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MEMONRTA DESCRIFLIVA
pare solicitar
PATENTE DE INVEKCIOR
en
"EsPARa
par VEINTE afios
~ & nombre de N.V. ONDEBzOExINGSINSTITUUT RESEARCH, entided
holandeaa, egtablecida en Velperweg 76, Arnhem, Bolmda,
pors
“UN PROCEDIMIENTO BARA IA MANUFACTURA DE HIIOS SINTETI-
oS © FIBRAS CORTADAS"

— crRsmEmEsssscossenees
la mresente inwencidén se refiere s un procedimiento
pera 1a menufactura de hilos sintéticos ¥y fibras cortadas
huecas por extrusién de la mess en fusidn de mroductos de
condensacién o productos de polimerizecidén, teles coamo po-
5 lianidas, poliésteres; poliolefinas, etce’tera; 2 trayés de
wo ¢ més arificios de hilar de formma de hsn&idura; ¥y a los
hiles y fibras cortades huscos asi producidos.
Se conoce ya un procedimiento para la manufactura de
hilos sintéticos y fibras cortedas huscos a base de proaiuc-
10 tos lineales sintéticos de policondensacién o de productos
de polinierizacién; por extrusidén de le mass en fusidn de
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productos de policondensacién o productos de polimerizacién
en un wedio gemeoso a través de al menos un orificio de hi-
lar, de forms de hendidura, de une tobera, consistiendo cade
orificio de hilar en dos o méds hendiduras de forma de arco,
gae en combinacién; rodean parcialmente una seccidén de la
‘cobera; mientzjas las distancias entre hendiduras contiguas
verian ’e_mtreAl y 6 veces el ancho de las hendiduras.

Este procedimiento tiene la desventaja de que, &l
cabo de algin tiempo de hilar, la masa en fusién. deja de
efec’cuar 1a coalescencia, de modio que en luger de hilos hue-
cos se obtienen hilos en forma de cintas,

Se ha descubierto ghors un procedimiento que no pre-
gsenta este inconveniente.

El mocedimiento indicado como canocido me caracte-
riza, pwes, por el hecho de que las hendidurss, en combi-
nacidn, rodesn parcislmente un éres dé_superﬁcie compren-
dida entre 0,01 y 7 m?2, y de gue 1los extremos de las hendi-
duras vecinas corren parelelsmente entre si.

Hay que afiadir que existe un procedimiento ya cono-
cido, en el cual la masa en fusidn de produc tos de polic one
densacién o productos de polimerizacidn es extrufda en un
medlo geseose a través de une bendidura en espiraw,l,~ cuyos
dos exiremos son paralelos entre si,

Eé'ts. hendidura en espiregl presenta la desventaja de
que, 3l cebo de un breve tiempo de hiler, el micleo de la
espiral sale expulsado de la tobera, lo cuai sucede parti-

culammente en le hileturs de¢ hilos de un alto ntmero de de-

.nler, en le cual se ejerce sobre 1z toberaz ung gran pre=-

sién.

En cambio, una tobera provista de umo o més orificios
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de hilar cogforme a la invencidn, puede hilar durante se-
ness continuamente sin que ocurra deformacidn algana. la
masa en fsidn que sale por las hexdiduras contigues sigue
efectuando la coslescencia schisfactoriamente, de modo que
¢ obltlenentt siempre hilos huecos.

Los hilos huescosz otisnidos conforme & ia invencidén tie-

nsn sufgerﬁcies lises y mresentam propiedades muy fiversbles, ,

-tales comeo gran poder de coberturs. Los tejidos de telar ¥

de punto hechos con estos hilos conservan el calor satisfac-
toriemente, y tienean volumen jrelasticidad. }

En el procedimiento confome & le invenciébn, la dis-
tancis a8 lo lergo de la cual las hendiduras corren paralelas
entre si puede variar entre emplios limites, a saber, de
0,05 & 2 mm. ‘

En el procedimiento conforme a ls invencién; la mag-
nitud del espaclio mweco ~en el hilo a obtener depende de la
relacidn entre el 4res parciaimente rodesda y el enche de
hendidursa,.

‘ Con arreglo a la invencién; el ancho de la hendidura
pede variar de 0,02 a 0,4 mm.

Como antes se ha dicho, en el procedimiento counforme
2 la invencién; los extremos de las hendiduras de forms de
arco contiguas corren parslelos entre si.

Los extremos de las hendiduras de forme de arco pue-
den ir dobiaaos , y en este caso los extremos doblados corren
perslelos entre sf. Los extremos pueden doblerse hacia den-
tro o hacie fuera. Ahorz bien, es asimismo posible que ve~
yan doblados tanto hacia dentro como hacia fuera.

Una tobera pars la manufasecturs de hiloe sintéticos

huecos o fibres cortedss, & basé de productos sintéticos
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lineales de policondensacidn o de productos de polzmgz;
cién; tobera gque ve provista de uno o més arificios de hi-
dar de forma de hendidwra, consistiendo cada orificio de
hilar en dos o més hendidurass de forms de arco gus en com—
binacién rodeen parcialmente una seccidn de la tobera mien-
tres las distancias entre hendidurss contiguss varian en-
tre 1 y 6 veces el ancho de lss hendiduras, se-‘caracteriza,
conforme a la invencién; por ol hecho de que las bendiduras,
en combinacién; rodeen percialmente un drea de superficie
comprendida entre 0,1 ¥ 7 m?2, y de que los extremos de
las hendiduras contiguas corren persalelos eantre si.

En tal tobere.; 1z diétancia a lo largo de la cual
corren las hendiduras paerslelamente entre si{ es de 0,05 a
2 nm, '

ILas hendiduras de una tobera conforme a la invencién
tienen ) una. anchars comprendida entre 0;02 Yy 0,4 om, -

En las toberas' conforme a la invencién, los extremos
de las hendiduras contiguas pugdan ir doblados. Los extre='
mos de las hendiduras pusden ir doblados hacia dentro © hem .
cla fuara; pero tambiédn es posible que vayan doblados tanto
hacia dentro como hacia fuere.

Si las hendiduraes de forme de arco estén provistes

por fuera de hendidwras suxilisres o latereles, se cobtie-

" nen entonces hilos huwecos de seccién recta perfilede, lo

cual, en realidad, sucede tambidn si los extremos de las

- bendiduras estdn doblados hzeia fuera. Estos hilos buecos

perfilados tienen mayor poder de cobertura que 1los hilos
no perfilados de acuerdo con la invencidn.
Ios hilos de seccién recta trimngular o cuadrangu=

lar reflejan la luz de¢ una meners especial, a consecuencia
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de lo cual producen, al ser incorporados & productos texti-
les, unos efectos especiales que hacen estos productos extre-
madsmente adecusdos pars diversas aplicaciones. |

Si los extremos de las hendiduras estén doblados ha~
cia dentro, es posible tanbién obtener hilos que presentan
una plm*alidad de espacios huecos; en luger de uno solo.

Ias hendidurses de forma dg arco pueden ser partes de
cfrculo o de elipse. Ahora bien, tembidn pueden ser partes
de poligonos. Pusden estar :Lnterconectgdoé dos o mds de-
los orificios de hilar, confome a la invencilune.

Aun cuando 1a profundided de las hemdiduras en la to-

bera no es critica, es sconsejable sin embarg no elegirla

-extremedanente pequefia. Con arreclo a la invencidn, esta

profundidad ha de ser preferiblemente mayor de 0,1 mm.
Les figuras sdjuntas representan; a escala agrandada,
slgunos ejemplos de orificios de hilar. |
Esta solicitud gue eorresponde a la presentada en Ho-
lande el 24 de Mayo de 1962, bajo el Nim. 278.885, se acage
e los beneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre ‘
Propiedzd Industrial.

- NOTA -

Los puntos de invencidn propis y mmeva que se presen-
ten pai‘a que seen objeto de esta solicitud §.e Patente de In-
vencidén por VEINTE afics, son los siguientess:

19.- Un procedimiento para la maﬁixfactm‘a dé“ ﬁilos 8ine

téticos o £ibras cortadas huecos & base de productos s:'mté-
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ticos lincales de policondenszeidn o productos de polmeriza-

cié‘n, por extrusién de la masa on fusidn de productos de po-
licondensacién y productos de polimerizacidn en un medio ga-
se0s0 & través de uno o mds orificios de hiiar de forma de hen-
didura practicados en una tobera, oonsisﬁ_endo.cada orificio
de hilar en dos o més hendidurss de forma de arco gque, en com-
binacidn, rodesn parcislmente una seccidn de le tobera, mien-
tras las distancias entre hemdiduras contiguas varian entre

1l y 6 veces 1z anchura mediea de las hendiduras; caracteriza-
do dicho procedimiento por el hecho. de gque las mndiduras;

en combinacién, rodean parcialmente un drea de superficie com-
prendida entre O;Ol a7 ma; y de que los 'extremos de las hen-
didures conbtiguas corren parslelamente entre si.

29,~ El procedimiento del punto 1, caracterizado por el
hecho de que la distencia a lo large de la cual las hendiduras
corren psralelas entre =l es de 0,05 2 2 mm.

38,~ E1l procedimiento del punto 1 o 2, caracterizedo por
el heché de que las hendiduras tienen una anchwra comprendi=-
da entre 0,02 y 0,4 m.

42,- El procedimiento del punto J., 20 3, caracteriza~
do por el hecho de que los extremos de las hendidures conti- -
gias de forma de arco estén doblados.

5%~ El procedimients del punto 4, ceracterizado por
el hecho d que los extremos estén doblados hacia dentro.

62,~ E1 procedinuento del punto 4, caracterizado por el
hecho de que los extremos estén doblados hacia fuere.

,79.- El procedimiento del punio 4, caracterizado par
el hechc; ds que los extremos estén doblados tanto hacia dentro

como hacia fuera. -

82,~ El procedimiento de los puntos 1 a 7, caracterizado

-
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por el hecho de que las hendiduras de forma de arco estén pro-
vistas de hendiduras latersles poi' el exterior.

9¢,- Un procedimientd para la manufacturs de hilos sin-
téticos ‘o fibras cortadas.

Tal y como se e deserito en la Memoria que an‘tecede;
representado en el dibujo que se acompefia y con los fines que
8¢ han eapecificado.

Egta Memoria consta de siete hojas esceritas s méquina.
Por una gola cares

Maarid, 95 SEP, 1963
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