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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la solicitud

d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el 9 de Diciembre de 1966 bajo el n2 334,340
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE N.V., entidad holande-
sa, establecida en Welperweg 76, Arnhem, Holanda,
por:

" UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN CANAL DE
HILATURA PERFILADO PARA UNA HILERA PARA LA
PRODUCCION DE FILAMENTOS PERFILADOS A PARTIR
DE MASAS SINTETICAS "

Esta invencidn se refiere a una hilera para
la fabricacibédn a partir de masas sintgticas de filamentos
perfilados, mas en particular filamentos que tienen seccio
nes transversales en forma de pesa de gimnasia, de Y o de
estrella, y a un método para la fabricacidn de un canal de
hilatura de tal hilera.

Para la fabricacidn de un filamento perfila

do, el canal de hilatura tiene que tener, en el extremo de
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salida, una forma de seceidn transversal qﬁe corresponde sus
tancialmente a la del filamento. Un canal de hilatura en
una hilera tiene que satisfacer grandes demandas en lo que
se refiere al material de la pared del canal & a la técnica
de fabricacidn, debido a que la pared tiene que ser capaz de
resistir la temperatura, la presidn y la accidn agresivu de
las masas sint8ticas extruidas para los filamentos durante
un tiempo razonablemente largo. Los materiales de los que
estin hechas las hileras son, por congiguiente, difficiles de
mecanizar, de manera que las hileras obitenidas son muy cos-~
tosas.

Por esta razoén las hileras se hacen con fre-
cuencia de un material de calidad mis baja y se equipan con
&nimas sencillas, cilindricas o ligeramente cénicas en las
que estan fijadas unas piezas insertas de material de alta
calidad cada una de las cuales contiene un canal de hilatu
ra.

Un canal de hilatura para la produccidn de
filamentos redondos consta por lo com@in de una zona de en-
trada ancha que tiene una pared mis o menos cilindrica, una
zona de salida que tiene una pared cilindrica de un diame-
tro mas pequefio y una zona intermedia ligeramente cbnica
que proporciona la transicidén entre la zona de entrada y la
zona de salida. Se fabrica una pieza inserta provistg de
tal canal, por ejemplo, depositando metal sobre un nficleo
gue tiene la forma de canal deseada, retirando el nficleo por
medios quimicos y esmerilando la pieza inserta para que ajus
te en el anima de la hilera. De este modo, es posible, par-~
tiendo de un niicleo que tiene la forma deseada, dar a un ca=-

nal cualquier forma en seccdn transversal. Sin embargo, la
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fabricacién de tales piezas sigue siendo muy laboriosa y cos
tosa.

La invencidn, en el primer caso, tiene por ob
jeto crear una hilera de un carécter fundamentalmente-mﬁy sen .
cillo, que esta eguipada con una pluralidad de animas, cuya
fabricacidn programada es sencilla y rfpida. De acuerdo con
la invencidn, la pared de un canal de hilatura perfilado .-
consta de un tubo de pared delgada, cuya zona de salida es-
ta4 perfilada tanto interna como externamente y estid prefe-
riblemente soportada en el A&nima solamente a lo largo de fran
jas de su superficie circunferencial.

De acuerdo con la invencidn la pared del ca-
nal de hilatura estd preferiblemente formada por un tubo de
pared delgada gue ajusta en un Znima de una hilera y estd so
portado, en parte de su longitud, en el &nima en toda su su-
perficie circunferencial, y cuya zona de salida perfilada es
t4 solamente soportada en el &nima a lo largo de franjas de
su superficie circunferencial.

De acuerdo coh la invencidn la circunferencia
real y el grosor de la pared de la zona de salida perfilada
de dicho tubo son practicamente iguales a la circunferencia
y al espesor de la pared de la zona no perfilada.

Con una realizacibn diferente de acuerdo con
la invencidn la hilera estd provista en su cara inferior de
un tubo saliente, que es coaxial con un canal de hilatura, y
cuya zona de salida esti perfilada tanto interna como exter-
namente y soportada solamente a lo largoc de franjas de su su
perficie circunferencial preferiblemente en un anima previs-
ta en un miembro que circunda el tubo saliente.

De preferencia, las franjas de la superficle
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circunferencial de la zona de salida perfilada son rectas,
perc, si se desea tener un canal helicoidalmente perfilado,
pueden seguir trayectorias helicoidales.

Para asegurar que la boca de la zona de sali
da perfilada no se agriete o tenga rebaba y sea verdaderameg
te perpendicular al eje del canal de hilatura, es ventajoso
de acuerdo con la invencion biselar cdnicamente el extreuo
del tubo de pared delgada en su exterior antes de que se apli
que el perfil. A causa del grosor menor de la pared, el ex-
tremo biselado puede deformarse mds ficilmente sin agrietar
se o desarrollar bordes irregulares. En vista de gue el ex
tremo est& biselado, ya no es necesario esmerilar y pulir
los bordes, lo que es un proceso muy dificil.

Sin embargo, es dificil realizar una seccidn
transversal de canal con 4ngulos agudos, y, si la seccidn
transversal del filamento ha de tener todavia puntas en an-
gulo agudo, es posible de acuerdo con la invencidn conectar
a la zona de salida perfilada del canal un paso separado y
estrechado, cuyo difmetro es menor que el del circulo cir-
cunscrito alrededor de los brazos del canal perfilado. Este
paso estrechado, gque puede estar formado por un anillo situa
do en el anima de la hilera, cubre las puntas redondeadas de
los brazos del canal perfilado.

Dicho anillo puede también formar parte del
miembro que circunda un tubo que sobresale de la hilera. De
acuerdo con la presente invencidn se fabrica por el método
siguiente un canal de hilatura perfilado. El1 tubo de pared
delgada se pone, con su extremo gue ha de deformarse a la 2o
na de salida, en una herramienta especial provista de una plu

ralidad de mordazas que pueden moverse con una precisidn par
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y se da la forma deseada a la pared interna del tubo, desde
el exterior y sin soportarla adicionalmente. La pluralidad
de mordazas se corresponde con el nimero de depresiones en-
tre los brazos de la seccibn transversal y las mordazas es-
t&n redondeadas suavemente para que pueda ser gradual la
transicidén a la zona del tubo, gue no ha de ser perfilada.

Se describiri ahora, ademds, la invencién con
referencia al dibujo que se acompafia, que muestra, a modo de.

ejemplo, una realizacidn de acuerdo con la invencidn.

, ¢

La figura 1 es una.vista en seccidn transver-
sal de un tubo no deformado con un canal a su través.

La figura 2 es una vista en seccidn transver-
sal de un tubo parcialmente deformado.

La figura 3 es una vista en seccidn transver-
sal de un tubo deformado para mostrar el perfil deseado.

La figura 4 muestra, en seccibn longitudinal
un &nima en una hilera en la que estd previsto un miembro mos
trado en alzado lateral.

La fabricacidn de una zona de salida perfila-
da en un canal de hilatura de una hilera para la hilatura o
extrusidn por fusién a partir de una masa sintética de un fi
lamento que tiene seccidn transversal en forma de Y, se ini=-
cia desde un tubo 1 cuyo espesor de pared, como puede verse
en la figura 1, es pequefio con relacidn al dilmetro.

Alrededor del tubo 1 estd prevista una herra-
mienta especial provista de una pluraliidad de mordazas, que
pueden deformar la pared del tubo a la configuracidn deseada,
debido a que pueden moverse simultaneamente en direccidn ra-

dial con una precisidén particularmente grande. La creacidn
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de una seccidn transversal en forma de Y, como se describe
en esta memoria, requiere tres mordazas que se indican esque
miticamente en el dibujo por las flechas 2. Se verd claro
que la creacidn de una seccdn transversal en forma de pesa
de gimnasia requiere dos mordazas y la creacidn de una sec
c¢ibén transversal en forma de X, cuatro mordazas. Las morda
zas ejercen presibén en las direcciones indicadas por las -
flechas 2, como resultado de lo cual se deforma el tubo 1,
estando la velocidad de deformacidn, naturalmente, adapta~--
da a las propiedades del material del tubo. Si es necesario,
la deformacidn puede tener lugar, mientras esti siendo calen
tado el material del tubo.

La figura 2 muestra un paso notable en la de-~
formacidn, debido a que el movimiento de las mordazas ha re=-
ducido la forma circular original a una forma triangular con
lados rectos y puntas redondeadas 5. La longitud total de
la circunferencia no ha cambiado debido a que durante la de=~
formacidn las partes del circulo, que se encuentran entre
las mordazas, no estln soportadas. Por consiguiente las pun
tas perfiladas 3 sobresalen desde la circunferencia original
4 del tubo 1 (indicada por la linea de trazos).

En la ulterior deformacidn a la configuracidn
representada en la figura 3, los lados rectos del tridngulo
son oprimidos mi&s hacia adentro, como resultado de lo cual
se d& al canal su seccidén transversal en forma de Y. las pun
tas 3 estin ahora otra vez sobre el circulo 4, y los arcos
forman, como fuere, las partes combadas hacia adentro de la
form; circular original, sin haberse cambiado la longitud de
la circunferencia y el espesor de la pared del tubo. El tubo

1l es perfilado solamente de este modo a lo largo de parte de
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su longiiud, existiendo una transicidén gradual a la zona no
perfilada. Evidentemente, para una seccidn transversal de
canal dada tienen gue adaptarse entre si el didmetro del
miembro tubular y su espesor de pared, La figura 4 mueétra
dicho tubo 1 previsto en un 4nima 5 de una hilera 6. EL &ni
ma 5 es un &nima sencilla, cilindrica o muy ligeramente cb-
nica que, sin embargo, no necesita en modo alguno satisfacer
las grandes demandas hechas a un canal de hilatura. El tubo
1 estéd encajado a presidén en el dnima 5 o pegado a ella, pe-
ro puede retirarse otra vez ficilmente y reemplazarse por
otro tubo, como es el caso de las piezas insertas conocidas.
De acuerdo con la invencibn, el tubo 1l se deforma y perfila
del modo indicado anteriormente en aproximadamente un tercio
de su longitud con el fin de formar la zona de salida 7. To-
da la superficie exterior de la zona no deformada se apoya
contra el 4nima 5, y la zona 7 se apoya solamente contra el
4nima a lo largo de franjas que corresponden a las puntas 3
de la seccibn transversal mostrada en la figura 3., El &ni=-
ma 5 estid achaflanada en su extremo superior y el tubo 1 es
t4 replegado sobre el chaflin para formar un engrosamiento
8, que cierra herméticamente cualquier espacio dejado entre
el 4nima y el tubo, El engrosamiento 8 sirve para facilitar
la alimentacidn de la masa.

El borde inferior de la zona de salida 7 es-
t4 provisto de un bisel 9. Antes de deformarse, el tubo es
biselado cbénicamente en el exterior de manera que el espesor
de la pared disminuye hacia el borde. Como resultado, la de
formacién no déd lugar a grandes esfuerzos en el borde que po
drian conducir al agrietamiento. Ademds, el borde inferior

permanece mas verdaderamente perpendicular al eje del canal
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de manera gue no es necesario el esmerilado y el pulido co-
mo pasos finales del proceso. Esto es una ventaja conside-
rable debido que es extremadamente dificil esmerilar perpen
dicularmente el borde, sin formarse rebabas y las rebabas
conducen a irregulares en los filamentos producidos.

Cuando se hace pasar una masa de hilatura a
alta presibén a través del canal de hilatura, la pared del
canal (la pared del tubo 1) es oprimida contra el &nima 5.
Cuando el espesor de la pared del tubo 1l es relativamente
pequefio la presidn axial de la masa sobre la seccidn trans-
versal anular seri mis pequefia que la friccidn entre el ani
ma 5 y el tubo 1, que actha sobre una superficie cilindrica
bastante mayor y depende de la presidn radial de la masa.
La zona no perfilada del tubo se pegari, por consiguiente,
al &nima en cualesquiera condiciones. La masa, que fluye a
través del canal a una presidn decreciente, pasa a través
de la transicidn gradual y alcanza finalmente la zona de sa
lida perfilada 7, donde la presidén de la masa tenderi a ha-
cer desaparecer el perfil. Sin embargo, cuando las puntas
3 del tubo se apoyan contra el Anima 5, y los arcos interme
dios se tensan, es imposible que dichos arcos se comben des
de las posiciones de la figura 3 a travéds de las posicilones
rectas mostradas en la figura 2 de manera que se mantiene la
seccidn transversal perfilada del tubo a pesar del pegqueiio
espesor de la pared del tubo.,

Comec se ha mencionado anteriormente, la tran
sicién desde la zona no perfilada a la perfilada del tubo es
gra&ual no solamente para impedir que el material del tubo
sea sobrecargado durante la deformacibén y que la superficie

del canal consiga ponerse Aspera, sino también para mantener

. -
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lo mis b;ja posible la resistencia al }523"5; la masa. A
este £in las mordazas, con cuya ayuda el tubo es oprimido
hacia adentro a la forma en seccidn transversal deseada, es
tin provistas de transiciones graduales y se mueven de mane
ra que el tubo no mostrarad transiciones bruscas en ningin
punto.

El 4nima 5 es preferiblemente mds larga que“.
el tubo completo, como resultado de lo cual &ste Gltimo es-
ta soportado a lo largo de toda su longitud y la zona de sa
lida perfilada 7, que se extiende preferiblemente en no mas
de un tercio de la longitud total, no sobresale del anima 5.

Con perfiles de brazos delgados, la circunfe-
rencia real de la zona de salida perfilada 7 puede ser larga
con relacibén al diametro del circulo sobre el que han de si
tuarse las puntas. En ese casc, las puntas 3 estin sobre un
circulo cuyo didmetro es més pequefio que el del circulo ori
ginal & del tubo 1. Entonces se di al &nima 5 en la hilera
una forma escalonada para que las puntas puedan apoyal'se con
tra la pared del 4nima en un circulo del didmetro menor apro
piado.

8i se desea producir un filamento cuya sec~-
cidn transversal muestre brazos en adngulo agudo, el tubo 1
habria de ser provisto de dngulos agudos cuando se estéd de-
formando. Esto puede conducir a una sobrecarga y agrieta-
miento del material del tubo y presentar dificultades con
relacibn a la transicidn gradual desde la seccidn transver-
sal redondeada a la seccibn transversal perfilada. Para OB
tener afin una seccidn transversal con &ngulos agudos puede
proveerse el &nima 5, por debajo de la zona de salida 7, de

un estrechamiento de un difmetro interior mis pequefio de ma
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nera que las puntas redondeadas 3 de los B}aZOS ael canal
perfilado se cubren justamente y se separan bruscamente. El
estrechamiento puede realizarse también disponiendo un ani-
llo en el fnima 5. La resistencia ofrecida por las piezas
pequefias del anillo gque cubren las puntas del perfil redon-
deado es absorbida por los medios con cuya ayuda el anillo
se fija en el 4nima 5. DeberA afiadirse gue el anillo tiene
que ajustar apretadamente sobre el bisel 9 para impedir un
retardo de movimientos y otras perturbaciones.

Con una realizacidn diferente de acuerdo con _‘
la invencidn no se hace uso de una pieza inserta en la for;
ma de un_tubo 1 montada en un 4nima 5, pero la hilera esti
provista de un canal de hilatura gque satisface ahora todas
las demandas a hacer a un canal de este tipo, y se extiende
dentro de un miembro tubular coaxial que sobresale de la ca
ra inferior de la hilera. El tubo sobresaliente tiene una
seccibn transversal similar a la mostrada en la figura 1l y
se deforma de la misma manera a la forma representada en la
figura 3 ¢ a una seccidn transversal diferente en forma de
pesa de gimnasia o de estrella.

También la transicidn gradual de una seccidn
transversal redonda a una perfilada esti prevista en el tu-
bo sobresaliente. En torno al tubo sobresaliente estd pre-
visto un miembro agujereado que soporta las puntas 3 y pue-
de ser fijado a la hilera. En general, el miembro puede ser
un anillo desmontable. Sin embargo, esta construccidn de
hilera tiene las desventajas de que la hilera tiene que ha-
cerée enteramente de material de alta calidad y de que cuan
do el canal de hilatura se ha averiado, la hilera tiene que

retirarse y-repararse o tiene que taparse un canal de hila-
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tura averiado, hasta que se cambia la hilera. EL cambio de
piezas insertas es imposible, debido a que estén ausentes,
a menos que el propio tubo scbresaliente con su zona no per
filada se fije de manera desmontable a la hilera y sea re-
cambiable.

Deberi afiadirse que pueden existir circunstan
cias en las que se ejercen sobre la zona perfilada del tubo
sobresaliente fuerzas tan pequeiias que el tubo sobresaliente
estad soportado por la hilera, debido a que forma parte de 15;
hilera o esti fijado a ella, y se di asi una rigidez sufi-
cicente para impedir gque la superficie perfilada se combe de
nuevo a la forma de una superficie cilindrica, como resulta=-
do de lo cual la previsidn del anillo retenedor puede no ser
necesaria. 8in embargo, si, como se ha descrito anteriormen
te, se desea tener una seccidn transversal con dngulos agudos,
tiene gue utilizarse el anillo que puede estar provisto, en
su extremo inferior, del estrechamiento que da a la seccidn
transversal del filamento los &ngulos agudos.

Esta solicitud que cdrresponde a la presenta-
da en Holanda el 10 de Diciembre de 1965, bajo el nimero
65. 16064, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de &sta Patente de Invenéién
en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1.~ Un método para la fabricacidn de un ca=-
nal de hilatura perfilado para una hilera para la produccidn
de filamentos perfilados a partir de masas sintéticas, carac
terizado porque se pone el tubo de pared delgada, con su ex-
tre@o que~ha de deformarse a una zona de salida, en una he-~
rramienta especial provista de una pluralidad de mordazas
que pueden moverse con una precisidn particularmente grande
en una direccidn verdaderamente radial y porque se da a la
pared interior del tubo, desde el exterior y sin soportarla
adicionalmente, la forma deseada con ayuda de las mordazas.

2.~ Un método segln la reivindicacidén 1, ca
racterizado porque antes de deformarse, el extremo inferior
del tubo es biselado en su exterior.

3.= " UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN
CANAL DE HILATURA PERFILADO PARA UNA HILERA PARA LA PRODUC-
CION DE FILAMENTCS PERFILADOS A PARTIR DE MASAS SINTETICAS "

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian, y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas por

oy

una sola de sus caras. & 5
‘ K f- [ Y
Madrid,
P‘A.
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