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MLHORIA DESORID-1IVA
que se* presenta para unir a ia solicitud 

ct e
FATENÍE D A nríEircicñ

f ondulada el 19 de marzo as I.9 6 7, con el n% 338.044
e n

E S P A Ñ A  
por VEI1ITE anos

a nono re de ALGEirENE XULSTZIJDE UNIR K.Y., entidad hoian- 
uesa, establecida en Yelperweg 76, Arnhem, nolanna, por:

"UN DldrOSIíIYO DE REJILLA DE FUSION"

10

El invento se retiene a una rejilla a utilizar para 
tundir materiales tcrnoplásticos, rejilla -pus comprende 
una cánara anular y unas barras cLa rejilla par-lelas hue­
cas nía están en ambos extremos montanas en la parea in­
terior de la cámara anular.

Las rejillas ae Fusión del tipo anteriormente in- 
aicaao como conocido son utilizadas ampliamente en la 
hilatura, por fusión, de hilos y torcidos a partir de ma 
teníales tsrmoplásticoa. Los materiales termoplásticos 
que son adecuados para ser tratados por hilatura por fu-
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siún son por ejemplo, poiiamídas, poiiesterea, acetato ae 
celulosa, etc.,

El procedimiento de Hilatura por insiún consiste en 
que una masa granular ce un material termopiástico es lie 
vada a una rejilla de fusión, y después de que el material 
se na fundido soore la rejilla es bombeado a una piaca de 
nilera a.través de la cual es extruino en foirna de niios.
Las rejillas, de fusión pueden ser calentadas eléctrica?- 
manta, pero por regia general se nace uso de un Jiqjuiao de
caldeo* El liquido ue carneo circuía a través de ía cámara 
anular y a través de las oarras de rejilla nuecas. Por lí­
quidos nan de entenderse tamoión aquí ios vapores que se 
condensan contra las paredes de la cámara.anular y las ba 
rraa de rejilla nuecas. bu medio de caldeo ampliamente usa 
do consiste en una mezcla. eutáctica de difeniio y óxido de 
difeniio, que se encuentra disponible en el comercio Oajo 
ia marca Dowtherm.

En. la faoncación de rejillas de fusión se na utili­
zado nasta anora ei. siguiente procedimiento; untubo era. cor 
taao en piezas que tenían la longitud de las Oarras de re­
jilla deseadas, barras que eran colocadas con sus extremos 
en agujeros previstos en ía. pared intenor de la cámara 
anular, en cuya posición las oarras eran fijadas por sol­
dadura. Para una conexión apropiada entre las barras y la 
cámara anular se encontró necesario disponer suluaanras 
tanto sobre el "lado del polímero" de la pared interior co_ 
mo soure ei lado ae la cámara anular. Una ventaja adicional 
de dicna construcción era que la presencia de las soldadu­
ras soora el "lado del polímero" de ía pared interior nacía 
que ae redondearan ras esquinas agudas, ae modo que podía
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reauoii-se ia¡ rumiación de esquinas muB rtas en el curso 
ae la corriente del polímero.

heoerá notarse que se uonsiuera deseable construir 
las rejillas de fusión ue tal modo que se ootenga una cir­
culación de polímero altamente uniforme a "Graves ue estas
rejillas, rúes una circulación de polímero no uniforme a 
través ue la rejilla conauce a aiferencias en ei tiempo
ue permanencia entre partes del material termopiástico. 
Cuando se encuentran en el estado fundido, muonos de los. 
materiales termopiástlcos polímeros, tienen una composica ón 
intensamente variable.^

nn general, si er material fundían es manteniuo en 
ei estaao líquido durante un tiempo relativamente largo,, 
disminuirá en su oaiiaad. i-or ío tanto, se considera par­
ticularmente deseable construir las rejillas de fusión de 
tal modo que se impida.que partes ael material ae nilatura 
tengan un tiempo de permanencia relativamente largo en las 
esquinas muertas..

Las esquinas muertas pueden también formarse pur las. 
soldaduras, nste es partiouiannente el caso si las solda­
duras son bastas, o si exhiben cavícaaes, ror lo tanto, 
el llevar a cabo ios métoaos corrientes de fabricar reji­
llas de fusión ei rectificaao y pulido ce las soiaadui-as 
previstas so bre el lado ael polímero de las barras de re­
jilla y soore la pared interior de la cámara anujar son 
hechos: con ei mayor cuiaaao. 01 rectificado y punido nan 
demostrado ser, de necno, la partiaa más cara en la fabri­
cación de rejillas ae fusión.. Para fines ae ilustración de 
berá notarse que, dependiendo de la calidad de las solda­
duras, el rectificado y pulido lleva de 30 a 00 nombraa-noras
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por rejilla*
El objeto del presente invento es proporcionar un 

método barato, más senoilio y menos complicado para la fabri 
caoiún de rejillas ae fusión.. Se na considerado particular 
mente deseable reducir ei rectmcado y pulido a un rníjii—  
mo*

El invento consiste en que el método anteriormente 
indicado como conocido se lleva a cabo de modo que las ba­
rras de rejilla y la pared interior de la cámara anuiar 
son foimadas.a partir de un soio tubo continuo que está, 
localmente y en lados alternativamente opuestos, provis­
to de rebajos que se extienden soore más de la mitad de 
la circunferencia de modo que se i'oiman unos labios, que 
están situados trente a las piezas restantes de conexión 
del tubo y tienen la misma anchura que astas piezas, y 
en que en dichas piezas de conexión el tubo es posterior­
mente doblado en forma de zigzag para formar un sistema 
de barras da rejilla paralelas, y en que los labios son 
doblados en direcciones opuestas y son subsiguientemen­
te conectados para formar.una pared interior continua pa 
ra la cámara anular. Se ha encontrado que es posible co­
nectar los labios por soldaduras desde el lado de la cá­
mara anular a formar. De este modo no nay necesidad de 
la presencia de soiuaduras sobre el íaao uel polímero de 
la rejilla, luesto que, además, las transiciones, desde 
las barras de rejilla hasta la pared interior de la cá­
mara anular son obtenidas por el doblado de las partes 
del propio tubo, estas transiciones estarán curvadas 
adecuadamente.

Una ventaja muy importante dei método nuevo con-
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siste en que el pullao de las barras de rejilla y ae la 
pared interior puede añora, según el invengo, nevarse 
a oabo antes ae que ios labios sean soldados y, pref'eren 
temante, anuos del doblado. En el segundo caso es.posiole 
pulir el tuuo cuando está todavía recto, lo cual no pre­
senta prácticamente dificultades y puede ser beodo muy 
rápidamente. Como resultado, los tiempos muy largos de 
rectificado y pulido del método corriente dejan de te­
ner importancia.

Una ventaja adicional es que como resultado de la 
soldadura mucho más sencilla con costuras de soldadura 
mucho más cortas, se reduce consiae molemente la prooa- 
oiiiaad de fugas difícilmente reparables, 
beberá notarse que con el método anteriormente indicado 
como conocido ias barras de rejilla tenían que separar­
se entre sí por lo menos o mm., a causa aei espesor ae 
los electrodos de soldadura y ael diámetro ae las ruedas 
de rectificado. Ei presente método nace posible que las 
barras de rejilla estén espaciadas a intervalos menores, 
ior consiguiente, mientras que puedan ser mantenidas las 
mismas dimensiones totales de la rejilla, puede aumentar 
se el área superficial calentada. La posibirioad de do­
blar las barras de rejilla demuestra ser particularmente 
atrayente en el caso de rejilla de fusión rectangulares.

El invento, por supuesto, se refiere tamoién a una 
rejilla de fusión que comprende una pluralidad de barras 
de rejilla nuecas paralelas que, en amuos extremos, ter- 
nUcan en una cámara anular, y en cuya rejilla de fusión 
las barras de rejina y la pared interior de la cámara 
anular están formadas por un solo tuuo continuo ooteni-
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El invento será ahora descrito adicionainente con 
referencia a las figuras adjuntas.

La figura 1 representa en su. mitad izquierda la cons 
trucción de una rejilla de fusión corriente, y en su mi­
tad derecha la construcción de una rejilla ae fusión de 
acuerdo con el invento, representándose amoas construcciones 
en corte longitudinal..

La figura 2 es un corte transversal a lo largo de 
11-11 de la figura 1 de la rejilla de fusión comente*.

La figura j es un corte transversal por una barra de 
rejilla..

La figura 4 es una vista longitudinal de una pieza 
de tuco antes, de ser doblada.

La figura 5 es. una vista de la misma pigza ae tubo 
después de haber sido doblada y soldada.

La figura b muestra un corte transversal a lo largo 
de 11-11 de la figura 1 de la rejilla da fusión según el 
invento.

En la figura 1 el número 1 se refiere a una barra 
de rejilla hueca que: está conectada en ambos extremos a la. 
pared interior 2 de una cámara anular cuyo limite superior 
está lomado por un anillo 4, el limite exterior por una 
parad 5 el resto de la pared interior por un anillo b, y 
el limite inferior por una pestaña Y. La pestaña 7 sirve 
tamoián para unir la rejilla de fusión a una máquina de 
hilatura. Una segunda pestaña H está unida a la parte su­
perior de la pared exterior y y sirve para unir la rejilla 
de fusión a un conducto de alimentación ae ios granulos de
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La figura 1 muestra un corne longitudinal a îo largo 
de 1-1 eu las figuras 2 y ù. Las. figuras 2 y b muesti-an, a

largo de 11-11 en la figura 1 .. Deberá añadirse que ia mi­
tad izquierda de ia figura 1 , junto con ia figura 2 , ilus 
tra una rejilla de fusión construida por el método cohnen 
te. Del mismo modo la mitad derecha de ia figura i, juntó 
con ia figura 6 , ilustra una rejilla de fusión hecna por 
el presente método. Uomo puede verse en la figura 1 , minad 
izquierda, y en la figura 2, las oarras de rejilla i es­
tán moneadas en unos rebajos de la pared interior 2 en las
que están aseguradas por las soldaduras 3 . lenas soldadu­
ras se extienden en derredor de las oarras de rejilla so- 
ore el lado del polímero de la rejilla. La figura 3 mues­
tra un oorne transversal a lo largo de lü-iil en ia figu­
ra 4 de un tubo 1 2 del cual están hecnas las carras de 
la rejilla de fusión segán el invento.

La figura 4 muestra que para la laoncación de es­
tas oarras de rejilla se nace uso de un tubo 12 que tiene 
una longitud que es mayor que ia longitud, total de todas 
las barras de re jimias juntas*. De este tuco se represen­
ta la parte extrema izquierda, hn los lugares sucesivos 
13, 14 y 45. de este tubo están previstos unos raoajos. Ds 
tos rebajos en el primer lugar consisten en que ios lados 
dei tubo que tienen ia.curvatura más pronunciada están cor 
tados abiertos locamente y en que en los mismos puntos 
ei tubo está hendido en el lado que tiene la curvatura me 
nos pronunciada. De este moao, como puede verse de ia fi­
gura 4 , se forman dos lacios 16 y m  ue longitud desigual

su vez un coree transversal por ia rejlima ue fusión a lo
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en. la parte extrema izquierda de un *cuoo 12.. En ei rebajo 
1 4 se forman dos labios 17 y lo en un lado y una pieza ae 
conexión 22 en ei otro lado del tubo 1 2 . Del mismo mono, 
se forman dos labios 20 y 21 y una pieza ae conexión ¿ 1  

en el rebajo 1 5.. Todos loa rebajos si guienees están for­
mados correspondientemente*

La figura 5 muearcra como el tubo 12 ea subsiguien­
temente doblado en forma de zigzag y conectado por solea-- 
duras para formar una unidad. Loa. extremos de los lacios 
doblados. 16. y 1 1 ae tocan, y están conectados por una soî  
dadura 24. Del mismo modo, los labios 19 y 20 están conejo 
tadoa por una soldadura 2 5*

La figura 6 muestra cómo de esta manera puede obte­
ner una re jiña de fusión completa. Finalmente, la mitad
de rae na de la figura 1 muestra cómo son necnas en forma, 
de una rejilla las barras de rejilla y la pared interior 
asi formada. A.este objeto, la pared interior 2 de la cá­
mara anular está en su parce exterior unida ai anillo 4 

y al anillo 6 por meoío de las soldaduras 9 y 10. Los aní 
líos 4 y 6. están uníaos respectivamente a la parad exterior 
5 y a ia pestaña 7 , como es ai caso con la rejilla de fu­
sión corriente* El liquido de caldeo es suministrado a tra 
véa. de la entrada 11* La instalación adicional de la reji­
lla de fusión en el aparato de Hilatura por fusión no se 
representa en las figuras porque no forma parte aei inven­
to y se lleva a cabo dei mismo moao que en ei caso de las. 
rejillas, de fusión conocidas*

La presente solicitud que corresponue a ia presenta­
da en Holanda, con fecna 15 de Harzo de i.96b, bajo ei Nú­
mero 6 6.0 3 3 1 7, se acoge a ios beneficios del articulo 51
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Los puntos de Invención propia y nueva que se pre­
sentan para ,jia sean objeto de la presente solicitud de 

Patente de Invención en España, por VEINTE anos, son los 
siguientes:

1.- Un dispositivo de rejilla de fusión que compren 

üe una pluralidad de barras de rejilla nuecas paralelas 
que, en ambos extremos, terminan en una cámara anular, ca 
motorizado porque las barras de rejilla y la parea, inte­
rior ae la cámara anular están formadas por un solo tubo

continuo.
i.- Un dispositivo de rejilla ce fusión.
Tal y como se ha descrito en la Memoria ^ue antece­

de, representado en los dibujos que so acompañan y para
icado.
nsta ae nueve hojas escritas 

a caras. ^

f . A .

mes que se nan espe¡
La presente Heno ría

ulna tor una sola ae

-  5 -lü-i-60
lAs/.
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