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MEMORIA DESCRIPIIVA
que ge presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 15 de Merzo de 1.967, con el nfm. 338.045
en
ESPAfA
por VEINTE afios
& nombre de ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE NeVe, entidad holandesa, es-

tablecida en Velperweg 76, Arnhem, Holanda, por:

"UN METODO PARA LA FABRICACION DE UNA RSJILLA A UPTLIZAR PARA FUNDIR
MATERTALES TEREOPLASTICOS"
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Bl invento se refiere a un método para la fabricacidn
de wa rejilla a utilizar para fundir materiales termoplésiicos, re~
Jille que comprende una cémara anular y unes barras de rejilla para-
lelas huecas que estén en ambos extiremos montadas en la pared infe-

rior de la clmara anular.

Las rejillas de fusidn del tipo anteriormente imdlcado
oomo oonooldo, son utilizedas ampliamente en la hilatura, por fu-
sion, de hilos y toroidos a partir de materiales termoplésticom. -
Los materiales termoplésticos que son adecuados para ser tratados

por hilatura por fusidon son por ejemplo, poliemidas, poliesteres,
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acaetato de celuloss, etc.

El procedimiento de hilatura por fusidn consiste en que
uné masa granulada de un material termoplastico es llevada & wil pe-
jilla de fusidn, y después de que el materizl se ha fundido sobre
la rejilla es bombeado a una placa de hilere a través de la cual os
extruido en forma de hilos., Las rejillas de fusidn pueden ser vu-
lentadas eléotricamente, pero por regla general se hace uso de am
liquido de caldecs Bl 1iguido de caldeo circula a través de la cl-
mara anular y a través de las barras de rejilla huecas. Por liguidos
han de entenderse también aqui los vapores que se condensan contra
las paredes de la clmsra anular y las barras de rejilla huecas. Un
medio de caldeo ampliamente usado consiste en una mezcla eutdctica
de difenilo y Oxido de difenilo, que se encuentra disponible en el
comercio hajo la marca Dowtherm.

En la fabricecidn de rejilla de fusidn se ha utélizado
hasta ahora el siguiente procedimiento; wun tubo ara cortado en pie-
zas que tenfan la longitud de las barras de rejilla deseadas, ba-
rras gue eran colocadas con sus extremos en agujeros previstos en
la pered interior de la cfmara anular,en ouya posicidn las barras
sran fijadas por soldadura. Para una conexidn apropiada entre las
barras y la ofmara anular se encontrd necesario disponer soldaduras
tento sobre el "lado del polimero" de la mred interior como sobr¢al
lado de la ofmara anular. Una ventaja adicional de dicha construc—
oidn era que la presencia de las soldaduras sobre el "lado del po-
1imero" de la pared interior hacia que se redondearan las esquinaa
egudas, de modo que podia reducirse la formacidn de esquinas muer=
tas en ol curso de la corriente del polimerd.

Deberé notarse que se considera deseable construir las
rejillas de fusidn de tol modo que se obtenge una circulacidn de

polimero altamente uniforme a travis ce estas rejillas,

Pues una
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circulacién de polimero no uniforme a iravés de la rejilla condu-
ce & diferencies en el tiempo de permanencia entrd partes del ma-
terial termopléstico. Jueudo se encuentran en el estado fundido,
muchos de los materiales termoplésticos polimeros tienen una compo-
siciom intensamente varisble.

En general, si el materlal fundido es mantenido en el
estado liquido durante un tiempo relativamente largo, disminuiri an
su oalidads Por lo tanio, se considera particularmente deseabls cons
trulr las rejillas de fusidn de tal modo que se impida que partss -
del material de hilatura tengan un tiempo de permanencis relativa—
mente largo en las esquinas muertas.

lLas esquinas muertas puedsn también formerse por las sole
daduras. Lste es partioularmente el caso si las soldaduras son bag-
tas, o si exhiben cavidades. Por lo tanto, el llevar a cebo los mé-
todos corrientes de fabricar rejillas de fusidn el rectiiicado y pu~
lido de les soldaduras previstas sobre el lado del pollmero de las
barras de rejilla y sobre la pared interior de la clmara anglar son
hechos con el mayor cuidado. El rectificado y pullido han demostra~
do ser, de hecho, la partida mis cera en la fabricacidn de rejillas
de fusitn. Para fines de ilustracidn deberi notarse que, dependien~
do de la calidad de las soldaduras, el rectificado y pulido lleva
de 30 a 60 hombres-horas por rejillea.

El objeto del presente invento es proporcionar un méto-
do barato, mls sencillo y menos complicado pers la fabricsoidn de
rejillas de fusidn. Se ha considerado particplermente desezble re-
ducir el reotificado y pulido a un minimo.

El invento conslste en que el método anteriormente indi-
cado como conocido se lleva a cabo de modo que las barras de reji-
lla y la pared interior de la ofimera anular son formadas & partir

de un solo tubo continuo que estéd localmente y en lados alternativa-
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mente opuestos, provisio de rebajos que se extienden sobre més de

la mitad de la circunferenciz de modo gue se forman unos labios

gue estén situados fremte a las piezas restantes de conexidn dsl
tubo y tienen la misma anchura que estas piezas, y en que en dichas
piezas de conexidn el tubo ee posteriormente doblado en forme de
zigzag para forma un sistema de barras de rejilla paralelas, y an’
que los labios son doblados en direceiones opuestas y son subsiguien
temente conectados para formar una pared interior continua pare 1s
chmare anular. Se ha encontrado que es posible conectar los labios
por soldaduras desde el lado de la chmara anular a formar. Da esie
modo no hay necesidad de la presencia de soldaduras sobre el lado
del polimero de la rejilla, Puesto que, ademds, las transiciones
desde las barras de rejilla hasta la pared interior de la cfmara anu
lar son obtenidas por el doblado de las partes del propic tubo, es-
tas transiciones estarin curvadas adecuadamente.

Una venteje muy importante del método nuevo consiste en
que el pulido de las barras de rejilla y de le pered interior pue-
de shors, segln el invento, llevarse a cabo antes de que los labios
sean soldados y, preferentemente, antes del doblado. En el segundo
oaso es posible pulir el tubo cuendo esté todavia recto, lo ocual no
presenta prloticamente dificultades y puede ser hecho muy répidemen~
te. -~ Como resultado, los tiempos muy largos de rectificado y puli-
do del método corriente dejan de tener importancia.

Una ventaja adicional es que como resultado de la solda-
dura de la soldadura mucho més sencilla con costuras de soldadura
mucho més cortas, se reduce considerablemente la probabilidad de fu-
gas dificilmente reparables.

Deberd notarse que con el médtode anteriormente indicado
como conocido las barras de rejilla tenfan que separarse entre si

por lo menos & mm., a cause del espesor de los electrodos de solda~
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dura y del difmetro de las ruedas de rectificado. El presente mé-

todo hace posible que las barras de rejilla estdn espaciaudas a in-

tervalos menoress Por consigulente, mientras que puedan ser mante-
nidas las mismag dimensiones totales de la rejilla, puede aumeniar-
se el frea superficial calentadas. La posibilidad de doblar las ba-
rras de rejilla demuestra ser particularmente atrayenie en el naso

de rejillas de fusidn rectangulares.

El invento, por supuesto, se refiere también a una re-
Jilla de fusidn que comprende ung pluralidad de barras de rejills
buecas paralelas que, en ambos extremos, terminan en una ofmara
anular, y en cuya rejilla de fusidn las barras de rejilla y la pared
interior de la cémara anular estén formadas por un solo tubo conti-
nuo obtenido por el método anteriormente descrito de acuerdo con
el invento.

El invento serf ahora descrito adicionalmente con re-
ferencia a las figurss adjuntas.

La figura 1 representa en su mitad izquierda la cons-
truccion de una rejilla de fusidn corriente, y en su mitad derecha
la contruqcién de una rejilla de fusidn de acuerdo con el invento,
representéndose ambas construcciones en corte longitudinals

La figura 2 es un corte transversal a lo largo de II-II
de la figura 1 de la rejilla de fusidn corriente.

La figura 3 es un corte transversal por une barra de re-
Jilla,

La figura 4 es una vista longitudinal de uns pieza de
tubo antes de ser doblada.

La figura 5 es una vista de la miema pleze de tubo des-
pués de haber sido doblada y soldada.

La figura 6 muestra un corte transversal & lo largo de

II-II de la figura 1 de la rejilla de fusidn segln el invento.
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En la figursl el nfmero 1 se refisre & una barra de re-
jille hueca que esth conectada en ambos extremos a la pared interir
2 de una ofmara anular cuyo limite superior est& formado por un -~
anillo 4, ol limite exterior por une pered 5 sl resto de la pared
interior por un anillo 6, y el limite inferior por una pestefia .
La pestafia 7 sirve tembidn para unir la rejillaz de fusidn & wa =
méquina de hilatura. Une segunda pestafia & estd unida & la parts
superior de la pared exterior 5 y sirve pars unir le rejilla ds fu~
sidén a un conducto de alimentacidn de los grénulos de hilatura.

Le figure 1 muestra un corte longitudinal a lo largo
de I~I en las figuras 2 y 6. Las figuras 2 y 6 muestren, & su ves,
un corbe transversal por la rejilla de fusidn a lo largo de IT~IT
en la figura 1. Deberé afiadirse que la mitad izquierda de la fi-
gura 1, junto con la figura 2, ilustra una rejiila de fusidn cons-
trizide por el método corriente. Del mismo modo la mitad derecha
de la figura 1, junto con la figura 6, ilustra una rejilla de fu-
sidn hecha por el presente método. Como puede verse en la figura
l, mitad izquierda, y en la figura 2, las barras de rejilla 1 estén
montadas en unos rebajos de la pared interior 2 en los que estén
aseguradas por las soldaduras 3; Estas soldaduras se extienden en
derredor de las barras de rejills sobre el lzdo del polimero de la
rejilla. la figura 3 muesira un corte transversal a lo largo de
III-III en la figurs 4 de un tubo 12 del cual estin hechas las ba-
rras de la refilla de fusidn segin el imvento.

La figura 4 muesira que para la fabricecidn de estas
barras de rejilla se hace uso de un tubo 12 que tiens une longitud
que s mayor que la longiiud total de todas las barres de rejilla
Juntas. De este tubo se representa la parfe extrema izquierda.

En los lugaree sucesivos 13, 14 y 15 de este tubo estén previstos

unos rebajose Estos rebajos en el primer lugar consisten en que

-6 = 338@5{5’5
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los lados del tubo que tienen la ourvature mbs pronunciada estén
cortados abiertos localmente y en que en los mismos puntos el tu-
bo esth hendido en el lado que tlene la curvatura memos pronuncia~
da. De este modo, como puede vexrse de la figura 4, se forman dos
lablos 16 y 19 de longitud desigual en la parte extrema izquierda

de un tubo 12+ E8n el rebajo 14 se forman dos labios 17 y 18 an

un lado y una pleza de conexidn 22 en el otro lado del tubo 12,

Del mismo modo, se forman dos labios 20 y 21 y una pieza de conexién
23 en el rebajo 15« Todos los rebajos siguientes estfn formados -
correspondlentemente.

La figura 5 muestra como el tubo 12 es subsigulentemesn
te doblado en forma de zigzag y conectado por soldaduras para for—
mar una unidad. Xoa extremos de los labios doblados 16 y 17 se to-
can y estén oonectados por una soldadura 24. Del mismo modo los
labios 19 y 20 esthn oonectados por una soldadura 25.

La figura 6 muestra cdmo de esta manera puede obtener
una rejilla de fusidn completa. Finalmente, la mitad derecha de la
figura 1 muesta cdmo son hechas en forma de une rejilla las barras
de rejilla y la pared interior asi formada., A este objeto, la -
pared interior 2 de la clmara anular esté en su parite exterior -
unida al anillo 4 y al anillo 6 por medio de las soldaduras 9 y 10,
Los anillos 4 y 6 estén unidos respectivamente s la pared exterior
5 y & la pestafia 7, como es el caso con la rejilla de fusidn co-
rriente. El 1liquido de caldeo es suministrado & través de la en-
¥rada 1ll. Le instalacidn adicional de la rejilla de fusidn en el
aparato de hilatura por fusidn no se representa en las figuras
porque no forma parte del invento y se lleva a cabo del mismo mo-
do que en el caso de las rejillas de fusidn conocidas.

la presente soliciftud que corresponde a la presentada

en Holanda el 15 de marzo de 1.966, bajo el ns 66.03317, se acoge

336045
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& los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro-

pledad Industrial.

Los pwntos de invencidn propla y nueve, gque 88 prosen=
tan pars que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invdneildn
en Bspafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

le~ Un método para la febricaocidn de una rejilla a uti-
lizar para fundir materiales termoplésticos, rejilla que comprende
una cbmara anular y barras de rejilla huecas paralelas que estén,
en ambos extremos, montadas en la pared interior de la clmara anu-
lar, caracterizado porque las barras de rejilla y la pared interior
de la olmara anuiar son formadas a partir de un solo tubo continuo
que esté, localmente y en lados alternativamente opuestos, provistos
de rebajos que se extienden sobre mls de la mitad de la oircunfe-
rencia de modo gue se forman unos labios que estfn situados frente
& las plezas de conexidn restantes del tubo y tienen la misma an-
chura que estas piezas, y porque en dichas piezas de conexidn el
tubo es subsiguientemente doblado en forma de zigzag para formar
un sistems de barras de rejilla pmraleles, y porquse los labios son
doblados en direcoiones opuestas, y son subsiguientemente conectados
para former una pared interior continua para la chmara anular.

2+~ Un método segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque los labios son conectzdos por soldaduras desde el lado
de la cémara anular & formar.

3+~ Un método segin la reivindicacién 1 & 2, caracte-

rizado porgue el tubo es pulido antes de la soldadura, y de prefe-
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rencia antes de ser doblado.

4e= Un método para la febricacidn de una rejilla a
utilizar para fundir materiales termoplésticos.

Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado por los dibujos que se acompafien y para los fines
que se han especificado.

Bsta Memorle consia da nueve hojas esoritas a méquina

Por una solas oarés

Madrig, 48 ABR. 156
P.A,
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