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Bl presente invento se refiere al hilado de fila
mentos textiles sinteticos & partir de masa fundida.

En ol hilado de filementos textiles sinteticos
o partir de masa fundide es usual alimentar material en
forme de part{culas a un extruidor, el cual hace avanzar
el materisl a una zona de fusion, donde se forma en una ma
se fundida. Ta masa fundida as{ formada es hilada y conver
tida en hilo por paeso a traves de una hilera. |

En un procedimiento de hilado de filamentos tex

tiles sintéticos a rartir de masa fundida, se emplea un ex

truidor de husillo gque comprende un cuerpo cilindrico que
encierra & un husillo rosceado, cuya rogsca tiene tres zonas,
que son: une zona de slimentacion en la cual le rosca es
de gran profundidad radial.y que tiene diez pasos de rog-
ca de largo, una zona de compresion que tiene de uno a cin
co pasoé de rosca de largo, y una zone de dosificacion en
la éual la rosca es de pequefla profundidéd redial y tiense
diez pasos de rosca de largo. Se emplea una zona de elimen
tacion large en un intento de eliminar las irregularidades
en la velocided ds alimentscidn del material en particulas
desde une tolva al extruldor de husillo y en la uniformi-
ded:de la distribucion del material e lo largo de la zonsa
de slimentacién del extruidor de husillo,

El funclonamiento de tales extruldores consiste

principelmente en llevar el material que hay en el -cuerpo
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a gotado fundido, y utilizar una diferencia de temperaturas

entre el cuerpo y el husillo. En funcionamiento, se calien
ta ol cuerpo para llevar el material a estado fundido. Bl
cuerpo, sin embargo, permanece mis caliente que el husillo
¥y, por consiguiente, existe una diferencia de viscosidades
entre el material parcialmente fundido que hay adyacente al
cuerpo y el que esta adyacente al husillo. La rotacion del
husillo produce flujo por cizmalladura del material fundido
a lo largo del cuerpo. A medida que el material es conduci
do en estado fundido, se produce una mayor aproximacion a
un flujo uniforme, mediante una longitud calentsda larga de
ouerpo, pero con ello se aumente el tiempo durante el cual
puede descomponerse termicamente el polimero,

De acuerdo con un primer aspeo%o del presente in
vento, se ha previsto un metodo de alimentar material en
particulas desde una zona de alimentacidn a una zona de en
tréga, que comprende las operaciones de hacer avanzar el ma
terial en particulas por medio de um husillo de alimentacion
giratorio a traves de un cuerpo, la seccion transversal del
cual no es circular, y tal que hace que el cuerpo reaccione
contra el material que hay entrs el husillo y el cuerpo pa-
ra impedir total o sustancialmente la rotacion del material
con el husillo. De preferencia, la geccion transversal del
cuerpo y las caracterfsticas del husillo son tales, con reg

pecto al material en particulas que es alimentado a ellos,



10

que las particulas de material que esten entre el hmsillo
v el cuerpo se enclavan entre s{, con lo cual los incre-
mentos de movimiento hecle adelante en todo el material
que hey entre el husgillo y el cuerpo se hacen iguales a
los incrementos del movimiento de alimentaciion del husi-
1lo.

De acuerdo oon un segundo aspecto del invento,
se ha previsto un método de hilado de uno o mis f£ilamentos
de un polimero sintético & partir de masa fundida, que com

prends lasg operaciones de alimentar material polimero en

: particulas, por el metodo de acuerdo con dicho primer aspec

to del invento, desde la citada zona de glimentacion a ai

‘cha zona de entrega, donde se forma el polimerc en una ma
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sa fundide y desde la cual se aplica le masa fundida a una
hilera para producir dichos uno o mas filamentos.

. Do acuerdo con un tercer aspecto del invento, se
ha previsto un aparato de alimentacion de material para ali
mentar materisl en ﬁarticulas, que comprende un cuerpo y
un hugillo de alimentacion giratorio dentro del cuserpo, pa
ra mover material en sentido axial a lo largo del cuerpo
desde una zona de alimentacidon del mismo haste una zona de
entrega del mismo, siendo la geccion transversal del cuer
Po no circular y tal quse, en usgo, reacciona contra el ma-
terial que hay entre el husillo y el cuerpo, para impedir

total o sustancialmente la rotacidn del materiasl con el
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husillo., De preferencia, la seccion transversal del cuerpo
y las caracteristicas del husillo son teles, con relacidn
al materisl en particulas que es alimentado a ellos, que
las particulas de material que estdn entre el husillo y el
cuerpo se enclaven entre si, con Lo cual los incrementos
de movimiento hacia adelente en todo el material que hay
entre el husillo y el cuerpo se hacen iguales a log in-
crementos del movimiento de alimentacion del husillo.

Aunque se prefiere un cuerpo de seccion trans-
versal cuadrada, se pueden usar cuerpos de seccion trang
versal triangular, pentagonal, hexagonal, heptagongl y oc
togonal, pero a medida que la seccion transversal se aproxi
me mas a un circulo, tanto menos eficaz es la accitn de en
clavemiento, y tanto nas probable es que el material gire
con el husillo. Pueden usarse secciones transversales ova-
ladas, elipticas, semicirculares o similares a las de una
cépsula, pare impedir la rotacidn del material, pero el me
canizado de cuerpos con tales formas es costoso y menos acep
table comercialmente.

No hay necesidad de que el husillo de alimenta-
cion llene easi por completo el cuerpo, con apenas holgura
entrs .la rosca del husillo y el cuerpo, como antes venia
siendo necesario, ya que el modo‘de alimentacion es bastan
te diferente del correspondientd a las alimentaciones de

los extruldores usuales propuestas hasta el presente. EL
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husillo puede estar espaciado de las paredes del cuerpo por
vne distancia del orden de su propio diimetro.

El materiel en particulas puede estar en forme
de fragmentos, ds granos, de pastillas o de disdas Peque~
flos, &8 decir, en las formas en gue se sencuentran corrien
temente en el comercio log polimeros organicos solidos,
por ejemplo el nildn, y los materisles inorganicos, por
ejemplo el agufre. El material en particulas puede ser tam
bién polvo.

El paso y la profundided de la rosca deben sex
suflcientemente grandes para, al menos parcialmente, admi
tir entre los hllos de rosca adyacentes un granoofragmen~—
to individual del materiesl en particulas que haya de ser
alimentedo & lo largoe del cuerpos En las~construcciones en
lag cuasles hayen de ser alimentados polvos, el tamafio de

la, rosecs no es tan importante, debido a que se acomodaran

‘muchsas particulas entre losg hilos de rosca adyacentes, pe

ro cuando el material en particulas esta compliesto de uni
dades individuales de meyor tamafio, por ejemplo de trozos
irregulares de polimero termoplestico de desecho, tal co-

mo de restos de mazarotas y bebederos de colada, el sspa-

¢io entre hilos de rosca adyacentes debe ser suficientemen

te grande para admitir las unidedes de modo que entren en
ol sspacio lo suficiente para que queden cogidas y sean im

pulsgsdas hacia adelante a lo largo del cuerpo. Se prefie=
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re una rosca trapezoidal, sungue se han obtenido resulta-
dos satisfactorios con la rosce BSW (Withworth inglesa nor
malizeda) tanto pars polvos como para granos. Aungue se ha
propuesto un hugille de paso uniforme, pueds tambien usar—
ge un husillo cuyo paso disminuyas hacia la salida, de ma-
nera conocida.

Le teoria que se trate de sustentar en esta Memo
ria Describtiva, ouya teoria puede ser modificads a medi-
da que se vaya comprendiendo mejor el fundamento del in-
vonto, es la siguiente: _

En ol extruidor de alimentacion por husillo usual,
no hay resistencia a la rotacion del material a ser extrui
do, ¥y ol material tiene liberted para rojar en el Trecepte—
culo heliooidal que hay en el husillo, definido por el hilo
de rosca, al girar el husillo. Cuando se coloca en un cuer
po de seccidn transversal cusdrada vacio, el material en~
tra por la entrada al cuerpo, por ejemplo por gravedad, y
o8 alimentado por el husillo haecia la salida o hilera de
extrusion. El hueillo llena gradualmente la camara del cuer
po ol mover el materiel hacia le salida, hesta que la cama
ra se llena por completo de material. Al proseguir la ro-
tacion del husillo se densifica el material apretadamente,
¥ el material presiones con presion creciente contre las cua
tro caras del cuerpo. Las caras del cuerpo reaccionan con-

tra el material e, impidiendo la roﬁgcién del material, atras



10

25

194720

pen el materisl contra el husillo. Cuando se alcanze ssta
condicidn, ceda wunided de material es presionada contra to
das las unidades vecinas a ella. Cada revolucion del husi-
1lo produce dos componentes de movimiento que se aplican
al maeterial cogido por el husillo, es decir, una componen=
te axial y una componente giratorim. A la componente axial
del movimiento solemente se opone la presidn de la colum-
na de material que ya llena el cuerpo, y a la componente
giratoria se opone la superficie del cuerpo. Por consignien
te, el material que hay entre los hilos de rosca es hecho
avanzer en sgentido axial por la componente axiel, y ese ma-
teriel transmite el movimiento sxiel a todes las wnidades
que lo rodean, las cuslses se mueven juntas como un blogue.
Se observa que no todag las unidades se muéven en sentido
axlel en le misma distancis por cada revolucion del husi-
1llo, debido e que el movimiento del husillo perturbe conti
nuamente el squilibrio que de por si tiende a establecerse
en'la camare del cuerpo, y elgunas unidades siguen caminos
irregulares, pero el movimiento conjunto de todas las uni=-
dades entre el husillo y el cuerpo es mas axial que rotati
voe Do ello se silgue que un aumento en la longitud del husl
1lo, el cusl ha sido necesario hasta el presente a fin de
suavizar las fluctuaciones en la alimentacidn, no dard por
resultado une alimentacion scusedamente mejor en las cons=

. I's
trucciones de acuerdo con el invento, y asl se comprusha en
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la préotica.

De acuerdo con un cuvarto aspecfo del invento, se
ha previsto una unidad productora de masa fundida para pro-
ducir una masa fundida de un polimero sintético, que compren
de un aparato de alimentacion de material de acuerdo com di
cho tercer aspecto del invento, para alimentar el polimero
en forma de particulas desde la citada zona de alimentacion
a la citada zona de entrega, y medios de fusion del polime-
ro para producir la citada masa fundida del polimero alimen
tade a la zona de entrega.

De acuerdo con un gquinto aspecto del presente in-
vento, se ha previsto un aparato de hilar a partir de masa
fundida para hilsr uno o mes filamentos de un polimero sin-
tetico a partir de masa findida, que comprende una unidad pro
ductora de maga fundida de ascuerdo con el cuwarto aspecto del
invento, y una hilera dispuesta para recibir dicha masa fun
dida para producir dichos uno o mas filamentos.

Puede haber una bomba dosificadora, tal como una
bomba de engranaje, situada entre logs medios de fusion de
polimero y la hilera. En esta oonstruccién, la cual puede
usarse para producir filamentos de un denler uniforme, con
minima fluctuacion, el husillo de alimentacion sirve pare
alimentar a la bomba dogificadora una cantidad constante de
polimero fundido.

En una instalacidn de hilado a partir de masa fun



10

20

25

19¢4.720

dide en gran escela, propuesta anteriormente, una unidad
productora de masa fundida de gran capacidad suminisira
polimero fundido a través de pasos calentados largos separa
dos a ocho estaciones de hilado a partir de masa fundida,
tras 1o cual losg filamentos producidos son estirados y de-
vanados en paquetes de hilatura.

Es tecnicamente dificil mantener el polimero fun
dido suficilentemente caliente para que permanezca fundido,
de modo que pueda continuar la extrusion, sin que se produg
ca excesiva degradacion termica, y en una construccion co-
mo la descrita en lo que antecede, donde la unidad producto
ra Ge masa fundida suministra masa fundida suficiente para
varias estaciones situadas a una clerta distancia desde el
sitio donde se inicia la fusidn, el problema de la degrada
cion del polimero se agrava.

Do acuerdo con un sexto aspecto del presente in-
vento, se ha previsto una méquina de hilatura textil para
hilar filamentos de wn polimero sintetico, que comprende
mna pluralidad de estaciones de hilar y una pluralidad de
unidades productoras de masa fundida, sienflo cada una de
las unidades productoras de masa fundida conforme al cite-
do cuarto aspecto del invento, e incluyendo cada una de las
estaciones de hilar una hilera para producir uno o mas fi-
lamentos a partir de una masa fundida suministrada a ella

desde solamente una de las citadas unidades productoras de

- 10 -
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masa fundida, le cual suministra masa fundida a esa estacion

gsolamente, 0 a una pequefla pluralidad solamente de las ci-
tedas estaciones de hilar,, incluida esa estacion.

De preferencia, la hilera de cada estacion de hi
lar es alimentada con masa fundida desde solamente una de di
chas unidades productoras de masa fundida, la cual suminis-~
tra masa fundida a esa estacion solamente, y en cada esta-
cion hay previsto un conjunto de estirar situado aguas abag
jo de la hilera para estirar los citados uno o mas filamen
t0s entregados por la hilera, y un disgpositivo tomador para
recoger los citados uno o mas filamentos estirados por el
conjunto de estirar. Un productor de fibra sintetica es por
tanto capaz de hilar filamentos textiles continuos, a par-
tir de polimero en bzuto, estirarlos y devanarlos en pague-
tes de hilatura.

El conjunto de estirar puede incluir una espige
de frotamiento y un rodillo de estirar acecionado, alrededor
del cual pasan log citados uno o mas filamentos, y el dis-
positivo tomador puede comprender un anillo y cursor o una
disposicién para devanado cruzado de paquetes de hilatura,
0 bien simplemente un bote dentro del cual se apila el fila
mento desordenadamente.

Tambien puede preverse en cada estacion un dispo-
gitivo para texturizar el filamento, situado entre el con-

junto:de estirar y el disposgsitivo tomador, para texturizar

- 11 -
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los citados uno o mas filamentos estirados por el conjunto
de estirar y antes de que sean recogidos por el dispositi-
vo tomador. Esta disposicion permite texturizar el hilo po
co después de haber sido éste hiledo, y estirado, lo cual
se espera que sea preferible texturizar hilo estirado ya
estabilizado, como todavia se practica en muchos casos. El
dispositivo para texturizar pusde ser un calentador de fi~
lamentos pera calentar los citados uno o mas filementos,

v al menog un casquillo o menguito de torcer para comuni-
car false torsion al filamento o & los filamentos calenta
dos. Tal disposioidn se ha descrito en nuestra solicitud
de patente briténica Numero 61.237/69. Como alternativa,
gl dispositivo para texturizar puede comprender un riza-~
dor de caja de recalcado para rizar los citados uno o mes
filamentos, une disposicion de rizado por engranaje que com
prende ﬁn par de ruedas dentadas que engranan, © un dispo-
giltivo de dar voluminosidad medisnte chorro de aire, para
dar voluminosidad a los filamentos, o al menos entrelazar
log, entregados por el conjunto de estirar.

Bl dispositivo tomador puede ser sustituido por
un aparato de dar torsidn sspontanea, pera producir un hilo
con torsion espontanes que contenga fibra cortada natural
y filamentos sinteéticos continuos, como se ha descrito en
nuestra Solicitud de patente britanica Numero 36.560/70,

giendo los componentes sinteticos del hilo hilados a par-

- 12 =
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tir de masa fundida y estirados como aqui se ha descrito
en lo que anteceds.

Tambien se pueden haber previsto en cada esta~
cion medios de enfriamiento rapido para enfriar repidamen
te log citados uno o mas filamentos que pasan desde la hi-
lers &l conjunto de estirar, mediante paso de aire a su
traves. Los medios de enfriamiento répido pueden compren-—
der una fuente de aire a presidn y un miembro poroso a
traves del cual se hace que fluya en la opéracion el aire
a presion procedente de dicha fuente. Ademss, o como alter
nativa, puede habsrse previsto un rodillo de enfriamiento
dispuesto para ser recubierto sn funcionamiento con un li=-
quido y situado de tal modo que establece contacto en cada
estacion con los citados uno o mas filamentos al pasar 1os
mismos desde la hilera al conjunto de estirar, para efectuar
un enfriamiento de los mismos hasta una temperatura infe-
rior a aquella a la cual el filamento esta pegajoso. ELl 1o
dillo de enfriamiento puesde estar dispuesto en cada esta=-
cion para enfriar los citados uno o mas filamentos al pasar
los mismos desde log medios de enfriamiento répido hasta
el conjunto de estirar. El liquido de enfriamiento puede
ser una solucior de acabado de hilado.

A continuacion se desoribiran algunas realizacio
nes del in%ento, con referencia a los dibujos que se acom

pafian, en log cuales:

- 13 -
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Ia figura 1 es un algado frontal, seccionado en
parte, de una estacion de hilar de una mequina de hilar de
estaciones multiples de acuerdo con el invento;

Le figure 2 es un alzado frontal, esquemético,
de parte de una maquina de hilar de estaciones miltiples
de acuerdo con el invento, mostraﬁao tres estaciones de hi-
lar como la ilustrada en le figura 1, pero modificadas en
cuanto & log accionamientos para las mismes;

Le figura 3 es un alzado frontel esquematico de
une parte ae la estacion de hilar ilustreds en la figura
1, ¥ modificede en el sentldo de incluir un rizador de ca-
Ja de recalcado;

La figure 4 es un alzado frontel, esquematico,
de wne parte de la estacidn de hilar ilustrede en la figu-
re 1, ¥y modificeda en el sentido de incluir uma disposicion
de riza&o de ongranaje y un dispositi&o tomador de anillo
y ocursoy;

Le figura 5 es un alzado frontel, esquematico,

-de una par%e de la estacion de hilar ilustrada en la figu-

ra {1 y modificeds en el sentido de incluir una disposicion
parae texturizar el filamento mediante un manguito;

_ Le figure 6 es un alzado frontal, esquemstico,
de uns parte de la estacion de hilar ilustrada en la figu
ra 1, y modificada en el sentido de incluir uns disposicion

pare texturizar los filementos mediante chorro de airej

- 14 -
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Lg figura 7 es un alzado frontal, eSQuemético,
de unae parte de la estacion de hilar ilustrada en la fi-
gure 1 y modificada en el sentido de ircluir una disposi-
cion para dar torsiom esponténea a log filamentos hilados
a partir de masa fundida, con otro componente de hilo.

Con referencia primeramente a la figura 1, se ha
previsto en la estacion de hilar ilustrada una unided 2
productora de masa fundida, hecha totalmente de acero y
que tiene un cuerpo 3 hecho de cuatro placas planas suje
tas entre si pare formar une camare de seccion transversal
cuadrada, Un conducto 5 de tolva, procedente de una tolva
(no ilustrada) conduce al interior del cuerpo a través de
una lumbrera T En el exitremo superior del cuerpo 3 hay un
blogque de tape de acero 9, el cual alojé cojinetes gemelos
egpaciados entre si 11. Li0s cojinetes sirven de apoyo a un
husillo 13, el cual tiene 30 cm de largo, 31,75 mm de dia-
metro, y estéd formsdo con una rosca uniforme que tiene una
reiz de 25,4 mm y un paso de 25,4 mm. El extremo superior
del husillo se proyscta por encime de los cojinetes y es
accionado, a traves de una caja de engranajes 4, por un mo
tor electrico 6 situado a un lado de la caja de engranajes.
El extremo inferior termina en el cuerpo 3 y no esta apoya
do.

EL extremo inferior del cuerpo 3 esta cerrado por

una rejilla 15 de calentamiento fijada &l mismo por torni-

- 15 =
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1los 17« Entre la rejilla 15 y los extremos de las paredes
del cuerpo hay una junta 19 de barrera teérmica. Por deba-
jo de la rejilla 15 esta sujeta una unidad 21 de dosifica-
cidn de masa fundida, la cual comprende una bomba dosifica
dore 8 accionade por wn motor elsctrico 10, ¥ la cual en-
trega masa fundida a un bloque 12 de hilera fijado a la ca
ra inferior de la unidad 21. El blogque de hilera 12 tiens
una fila de seis &nimesgruesas verticales 23 que se extien
den & traves de casi la totalidad del bquue..Cada una de
estas animas termina en un anime 25 de hilera fina.

En funcionamiento, cusndo la temperatura de la rg
jilla ha llegado a ser de 2852C, se carga la tol#a (no ilug
trada) con fragmentos de poli (fereftalato de etileno), deg
cendisndo los fragmentos por el conducto 5 y llenando la eg
mera por gravedad. Se pone en funcionamiento el motor 6, y
éste mcciona al husillo 13 a une velocidad lenta predetermi
nada, pare producir filamentos 14 desde la hilera 12. Cuan
do se esmplea una hilera que produce solamente seis filamen-
tos, puede fijarse la velocidad del husillo en 0,153 r.p.m.,
1o que da un fégimen de extrusion de 0,306 kg/hora.

Log filamentos descargados desde el blogue de hi~
lers 12 descienden por gravedad a traves de una zona de en—
friamiento 16, definida por una camera 18 formada en tres
de sug lados por paredes transparentes y en el lado restan

to por un blogue 20 de metal sinterizado, a traves del cual

- 16 =
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se impulga aire a una pequefia pregion positiva mediante un

goplador 22, para cpear une suave corriente de aire a tra-

ves de los filamentos 14 que descienden, antes de que éstos
hagan contacto con un rodillo 24 de enfriamiento giratorio,
ol cual aplica g los mismos una golucidn de acabado de hila
do recogida de un bafio 26. Los filamentos 14 pasan luego al
rededor de un conjunto 28 de rodillo de alimentacion, alre-
dedor de una espiga de frotamiento 30, sobre un calentador

de placa 32 y luego alrededor de un conjunto 34 de rodillo

de estirar, siendo calentados los filamentos por el calenta
dor y estirados entre la espiga de frotamiento 30 y el con~
junto de estirar 34. Luego los filamentos son devanados por
un disposgitivo tomador 29 sobre un tubo de hilatura 36, co~
mo un paquete de hilatura plano 38.

Con referencia ahora a la figura 2, cada una de
las tres estaciones de hilar representadas son como la ilug
trada en la figura 1, con la excepcion de que se ha prescin
dido de los motores de accionamiento individuales 6, que se
hen sustituido por unm eje pomﬁn 40 que discurre en sentido
longitudinel Ge la méquine y que proporciona accionamiento
a cada una de lag cajas de engranajes 4 de una fila de esta
ciones de hilar. Tambien se ha prescindido del motor de ac~
cionamiento 10 de la unidad 21 de bomba de dosificacion en
cada estacion, y las bombas 8 son accionadas por un eje co

min 42 que discurre en sentido longitudinal de la maquina.

- 17 -
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Los accionamientos para los rodillos de los conjuntos de rQ
Aillos de alimentacion y de estirar 28 y 34, y para los dig
positivos tomadores 29, son accionados de modo similar por
ejes comunes 44, 45, 46, de manera conocida.

En la disposicion ilustrada en la figura 3, los
filamentos 14 son alimentados por un par de rodillos 48 de
alimentacion accionados imperativamente, con un calentador
50 entre ellos, a un par de rodillos 52 de estirar accionza
dés imperativaments, con un calentador 51 situado entre ellos.
Los conjuntos 48 y 52 adelgazan y reblandecen los filamentos
antes de su presentacion a los rodillos de rizar 54 de un ri
zador 56 de caja de recalcado. Los filamentos rizados son
retirados del rigador 56 de caja‘de recalcado por un conjun
to 58 de rodillo de entregs, y son devanados por el disposi-
tivo tomador 29 en un paguete de hilatura sobre el tubo de
hilaturé 36. ’

_En 1z disposicion ilustrada en la figura 4, los
filamentos son alimentados por un conjunto 28 de rodillo de
alimentacidn sobre un caelentador 32 de placa, a un conjunto
34 de rodillo de estirar, y luego entre log dientes de un
rigador de engranaje 60. Un conjunto 58 de rodillo de entre
ge toma los filementos del rizador 60 a una tension -prede-
terminada, despues de lo cual los filamentos rizados son de
vanados sobre un tubo de hilatura 31 mediante una disposi-

cion de anillo y cursor 62.
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En la disposicién ilustrada en la figura 5, los
filamentos son estirados entre un conjunto 28 de rodillo de
alimentacién y un conjunto 34 de rodillos de estirar, y son
luego calentados en un calentador 64 de pasos mﬁ-l’ciples° Tios
filamentos pasan vez y media alrededor del calentador 64,el
cual esté calentado por ambas caras antes de pasar sucesiva
mente a traves de dos casquillos 66 y 67 de forgion de con-
trarotacion, los cuales dan voluminosidad a los filamentos
al comunicar g log mismos falsa torsién. Un par de rodillos
de agarre 68 toma log filamentos de log casquillos a una ten
sidn predeterminada, y los entregs a un dispositivo tomador
29, donde son devanados comé un paquete de hilatura sobre un
tubo de hilatura 36.

En la disposicion ilustrada en la figura 6, los fi
lamentos son estirados entre un conjunto 28 de rodillo de ali
mentacion y un conjunto 34 de estirar, y luego se les da volu
minosidad mediente paso a travds de un dispositivo 70 de tex-
turizar médiante chorro de aire. Otro conjunto 58 de rodillo
de alimentacidn toma los filamentos del disposgitivo de textu
rizar 70, bajo una tensidn controlada, y los entrega al dis-
pogitivo tomador 29, donde son devanados sobre un tubo de hi
latura 36.

En la disposicidn ilustrada en la figura 7, los fi
lamentos 14 son estirados entre un conjunto 28 de rodillos de

slimentacidn y un conjunto 34 de rodillos de estirar, y son
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luego calentados en un calentador 64 de pasos miltiples, de
le misms meners que son calentados los filamentos en la dig
posicidn descrite con referemcis a la figura 5. Desde el ca
lentador 64, log filamentos calentados son alimentados como
un componente de hilo a la separacién de agarre entrs un par
de rodillos de dar torsidn espontédnea, que oscila transver-
gsalmente, T72. Otro componente 73 de hilo es entregado desds
un paquete de hilo 75, y es hecho pasar tambidn a través de
la separacién de agarrs los rodillos 72, y los dos componen
tes son luego combinedos para former un hilo de torsidn es-
ponténes que es devanado por el dispositivo 29 tomedor de hi
lo sobra mntubo de hilatura 36.

En las realizaciones del invento aqui deseritas eg
pecificamente en lo que antecede, cada estacién de hilar tig

ne su propla unidad productors de masa fundida 2 y su propia

_hilera 15. En algunes situeciones sin embargo, puede resultar

satisfactorio disponer una unidad 2 productora de masa fundi-
da, para suministrar mesa fundida a hileraé en dos o tres es-~
taciones.

La presente solicitud, que corresponde a la presen
tada en Gran Bretfafia, el 16 de Marzo de.197{, bajo el N2 TOC9
y N2 7010 y 13 de Enero de 1972 con el N2 1692, se acoge a los

beneficios del Artfeulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-
dad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Log puntos de invencidn propie y nueva,
que se presentan pera que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE
afios, son los que se recogen en las reivindicaciones
siguientes:

1l8,~ Un aparato de hilatura en fusidn para
hilar uno o més filsmentos de un polimeroc sintético
a partir de una mesa fundida, que coﬁprende un apara-
to de alimentacién pare alimentar dicho polimero,
que tiene ﬁn cuerpo y un husillo de alimentacidn
giratorio dentro del cuerpo, pars mover material en
sentido axial a lo largo del cuerpo desde una zona
de alimentacién del misﬁé 8 una zona de entre ga del
mismo siendd ‘la seccidén transversal del cuerpo no
circular y-tal que, en uso, reacciona contra ol ma-
terial que hay entre el husillo y el cuerpo, pera
impedir fotal o sustancialmente la rotacibén del ma-
terial con el husillo, unos medios de fusidén de po-
limero pars producir une mese fundide a partir del

polimero elimentado a la zona de entrega y una hilera
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dispuesta para recibir diche masa fundide y pera pro-
dueir a partir de ella dichos uno o més filamentos.

22 ,~ Un aparato segin la reivindicacién
12, en el cual la seccibn trensversal del cuerpo y
las caracteristicas del husillo son tales, con respec-
to al materisl en particulas que es alimentado a ellos,
que lés particules del material que hay entre el hu-
sillo y el cuerpo se enclavan entre si, con lo cual
los incrementos de movimiento hacia adelante de todo
el material que hay entre el husillo y el cuerpo se
haeep iguales a los incrementos del movimiento de
alimentacién del husillo,

38,~ Un aparato segin las reivindicaciones
le 6 28, eﬁ el cual la seccidn transversal del cuer-
po es triangular, cuadrada, pentagonal, hexagonsl,
heptegonal, octogonel, ovalada, eliptica o semicir-
cular,

48,- Un gparato segén las reivindicaciones
le, 28 § 32, en el cual las dimensiones del cuerpo
y del husillo son tales que se proporcionan un espa~
cio de separacién radisl entre el husillo y el cuer-
PO. ‘

55.-‘Uh aparato segin cualgquiera de las
reivindicaciones 18 g 42, en el cual las dimensiones

de paso y de profundidad de le rosca del husillo son
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suficientemente grandes para, al menos parcialmente,
edmitir entre hilos de rosca adyacentes frégmentos
0 grénulos individusles del material en particulas
elimentado a lo largo del cuerpo,

62,~ Un aparato seglin cualquiera de las
reivindicaciones 18 a 52, en el cual el husillo tie-
ne una rosce de paso uniforme,

T8.~ Un aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones 1% a 68, en el cual el husillo tie-
ne ung rosca trapezoidal,

8¢.~ Un aparato seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones 18 a 7?, en el cugl la zona de entrega
estéd en un extremo de enirega del cuerpo, en el cual
los medios de fusién de polimero comprenden une pla-
ca con ung pluralidad de perforaciones, que cierra
el extremo de entrega del cuerpo, y en el cual los
medios de fusién de polimero comprenden ademés medios
de celentamiento por resistencia eléctrice para calen-
tar dicha placa.

98,-~ Un aparato segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 12 a 82, que comprende una bombae de do-
sificacidén dispuesta pare alimentar el polimero fun-
dido'desde'los mediog de fusidén de polimero a la hi-
lere,

108,~ Un aparato segin la reivindicacidn

- 23 =~
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08, en el cual la bomba de dosificacidn es una bomba
de engrensje.

118,.~ Un aparato segin las reivindicaciones
9& 6§ 108, en el cual el régimen de alimentacidén mé~
ximo del material mediante el husillo es igual o su-
perior al régimen de impulsidén por bomba méximo de
la bombs de dosificacién.

122,~ Un aparato segin la reivindicacidén
118, en el cual el husillo de alimentacidn es accio~
nado por un motor de accionamiento a través de un
accionamiento con resbalamiento, con lo cual una dis-
minucidn en el régimen de impulsidn por bomba de la
bombe de dosificacidén origina un aumento en la resis-
tencia que ofrece el husillo a2l accionamiento desde
el mbtor de accionamiento y un resbalamiento en el
accionamiento de resbalamiento, con 1o cual la velo-
cidad de rotacidén del husillo es ajustada siempre
antomédticamente pars satisfacer la demanda de la bom-
ba de dosificacidn.

138,~ Un aparato de hilatura en fusién pa-~
re hilar uno o més filamentos de un polimero sintéti-
co a partir de una masa fundida.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
entecede, representado en los dibujos que se acompa~

fan y pars los fines que se han especificado,

-24.-
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