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"Procedimiento y aparato para la  producción de 

hilo grueso compuesto"

EMILIAN BOBKOY/ICZ,

de nacionalidad canadiense, residente en 

1155 Dorchester Boulevard Yí., Montreal 2 , 

Quebec, Canadá.

Esta invención se relaciona con mejoras 

en la  fabricación de hilo grueso compuesto. Más par­

ticularmente, la  invención se relaciona con un nuevo 

método continuo de producción de hilos gruesos com- 

5. puestos, formados con filamentos y fibras cortas, por

Mod. M3



2—

5 .

10.

15 .

20.

25 .

30.4

superposición de estas dltimas a los filamentos y 

simultáneo entrecruzamiento con los mismos, inmediata­

mente después de la  extrusión y de la  orientación lon­

gitudinal de los filamentos y mientras se encuentran 

todavía en condición pegajosa.

Es un hecho establecido en e l arte te x t i l ,  

e l que uno-de los principales inconvenientes de los f i ­

lamentos a r t if ic ia le s  e hilos producidos con e llo s , con­

siste en su fa lta  de algunas de las  propiedades inheren­

tes más deseables de los hilos de fibras cortas, parti­

cularmente su textura.

Para vencer este inconveniente se han 

creado muchos métodos mecánicos y químicos, tales como 

rizado mediante engranajes, rizado por fa lsa  torsión, 

abultamiento con aire, abultamiento con productos quí­

micos, etc. Todos estos métodos se destinan a cambiar 

la s  características f ís ic a s  de los filamentos a r t i f i ­

c ia les, especialmente su superficie excesivamente l is a  

y fa lta  de cohesión, que es un resultado de la  técnica 

de extrusión aplicada en su producción.

Tales procedimientos de abultamiento mecá­

nico y químico implican un equipo especial costoso y 

unas operaciones relativamente complicadas para formar 

filamentos e hilos con los mismos o para transformar 

los filamentos en adecuadas fibras cortas, converti­

bles en hilos de fibras cortas convencionales.

Es por consiguiente un objeto principal 

de la  presente invenoión proporcionar un método y un 

aparato de producción de h ilos abultados compuestos, 

de buenas características f ís ic a s  y superficiales de
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una manera sencilla y eficaz, que permite vencer las 

desventajas anteriormente mencionadas.

Otro objeto de la  invenciSn es la  produc­

ción de buenos hilos abultados compuestos con una es­

tructura f ís ic a  y unas características superficiales 

especialmente deseables.

Otros objetos y ventajas de la  invención 

resultarán evidentes por la  siguiente descripción más 

detallada.

De acuerdo con e l nuevo procedimiento 

del solicitan te, e l material in ic ia l consiste preferi­

blemente en dos cortinas de una serie de monofilamentos 

termoplásticos extrusionados directa y verticalmente 

hacia abajo en una disposición lin eal paralela, a la  

linea de contacto de un par de rodillos de recogida.

La velocidad de recogida de estos rodillos será muy 

superior a la  velocidad de extrusión, dependiendo su 

diferencia de la  orientación deseada. Es asi posible 

conseguir una sustancial orientación longitudinal de 

los filamentos de las dos cortinas de filamentos ex- 

trusionadas y paralelas mencionadas antes de que se 

unan, preferiblemente en una disposición escalonada, 

en la  linea de contacto de los citados rodillos de re­

cogida, en cuyo punto los mencionados filamentos son 

todavía ligeramente adherentes o pegajosos. La ex­

trusión se efectáa preferiblemente desde un troquel 

extrusionador de cabeza doble.

Simultáneamente, se alimenta lateralmente 

un material fibroso de cualquier tipo y orientación 

deseados (preferiblemente desde ambos lados) sobre y



5.

10.

15.

20.

25.

. 28127."*al inferior de la  2.1nea de contacto de dicho par de 

rod illos de recogida, donde las cortinas de filamentos 

y e l citado material fibroso son puestos en intimo con­

tacto bajo presión y consolidados en una construcción 

laminada intercalada. El producto obtenido consta de 

una lámina continua con una capa interna de filamentos 

orientados y estrechamente espaciados y dos capas f i ­

brosas externas depositadas sobre y entre dichos f i l a ­

mentos y unidas entre s i en sus puntos de contacto.

La consolidación se completa pasando e l laminado in­

tercalado sobre y entre dos tambores o rodillos presio- 

nadores y refrigeradores. El material fibroso está cons­

tituido principalmente por cualquier tipo deseado de 

fibras cortas de una orientación deseada y cada oapa 

de dicho material fibroso puede consistir en un tipo 

diferente de fibras cortas. Una o ambas capas del ma­

te r ia l fibroso puede comprender o estar formadas por 

cualquier adecuada pulpa de madera, cerámica, amianto o 

cualquier otro material fibroso.

Además de las cortinas anteriormente men­

cionadas de filamentos y material fibroso, puede intro­

ducirse un tercer material en la  citada construcción 

laminada de tipo intercalado, alimentando e l tercer 

material citado descendentemente en la  parte media 

del troquel de extrusión de cabeza doble entre las dos 

cortinas de filamentos paralelamente extrusionadas.

De esta manera, todos estos materiales son consolida­

dos entre la  linea de contacto de dicho par de rodi­

llo s  de recogida para formar un laminado intercalado 

de capas múltiples, como se describe en e l  párrafo pre-30.
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oedente. El tercer material puede ser fibroso, tal 

como de fibras cortas, o bien puede consistir en un 

material de carácter pulposo; asimismo, puede presen­

tar la  forma de otra cortina de filamentos ya orienta- 

5. dos, como por ejemplo vidrio fibroso, poliáster, f i l a ­

mentos metálicos, e t c . , que pueden estar alternativa­

mente espaciados entre los filamentos extrusionados 

desde e l troquel de cabeza doble.

De acuerdo con la  otra versión de la  pre- 

10. sente invención, las láminas fibrosas intercaladas for­

madas se cortan en una serie de cintas estrechas y con­

tinuas de filamentos de torsión nula, que pueden reco­

gerse subsiguientemente por cualquier adecuado dispo­

sitivo de bobinado para formar un embalado de hilo.

15, Preferiblemente, las cintas fibrosas pla­

nas cortadas son pasadas previamente a través de una 

cámara de calentamiento, que contenga preferiblemente 

dos pares de rodillos de suministro positivamente 

accionados, con uno o más rodillos locos ranurados 

20. en V entre e llo s, en los que los filamentos termoplás-

ticos son reblandecidos a un grado deseado, para pre­

formarlos en una configuración redondeada y permitir 

un adicional estirado para una perfeccionada orienta­

ción longitudinal del material filamentoso termoplás- 

25. tico en dichas cintas, mediante variación de la  velo­

cidad superficial entre los citados pares primero y 

segundo de rodillos suministradores contenidos en di­

cha cámara de calentamiento. Cuando la  citada cinta 

preformada, estirada y todavía ligeramente plástica 

3 0 . se pasa subsiguientemente a través de un o rific io  re-
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dondo estrechado en un miembro enfriado por aire, se 

obtiene un hilo fin a l consolidado, sustancialmente 

redondo y de torsión nula, que puede recogerse a ele­

vada velocidad sobre una adecuada bobinadora y trans­

formarse asi en un embalado de h ilo . Tal hilo consolida­

do y comprimido, de torsión nula, presentará la  forma 

de un hilo abultado, que presenta una serie de f i l a ­

mentos internos entre los cuales se entrecruza sólida­

mente material fibroso y se une por calor alrededor de 

cada uno de los citados filamentos en los puntos de con­

tacto. Los numerosos extremos lib res y esponjosos del 

material fibroso, dentro y fuera del h ilo , proporcionan 

e l  abultamiento, blandura y textura deseables en este 

nuevo hilo abultado compuesto.

Como variante, las  cintas fibrosas, des­

pués de pasar a través de dicha cámara de calentamiento, 

preformación y estirado, como se describe anteriormente 

pueden someterse a torsión por cualquier medio de tor­

sión adecuado, y especialmente por los propios apara­

tos de torsión del solicitan te, descritos en la  patente 

estadounidense námero 2.900.782, del 25 de agosto de 

1959) y en la  copendiente solicitud de patente cana­

diense námero870. 156, del 5 de marzo de 1963* Sometien­

do las  cintas preformadas,estiradas y reblandecidas por 

calor, a una acción de torsión, se obtiene un h ilo  equi­

librado con cualquier grado deseado de torsión y en la  

que las  fuerzas de entrecruzamiento de las fibras dis­

puestas entre los filamentos resultan considerablemente 

incrementadas, proporcionando asi una tenacidad y aspec­

to perfeccionados en e l resultante h ilo  abultado com-
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puesto.

El procedimiento de producción de hilo de 

la  presente invención está bien adaptado para instala­

ciones de producción totalmente automáticas y continuas 

a elevadas velocidades. Permite la  producción de ana am­

p lia  variedad de hilos de cualquier estructura y compo­

sición deseadas y preferidas en las fibras cortas y f i ­

lamentos constitutivos, la  producción de tales hilos 

puede adaptarse asi para satisfacer necesidades o deman­

das especiales y especificas y puede efectuarse sobre 

una base altamente económica hasta ahora inalcanzable 

por ninguno de los procedimientos convencionales de pro­

ducción de h ilo .

Un importante aspecto del nuevo procedi­

miento del solicitante consiste, en que e l hilo abul­

tado compuesto resultante deriva su solidez y tenaci­

dad principalmente de los filamentos empotrados y sus­

tanciadme nte 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, es por consiguiente de importancia 

menor que en los hilos de fibras cortas convencionales, 

lo que elevará la  utilidad y capacidad de hilado de mu­

chas fibras sobre una base económica y técnicamente fac­

tib le  .

En los hilos de fibras cortas convenciona­

le s , e l  grado de torsión comunicado por centímetro es 

de importancia primordial en lo que respecta a la  tena­

cidad. Este no es e l caso en los hilos abultados y com­

puestos de la  presente invención, en virtud de lo cual
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directa y equipo por k ilo  de h ilo .

Otro importante aspecto de esta inven­

ción consiste en que las propiedades fís ic a s  de los 

filamentos extrusionados son cambiadas inmediatamente 

después de la  extrusión y orientación longitudinal de 

los mismos y mientras se encuentran todavía en condi­

ción pegajosa, por superposición y laminación de dichos 

filamentos, asi como su entrecruzamiento con un deseado 

material de fibras cortas; esto se e fectía  en una ope­

ración continua y tiene por resultado la  lámina fibro­

sa básica y continua compuesta de fibras cortas y f i ­

lamentos, adecuada para su elaboración en un hilo  a b u l-- 

tado de torsión nula o de cualquier otra torsión eq u ili­

brada deseada, preferiblemente fijad a  por calor.

Seguidamente se describirá la  invención 

con mayor detalle haciendo referencia a la  adjunta f i ­

gura 1, que ilu stra  esquemáticamente dos versiones pre­

ferentes del nuevo método, del aparato y e l producto.

En esta figura, e l ndmero de referencia 1 representa 

un extrusionador convencional provisto de un troquel 

extrusionador 2 de cabeza doble, que presenta un canal

3 entre las dos cabezas. Estas áltimas se hallan dis­

puestas para extrusionar dos cortinas de filamentos pa­

ralelas y linealmente dispuestas 4 y 5 en sentido des­

cendente hasta la  linea de contacto de los rod illos de 

recogida 9 y 10, que funcionan a una velocidad superficial 

superior a la  de extrusión de la s  cortinas de fíla m e lo s

4 y 5. Esto permite orientar las  moléculas de los f i l a ­

mentos antes de que estos últimos sean puestos en con-30.
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tacto, en e l panto de anión de los rodillos 9 y 10 , 

con las  láminas 7 y 8 de fibras cortas. En e l panto 

de contacto, los filamentos 4 y 5, que quedan coloca­

dos de manera que formen ana simple cortina de f i la -  

5. mentos 6, están todavía ligeramente adherentes para fa­

c i l i t a r  la  acción de anión entre dichos filamentos y las 

superpuestas láminas de fibras 7 y 8. El material com­

puesto resultante pasa sobre los rodillos enfriadores 

12 y 13 para formar una lámina compuesta de filamentos 

10. y fibras 15, una sección transversal de la  cual se in­

dica por e l námero de referencia 11. Asi, la  lámina con­

solidada 15 se pasa sobre un rodillo de guia 14 a la  

siguiente operación para e l corte de la  citada lámina, 

preferiblemente por un par de rodillos de tipo cortante 

15. 16 y 17 , en una serie de cintas estrechas 23, que son

pasadas luego a travás de los rodillos de recogida 

19- 20.

El procedimiento de este solicitante per­

mite también técnicamente alimentar simultáneamente y 

20. además de las láminas fibrosas 7 y 8, una lámina fibrosa

interna 44 consistente en cualquier tipo deseado de f i ­

bras cortas o de cualquier otro material fibroso o pul­

poso, cuya lámina pasa a través de la  ranura 3 del 

troquel 2 extrusionador de cabeza doble, entre las cor- 

25. tinas de filamentos 4 y 5 y a través de la  linea de con­

tacto de los rodillos 9 y 10, en virtud de lo cual es 

unida sólidamente por calor y entrecruzada con las cor­

tinas de filamentos 4 y 5, asi como las láminas fibro­

sas 7 y 8, para formar una construcción intercalada de 

5 capas de la  resultante lámina fibrosa 15 .30.
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Como variante, la  capa central de la  cons­

trucción intercalada de cinco capas de la  lámina fibro­

sa 15 puede consistir en una serie de filamentos 45) 

linealmente dispuestos y alimentados entre las co rti­

nas 4 y 5 de filamentos extrusionados, como se describe 

en e l  párrafo precedente a propósito de la  lámina f i ­

brosa 44. La cortina de filamentos 45 está preferible­

mente constituida por filamentos que no son fácilmente 

extrusionables, tales como vidrio fibroso, poliáster, 

filamentos metálicos, etc. Los filamentos de la  cor­

tina 45 se disponen preferiblemente de modo altern ati­

vo entre los filamentos todavía adherentes de las cor­

tinas 4 y 5.

La versatilidad del mátodo del solicitan te, 

respecto a mezclas de varios materiales, es casi i l i ­

mitada, '.porque los filamentos 4 y 5 pueden ser de cual­

quier,resina termoplástica extrusionable o de una combi­

nación de varias de tales resinas (por ejemplo, poliamidas, 

poliolefinas, e tc .) ;  los filamentos 45 pueden ser de cual­

quier material deseado (por ejemplo de vidrio fibroso, 

poliástey metálicos, e tc .) ;  lo  mismo es aplicable a ca­

da una de las láminas fibrosas 44, 7 y 8, que pueden 

comprender cualquier tipo preferido de fibras cortas o 

material fibroso o mezclas fibrosas, dependiendo todo 

e llo  de la  especificación a satisfacer por e l  producto 

fin a l.

De acuerdo con e l procedimiento del s o lic i­

tante, pueden producirse tres tipos diferentes de h ilos 

de filamentos abultados a partir de la  lámina fibrosa 

15 . El primer tipo es un hilo 23 de filamentos oompues-30.
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tos a modo de cinta, que se obtiene simplemente cor­

tando la  lámina fibrosa 15- El segundo tipo se forma 

guiando cada cinta 21 de filamentos cortados a través 

de una cámara 31 de calentamiento, preformación y es- 

5. tirado, calentada por una tira  calentadora 32 a través

de sus terminales exteriores 33* Cada cinta 21 es pa­

sada asi'por dicha cámara 31 entre un par de rodillos 

accionados 24 y 25? sobre los rodillos locos 26, 27 y 

28 ranurados en V y a través de los rodillos suminístra­

lo. dores de recogida 29 y 30.positivamente accionados,

cuya velocidad superficial es ordinariamente superior 

a la  de los rodillos 24 y 25 para permitir un estirado 

adicional de la  cinta de hilo 21 y una adicional orien­

tación de los filamentos empotrados en la  misma. La 

15 . cinta de h ila  se condensa también en las mencionadas

muescas o ranuras en V de los rodillos 26, 27 y 28 en 

un hilo 40 sustancialmente redondojque, mientras está 

todavía blando, puede pasarse para su adicional consoli­

dación y compresión a través de un miembro 35 provisto 

20. de un o rific io  estrechado 36 interior y cónicamente con­

figurado. Este miembro 35 es enfriado con aire mediante 

una corriente de dicho gas pasada a través de la  entra­

da 37* De este modo, se obtiene el segundo tipo de hi­

lo segán la  presente invención. Es un hilo abultado com- 

25. puesto 33, consolidado, fijado por calor y redondeada­

mente comprimido, de torsión nula y tras su formación 

puede enrollarse sobre una bobina 39 y transformarse asi 

en un embalado de h ilo .

El tercer tipo es un hilo retorcido que pa- 

30. sa.a través de las mismas operaciones de preformación
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por calor y estirado anteriormente descritas, con la  

diferencia de que despuás del reblandecimiento por 

calor, de la  preformación y del estirado, cada cinta 

41 es sometida a ana adecuada operación de torsión 

por un aparato 42 para formar un hilo abultado 43 con 

una torsión deseada, fijad a por calor y equilibrada. 

Esto incrementa sustancialmente e l contacto entre f i ­

bras y filamentos, así como su entrecruzamiento, para 

acentuar la  tenacidad del resultante hilo abultado.

Resumiendo, esta invención proporciona un 

modo simplificado, más económico y más v ersá til de fa ­

bricación de hilo compuesto abultado, de varios tipos. 

El uso de filamentos termoplásticos es extremadamente ? 

ventajoso porque tales filamentos producen poca distor­

sión, o ninguna, durante la  operación de estirado, pre­

sentan elevadas relaciones de estirado y una excelente 

flexib ilid ad  en cuanto a comunicación de orientación. 

Los filamentos extrusionados están, por ejemplo, sus­

tancialmente mejor adaptados, para este tipo de opera­

ción que una película termoplástica extrusionada, por­

que no dejan ningán borde expuesto y por consiguiente 

son más económicos, proporcionan una mejor distribu­

ción de las tensiones y son más fá c ile s  de orientar 

en e l grado deseado.

Además, la  posibilidad de introducir una 

adicional cortina intermedia de filamentos entre las  dos 

cortinas termoplásticas extrusionadas es de gran sig­

nificación práctica. Esto permite, por ejemplo, la  in­

corporación dentro del hilo compuesto de filamentos de 

vidrio fibroso que hacen al h ilo  suficientemente fuer-
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te incluso sin ninguna operación adicional de torsión. 

Naturalmente, debe entenderse que la  invención no se

limita, a las versiones especificas anteriormente des­

critas o ilustradas en e l adjunto dibujo, sino que pue­

den aplicarse diferentes modificaciones y procedimientos 

equivalentes evidentes para los expertos, sin apartarse 

del espíritu de la  invención o ámbito de las siguientes 

reivindicaciones.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del 

invento, asi como la  manera de realizarlo  en la  prácti­

ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior­

mente indicadas son susceptibles de modificaciones de 

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental. 

También se hace constar que el invento corresponde a 

una Solicitud de Patente presentada en Canadá nB 913. 2ó2 

de 8 de diciembre de 1.964 acogiéndose, por lo tanto, a 

los beneficios que conceden los Convenios Internaciona­

le s  en vigor, siendo lo que constituye la  esencia del 

referido invento y por lo que se so lic ita  Patente de 

Invención por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO Y APARA 

TO P,UtA IA PRODUCCION DE HILO GRUESO COMPUESTO"; carac­

terizándose por lo siguiente:

1§ -  Procedimiento para la  producción de 

hilo grueso compuesto, que comprende la  extrusión de 

una cortina de filamentos de resinas termoplásticas 

descendentemente, desde un troquel extrusionador hucia 

la  linea de contacto de un par de rodillos de recogida; 

e l  estirado de tales filamentos, accionando los men­

cionados rodillos a una velocidad superior a la  de ex-



trusión de los filamentos para causar una adecuada 

orientación de las moléculas resinosas; la  alimenta­

ción hacia dicha línea de contacto de los rodillos 

de recogida de una lámina de material fibroso; la  

compresión de la  citada cortina de filamentos, mien­

tras están todavía en condición pegajosa, con dicha 

lámina de material fibroso mediante la  acción de los 

citados rodillos y su enfriamiento, para formar una 

lámina compuesta consolidada, y e l corte de la  re fe r i­

da lámina compuesta longitudinalmente en una serie de 

cintas de anchura deseada.

28 -  Procedimiento segdn la  reivindica­

ción is ,  caracterizado porque se alimenta una lámina 

de material fibroso hacia la  línea de contacto de los 

rodillos de recogida a cada lado de la  citada cortina 

de filamentos.

-  Procedimiento según las reivindica­

ciones 18 o 28 , caracterizado porque las  resultantes 

cintas son calentadas, adicionalmente estiradas y pre­

configuradas en forma redonda.

48 - Procedimiento segdn las  reivindica­

ciones 18 o 28, caracterizado porque las  resultantes 

cintas son calentadas, adicionalmente estiradas y luego 

sometidas a torsión.

58 -  Procedimiento de producción de hilo 

grueso compuesto, que comprende la  extrusión de una pri­

mera cortina de filamentos de resinas termoplásticas des­

cendentes desde un troquel extrusionador y hacia la  l í ­

nea de contacto de un par de rod illos de recogida; e l 

estirado de dicha primera cortina de filamentos accio-



nan3o los mencionados rodillos a ana velocidad superior 

a la  velocidad de extrusión de la  mencionada primera 

cortina de filamentos para producir una orientación 

parcial de las molòcalas de resina; la  alimentación 

5. hacia la  linea de contacto de dichos rodillos de reco­

gida de ana segunda cortina de filamentos de resinas 

termoplàstica, en condición esencialmente ya orientados 

en su totalidad, de manera que cuando dichas primera y 

segunda cortinas de filamentos se encuentran en la  linea 

10 . de contacto de los mencionados rodillos de recogida es­

tán dispuestas en una disposición escalonada alternati­

vamente; asimismo la  alimentación hacia la  mencionada 

linea de contacto de los rodillos de recogida de una lá­

mina de material fibroso; la  compresión de la  citada 

15 . cortina de filamentos, por lo menos mientras una de

e lla s  está todavía en condición pegajosa, con dicha lá­

mina de material fibroso mediante la  acción de los c i­

tados rodillos y su enfriamiento para formar una lámi­

na compuesta consolidada; y cortar dicha lámina com- 

20 . puesta longitudinalmente en una serie de cintas de an­

chura deseada.

63 -  Procedimiento, segán la  reivindica­

ción 5-, caracterizado porque dicha segunda cortina 

de filamentos se extrusiona simultáneamente con y des- 

25. de e l mismo troquel cxtrusionador como la  primera cor­

tina de filamentos, pero está esencialmente orientada 

en su totalidad mediante una operación de estirado ade- 

ouada antes de su introducción en la  línea de contacto 

de los rodillos de recogida.

73 -  Procedimiento según las reivindica-30.



un tejido de material fibroso hacia la  linea de con­

tacto de los rodillos de recogida a cada lado de di­

chas cortinas de filamentos.

5. 8a -  Procedimiento segán cualquiera de

la s  reivindicaciones 5& a 7 )̂ caracterizado porque 

la s  cintas resultantes se calientan y se preforman 

para darles forma redonda o se someten a torsión.

9̂  -  Procedimiento para la  producción 

10. de hilo  grueso compuesto, que comprende la  extrusión

de dos cortinas paralelas de filamentos resinosos ter- 

moplásticos en sentido descendente desde un dispositivo 

extrusionador de cabeza doble* y hacia la  linea de con- r 

tacto de un par de rodillos de recogida, extrusionán- 

15 . dose la  citada cortina de ta l manera que cuando los f i ­

lamentos se encuentren en la  linea de contacto de di­

chos rodillos queden situados alternativamente en una 

disposición escalonada; e l estirado de dichos filamentos 

mediante accionamiento de los referidos rodillos a una 

20. velocidad superior a la de extrusión de los filamentos

para causar una adecuada orientación de las moléculas 

resinosas; la  alimentación la te ra l, hacia la  citada 

linea de contacto de los rodillos de recogida, de dos 

láminas de material fibroso, una desde cada uno de los 

25. lados opuestos; la  compresión de la  combinación inter­

calar obtenida mientras los filamentos extrusionados 

están todavia en condición pegajosa, mediante la  acción 

de los citados rodillos y enfriamiento para formar una 

lámina compuesta consolidada! y e l corte de la  citada 

lámina compuesta longitudinalmente en una serie de cin-30.



tas de anchura deseaba.

108 -  Procedimiento según la  reivindica­

ción 88 , caracterizado porque se alimenta una lámina 

adicional de material fibroso entre las dos cortinas 

extrusionadas de filamentos hacia la  linea de contacto 

de dichos rodillos de recogida.

H§ -  Procedimiento según la  reivindi­

cación 8§, caracterizado porque se alimenta una cor­

tina adicional de filacientos preparados entre las dos 

cortinas extrusi&nadas de filamentos, hacia la  linea 

de contacto de dichos rodillos de recogida y de manera 

que cuando los filamentos se encuentren en la  citada 

linea de contacto queden todos ellos colocados a lter­

nativamente en una disposición escalonada.

12§ -  Procedimiento según la  reivindica­

ción 108, caracterizado porque la  citada cortina adi­

cional está fornada por filamentos de vidrio fibroso.

133 -  Procedimiento según la  reivindica­

ción 108, caracterizado porque dicha cortina adicional 

está formada por filamentos metálicos.

I48 -  Procedimiento según la  reivindica­

ción IOS, caracterizado porque la  citada cortina adi­

cional está formada por filamentos poliásteres ya 

orientados.

15- -  Procedimiento se¿̂ ún las reivindica­

ciones 88, $a ó 108, caracterizado porque por lo menos 

una de las láminas de material fibroso es sustituida 

por una capa de pulpa de madera, material cerámico o 

amianto.

168 -  Procedimiento según las reivindica-
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ciones 88, 9- 6 108, caracterizado porque los filamen­

tos extrusionados consisten en resinas poliamidas o 

poliolefinas.

17& - Procedimiento según las reivindica­

ciones 88, 9- 6 10&, caracterizado porque las resultan­

tes cintas son calentadas, adicionalmente estiradas y 

preformadas en configuración redondeada.

188 -  Procedimiento según las  reivindica­

ciones 88, 9- ó 103, caracterizado porque las resultan­

tes cintas son calentadas, adicionalmente estiradas y 

luego sometidas a torsión.

19- -  Aparato para producir h ilo  grueso com­

puesto, que comprende combinadamente un troquel extru-, 

sionador adaptado para extrusionar por lo menos una 

cortina de filamentos termoplásticos, un par de rodi­

llo s  presionadores de recogida por debajo del citado 

troquel y adaptados para recoger dichos filamentos 

en la  linea de contacto de aquéllos; medios accionado- 

res de los citados rod illos para poner a éstos en mo­

vimiento a una velocidad superior a la  de extrusión 

de los filamentos para causar e l  estirado y adecuada 

orientación de estos últimos; medios para alimentar 

lateralmente por lo menos una lámina 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 lámina fibrosa para formar 

una lámina compuesta; medios refrigerantes para enfriar 

la  citada lámina compuesta; y medios cortadores para 

cortar longitudinalmente la  lámina compuesta y conso­

lidada obtenida en una serie de cintas de anchura de-30.
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208 -  Aparato segán la  reivindicación 

183, que comprende además una serie de cámaras de 

calentamiento, estirado y.preformación en las que se in­

troducen individualmente las resultantes cintas y en

las que son calentadas, adicionalmente estiradas y pre­

formadas en una configuración redondeada.

213 - Aparato segán la  reivindicación 

193, que comprende además, por debajo de las cámaras 

de calentamiento, estirado y preformación, dispositivos 

refrigerados con aire con o rific io s  estrechados inter­

nos cónicamente configurados, a través de los cuajes 

e l hilo que sale de las citadas cámaras aa pasado para 

su fin a l formación y consolidación, antes de enrollar­

se sobre una bobina para su distribución comercial.

22* -  Aparato segán la  reivindicación 

198, que comprende además, por debajo de las cámaras 

de calentamiento, estirado y preformación, disposi­

tivos de torsión montados para comunicar a l hilo que 

sale de dichas cámaras un grado deseado de torsión.

238 -  Aparato segán reivindicación 158, 

caracterizado porque comprende un dispositivo extru- 

sionadorde cabeza doble, adaptado para extrusionar 

dos cortinas paralelas de filamentos termes-plásticos.

248 -  Aparato, segán reivindicación 

153, caracterizado porque comprende medios para a l i­

mentar lateralmente dos láminas fibrosas hacia la  l i ­

nea de contacto de los rodillos presionadores, una 

desde cada lado, comprimiendo dichos rodillos a las 

citadas cortinas de filamentos y a dichas láminas f i -
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brosas, para formar una lámina compuesta. — "—^

25--Aparato segán la  reivindicación 223 y 233 

en e l que se disponen además medios para alimentar una 

lámina fibrosa adicional o cortina de filamentos prepa­

rados entre las dos cortinas de filamentos termoplásti- 

cos extrusionados, hacia la  linea de contacto de dichos 

rod illos presionadores de recogida.

223, 23- y 24-, que comprende además una serie de cáma­

ras calentadora^ estiradora y preformadora, cada una de 

las  cuales presenta una entrada para la  resultante cinta 

y una salida para e l hilo formado, dos pares de rodi­

llo s  positivamente accionados y montados dentro de ca-  ̂

da cámara, uno a la  entrada y e l  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 cá­

mara.

263 -  Aparato segán la s  reivindicaciones

273 -  Procedimiento y aparato para la
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