  distintas de las  del aire ambiente y e l liquido re -  

$ frigprante, las cosas se simplifican considerablemente s i ,

conforme a la  invención, se hace que e l  medio gaseoso se com­

ponga de a ire , y la  pantalla líquida sea del liquido re f r i ­

gerante, agua de preferencia.

Además de su aplicación a los procedimientos descri- 

10 tos, la  invención se refiere al dispositivo de moldeo a u ti­

l iz a r  con e llo s , dispositiva que se construye de manera que 

comprende una cabeza de extrusión provista de una o más aber­

turas de matriz y, a un nivel inferior y a c ie rta  distancia 

de esta  cabeza de extrusión, un canalón para e l  liquido re -  

15 frigerante. Contra la  parte inferior de la  cabeza de extru­

sión va f i jo , conforme a l invento, un anillo  hueco que c ir ­

cunda las aberturas de m atriz, anillo que va conectado a una 

tubería de alimentación de líquido y provisto par su parte 

inferior de una hendidura circular dirigida hacia abajo.

20 Desde e sta  hendidura, el líquido puede gravitar, o ser

forzado par una bemba, en sentido descendente. De esta mane­

ra , forma una pantalla cerrada que se extiende hasta e l ni­

vel del líquido que hay en e l canalón de refrigerante.

Se obtiene una construcción sencilla haciendo que e l  

3$ anillo hueco conste de dos partes que conjuntamente forman 

la  hendidura.

Para aclarar e l invento se da acto seguido una descrip­

ción de una forma de realización del aparato, con referencia  

a l dibujo adjunto, en el cual:

30 -  la  figura 1 es una representación esquemática de un
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aparato para la  manufactura de fragmentos $ y

-r l a  figura 2 representa un detalle del mismo.

En la  f ig . 1 , e l número 1 se re fie re  a la  cabeza de 

extrusión a través de la  cual se obliga a pasar una masa en 

fusión de poli ami da. Esta masa en fusión se en fria  hasta con­

v ertirse  en un hilo sólido 2, que se hace pasar a través de 

un canalón 3 lleno de agua. A este f in , se dispone un rodi­

llo  de guia 4 cerca del fondo del canalón.

Después de haber salido del canalón 3 a l hilo 2, este 

se hace pasar por sobre un frotador 5 hecho de m aterial e s -  

pon j oso.

Los rod illos de extracción 6 y 7 , que se hacen g ira r  

en e l  sentido indicado por la s  flechas resp ectivas, sirven  

para transportar e l  hilo llevándolo a un cortador. Este úl­

timo comprende una hoja de apoyo estacionaria 8 , sobre la  

cual se hace pasar e l h ilo , y un cortador ro ta to rio  9 . Los 

fragmentos cortados 11 caen en un recipiente colector AO.

El cortador es de tipo ya conocido, a l  cual se pueden 

13avar también una pluralidad de hilos o c in ta s .

La cabeza de extrusión 1 puede e s ta r  provista asimis­

mo de una pluralidad de aberturas de m atriz, por medio de 

la s  cuales se pueden formar varios hilos o c in ta s .

Sobre la  cabeza de extrusión hqy un recipiente de a l i ­

mentación (no representado) que contiene 3a masa en fusión 

de poliamida. En lugar de e ste  recipiente de alimentación se  

puede hacer uso de un autoclave de polimerización, o de un 

aparato para l a  polimerización continua.

Debajo de la  cabeza de extrusión 1 hay un espacio anu­

la r  12 que comunica con una tubería de alimentación de agua 

13. El agua llevada a l  espacio anular 12 baja ve r t  icalmen te

Ó
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por una hendidura 22, formando una pantalla tubular de agua* 

14. La pantalla 14 rodea al hilo 2 y lo  incomunica con los 

alrededores del exterio r de l a  pantalla.

La f ig . 2 representa a escala agrandada la  parte infe­

r io r  de la  cabeza de extrusión 1 , con el espacio anular 12.

La cabeza de extrusión 1 comprende una camisa 15 en la  

cual ajusta un bloque de bembas 16 provisto de f i l tr o s  (no 

representados) y de canales (que tampoco se representan), que 

desemboca en las aberturas de la  m atriz. Esta cabeza de ex­

trusión es de tipo ya conocido.

A l a  camisa 15 van fijados, por medio da seis  torni­

llos (de los cuales sólo se representan dos, 17 y 18), un dis­

co de apoyo 19 y dos anillos 20 y 21. Los dos anillos 20 y 

21 combinados forman e l  espacio anular 12, dejando entre los 

anillos 20 y 21 l a  hendidura 22.

En e l  espacio anular 12 desemboca la  tubería 13 que 

va soldada al anillo 20.

Esta  solicitud que corresponde a la  presentada en Ho­

landa e l 8 de Enero de 1962, bajo e l ndmero 273.302, se aco­

ge a los beneficios del artícu lo  51 del vigente Estatuto so­

bre Propiedad Industrial.

25

30

-  N O T A  -

LoB puntos de Invención propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de e sta  solicitud  de Patenta de In­

vención en España, por VEINTE años, son los siguientes;

IB ,-  Un procedimiento para la  manufactura de hilo o 

artículos en forma de película de un material polimórico ter-
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noplástico, en e l cual una masa en fusión de este material 

es forzada a bajar a travás de un medio gaseoso aislado de 

sus alrededores y a continuación retirada de óste y pasada 

a travás de un liquido refrigerante, caracterizado dicho 

procedimiento por e l hecho de que el medio gaseoso e stá  tsm- 

bián aislado de sus alrededores por una pantalla de liquido 

que cae libremente en e l  liquido refrigerante.

2 - . -  Un procedimiento conforme a l a  reivindicación 1, 

caracterizado por e l hecho de que l a  pantalla de liquido es 

tubular.

36. -  Un procedimiento conforme a la  reivindicación 1 

o 2, caracterizado por e l hecho de que el medio gaseoso con­

siste  en a ire , y l a  pantalla liquida, de liquido refrige­

rante, agua de preferencia.

42. -  Un procedimiento para la  manufactura de fragmen­

tos de un m aterial polimárico termoplástico, procedimiento 

en e l cual una masa en fusión de e ste  m aterial es forzada 

a pasar a travás de unas aberturas de matriz, el hilo o pe­

lícu las asi formados se enfrian y cortan a continuación en 

fragmentos, caracterizado dicho procedimiento por e l hecho 

de que los hilos o películas están manufacturados por un 

procedimiento conforme a una o varias de las reivindicacio­

nes 1 a 3 inclusive.

p s.- un procedimiento para la  manufactura de hilo o 

películas de m aterial polímero tena oplástico.

Tal y como se ha descrito  en la  Msaoria que antecede, 

representado en el dibujo que se acompaña y con los fines 

que se han especificado.
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Esta Memoria consta de nueve hojas e s crita s  a máqui-

AV3. 9
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