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"Procedimiento y aparato para la produccidn de

hilo grueso compussto"

Sottcitante: TMILIAN BOBKOWICZ,
de nacionalidad canadiense, residente en
1155 Dorchester Boulevard W., Montreal 2,

Quebec, Canadi.
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Bsta invencién se relaciona con mejoras
en la fabricacidn de hilo grueso compuesto. ll4s par-
ticularmente, la invencidn se relaciona con un nuevo
nétodo continuo de produccibn de hilos gruesos com-

puestos, formados con filamentos y fibras cortas, por
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superposicibén de estas (Gltimag a los filamentos y

Dom

gimultdneo entrecruzamiento con 1los nismos, inmediata-
mente despuds de la extrusibén y de la orientacidn lon-
gitudingl de los filamentos y mientras =e encusntran
todavia en condicidn pegajosa.

Es un hecho establecido en el arte textil,
el gue uno -de los principales inconvenlentes de los fi-
lamentos artificiales e hilos producidos con ellos, con-~
sigte en su falta de algunas de las propiedades inheren~
tes mis deseables de 1los hilos de fibras cortas, parti-
cularmente su textura.

Para vencer egte inconveniente se han
creado muchos métodos mecdnicos y quimicos, tales como .
rizado mediante engranajes, rizado por falsa torsidn,
abultamiento con aire, abultamiento con productos gui-
micos, etc. Todos estos métodos se destinan a cambiar
las caracteristicas fisicas de los filamentos artifi~
ciales, especialmente su superficie excesivamente lisa
y falta de cohesibn, que es un resultado de la téenica
de extrusién aplicada en su produccidn. -

Tales procedimientos de abultamiento mech-
nico y quimico implican un equipo especial costoso y
unags operaciones relativamente complicadas para formar
filementos e hilos con los mismos 0 para transformar
los filamentos en adecuadas fibras cortas, converti-
bles en hilos de fibras cortas convencionales.

Eg por consizuiente un objeto principal
de la presente invencidn proporcionar un método y un
aparato de produccidn de hilos abultados compuestos,

de buenas caracteristicas fislcas y superficiales de
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uns manersa sencilla y eficaz, que permite vencer las
desventajas anteriormente mencionadas.

Otro objeto de la invencibn es la produc-
¢idn de buenos hilos abultados compuestos con una es-
tructura fisica y unas caracteristicas superficiales
especialmente degeables.

Otros objetos y ventajas de la invencidn
resultaran evidentes por la siguiente descripcibn més
detallada.

De acuerdo con el nuevo procedimiento
del solicitante, el material inicial consiste preferi-
blemente en dos cortinas de una serie de monofilamentos
tenmoplésticos'extrusionados directa y verticalmente
hacia abajo en una disposicibn lineal paralela, a la
1inea de contacto de un par de rodillos de recogida.
Ta velocidad de recogida Qe estos rodillos seréd muy
superior a la velocidad de extrusibn, dependiendo su
diferenciza de la orientacidn deseada. Es asi posible
copseguir una sustancizl orientacidén longitudinal de
los filementos de las dos cortinas de filamentos ex-
trusionadas y paralelas mencionadas antes de que se
unan, preferiblemente en una disposicidn escalonada,
en la linea de contacto de los citados rodillos de re-
coglda, en cuyo punto los mencionadosg filamentog son
todavia ligeramente adherentes o pegajosos. La ex-
trusidn se efectlia preferiblemente desde un troguel
extrusionador de cabeza doble.

Simulténeamente, se alimenta lateralmente
un material fibroso de cualquier tipo y orientacidn

deseados (preferiblemente desde ambos lados) sobre y
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al inferior de la linea de contacto de dichowﬁ;r de
rodillos de recogida, donde las cortinas de filamentos
y el citado materigl fibroso son puestos en Intimo con-
tacto bajo presién y consolidados en una construccibn
5e leminade intercaleda., El producto obtenido consta de
una lémina continue con una capa interna de filamentos
orientados y estrechamente espaciados y dos capas fi-
brosas externas depositadag sobre y entre dichos fila-
mentos y unidas entre sl en sus puntos de contacto.

10, La consolidacidén se completa pasando el laminado in-
tercalado sobre y entre dos tambores o rodillos presio-
nadores y refrigeradores. Bl material fibroso estd cons-
titufdo principalmente por cualquisr tipo deseado de
fibras cortas de una orientacidn deseada y cada capa

15, de dicho material <fibroso puede consistir en un tipo
diferente de fibras cortas. Una o ambas capas del ma-
terial f£ibroso puede comprender o estar formadas por
cualquier adecunada pulpa‘de madera, cerémica, amianto o
cualquier otro material fibroso.

20, ' Ademds de las cortinas anteriormente men-
cionadas de filamentos y material fibroso, puede intro-
ducirse un tercer material en la citada construccidn
laminada de +ipo intercalado, alimentando el tercer
material citado descendentemente en.la parte media

25. del troquel de extrusidn de cabeza doble entre las dos
cortinas de filamentos paralelamente extrusionadas.

De esta maners, todos egtos materiales son consolida-
dog entre la linea de contacto de dicho par de rodi-
1llos de recogidas para formar un laminado intercalado

30. de ocapas miltiples, como se describe en el pérrafo pre-
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cedente. E1 tercer material puede ser fibroso, tal

cono de fibras corfas, o bien puede consistir en un
material de carfcter pulposo; agimismo, puede presen—
tar la forma de otra cortina de filamentos ya orienta-
dos, como por ejemplo vidrio fibroso, poliéster, fila-
mentos metdlicos, etc., que pueden estar alternativa-
mente espaciados entre los filamentos extrusionados
desde el troguel de cabeza doble.

De acuerdo con la otra versibdn de laz pre-
sente invencidn, las léminas fibrosas intercaladas for-
madas se cortan en una gerie de cintas egtrechas y con-
tinuas de filamentos de torsibn nula, que pueden reco-
gergse subsiguientenente por cualquier adecuado dispo-
gitivo de Dbobinado para formar un embalado de hilo.

Preferiblemente, las cintag fibrosas pla-
nas cortadas son pasadas previamente a través de una
cémara de calentamiento, que contenga preferiblemente
dos pares de rodillog de suministro positivamente
sccionados, con uno o més rodillos locos ranurados
en V entre ellos, en log que los filamentos termoplfs-~
ticos son reblandecidos a un grado deseado, para pre-
formarlos en una configuracibdn redondeada y permitir
un adicional estirado para una perfeccionada orienta-
cién longitudinal del material filementoso termoplis~
tico en dichas cintas, mediante variacién de la velo-
cidad superficial entre los citados pares primero ¥
segundo de rodillos suministradores contenidos en di~
cha cémara de calentamiento. Cuando la cituda cinta
preformada, cstirada y todavia ligeramente pléstica

ge pasa subsizulentemente a través de un orificio re-
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dondo estrechado en un miembro enfriado por aire, se
obtiene un hilo final consolidado, sustancilalmente
redondo y de torsidn nula, que puede recogerse a ele-
vada velocidad sobre una adecuada bobinadora y trans-—
formarse as{ en un embalado de hilo. Tal hilo congolida-
do y comprimido, de torsidn nula, presentard la forma

de un hilo abultado, que presenta una serie de fila-
mentos internos entre los cuales se snitrecruza solida-
mente material fibroso y se une por calor alrededor de
caﬂa uno de los citados filamentos en los puntos de con-
tacto. Los numerosos extremgs libres y esponjosos del
material fibroso, dentro y fuera del hilo, proporclonan
el abultamiento, blandura y textura deseables en este
nueve hilo abultado compuesto.

Como variante, las cintas fibrosas, des-
pués de pasar a través de dicha cémara de calentamiento,
preformacidn y estirado, como ge describe anteriormente
pueden someterse a torsidn por cualquier medio de Gor-
gidn adecuado, y especlalmente por los propios apara-
tos de torsidn del golicitante, descritos en la patente
estadounidense nfmero 2.900.782, del 25 de agosto de
1959, y en la copendiente solicitud de patente cana-
diense nlmero870.156, del. 5 de marzo de 1963. Sometien-—
do las cintas preformadas,estiradas y reblandecidas por
calor, & una acclidbdn de torsidn, se obtiene un hilo equi-
librado con cualquier srado deseado de torsidn y en la
gue las fuerzas de entrecruzamiento de las fibras dis-
puestas entre los filamentos resultan considerablemente
incrementadas, proporcionando asi una tenacidad y aspec-

to perfeccionados en el resultante hilo abultado com-
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puesto.

Bl procedimiento de produccidén de hilo de
la presente invencidn estd bien adaptado para ingtala-
ciones de produccidn totalmente automdticas y continuas
a elevadas velocidades. Permite la produccidn de una am-
plia variedad de hilos de cualgquier egtructura y compo-
sicidn deseadas y preferidas en las fibras cortas y fi-
lamentos constitutivos. Ta produccidn de tales hilos
pucde adaptarse asl para satisfacer necesidades o deman-
das especiales y especificas y puede efectuarse gobre
una bage altamente econdmica hagta zhora inalcanzable
por ninguno de log procedimientos convencionales de pro-
duccidn de hilo. .

Un importante aspecto del nuevo procedi-
miento del solicitante consiste, en que el hilo abul-~
tado compuesto resultante deriva su solidez y tenaci-
dad principalmente de los filamentos empotraldos y sus-
tencilalmente orientados, mientras que las fibras cortas
se emplean para conseguir abultamiento y textura. La
longitud y solidez de las fibras cortas individuales
o material fibroso, eg por consigulente de importancia
menor que en 1os hilos de fibras cortas convencionalcs,
lo que elevarid la utilidad y cepacidad de hilado de mu~
chas fibrag sobre una base econdmica y téenicumente fac-
tible.

Pn los hilos de fibras cortas convenciona-
les, el grado Ge torsibn comunicado por centimetro es
de importsncia primordial en lo gue respecta a la tena-
cidad. Bate no es el caso en los hilog abultados y com-

puestos de la presente invencidn, en virtud de 1o cual
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se reducen considerablemente los costos de produccidn
directa y equipo por kilo de hilo.

Otro importante aspecto de este inven-
cibn consiste en que las propiedades flsilcas de los
filamentos extrusionados son cambiladas inmediatemente
despuds de la extrusidén y orientacidn longitudinal de
los mismos y mientras se encuentran todavia en condi-
cibn pegajosa, por superposicidn y laminacidn de dichos
filamentos, asl como su entrecruzamiento con un deseado
material de fibras cortas; esto se efectfia en una ope-
racidn continua y tiene por resultado la lémina fibro-
sa bisica y continua compuesta de fibras cortas y fi-
lamentos, adecuada para su elaboracidn en un hilo abul- .
tado de torsibén nula o de cualquier otra torsibdn equili-
brada deseada, preferiblemente fijade por calor.

Seguidamente se describird la invencidn
con mayor detalle haciendo referencia a la adjunta fi-
gura 1, que ilustra esquembtlcamente dos versiones pre-
ferentes del nuevo método, del aparato y el producto.
En egta figura, el nfmero de referencia 1 representa
un extrusionador convencional provisto de un troguel
extrusionador 2 de cabeza doble, que presenta un canal
3 entre lasg dos cabezas. Estas Qltimas se hallan dis-
puestas para extrusionar dos cortinas de filamentos pa-
ralelas y linealmente dispuestas 4 y 5 en sentido des-
cendente hagta la linea de contacto de los rodillos de
recogida 9 y 10, que funcionan a una velocidad superficial
superiara la de extrusidn de las cortinas de filame..;os
4 y 5. Bgbo permite orientar las moléeulas de los fila-

mentos antes de que estos Ultimos sean puestos en con-
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tacto, en el punto de unibn de los rodillos 9 y 10,
con las léminas 7 y 8 de fibras cortas. Bn el punto
de contacto, los filamentos 4 y 5, que quedan coloca-
dog de manera que formen una simple cortina de fila-
mentos 6, estén todavia lizeramente adherentes para fa-
cilitar la accidn de unidn entre dichog filamentos y las
superpueatas léminas de fibras 7 y 8. Bl material com-
puesto wresultante pasa sobre los rodillos enfriadores
12 y 13 para formar una lédmina compuesta de filumentos
y fibras 15, una seccidn transversal de la cual se in-
dica por el nfmero de referencia 11. Asi, la lémina con-
golidada 15 se pasa sobre un rodillo de gufa 14 a la
siguiente operacién para el corte de la citada limina,
preferiblemente por un par de rodillos de tipo cortante
16 y 17, en una serie de cintas estrechas 23, que son
pasadas luego a travéds de los rodillos de recoyxida
19~20.

El procedimiento de este solicitante per-
mite también técnicamente alimentar simulténesmente y
ademds de las }éminas fibrosas 7 y 8, una lémina fibrosa
interna 44 consistente en cualquier tipo deseado de fi-
bras cortas o de cualguier otro material fibroso o pul-
poso, cuya limina pasa a través de la ranura 3 del
troquel 2 extrusionador de cabeza doble, entre lag cor-
tinag de filamentos 4 y 5 y a través de la linea de con-
tacto de log rodillos 9 y 10, en virtud de lo cual es
unida sbélidamente por calor y entrecruzada con las cor-
tinas de filumentos 4 y 5, asl como lag lA:inas fibro-
sas T y 8, para formar una construccidn intercalade de

5 capas de la resultante lémina fibrosa 15.
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Como variante, la capa central de la cons-
truccidn intercalada de cinco capas de la lamina fibro-
sa 15 puede consistir en una serie de filamentos 45,
linealmente dispuestos v alimentados entre lue corti-
Do nas 4 y 5 de filamenbos extrusionados, como se describe
en el pérrafo precedente a propdsito de la lémina fi-
broga 44. Ia cortina de filsmentos 45 esgté preferible~
mente constitulda por filamentos que no son fhcilmente
extrusionables, tales como vidrio fibroso, poliéster,
10. filamentos metllicos, etec. Los filamentos de la cor-
tina 45 se disponen preferiblerente de modo alternati-
vo entre los filamentos todavia adherentes de las cor-
tinas 4 y 5.
La versatilidad del método del solicitante,
15. respecto a mezclas de varios materiales, es casl ili-~
~mitada, ‘porque los filamentos 4 y 5 pueden ser de cual-
quier resina termopléstica extrusionable o de una combi-
nacidn de varias de tales resinas (por ejemplo, poliamidas,
poliolefinas, etc.); los filamentos 45 pueden ser de cual-~
20, quier material deseado (por ejemplo de vidrio fibroso,
poliéstep metdlicos, ete.); lo mismo es aplicable a ca-
da una de las léuinas fibrosas 44, 7 y 8, que pueden
comprender cualquier tipo preferido de fibras cortas o
material fibroso o meusclas fibrosas, dependiendo todo
25. ello de la especificacidn a satisfacer por el producto
final.
De acuerdo con el procedimiento del solici~
tante, pueden producirse tres tipos diferentes de hilos
de filamentos abultados a pertir de la lémina fibrosa

30. 15. E1 primer tipo es un hilo 23 de filamentos compues-
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tos a modo de cinta, que se obtiene simplemente cor-
tando la lémina Fibrosa 15. El segundo tipo se foruma
gulando cada cinta 21 de filamentos cortados a través
de una cdmara 31 de calentamiento, preformaciln y es-
tirado, calentada por una tira calentadora 32 a través
de sus terminales exteriores 33. Cada cinta 21 es pa-
seda asi por dicha clmara 31 entre un par de rodillos
acclonados 24 y 25, sobre los rodillos locos 26, 27 ¥y
28 ranurados en V y a travds de los rodillos suministra=
dores de recogida 29 y 30. positivamente accilonados,
cuya velocidad superficial es ordinariamente superior
a la de los rodillos 24 y 25 para permitir un estirado
adiclonal de la cinta de hilo 21 y una adicional orien-
tacidn de los filamentos empotrados en la misma. Ia
cinta de hilo se condensa también en las mencionudas
muescas o ranuras en V de los rodillosg 26, 27 y 28 en
un hilo 40 sustancialmente redondigue, mientras estd
todavia blando, puede pasarse para su adicional consoli-
dacidn y compresidn a través de un miembro 35 provisto
de un orificio estrechado 36 interior y cdnicamente con-
figurado. Egte miembro 35 es enfriado con aire mediante
una corriente de dicho gas pasada a través de la entra-
da 37. De egte modo, se obtiene el segundo tino de hi=~
lo segln la presente invencibn. Es un hilo abultado com-
puesto 38, comgolidado, fijado por calor y redondeada-
mente comprimido, de torsidén nmula y tras su formacidn
puede enrollarse sobre una bobina 39 y transformarse asi
en un embalado de hilo.

31 tercer tipo eg un hilo retorcido gue pa-

sa.a través de las mismas operaciones de preformacibn
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por calor y estirado anteriormente deségifas; con la
diferencia de que después del reblandecimiento por
calor, de la preformacidn y del estirado, cada cinta
41 es sometida a una adecuada operacidén de torsidn

5. por un aparato 42 para formar un hilo abultado 43 con
una torsidn desesda, fijada por calor y equilibrada.
Egto incremente sustancialmente el contacto entre fi-
bras y filamentos, asi como su entrecruzamiento, para
acentuar la tenacidad del resuliante hilo abultado.

10. Resumiendo, esta invencidn proporciona un
modo simplificado, mis econdmico y més versdtil de fa-
bricacidn de hilo compuesto abultado, de varios tipos.
Bl uso de filamentos termoplésticos es extremademente
ventajoso porque tales filamentos producen poca distor-

15. gibn, o ninguna, durante la operacidn de estirado, pre-~
sentan slevadas relaclones de estirado y una excelente
flexibilidad en cuanto a comunicacién de orientacidn.
Los filamentos extrusionados estén, por ejemplo, sus-
tancialmente mejor adaptados, para este tipo de opera-

20. cibén que una pelicula termoplistica extrusionada, por-
que no dejan ningin borde expuesto y por consiguiente
son mis econdnicos, proporcionan ung mejor distribu-
cibn de las tensiones y son més féciles de orientar
en el grado deseado.

25, - ' Ademds, la posibilidad de introducir una
adicional cortina intermedia de filamentos entre las dos
cortinas termoplisticas exirusionadas es de gran sig-
nificacibén prictica, Esto permite, por ejemplo, la in-
corporacidn dentro del hilo compuesto de filamentos de

30. vidrio fibroso wyue hacen al hilo suficientemente fuer-
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te incluso sin ninguna operacidn adicional de torsidn.

Naturalmente, debe entenderse que la invencidn no se

linita a lag versiones especificas anteriormente des-
critas o ilustradas en el adjunto dibujo, sino gue pue-
den aplicarse diferentes modificaciones y procedimientos
equivalentes evidentes para los expertos, sin apartarse
del espiritu de la invencidn o 4mbito de las siguientes
reivindicaciones.
N O T A

Degerita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la maners de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiclones anterior-
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental .
pambién se hace constar que el invento corresponde a
una Solicitud de Patente presentada en Canadd n® 913.262
de 8 de diciembre de 1.964 acogiéndose, por 1o tanto, a
log beneflcios gue conceden los Convenios Internaciona-
les en vigor, siendo 1o gue constituye la esencia del
referido invento y por lo que se golicita Patente de
Invencidn por 20 afios en Uspafia: "PROCEDINIENTO Y ArARA
PO Paih LA PRODUCCION DE HILO GRUS30 COMPUL3TOY; carac~
terizédndose por 1o siguiente:

12 - Procedimiento para la produccidn de
hilo grueso compucsto, que compreude la extrusidn de
una cortina de filamentos de resinas termopldsticas
descendentemente, desde un trogquel extrusionador hucla
la 1linea de contacto de un par de rodillos de recogzida;
el estirado de tales filamentos, accionando log men-

cilonados rodillos a una velocidad superior a la de ex-—
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trusidén de logs filamentos para causar una adecuada

-14-

orientacidn de las moléculas resinosas; la alimenta-
cibn hacia dicha 1inea de contacto de los rodillos

de recoglda de una lémina de material fibroso; la
compresibén de la citada cortina de filamentos, mien~-
tras estén todavia en condicidn pegajosa, con dichs
léming de material fibroso mediante la accidn de los
citados rodillos y su enfriamiento, para formar una
1émina compuesta consolidada, y el corte de la referi-
da lémina compuesta longitudinalmente en una serie de
cintas de anchura deseada.

28 - Procedimiento segin la reivindica-
cibn 1%, caracterizado porgue se alimenta una lémina
de material fibroso hacia la linea de contacto de los
rodillos de recogida a cada lado de la citada cortina
de filamentos. '

38 -~ Procedimiento segin las reivindica-
ciones 128 o 28, caracterizado porque las resultantes
cintas son calentadas, adicionalmente estiradas y pre-
configuradas en forma redonda.

48 - Procedimiento seglin las reivindica-
ciones 12 o 28, caracterizado porque las resultantes
cintas gon calentadas, adiclonalmente estiradas y luego
sometidas a toresidn.

58 - Procedimiento de produccidn de hilo
grueso compuesto, que comprende la extrusidén de una pri-
mera cortina de filamentos de resinas termoplésticas des—
cendentes desde un troquel extrusionador y hacia la 1{-
nea de contacto de un par de rodillos de recogidaj; el

egtirado de dicha primersa corbtina de filamentos accio-



15.

25.

30.

320127

nando los mencionados rodillos a una velocidad superior
a la velocidad de extrusibdn de la mencionada primera
cortina de filamentos para producir una orientacidn
parcisl de las moldculas de resina; la alimentacidn
hacia la linea de contacto de dichos rodillos de reco-
gida de una segunda cortina de filamentos de resinas
termopléstica, en condicidn esenclalmente ya orientados
en su totalidad, de manera que cuando dichas primera y
segunda cortinas de filamentos se encuentran en la linea
de contacto de los mencionadog rodillos de recogida es-
t4n dispuestas en una disposicidn escalonada alterncti-
vemente; asimismo la alimentacidn hacia la mencionada
1{nea de contacto de los rodillos de recogida de una 14—
mine de material fibroso; la compresidn de la citada
cortina de filamentos, por lo menocs mientras una de
ellas estd todavia en condicidn pegajosa, con dicha 14~
ming de material fibroso mediante la accibn de log ci-
tados rodillos y su enfriamiento para formsr una lémi-
na compuesia consolidada; y cortar dicha lémina com-
puesta longzitudinalmente en una serie de cintas de an-
chura degeada.

8 - Procedimiento, scgln la reivindica-
cibn 52, caracterizado porque dicha segunda cortina
de filamentos se extrusiona simultineamente con y desg-
de el misno troguel cxtrusionador como la primera cor-
tina de filamentos, pero estd esencialuente orientada
en su ‘totalidad mediante una operacidn de estirado ade-
cuada antes de su introduceidn en la 1linea de contucto
de log rodillos de recogida.

78 - Procedinmiento segin las reivindica-
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0 68, caracterizado porque se alimenta

cione
un tejido de material fibroso hacia la linea de con-
tacto de los rodillos de recogida a cada lado de di-~
chas cortings de filamentos.

82 - Procedimiento segln cualquiera de
las reivindicaciones 52 a T2, caracterizado porque
las cinbas resultantes se calientan y se preforman
para darles forma redonda o se someten a torsidn.

02 ~ Procedimiento para la produceidn
de hilo grueso compuesto, que comprende la extrusidn
de dos cortinas paralelas Ge filamentos resinosos ter-
noplésticos en sentido descendente desde un dispositivo
extrusionador de cabeza doble y hacia la linea de con-.
tacto de un par de rodillos de recogida, extrusionin-
doge la citada cortina de tal manera que cuando los fi-
lamentos se encuentren en la linea de contacto de di-~
chog rodillos queden situados alternativamente en una
disposicidn escalonada; el estirado de dichos filamentos
nedilante acclonuniento de los referidos rodillos a una
velocidad superior a la de extrusidn de los filamentos
para causar una adecuada orientacidn de las moléculas
resinosas; la alimentacidn lateral, hacia la citada
1inea de contacto de los rodilllog de recogilda, de dos
léninas de material fibroso, una desde cada uno de los
lados opuestos; la compresidn de la combinacidn inter-
calar obtenida mientras log filamentos extrusionados
estén todavia en condicién pegajosa, mediante la accidn
de los citados rodillos y enfriamiento para formar una
lénina compuesta congolidada’ y el corte de la citada

1émina compuesta longitudinalmente en una serie de cin-
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tas de anchura deseada.

102 - Procedimiento segln la reivindica~
eidn 32, caracterizado porgue se alimenta una lémina
adicional de material fibroso entre lag dos cortinas
extrugionadas de filamentos hacia la linea de contacto
de dichos rodillogs de recogida.

112 - Procedimiento segln la reivindi-
cacidn 88, caracterizado porgque se alimenta una cor-
tina adicicnal de filamentos preparados entre las dos
cortinas extrusidnadas de filameutos, hacla la linea
de contacto de dichog rodillog de recogida y de manera
gue cuando los filamentos se encuentren en la cltada
1linea de contacto queden todos ellos colocados alter-
nativamente en una disposicidn escelonada.

128 -~ Procedimiento segln la reivindica~
cidn 108, caracterizado porque la citada cortins =di-
cional cstd formada por filsmentos de vidrio fiproco.

132 -~ Procedimiento sezin la reiviadica-
cidn 108, caracterizado porgue dicha cortina adicilonal
estd Tormads por Tilamentos metdlicos.

142 - Procedimiento segln la reivindica-
cidn 108, caracterizado porque la citada cortina adi-
cional estd formada por filamentos poliésteres ya
orientados.

152 - Procedimicnto sezin las reivindica-
ciones 88, 98 § 108, caracterizado norgue por 10 menos
una de las l4minas de material fibroso es sustitufda
por uns capa de pulpa de madera, material cerémico o
amianto.

168 - Procedimiento sezin las reivindica-
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ciones 82, 98 § 102, carszcterizado vorgue los filamen-
tos extrusionados consisten en resinag poliamidas o
poliolefinas.

178 - Procedimiento segln las reivindica-
ciones 82, 98 § 108, caracterizado porgie las resulban-
tes cindas son calentades, adiclonaluente estlradas y
preformadas en configuracidn redondeada.

188 - Procedimiento segln las reivindica-
ciones 82, 98 § 102, caracterizado porque las resultan-
tes cintas son calentadas, adiclonalmente estiradas y
luego sometidas a torsidn.

198 - Aparato para producir hilo grueso com-
puesto, que comprende combinadamente un troguel extru-
glonador adaptado para extrusionar por lo menos una
cortina de filsmentos termoplédsticos, un par de rodi-
1los presionadores de recogida por debajo del citado
troque’ y adaptados para recoger dicihog filamentos
ea la 1linea de contacto de aguéllos; medios accionado-
res de log citadog rodillog para poner a éstos en mo-
vimiento a una velocidad superior a la de extrusidn
de los filementos para causar el estirado y adecuada
orientacién de estos Gltimos; medilos para alimenter
lateralmente por lo menos una léﬁina fibrosa hacia la
citada linea de contacto de los rodillos presionadores,
comprimiendo los mencionados rodillos a la citada cor-
tina de filamentos y a dicha lémina fibrosa para formar
une lémina compuesta; medios refrigerantes para enfriar
la citada lémina compuesta; y medios cortadores para
cortar longitudinalmente la lémina compuesbta y conso-

lidada obtenida en unz serie de cintas de anchura de-
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202 - Aparato segin la reivindicacidn
188, que comprende ademds una serie de cémaras de
calentamiento, estirado y .preformacidn en las que se in-

5e troducen individualmente las resultantes cintas y en
las que son calentadas, adicionalmente cstiradas y pre-
formadas en una configuracibn redondeada.

212 - Aparato seglin le reivindicacidn
198, que comprende ademds, por debajo de las chuaras

10. de calentamiento, estirado y preformacibn, digpositivos
refrizerados con aire con orificios estrechados inter-
nos cdnicamente configurados, a través de losz cuales
el hilo que sale de lag citadas cémaras es pasado para
su final formacidn y consolidacidn, antes de enrollar~

15. ge sobre una bobina para su distribucidn comercial.

228 -~ Aparato segln la reivindicacidn
192, que com:.rende ademds, por debajo de las cduaras
de calentamiento, estirado y preformacidn, digposi-
tivos de torsidn montados para comunicar al hilo que

20, sale de dichas cémaras un grado deseado de torsidn.

238 - Aparato seglin reivindicacidn 158,
caracterizado porgue comprende un dispogitivo extru-
gionadorde cabega doble, adaptado para exirusionar
dos cortinas paralelas de filamentos termc-plésticos.

25, 248 -~ Aparato, segin reivindicacidn
152, caracterizado porque comprende medios para ali-
mentar lateralmente dos léminas fibrosag hacia la 11~
nea de contacto de los rodillos presionadores, una
deade cada lado, comprimiendo dichos rodillos a las

30, citadus cortinas de filamentos y a dichas laminas fi-
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brosas, para formar una lémina compuesta.

258-Aparato segin la reivindicacibn 228 y 232
en el que se disponen ademés medios para alimentar una
lémina fibrosa adicional o cortina de filamentos prepa-
rados entre las dos cortinas de filamentos termoplisti~

cos extrusionados, hacia la linea de contacto de dichos

‘rodillos presionadores de recogida.

262 - Aparato segln las reivindicaciones
228, 238 y 248, que comprende ademds una serie de céma-
ras calentadoray estiradora y preformadora, cada una de
las cuales presenta una entrada para la resultante cintva
y una salida pars el hilo formado, dos pares de rodi-
1llos positivamente accionados y montados dentro de ca-
da cémara, uno a la entrada y el otro a la salida, por
lo menos un rodillo loco con muesca en V entre los dos
pares mencionados de rodillos positivamente accionados,
y un elemento calentador en una pared de la citada ch-
narg.

278 - Procedimiento y aparato para la

produccidn\ de hilo grueso ggmpuesto, tal y como queda

substanciall it 1la presente Memoris e
/
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