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Esta invenoión ae relaciona con la preparación de estructuras 

no tejidas, con filamentos sintéticos continuos, en una sola operación 
rápida y oontinua.

Convencionalmente se hacen estructuras no tejidas, como guata, 
esterillas y similares, con filamentos continuos, aspirando o deposi­
tando los filamentos individuales sobre un receptor, como se practica 

extensamente en el arte de fabricar vidrio, o bien juntando filamentos 

individuales en forma de una estopa, abriendo la estopa enseguida y dis 

poniendo el agregado de filamento en forma de una hoja generalmente de 

10 la configuración y dimensiones requeridas. Las hojas preliminares, for 
¡¡ madas así, usualmente no son apropiadas para utilizarse directamente, 

debido a la inestabilidad, especialmente con respecto a la resistencia 

a la deslaminación y al despeluzamiento. Además, dichas hojas no pue­

den prepararse, usualmente, en una operación completamente integrada 

15  ̂ con la hiladura, por razón de los altos regímenes a que actualmente se
}: producen filamentos sintéticos continuos. Otra razón mas importante 

¡ concierne a la naturaleza de muchos filamentos acabados de formar, o 
i como están al hilarse, los cuales, estando sin estirar, generalmente 
i son débiles y usualmente no son apropiados, tales como están, para uso

20 i textiles, hasta que se estiran.
¡! De acuerdo con el procedimiento de esta invenoion, una hilaza
multifilamentosa en movimiento, compuesta de filamentos orgánioos sin 

íétioos, sustancialmente continuos, capaces de retener una oarga, se 

carga a un potencial suficiente para separar cada filamento, de los 
25 filamentos adyacentes, y luego se juntan o recogen. Los filamentos 

pueden cargarse mediante una descarga de corona, mantenida ceroa de 
los mismos, lo que se describe mas adelante como "método de resisti­
vidad específica" por contacto triboeléctrico con medios apropiados 

de guía o por otros métodos apropiados.
30 La hilaza u otro hilo multifilamentoso, bajo trata-
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miento, debe tener una torsión de cero, o bien una torsión suficien­

temente baja para que se efectúen fácilmente la separación y el depó 
sito al asar.

Preferentemente los filamentos cargados se avanzan a un recep- 
: tor, mantenido a un potencial diferente del de los filamentos, y se jún 
tan, en forma de una estructura útil, sobre el receptor. La carga so­

bre el receptor debe diferir suficientemente, de la carga presente s^ 

bre los filamentos, para que los filamentos queden retenidos firmemen 

te sobre el receptor. El receptor puede ser sólido o foraminado, es 

' decir, una placa, tela de alambre, banda o similares. Puede moverse 

continua o intermitentemente, con o sin un movimiento recíproco y/o 

circular. El receptor puede ser un par de rodillos giratorios o bien 

puede estar conformado para producir un artículo pre-formado, de una 

í configuración predeterminada.-

,j En la operación del procedimiento de esta invención, los fila­

mentos se cargan, preferentemente, electrostáticamente mientras que 

están bajo una tensión suficiente para que no se separen hasta que se 
descargue dicha tensión, es decir, después que se hayan movido hacia 
el receptor. Cuando se disminuye la tensión, los filamentos se separan 
y luego se recogen o juntan. Se prefiere, desde el punto de vista de 
!la sencillez de operación, que los filamentos se carguen triboeléctri 

'! cemente, o por uso de un surtidor aspirador cargado. En una realiza- 

¡ oión especialmente preferida, los filamentos orgánicos sintéticos, hi 

^lados de una fusión y acabados de formar, se cargan triboeléctricamen 

' te y se orientan, simultáneamente, mediante un surtidor de aspiración, 
i sirviendo la acción del surtidor también para acelerar los filamentos 
.i cargados, hasta el receptor. Entre los filamentos orgánicos sintéticos 

continuos, cargables triboeléctricamente, los cuales son especialmen­
te útiles, en esta realización preferida, están incluidos los hechos
¡de poliamidas, por ejemplo de polihexametilen-adipamida, de policaproa 
i
mida y/o de copolímeros de los mismos; poliésteres como el tereftalato

i

f.'"'
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de polietileno, el poli(hexahidro-p-xililen-tereftalato) y/o copolíme- 

' ros de los mismos; polihidrocarburos como el polipropileno, el polie­

tileno, los poliuretanos, los policarbonatos, los poliacetales y simi­
lares.

Los productos de esta invención son estructuras reticuladas, del 

tipo de hoja o lienzo, no tejidas, de filamentos sintéticos substancial 
mente continuos que están dispuestos al estilo de vueltas, puramente al 
azar, sin paralelismo alguno entre los filamentos. Por supuesto, don­

de la tela cubre un área considerable y tiene que prepararse atravesar 

10 do el surtidor o el receptor, o ambos, puede haber presente un diseno

basto, debido a la atravesada. No obstante, los filamentos estarán dis 

' puestos completamente al azar, dentro de cualquier porción pequeña de 

j la estructura, de modo que dos porciones de la estructura no sean idén 
¡ ticas y no exista paralelismo alguno entre los filamentos. Muchas ve- 

,i oes es deseable que los filamentos estén también altamente encrespados, 

j; Las estructuras tienen un poder o capacidad excelente de cubri-

miento debido, en parte, a que no contienen agregados substanciales dei'lI filamentos. Aunque vanos productos útiles, incluyendo estructuras no 

' tejidas, como guatas, tejidos, esterillas, etc., pueden prepararse por 
20 !si procedimiento de esta invención, se empleará el término "hoja", en

lo que sigue, como representativo de todas estas estructuras.

La invención se comprenderá más fácilmente, con referencia a los
¡I dibujos adjuntos, en los cuales:

La Figura 1 muestra, esquemáticamente, ensambles de aparatos al- 

2$ ,ternatívos, útiles en la práctica de la invención;
La Figura 2 muestra una modificación del aparato de la Figura 1; 
La Figura 3 muestra, en sección longitudinal, un surtidor de as­

piración, que puede usarse en combinación con el aparato de las Figura^

¡1 y 2;
: La Figura 4 muestra, gráficamente, la relación entre las varían-
i !tes importantes del procedimiento, indicando la región de operabilidad . 

óptima; !

30
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; La Figura 5 muestra otra modificación del aparato de la Figura 1

la Figura 6 muestra, en sección longitudinal, el surtidor de M  

piración usado con el aparato de la Figura 5;
La Figura 7 muestra una representación esquemática de un produje 

to típico de la invención,:
La Figura 8 muestra, esquemáticamente, un ensamble de aparato 

útil para practicar la realización preferida de esta invención;

La Figura 9 muestra, en sección longitudinal, un surtidor aspi­

rador, que puede usarse en combinación con el aparato de la Figura 1; 
la Figura 10 es una representación, en diagrama de un filamento 

. sencillo, acabado de hilar, ilustrando las varias etapas en su tran­

sición de líquido a sólido.

Refiriéndose a la Figura 1, unos filamentos acabados de formar, 

i 1 , se hilan a través de la hilera o placa de hilar 2, y pasan por el 

;S rodillo loco, libremente rotable, es decir, no amortiguador, 3: des­

pués de lo cual los filamentos 1 convergen en la hilaza, 4* Entonces 

la hilaza 4 se hila a través del surtidor aspirador 5, el cual se abas 
tece continuamente de aire a presión, a través de la toma de aire 6, 

haciendo contacto triboeléctrico de frotamiento con la garganta o sec 
. ción ahusada de entrada 7; del mismo. Opcionamente los filamentos 1

 ̂ pueden pasar directamente al surtidor aspirador 5, sin convergencia,
!
! con tai que los propios filamentos hagan suficiente contacto triboeléjc
i
trico con la garganta 7: del surtidor aspirador 5 (es decir, con tal 

que la hilera, o placa de hilar, 2, y el surtidor aspirador $ no estén 
dispuestos en línea, la una con respecto al otro). El surtidor aspira 
dor 3 (y por lo tanto, la porción de garganta 7 del mismo) está pues-

. to a tierra eléctricamente, a través de la bajada 8.
{i. Los filamentos cargados 9 y salientes del surtidor aspirador 5 y )

ise separan, substancialmente de manera completa, el uno del otro, y ¡
: se juntan en forma de una hoja 10, sobre el receptor 11 que, en esta ¡ 

¡realización, está puesto a tierra a través de la bajada 12. La magni- ,
!!
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tud de la carga, sobre los filamentos 9, salientes del surtidor aspí 
rador 5, se ha indicado diagramáticamente con la, carga E, sobre la fie 
cha 1 3, emanante desde dentro de la región de los filamentos. Alterna­
tivamente la hilaza 4, con poco, o nada de, torsión, se suministra al 
surtidor aspirador 5) desde un paquete 14* En cualquiera de las dos 

realizaciones (Figura 1), el rodillo 3 puede reemplazarse con una guía 

de amortiguamiento, para atenuar y orientar los filamentos o para apinen 

tar su tensión, en la toma 7) del surtidor aspirador.

la Figura 2 ensena una modificación del aparato de la Figura 1, 
en la cual la. hilaza se carga triboeléctricamente por contacto con la

guía 15. La guía 15 está compuesta de un material que es capaz de pro­

ducir mía carga suficiente, sobre los filamentos en la hilaza 4, para 

que, al disminuirse la tensión, los filamentos se separen el uno del

otro.

; La Figura 3 muestra, en sección longitudinal, un surtidor aspi-

! rador, que puede usarse con el aparato da las Figuras 1 y 2. El surtí 

!! dor consiste en un conducto o pasaje oilíndrico 1 5, para hilaza, el 
lj cuati está abocinado hacia fuera, hacia la toma 16' de los filamentos,

} para formar una garganta de guía 7- El aire a presión entra por la to­

ma de aire 6; la corriente de aire entra al conducto 1 5, para filamen 
! tos, por la hendidura o ranura anular 17, por vía del sitio de presión 

' superatmosferica 18. En este aparato, el aire, pasando por la ranura 

! 17, hace contacto con los filamentos a un ángulo aproximadamente de 

1 5" con los mismos, medíante lo cual se imparte, a los filamentos, un 

¡movimiento de avance. La composición de la sección de entrada 5& (y, 
por lo tanto, de la garganta de guía 7)? es importante con respecto a 
.los resultados, en general, del procedimiento.

En la operación, con cualquiera de los aparatos descritos arriba,
j

i la hilaza se avanza, desde los medios de alimentación, y se impulsa !
<

hasta los medios receptores, por acción del surtidor aspirador. En el
, , i'caso de filamentos acabados de hilar, el surtidor aspirador (o medios ¡

!
i
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equivalentes de avance) se sitúa más allá del punto en que los fila 

mentos están solidificados substancialmente en grado completo, situaá 

dose "cambien así, usualmente, los medios asociados de guía, a menos 

que sean de la clase no amortiguadora. Esto impide que loa filamen-' 

tos se unan por fusión, los filamentos individuales se cargan elec­
trostáticamente, a un potencial alto, positivo o negativo, dependían 
do de las composiciones respectivas de la hilaza y de la guía, por 

virtud de su contacto triboeléctrico con la misma. Alternativamente, 
puede usarse una descarga de corona, situada s.ea corriente arriba o 

bien corriente abajo, respecto al surtidor de aspiración. Conforme 

la hilaza sale del surtidor y se impulsa.hacia los medios receptores;

! los filamentos se separan por razón de las fuerzas de repulsión ele_c 

¡ trostática, y luego se depositan sobre el receptor.

' Sí la tracción de avance, dentro del surtidor, no es suficien-

: temante grande, los filamentos pueden ser atraídos por las paredes

del surtidor y adherirse a éstas. Esto puede impedirse por uso de 

presiones suficientemente altas, en el surtidor, o bien con mantener 

el surtidor de aspiración aproximadamente al mismo potencial y pola­

ridad, que los filamentos, reduciéndose así al mínimo las fuerzas de

atracción electrostática.

Como se ha mencionado antes, se prefiere cargar los filamentos
, triboeláctricamente. La polaridad de la carga depende de la composi-!
! ción de los filamentos, y de la composición de la guía (véase V.E.j

Shashoua en "Journal of Polymer Science", página 6$ (195$)). La 
j magnitud de la carga, y la retención de la misma, parecen variar in­

versamente con el contenido en humedad de los filamentos y, en grado 

, menor, con la humedad en la atmósfera ambiente. Por esta razón, se 

prefiere que los filamentos esten relativamente anhidros ^generalmen
te menos de un 5 % aproximadamente, por peso, de humedad), antes que j

i
se carguen. Usualmente es indeseable la presencia de acabados sobre j 

la hilaza. Para esta invención, lo mejor es usar filamentos hilados '
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de una fusión y acabados de i.. !
Una manera deseable de llevar a oabo esta invención, denomina­

da "método de resistividad específica", se describe en los párrafos 

siguientes hasta la página 13; comprende, fundir un polímero orgáni­

co sintético formador d^ílbras, que exhiba una resistividad específi­
ca menor de 10^ ohmios-cm., aproximadamente, a 2000C., hilar dicho 

polímero, de la fusión, en forma de filamentos continuos, cargar elec 

trostáticamente los filamentos incipientes previamente a la solidifi­

cación completa de los mismos, orientar los filamentos acabados de 

formar, y depositar entonces los filamentos orientados y cargados e- 

lectricamente, sobre un receptor que tenga una oarga eléctrica sustan 

cialmente diferente, preferentemente un receptor puesto a tierra o 

oargado opuestamente.
Preferentemente los filamentos se orientan y, simultáneamente s 

cargan electrostáticamente, haciéndoles avanzar a una velocidad apro­

ximada de 457 a 5;4S6 metros por minuto, usándose un surtidor de aspi 
ración, cargado electrostáticamente y situado más allá de la región d 
docilidad impresionable y no pegajosa, de los filamentos incipientes 
en movimiento, pero corriente arriba, a partir del punto de solidifi­

cación completa de los mismos. Baj,o estas condiciones, las secciones 
sucesivas de los filamentos se orientan primero y luego se cargan 
electrostáticamente, mediante el surtidor.

Cualquier polímero orgánico sintétioo, de una resistividad es­

pecífica, a 2009C., de menos de 1 0^ ohmios-cm., aproximadamente , 
puede usarse en el procedimiento de esta invenoión. Entre los políme 

ros preferidos están incluidos la policaproamida y la polihexametilen
adlpamida, y copolímeros y/o mezclas de las mismas. El poli(tereftala 
to de etileno) y el polipropileno no son operativos a menos que se mb 
difiquen para disminuir su resistividad específica, al nivel citado 
arriba. Sin embargo, la incorporación de tan pooo así como un 2 %, po)r 
peso, de un oomonómero sulfonado, como el áster sulfo-isoftálico, du 
rante la preparación de tereftalato de polietileno, produce un copolí 
mero el cual es operativo. Similarmente, la incorporación de una sal
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conductiva^ por ejemplo, una
durante la polimerización de tereftalato de etileno, es eficaz. Cuan­

do se emplean aditivos, para disminuir la resistividad de un polímero 
debe dedicarse atención especial a su compatibilidad con ese polímero 

y a su estabilidad al punto de fusión del polímero. Otras maneras adñ
clónales y apropiadas, para impartir conductividad a los filamentos 

acabados de forman? o, más particularmente, al polímero componente, com 

prenden el hilar o injertar una vaina conductora (en la fusión), en 

derredor de los filamentos.

Este procedimiento produce estructuras no tejidas las cuales son 

de buena estabilidad, al quedar formadas, y las cuales son compactas 

y uniformes, suaves y de buena caída. Los filamentos individuales tie 

nen una encrespadura tridimensional de alta frecuencia, siendo dicha 

i encrespadura muchas veces en exceso de 100 porciones encrespadas por 

[ 2.54 cm. (40 por centímetro).
I
j Refiriéndose a la Figura 8, los filamentos 1, acabados de for­

mar y salientes de la hilera o placa de hilar, 2, se pasan por el sur 
tidor aspirador 3, al cual se suministra aire a presión, por la toma 
4 (la flecha indica el flujo del aire). El surtidor de aspiración 3 

está cargado a un potencial positivo (4-E) por una fuente 5? de poten- 

j cial electrostático. La fuente 5 está conectada con el surtidor de as 
'! piración, 3, por vía de la bajada 6, y el polo de carga opuesta está 

puesto a tierra a través de la bajada, 7* Al pasar por el surtidor de 

aspiración 3, los filamentos cargados 8 se recogen en forma de una 
hoja sobre el receptor 10, que está sustentado por medios indicados 

j fragmentariamente en 11. El receptor 1 0 o  está puesto a tierra a través 
' de la bajada 12 o bien, .alternativamente, lleva una carga opuesta a la 
'[ de los filamentos 8, mediante una bajada 1 3, procedente de la fuente }

 ̂ i
' 5? interrumpiéndose entonces la bajada 1 2 a tierra, en el interruptor }
i . i
¡14. !

La Figura 9 muestra un aspirador apropiado que consiste en un
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pasaje esencialmente cilindrico 15) para filamentos) el cual está abo- 

. cinado hacia fuera) en la tana 16 para filamentos. Este pasaje puede 
! ser convergente pero no debe ser divergente. El aspirador se abasteoe 

de aire a presión, por la toma 4 para aire; la corriente de aire entra 
al pasaje 15 para filamentos, por la toma 17, y como se dirige anular 

mente hacia abajo, da por resultado un movimiento de avance que se 

transmite a los filamentos hilados.
En la operación de acuerdo con esta realización de "resistividad 

! específica", los filamentos acabados de formar se orientan macromolecu 

larmente, poracoión del surtidor aspirador, que está situado a una dis 

tancia suficiente, de la hilera o placa de hilar, para quedar mas allá
¡
! de la región de docilidad impresionable y no pegajosa de los filamentos. 

Simultáneamente los filamentos se cargan electrostáticamente, en el sur 

tidor, a un potencial alto, que puede ser positivo o bien negativo, de 

modo que al salir del surtidor, se separan por razón de las fuerzas de 

. repulsión electrostática. Debido al ímpetu recibido en el surtidor y 

también ala atraooión haoia el receptor puesto a tierra o de carga opujas 
ta, los filamentos se depositan sobre el receptor como una guata no 
tejida unitaria y compacta.

! El íermino "región de docilidad impresionable no pegajosa"? sig-
! nifioa aquella región, a lo largo del filamente expulsado, en la cual 
el filamento, en vía de solidificarse, está en una etapa altamente plás 

tica, de transición, entre los estados líquido y sólido. Esto se ha 

ilustrado en la Figura 10. Conforme la corriente expulsada 18 fluye 
desde el orificio 24, da la hilera 2, es inicialmente un líquido, como 
se ha representado oon los puntos 1$. Conforme vá enfriándose, aumenta 

la viscosidad del polímero y se desarrolla la plasticidad del filamento. 
El enfriamiento posterior proporciona un filamento sólido, indicado por 

el sombreado lineal 20. La región intermedia de alta plasticidad tran­
sitoria, o de transición, se muestra con guiones 21. En esta región 
se alcanza un estado carente de pegajosidad; el esfuerzo resultante'de



la aplicación de un movimiento de avance en 22,^sé transmite atrás y 
ejerce el efecto atenuante en el área indicada con las flechas 23. La 

situación óptima, para los medios de avance, se determina con despla­

zar éstos hasta que atenúen bien los filamentos, pero sin oausar que 

los fialmentos se unan por fusión. Usualmente éste también es el me­
jor punto para cargar los filamentos electrostáticamente.

La situaolón óptima para el surtidor aspirador, a lo largo de la 

línea de filamentos, puede expresarse como la distancia D (véase la Fi 

gura 8) entre el surtidor y la hilera o placa de hilar. Como se ha in 
dicado en lo que antecede, D no debe ser tan grande que exceda de la 

distancia requerida para la solidificación completa de los filamentos

puesto que de otra manera puede resultar una carga eleotrostátioa in­
suficiente de los filamentos.

Estamanera mediante "resistividad especifica" de impartir una 

oarga electrostática a los filamentos aoabados de formar, comprende el 
someter dichos filamentos anteriormente a su solidificación oompleta, 

a un campo electrostático de suficiente fuerza. Los potenciales prefe­
ridos, aproximadamente de 5,000 a 30,000 voltios, pueden obtenerse de 

varias fuentes apropiadas, v.g. de un generador rectificador. Se prefije 

re una fuerza de campe, de 500 a 4,000 voltios 2.54 om. En ciertas rea 

lizaoiones, es útil un campo de corriente alterna. Los filamentos en 

movimiento también pueden auto-cargarse pasándolos por un aspirador 

aislado electrostáticamente. Por este método, se han obtenido oargas, 

sobre el aspirador tan altas como de 30,000 voltios y mayores aún.
Con respecto a la polihexametilen-adipamida y a la policaproamic^a 

la velocidad de ayanco de los filamentos puede variarse a través de 
una escala extensa, preferentemente superior a 457 metros por minute. 

Las velocidades de avance inferiores a 457 m,/min., resultan en hila­
zas de una tenacidad mas baja y de utilidad limitada. A valores supe­
riores a 457 metros por minuto, la velooidad de avance puede aumentaree 
hasta que ocurra una rotura excesiva de los filamentos. A un régimen



de expulsión de 15,000 unidades denmétricas (denier multiplicado por 
la velocidad en unidades de 0,¡?144 m./min.), el límite superior de vel( 
cidad de avance, es aproximadamente de 5)944 metros por minuto. A re­
gímenes más altos de expulsión, la velocidad de avance también puede ser 
más alta, sin una rotura excesiva de los filamentos en la hilera,. El 

límite superior práctico, del régimen de expulsión, es aproximadamente 

de 41,000 unidades denmetricas, por orificio de la hilera, las hilazas 

preparadas por avance, dentro de la escala de 457 a 5)486 metros por 
minuto, tienen propiedades físicas extremadamente uniformes.

La Figura 4 muestra en diagrama el efecto de aumentar lá carga 

electrostática y la presión de aire. El potencial electrostático E se 

ha indicado a lo largo de la ordenada OE y se ha trazado contra la pre 

' sión de aire, F, a lo largo de la abscisa OF. la Figura muestra una re,

! gión de formación óptima de la guata, entre las líneas AB y BC y sus
1
extensiones. La posición exacta, de estas líneas, depende de la ident¿ 

dad del polímero, del denier de los filamentos, del diseño y las di­
mensiones del surtidor de aspiración y de factores similares. General­

mente no pueden formarse hojas satisfactorias, debajo de la línea BC, 
por razón de una carga insuficiente sobre los filamentos. Arriba de y 

; a la izquierda de la lina AB, la carga sobre los filamentos individua­

les es excesiva, y éstos se adhieren al surtidor.

¡ Si el receptor esta demasiado cerca del surtidor, la recolección

' de los filamentos puede ser no satisfactoria por razón del aire que es,
1i capa del surtidor. Este problema puede aminorarse proporcionando una 
' ligera divergencia (usualmente no mayor de 6c,), al extremo del pasaje 
.para filamentos del surtidor. Cuando el receptor está demasiado lejos
j del surtidor, es difícil controlar el depósito de los filamentos. El: 1
,aumentar la carga sobre los filamentos, o bien la carga de polaridad }
! * !
opuesta, sobre el receptor, reduce esta dificultad. ;

El surtidor aspirador imparte tensión a los filamentos. Esto ate/ 

núa y orienta los filamentos en vía de hilarse e impulsa los filamentos



cargados hacia el receptor. En general, los surtidores proveen una co 

rriente anular de aire a alta velocidad, o de otro fluido apropiado
a alta velocidad, en una dirección concurrente con los filamentos.

, Pueden emplearse numerosos surtidores de aspiración, del arte previo. 

Sin embargo, los surtidores provistos de pasajes divergentes, para fi 
lamentos (mayores de unos ó^) no son enteramente satisfactorios. La 

capacidad de un surtidor, para aplicar tensión a los filamentos, pue­

de aumentarse alargando la sección de corriente abajo del pasaje para 

filamentos. Preferentemente no se debe extender más allá del punto en 

que comienza una turbulencia extrema del fluido. Puede usarse un solo 

' surtidor, con más de una hilera. Alternativamente los filamentos, pro- 

: cedentes de una sola hilera o placa, de hilar, pueden abastecer a va- 

¡ ríos surtidores de aspiración. Desde luego, pueden usarse medios dis­

tintos de un surtidor aspirador, para hacer avanzar los filamentos, 

con tal que dichos medios permitan la separación de los filamentos, 
ejerzan la acción necesaria de avance y puedan suministrar los fila­

mentos, al receptor, a suficiente velocidad.

Como se ha mencionado antes, las estructuras de esta invención 
1 se caracterizan por la disposición de los filamentos individuales al 

j azar, y por su disposición al estilo de vueltas o gazas. "Al azar" sig_ 
nifica la ausencia, substancial de toda anisotropia en la disposición 

¡ de los filamentos individuales. Una prueba, apropiada, de esta disposi­

ción al azar, comprende cortar muestras cuadradas representativas, de

. la hoja bajo consideración, y luego contar el número de filamentos que
!' terminan a cada lado del cuadrado. En una hoja formada puramente al 
azar, se encontrará substancialmente el mismo número de filamentos, a 

:i lo largo de cada lado del cuadrado, sea cual fuere la situación u orien 

¡ tación del cuadrado, dentro del pleno de la hoja.
Se emplea el término "vueltas" o "gazas" para significar que los 

: filamentos individuales están dispuestos dentro de la hoja, de tal mo 

do que su longitud, en promedio, dentro de cualquier circulo dado, de-'
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2 cm. o más de diámetro, excede del diámetro de dicho cíî .L...,'"jrjhas 

vueltas están dispuestas primordialmente en el plano de la hoja y debe: 

distinguirse de las vueltas o gazas transversas y agudas, que resultan 
del punzonado con agujas o de operaciones similares. En las hojas pre­

feridas, preparadas de acuerdo con esta invención, la longitud en pro­
medio de los filamentos, dentro de un círculo dado, excede del diáme­

tro de ese círculo, por un factor cuando menos aproximadamente del 1 .2 .̂

Estos productos son una masa heterogénea de filamentos separados 

¡ e independientes, libre de filamentos entretorcidos o enmarañados de 
j otro modo (es decir, agregados de filamentos). Con anterioridad a la 

presente no han podido obtenerse esras estructuras, en una hoja de fi

-  14 -

¡ lamentos continuos.!
Frecuentemente es deseable que los filamentos individuales, en 

una hoja, tengan un alto nivel de encrespadura, sobrepuesta al arre­
glo general de vueltas, de cada, filamento dentro de la hoja, las ho­

jas en las cuales los filamentos individuales exhiben una encrespadu­

ra a niveles en exceso de unas 12 encrespaduras por centímetro, son 
útiles en aplicaciones de prendas de vestir, debido al aumento en su 

suavidad y capacidad de caída. A niveles de encrespadura, en exceso de 

unas 40 encrespaduras por centímetro, el efecto es especialmente pro­
nunciado. A niveles de encrespadura menores de unas 12 encrespaduras 

por centímetro, los artíoulos son más tiesos, y por lo tanto están 
adaptados mejor para las aplicaciones industriales más exigentes, v.g. 

en lonas impermeables.
El concepto de la encrespadura de filamentos se comprende en el 

arte. En una encrespadura de filamento, la amplitud de la desviación 
da una línea recta es menor de 3 veces el radio de curvatura de la en­

crespadura, siendo éste siempre menor de 12,Y milímetros. Por contras­
te, las vueltas de los filamentos tienen o una amplitud de desviación, 
de una línea recta, cuando menos de 15,24 milímetros, asociada con un 
radio de curvatura cuando menos de 5,88 milímetros, o bien un radio de
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curvatura mayor de 12,7 milímetros. ^
Pueden obtenerse filamentos encrespados, en el procedimiento de 

¡ esta invención, orientados los filamentos inmediatamente después de la 

preparación de los mismos, Preferentemente los filamentos se enfrian 

asimetrioamente durante su preparación. Es representativo de un proce­

dimiento de este tipo, el descrito en la patente estadounidense n" 

2.604,68$, concedida a Hebeler. Las variaciones de este procedimiento 
básico son aplioables alos filamentos hilados de una fusión en general i 

j el procedimiento se llama "estirado de hiladura". Es especialmente úti!.

' con filamentos de polihexametilen-adipamida, de policaproamida y de 
¡ poli(tereftalato de etileno), incluso copolímeros de los mismos, En el 
caso de la mayoría de las poliamidas, estiradas en la hiladura, la en­

crespadura se desarrolla espontáneamente después de unos cuantos minu­
tos de reposo. El desarrollo de la encrespadura se acelera por calor 
y/o por humedad, es decir, por relajamiento de los filamentos. En el 
caso del poli(tereftalato de etileno) o de composiciones similares, 

se requiere una paso definido de relajamiento, durante el cual se en- 
oogen los filamentos, se desarrolla la encrespadura y, en muchos ca­
sos , se logra la propiedad de la extensibilidad espontánea (véase la 

patente belga no 566.145 de Kitson y Reese).
El relajamiento puede efectuarse como una operación separada, y 

aparte de la preparación de la hoja, calentando la hoja, o bien duran 

te la formación misma de la hoja, calentando (mediante vapor de agua, 
aire oaliente o radiación infrarroja), los filamentos separados co­
rriente abajo del surtidor de aspiración. De hecho, los filamentos 
pueden recogerse sobre un baño de agua caliente para efectuar el rela­

jamiento simultáneamente con la recolección. Este procedimiento entera 

ña cierta modificación de los diseños mas.básicos de receptor, pero no 
obstante esto, es muy útil. En el oaso de filamentos suministrados de 

acuerdo con la figura 1, paquete 14 * los.filamentos pueden estar ya esj- 
crespados con tal que dloha encrespadura no impida la separación de lojs 
filamentos, el método es satisfactorio.
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Finalmente, la encrespadura puede obtenerse también en filamen 

tos compuestos de polímeros termoplástioos, por deformación de los
¡ mismos sobre una superficie aguda, como una hoja o filo, sobre el oua3
¡
realicen los filamentos una pasada en ángulo agudo. El "filo" puede 

5 calentarse para aumentar más este efecto} el métddo puede praotioarse

sustituyendo un elemento tipo hoja, en lugar de una o mas de las ba­

rras 3, 4 o 5 en la figura 5 ( que se desoribirá más detalladamente).
Muchos tipos de filamentos son apropiados para las hojas de es 

ta invención. Por ejemplo se preparan filamentos apropiados oon poli
,!

10 meros formativos de fibras, como poliamidas, poüiesteres, poliaoríli-

. eos, polímeros de vinilo, polímeros de vinilideno, los celulósicos, 
poliuretanos, polihidrooarburos, etc. Entre éstos se prefieren los qt¡e 

son hilables en fusión, que pueden elaborarse, de acuerdo con esta in 

venoiÓn, en una sola operación continua (véase la Figura 1).

15 j¡ Cuando se emplea la carga triboeléctrioa, la superficie de guía

: debe estar compuesta de un material desplazado en la serie triboeléc- 
¡ trioa de la composición de los filamentos. La superficie de carga tam 

¡ bien debe estar puesta a tierra. Pueden usarse varios metales y mate­
riales refractarios, v.g. óxido de cromo. Para cualquier polímero espj¡ 

20 i cífioo, la elaboración óptima depende de la selección de las oomposi- 

! clones de la guía. Sin embargo, es posible aumentar la pperabilidad d^
)! una composición dada por hilado de una vaina y un alma; es decir, hi-
!¡

¡I lando una composición de superficie la cual sea altamente receptiva a
¡!
!¡ la carga triboeléctrioa, sobre el cuerpo de un filamento que sea me-!¡

25 j[ nos receptivo. La sección transversal de los filamentos individuales 
puede modificarse, v.g. como una sección transversal en "Y" o tipo 

listón, para proveer un contacto triboeléctrico aumentado, oon la su­

perficie de carga. Los filamentos orientados exhiben un comportamien­
to anisotrópico con respecto a su capaoidad triboeléctrioa. Asi, es 

30 j posible induoir la carga por oontacto oorredizo entre filamentos idén
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ticos que estén moviéndose, v.g. en direcciones perpendiculares.

Aunque lo más sencillo es cargar los filamentos triboeléctrica- 

mente, pueden cargarse de otras maneras. Una descarga continua de co­
rona, mantenida cerca de la línea de los filamentos, corriente arriba 
del surtidor de aspiración, realizará un objetivo similar, por un me­

canismo parecido a la operación de un generador de Van De Graaff. El 
instrumento puede ser un elemento anular (con respecto a la línea de 

hilaza), con puntos circunferencialmente espaciados para realizar la 

' descarga. También es posible alternar la polaridad de la carga, sobre 

. los filamentos mediante el uso de guías de dos componentes, que se lia 

cen girar, o se atraviesen, apropiadamente, de modo que presenten al­

ternativamente una superficie y luego la otra, a los filamentos que es 

tán corriendo. Dichos filamentos, al reoogerse sobre un receptor carga 

! do, forman una hoja con vueltas o gazas dispuestas en la dimensión - 

! transversa.
} Si se desea, la estabilidad de las guatas no tejidas puede mejo­

rarse mediante un ligador. El ligador puede aplicarse durante la prepa 
ración de los artículos, rooiándolo sobre los filamentos, después que 
; se hayan cargado. También pueden cargarse partículas de ligador opues- 

:¡ tas en polaridad a los filamentos, para que se atraigan a los filamen- 
L ,  vis i. 31 l ^ . P  as, aa a ^ i v .  a.

jeficaz tal como se aplica, o bien que subsecuentemente se desarrolla me 

'diante calor. Alternativamente la hoja, tal como queda formada, puede 

sumergirse en una dispersión o suluoión de ligador, v.g. en una disper 
jsión de látex. También puede introducirse un ligador en forma de fíbri 
das, o de fibras de baja fusión, las cuales se vuelvan adhesivas por 

1 aplicación subsecuente de calor o un solvente. La fibra ligadora puede 
'introducirse por aspiración, simultáneamente con la aspiración del cuerj 

jpo principal de filamentos. Asimismo la fibra ligadora puede co-hilarse! 
es decir, desde la misma hilera o bien desde una adyacente.

Las fibras ligadoras preferidas, para usarse con polihexametilen—



263)93
adipamida, incluyen filamentos de policaproamida o de copolímeros, mez 

cías de fusión, etc., de la misma con polihexametilen-adipamida. Las 
fibras iigadoras preferidas, para usarse con poli(tereftalato de eti- 
leno), incluj*en los copolímeros de isoftalato del mismo, o simplemen­

te filamentos de poli(tereftalato de etileno) de orientación reducida. 
Asimismo las guatas pueden hacerse más coherentes simplemente prensan 

dolas recien acabadas de preparar. Las guatas no tejidas también pue­

den hacerse más estables por calentamiento, para unir, por fusión, fi 
lamentos individuales en los puntos de cruce de los filamentos. La es­

tabilidad puede mejorarse también mediante una descarga electrostática' 

controlada, a intervalos, a través del cuerpo principal de los filamen 

tos o bien por punzonado con agujas.
Los siguientes Ejemplos ilustran varias realizaciones de la in­

vención.
EJELQ/LO 1

Usándose un ensamble de aparato esencialmente como el mostrado 

en la Figura 1A, pero omitiéndose el rodillo loco 3, se hila polihexa 
metilen-adipamida (viscosidad relativa, 39), a través de una hilera o 
placa de hilar de 34 orificios (cada orificio de 0,229 nim. en diáme­

tro), en forma de filamentos a razón de 16 gramos de polímero, en to­
tal, por minuto, a una temperatura de 290BC. Los filamentos se hilan 
dentro de una atmósfera reposada a la temperatura ambiente (250C.) y 

a una humedad relativa del 70 %. Corriente abajo, a 7ó,2 centímetros 

más allá del punto de solidificación y a unos 15,25 centímetros late­
ralmente, desde la línea normal de los filamentos, está situado un sur 
tidor aspirador (véase la Figura 3), de las siguientes dimensiones:

Diámetro de la entrada: 23,8 mm.

Diámetro del pasaje para filamentos: 2,38 mm.
La reducción de la entrada, al diámetro mínimo 

ocurre a través de 19,05 mm.
Longitud del pasaje para filamentos: 39,37 cm.

-  18 -
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Angulo de entrada del aire (debajo de la entrada 

citada), aproximadamente 15 ¡grados.

El surtidor tiene la sección de toma o garganta, 7, compuesta de 
aluminio; el cuerpo del surtidor está compuesto de latón. El surtidor 

está puesto a tierra. El receptor es una placa de aluminio, de 30,48 cjm. 

x 30,48 cm., que se manipula manualmente (por lo tanto, está puesta a 
tierra). Los filamentos se recogen en forma de hojas, colocando el re- 

' ceptor dentro de la línea de los filamentos y haciéndole girar hasta 

! que se obtenga una hoja del grueso deseado. Los resultados de varias 

de estas pruebas se recapitulan en la Tabla 1.

TABLA I

15

20

25

30

Presión de Filamento

Prueba
Aire

(p)k¿?. /cm. Denier l'/Â Mi^

1 o,35 6,0 1,9/408 6,0

2 1,05 1,9 2,8/2 01 6,7

3 1,75 1,6 3,6/190 9,0

4 2,45 1,5 3,5/172 9,5

5 3,15 1,7 3,6/142 8,8

1 - Tenacidad (?), gramos por denier/nlargamiento (A), %
2 - Mi = Módulo tensil inicial, gpd (gramos por denier).

En todas las pruebas, la operabilidad del procedimiento fue muy 

. buena, produciéndose hojas uniformes. Se obtienen hojas similares, a 

; buenos niveles de operabilidad, cuando el polímero, usado en las prue 

bas anteriores, es policaproamida.
i EJEMPLO 2)
! Se preparan hojas con poli(tereftalato de etileno) usándose el
(
aparato mostrado en la Figura 5. Refiriéndose a ese dibujo, los fila- !

j
' mentos 1, hilados desde la hilera 2, pasan, de la manera mostrada, sobre

¡! _ I
} las guías de barra 3, 4 y 5? y desde allí al surtidor aspirador 6, aba¡3! y
tecido de aire a presión, por la toma 7. El surtidor aspirador 6 tie- j 
ne una extensión 8, del conducto para filamentos, abocinada hacia fue-;
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ra (63), al extremo o término $. Los filamentos cargados 10, que se 

separan al salir de la extensión del surtidor ó, se recogen sobre el 

receptor 11, que es una placa de aluminio. Los diversos componentes, 

corriente abajo de la hilera o placa de hilar, 2, están puestos a tie 

rra a través de las bajadas 12. Las distancias pertinentes, a lo lar­

go de la línea de los filamentos, son como sigue:
a = 33,02 cm. 

b = 43,18  cm.

c = 50,8 cm. 

d = 58,42 cm.

e = aprox. 10 ,1 ó cm. 

f  = 12 1 ,9 2  cm. 

g = 19,05 cm. 

h = 30,48 cm.

Los filamentos se enfrían o extinguen con aire, aplicado a 15,24 cm. 

debajo de la cara de la hilera. Las barras de guía 3, 4 y 5 son de 
2,54 cm. x 2,54 cm., con bordes redondeados, y están compuestas de 

óxido crómico. La barra de guía 4, es decir, la superficie funcional 

de la misma, está desplazada de la línea de filamentos, a 6,35 cm.
El surtidor de aspiración 6 se muestra más detalladamente en la Figu­

ra ó, en la cual los números de referencia tienen substancialmente la 

¡i misma significación que los que se dan en la Figura 3. Las dimensio­
nes importantes son:

diámetro de la entrada o toma, aprox: 19,0p mm.

diámetro del pasaje para filamentos: 6,35 mm 
ángulo de toma: 60s

ángulo de entrada de aire: 5"

entrada a 6,03 centímetros debajo de la toma.
' El ensamble entero de surtidor está fabricado de latón.

En la operación, se hila poli(tereftalato de etileno) (viscosi- 

I dad relativa, 34) a través dá una hilera de 30 orificios, a razón de 
10 gramos, en total, de polímero por minuto. Cada orificio de la hile

!
' ra es de 0,178 mm. en diámetro. La temperatura de hiladura, medida en 

:¡ La hilera o placa de hilar, es de 2843 C. Se obtienen los siguientes
resultados:
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TABLA 11 ' R h.
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Presión Propiedades de los filamentos

Prueba
de .airê  

(p) .ka'./' cm Tenaoidad
Alarga­
miento. Mi Denier

1 2,8 ^0 gpd. 185 % 14,5gpd & 1,72

2 3,5 ¿, 4 147 16,2 1,37

3 4,2 3,o 115 20,0 1^15

4 4,9 3,5 100 29,9 1,1

5 5,6 3,5+ 103 28,0 1,03

6 6,3 3,1 77,3 26,7 0,97
& gpd = gramos por denier.

En todas las pruebas indicadas en la Tabla II, es buena la ope- 

rabilidad del procedimiento, y también es buena la formación de la ho 

t ja. Las hojas resultantes están substancialmente libres de filamentos 

agregados, es decir, es completamente satisfactoria la separación de 

¡ los filamentos, subsecuentemente a la carga. Nótese que un aumento en
:i la presión de aire, resulta en un aumento correspondiente en la velo-
í!¡i¡j cidad a la cual los filamentos se entregan al receptor; las velocida-

¡¡ des de los filamentos aumentan de cerca de 182̂ 7 metros por minuto, en 
¡ ¡ 
.la prueba 1, a cerca de 3237 metros por minuto en la prueba ó.
[
j Cuando se repite cada mía de las pruebas anteriores, excepto que

: se aplica vapor de agua atmosférico aproximadamente a 150"C., a los fi 

lamentos separados, corriente abajo de los surtidores de aspiración, 
usándose un elemento i'oraminado, dispuesto anularmente con respecto a 
los filamentos, éstos se relajan hasta en un 20 o más, y se encres­
pan. Al calandriarse subsecuentemente, los filamentos, en la hoja, se 
alargan espontáneamente, contribuyendo así adicionalmente al nivel de ! 
encrespadura en los filamentos individuales y, por lo tanto, a las pro­
piedades de la hoja.
; ' i
¡ Cuando se repite cada una de las pruebas anteriores excepto que !
los filamentos se recogen sobre una banda en movimiento, sumergida par
cialmente (por el área sobre la cual se recogen los filamentos) en agua
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a 75^C., los filamentos se relajan de nuevo, conduciendo"este al desa. 

rrollo de una encrespadura hasta niveles de 20 o más encrespaduras por 
centímetro (basado en exámenes in situ). Los filamentos también se ex­

tienden espontáneamente al tratarse subsecuentemente a temperaturas 
elevadas.

También puede causarse que los filamentos se relajen, mediante 

el empleo de un gas calentado dentro del surtidor de aspiración, En 

una de estas pruebas, se empleó aíre a 6,3 kg./cm.^ y a 120"C., condu 
ciando esto a resultados similares.

Repitiendo este Ejemplo, salvo que 2 o 3 filamentos pasan por ad

to a las barras de guía 3, 4 y 5? sin hacer contacto con ellas, se ob 
tiene una hoja la cual contiene estos filamentos menos orientados y de¡ 

fusión más baja, dispersos por toda la hoja como una fibra ligadora.

El calentamiento subsecuente resulta en la fusión de estos filamentos, 

lo cual da una hoja mas consistente. Usándose un ensamble de aparato 

similar al descrito en.el Ejemplo II, se hila poli(tereftalato de eti- 

leno) a través de una hilera de 68 orificios, mientras que un copolí- 
mero al 20 % por peso, de poli(isoftalato/tereftalato de etileno) se

co-hila a través de una hilera adyacente, de 34 orificios, incorporán-¡
i

dose cuando menos dos de estos últimos filamentos a la hoja resultante!
Resulta una hoja uniforme conteniendo una fibra co-hilada de ligador 

copolimérioo que puede convertirse en más estable por calentamiento 
subsecuente.

EJEÜATLO 3
. El aparato del Ejemplo 2 se emplea en la preparación de hojas j

}
compuestas de filamentos de polipropileno. Las distancias pertinentes j 

son las mismas, oon excepción de las siguientes (véase la Figura 5)* 
a = 45,72 cm. c = 76,20 cm.

b = 55,88 cm. d = $6,52 cm.

Se hila polipropileno (índice de fusión, 10) a razón de 6 gramos por 
minuto a través de una hilera de 30 orificios, siendo cada orificio de
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0,22$ mm. en diámetro. La temperatura de hiladura (en ia û j.o¿'aj es

de 1$Ú^C. Se obtienen hojas uniformes. Usándose aire a 1*33 kg./cm.^, 
se obtienen las siguientes propiedades, en los filamentos individua­

les:
TABLA III

Estado al quedar
T A Mi Denier

hilado: 2,35 369 17,9 1,51
Relajado 1,76 338 13,8 1,75

EJH.IPL0 4
El siguiente Ejemplo ilustra la co-hiladura de polihexametilen- 

adipamida (viscosidad relativa, 39) y un copolímero de policaproamid. 

al 10 $.< por peso (viscosidad relativa, 45) de la misma. El nylon 66 
se hila mediante una hilera de 34 orificios (diámetro de cada orifi­
cio, 0,22$ min.) a razón de 16 gramos, en total, por minuto, a 2$0"C. ál 

copolímero de nylon 66/6 se hila desde una hilera de 2 orificios (ori 
fício de 0,22$ mm.) a razón de 1,78 gramos por minuto, a 255^6. Las 

¿os hileras, o placas de hilar, están situadas sobre centros de 13,97 
cm. Los filamentos acabados de hilar se pasan sobre una barra de alu­

minio bruñido, puesta a tierra y situada a 101,60 cm. hacia abajo, en 

paralelo con y desplazada a 15,24 cm. de la línea central de las hile­
ras. Un surtidor de aspiración, como el mostrado en la Figura 3, está

!
! situado a 2,54 cm. debajo del punto en que los filamentos hacen contac 
to con la barra. Se suministra aire a 1,75 kg./cm.^ al surtidor. El 

receptor, una placa de aluminio de 106,7 cm. x 106,7 cm., puesta a tie 
rra, está situado a 101,6 cm. debajo del surtidor aspirador. El recep­
tor se mueve al través, a una velocidad de 7,11 metros por minuto, de­

bajo del surtidor, y se mueve posteriormente a una velocidad de 71,1 ck 
¡ por minuto, en una dirección perpendicular al movimiento transversal 

primario.
Recogiendo de esta manera durante unos 8-1/2 minutos, rinde una 

hoja uniforme, de un peso básico de 135,6 gramos por metro cuadrado.
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La velocidad de hiladora dorante esta prueba, basada en el volomen de 
polímero tratado y en el denier final de los filamentos, es de 2.651,8 

metros por minuto. Las propiedades de los filamentos de nylon 66 son: 

T/A = 3,5/105} Mi = 7,5: denier por filamento, 1,60.
Dorante el procedimiento descrito, los filamentos se cargan 

tr fotoeléctricamente, conforme pasan por la barra de aluminio} se orien 

tan corriente arriba del surtidor de aspiración, en parte en la barra 

y en parte mediante un mecanismo de estirado de hiladora, situado co­

rriente arriba de la barra. Por virtud de la fibra ligadora co-hilada 

de copolímero, la estabilidad de la hoja puede aumentarse por calenta 
miento. Por ejemplo, la hoja se prensa entre telas de alambre de ace-ji2 ! ro inoxidable, de malla 50, a 3,5 Kg./cm. a 2008C., durante 1 minuto^
para obtener una tela resistente y de buena caída, que posee una re- 

. sistencia aumentada a la deslaminación. Esta tela tiene una resisten­

cia tensil de 1,$?2 kg./cm./33,9 gramos/nf-.
li
}¡ EJEMPLO 5

! Este Ejemplo ilustra las operaciones con surtidores múltiples.
¡ Se hila poli(hexametilen-adipamida), de dos hileras de 34 orificios,

! como se ha descrito en el Ejemplo 4. Cuatro surtidores de aspiración,i
'! de la Figura 3, están alineados a 1 ,22 metros debajo de las hileras y
¡ desplazados en 15,24 cm., de su línea de centro. Una mitad de los fi-

; lamentos, procedentes de cada hilera o placa de hilar, se alimentan 

a cada uno de dos de los surtidores puesuos a tierra. Los filamentos 
se recogen sobre una banda puesta a tierra que se mueve continuamente 
al través del conjunto de filamentos, para formar una hoja continua.

EJEMPLO 6

Por técnicas similares, es posible formar hojas uniformes, com-
'! puestas de mezclas de fibras. Se repiten los Ejemplos 1 y 2. Los dos 

surtidores se colocan lado a lado, con los tubos de salida a 1,27 cm. 
el uno del otro y dispuestos ligeramente en ángulo, el uno hacia el 
otro. Se recogen los filamentos sobre un receptor común para proveer
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una hoja compuesta de una mezcla íntima y uniforme de filamentos de 
poli(hexametilen-adipamida) y de poli(ter eí'talato de etileno).

EJEíjlliO 7
Varias hojas preparadas de acuerdo con lo que antecede, se exa ' 

^ minan para verificar el carácter fortuito de, y la presencia de vuel,

tas o gazas en, su estructura filamentosa, y para determinar el ni­

vel de encrespadura en los filamentos individuales. Estas propiedadesj 

de las hojas, preparadas de acuerdo con esta invención, se muestran ¡
en diagrama en la Figura 7, Refiriéndose a esa ilustración, el carao-;

¡
10 ter de dispersión fortuita, o al azar, de la hoja, se averigua con i

examinar muestras cuadradas como la indicada en A. Una muestra como 

i ésta, independientemente del lugar de la hoja del cual se tome, tiene 

j substancialmente el mismo número de filamentos cruzando cada lado del 
! cuadrado. Esto se determina sujetando un lado y eliminando por disoluj 

15 ' ción los filamentos sin sujetar, o bien simplemente contando cada fi-
! lamento que cruce un lado dado. Se hacen varias de estas determinacio
{
¡i nes para verificar la cualidad de carácter fortuito. La presencia de 
vueltas o gazas se determina midiendo las longitudes en promedio (ex-

'¡
I tendidas bajo una tensión suficiente para eliminar vueltas y encrespa !
í }

20 ! duras) de los filamentos en un círculo de muestra, como el indicado en

' B. Característicamente la longitud en promedio, de los filamentos den 
tro de dicho círculo, excede del diámetro del círculo. El nivel de en 

crespadura se determina mediante inspección in situ. Se muestra un fi 
lamento encrespado en el área identificada como C. Los siguientes da—

i
25 tos son representativos de hojas preparadas de acuerdo con esta inven-ii

ción. Todas las hojas se conforman a la prueba antes descrita del carao
i

¡ ter fortuito, o depósito al azar (doce cuadrados de 2,54 cm. por lado,!

por muestra). Una muestra cuadrada A representa un cuadrado que tiene 
' una diagonal de 5y 08 cm., y la muestra circular B representa un círcu 

30 lo de un diámetro de 5y 08 cm. -
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1)J1 l.A RUJA Tiesura
lar- Ajem de Fie-
ti da 'pío Prueba Tratamiento . xión !

1 2 4 tal como se recogió —

2 2 4 prensa, p. 200^0.,
7 kg. /cm^, 10. seg. 3,5

3 2 ; 4¡ 659c!', 30 seg. —

4 2 . 4I Partida 3 pero ligada** 3,5

5 1 5 tal como se recogió —

6 4 - prensa,, a,..2003 0.,
7 kg./cm.'p 10 seg. 3,0

H O J A ____ ____
Vueltas

Resis- Tiesura o gazas 
teucia2 de presen- 
te,isil caidâ  tes

Nivel de
encrespa
duraci

1,2 nada

1,78 3,0 crn.

1,2 40

1,07 1,5 cm. —

1,3 8

2,14 3,5 cm.

1 - Ver al siguiente párrafo.

2 - 0,178 kg./33,$ g'./metro cuadrado.

3 — longitud en 
muestra.

promedio de filnmentos/diámetro del círculo de

[ 4 - encrespaduras por centímetro.
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El termino "tiesura de flexión " es proporcional al producto 

¿el módulo inicial (iii) de la fibra y el denier de la fibra elevado a
) /p

la potencia 3/2. Para fines de esta invención, el producto Ki x 

i debe ser entre 1 y 1000 y preferentemente entre 5 y 250.

El ligador, usado en la Partida 4? de la Ta.bla Vil, se preparó 

convirtiendo una dispersión en agua, de un elastomero conteniendo apr: 
ximadamente un 95 % de acrilato de polietilene y aproximadamente un 

5 /í de acetato de polivinile (Rhoplex B-15)? al 46 % en sólidos, en 
: fíbridas altamente estables. Esto se logró como sigue: 

j A una. cantidad de la. dispersión que contiene 1 00 partes de els,s-

 ̂ tornero, se agregan 5 partes de resina de diepóxido, un bis-glidicil- 

, éter de difenilol-propano monomérioa, de un equivalente en epoxi de 

! 175-210 (Epon 828, vendido por la Shell Chemical Corporation) y 5 par­
tes de una resina butilada de melamina-formaldehido conteniendo una 

 ̂ parte de melamina por 4-5 partes de formaldehido (Uformite ì<iM-46),

¡! (vendido por Rohtn and Re.as Company), y 5 partes de pigmento de dióxi- 
i' do de titanio.

La mezcla ya mixturada se convierte en fíbridas por técnicas de 

; precipitación por cizalleo, es decir, agregando la mezcla de resinas 

a una licuadora Earing que contiene una solución de sulfato de sodio 

I al 5 /' en agua caliente, con un 0,01 % de Tritón X-100, como un agente 

¡I de mo jadura. La licuadora opera a velocidad máxima, durante la adición, 

Las fíbridas resultantes se emplean en forma de una suspensión, tal co 

mo se preparan.
La tiesura de caída, como se indica en la Tabla VII, se mide de­

terminando la longitud de tela que se necesita para causar que la tela 
se doble del plano horizontal, no estando bajo ningún constreñimiento, 
en grado tal que haga contacto con un ángulo en declive de 41,5° de 
pendiente, desde el punto de desviación de contacto. Una tira de tela 

de 2,54 cm. de ancho, se coloca sobre un bloque de madera o sobre otra 
superficie horizontal. Al tope con la superficie horizontal de este
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material imy un plano inclinado a qû ' cúlinda, por sü parle su­
perior, con la superficie horizontal. El espécimen de prueba se coloca 

;con la orilla angosta en la juntura da las superficies respectivamente 
¡horizontal e inclinada. Entonces se mueve adelante, sobre la superficie
inclinada basta que el extremo libre toque la pendiente de 41 ,5^ del 
bloque de prueba. La. tiesura de caída, señalada con "C" se mide en uni­

dades de 2,54 cm. de longitud libre del espécimen, extendida más allá 

del borde de la superficie horizontal. Una prueba equivalente, o sea 

la prueba cantilever D 1388-55'!* de la r.STM, da valores dentro de la
)'
¡escala de $0 a 2.000 mg'.-cm., al medirse la tiesura de telas.

EJEMPLO 8

[I Se hila en fusión polihexametilen-adipamida de una viscosidad

¡relativa de 39) desde una hilera de 34 orificios (orificios de 0,22$ 

'mm.) a razón de 16 gramos, en' total, por minuto, a una temperatura de 

hiladura de 2.72 "0 dentro de aire ambiente a 20"C. y a una humedad re­

lativa del 55 / * -SI surtidor de aire de la Figura 3 se centra a 1,14 
metros debajo de la hilera y a 76*2 cm. por encima de una placa colec­

tora de aluminio, puesta a tierra. Los filamentos se cargan triboeléc-

20

25

30

úricamente introduciendo una varilla de aluminio bruñido, de 1,27 cm.
t
de diámetro, en contacto con la línea de hilo en un punto a 10,16 cm.

arriba del surtidor. El surtidor de aire y la varilla de carga se montan
}
isobre una ménsula común que está puesta a tierra a través de una resis­

tencia de 6 megohmios. Las bajadas, procedentes de un voltímetro de tu­
bo al vacío se conectan al través de esta resistencia.
¡ Por la resistencia interna conocida del voltímetro y por la baja
observada en el voltaje, al través de la resistencia, es posible calcu-
¡(Lar el flujo de corriente desde el ensamble de surtidor y. varilla. Es-

*t¡a corriente es una medida directa del número de electrones transferi-
[
idos triboeléotricamente entre la-sarilla de aluminio y los filamentos 

en movimiento. El efecto sobre la operabilidad del procedimiento, es 
decir, sobre la formación de la hoja, de variar el flujo de corriente,
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a, diversas presiones de aire (en el surtidor), se da en la Tabla VIII

Se aumenta el flujo de corriente con aumentar el ángulo de contacto de 
los filamentos, sobre la varilla de aluminio.

TABLA VIII
FLUJO DE CORRIENTE EN iUCROAMPERlOS

Prueba
Oj&erabilidad, Carácter 

de la Hoja

Presión
4,2

de aire. kg./cm^ 

3,13 .2.,.1
1 nada de depósito; los filamen­

tos vuelan de la placa colec­
tora, por el soplo

0,2 0,2 0,2

2 filamentos se adhieren a la 
placa, en haces o agregados

0,2-1 ,0 0,2-0,8 0,2-0,5

3 filamentos se adhieren a la 
placa; buena separación de 
filamentos entre el surtidor 
y la placa; depósito fortuito 
uniforme, que produce una es­
tructura uniforme de hoja

1 ,0-1 ,7 0,8-1,4 0,5-0,8

4 filamentos se adhieren tanto 
a la placa como al surtidor; 
se observan filamentos enmara 
hados; se producen hojas no 
uniformes

1 ,0 0,8 o,5

En la Tabla anterior, el ángulo de contacto con los filamentos

se aumenta progresivamente desde la prueba 1 hasta la prueba 4. Se ve 

que la corriente aumenta a través de un máximo y luego baja. La ope- 
rabilidad es óptima durante la escala de flujo de corriente, en la 

prueba 3. Los datos de la prueba 3 sirven para definir una escala 

preferida de operación, como la mostrada esquemáticamente en la Figu 

ra 4. Los datos indicados en la Tabla VIII son característicos de las 
condiciones específicas de geometría del aparato, del tipo de surti­
dor, de hiladura y de las composiciones de los filamentos y de la - 

guía.
EJEMPLO 9

Empleándose los ensambles de aparato, de ios Ejemplos 1 o 2, co 

mo se indica, se preparan hojas uniformes con los diversos polímeros 
hilables en fusión, indicados en la Tabla IX, de acuerdo con los pro



TABLA IX

h-ueba Stimerò Aparato

1 polietilene lineai (indice de fusión 0,36) Ej. 2

2 poliaorilenitrilo pìastificado Ej. 1

3 acetato de celuìosa Ej. 2

4 meta-xiìiìen-adipamida Ej. 1

5 para-xililen-azeleamica Ej. 1

6 poli(unde canoamida) Ej. 1

7 poìì(hexahidro-para-xiìileno)-tereftalato Ej. 2

8 poli(cloruro de vinilo) Ej. 1

9 poli(cloruro de vinilideno) Ej. 1

10 copolimero al 90/10 de poli(terei'taìato de 
etileno)/poìi(isoftalato de etileno) Ej. 2

11 polipirrelidona Ej. 1

12 polieximetileno Ej. 1

Las hojas o guatas de los filamentos de la Tabla lA, producidas 

así, pueden tratarse adícionalmente, como se ha expuesto en lo que an 

tecede.

EJEMPLO 10

Repitiendo el procedimiento del Ejemplo 2, para producir una ho 

ja o tejido de filamentos amorfos de poli-(terftalato de etileno) y. 

luego relajando o encogiendo el tejido por pasos o de una manera con­

trolada, es decir, encogiéndolo parcialmente y luego gofrandolo, se­
guido de un encogimiento adicional, se produce un tejido en el cual 
cada uno de los filamentos tiene una micro-encrespadura aproximadamen­

te de 16o a 200 encrespaduras por centímetro, sobrepuesta a la encres­
padura convencional. La hoja o tejido resultante posee en grado alto 

propiedades de buena caída.

EJEMPLO 11
Usándose un ensamble de aparato esencialmente como el mostrado
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en la Figura 8 y comprendiendo una hilera de 34 orificios, cada uno 

de 0,22$ mm. en diámetro, se hila polihexametilen-adipamida (viscosi­

dad relativa, 39) en forma de filamentos, a razón de 1ó gramos (todos 
los orificios) de polímero por minuto, a una temperatura aproximada- 
de 2$Üí'C. Los filamentos se hilan dentro de una atmósfera quiescente, 

a la temperatura ambiente (25H!.) y a una humedad relativa del 70 y..
Á las distancias indicadas, corriente abajo de la hilera, está situa­

do un surtidor aspirador de cobre, de las siguientes dimensiones (véa­

se la Figura 2):

diámetro de la toma de hilaza, 1ó 
(parte superior) 4,76 era.

pasaje para filamentos, 15 - diámetro

rebaja desde la toma de hilaza hasta
el pasaje para hilaza ocurre a través de

Longitud del pasaje para filamentos, 15

diámetro de la toma ¿e aire, 4

19.05 mm.

12,7 rom.

68.6 cm. 

19,05 mm.
ángulo de entrada 17 de aire 45 grados.
El surtidor aspirador, que está sustentado en la línea de los 

filamentos.por medios aislados, se fija a una fuente de aire a presión 
y conectado con una fuente de potencial electrostático (generador rec­

tificador Modelo No. H-40, que suministra la New Jersey Engineering 

Company, de K.enilworth, New Jersey, B.U.n.). El receptor es una placa 

de aluminio macizo, de 30,48 cm. x 30,48 cm., puesta a tierra,que se 

manipula manualmente. Los filamentos se recogen en forma de hojas de 

tina, interponiendo el receptor dentro de la línea de los filamentos, 
y haciéndolo girar hasta obtener una hoja uniforme, del grueso y con­
figuración deseados. Los resultados de varias pruebas de este tipo se
recapitulan en la Tabla X..
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Distancia, D 

en cm.
Fresiói de aire 
en kg./cm.2

Potencial electrostá' 
tico en voltios

20,32 3,5 20.000

15,24 3,5 20.000

10,16 3,5 $.000

1 ̂  y ̂2 4}- 2,1 14.000

15,24 < 1,4 7.000

10,16 1,4 2.000

17,78 2,8 16.000

En cada prueba fue excelente la operabilidad, sin ninguna adhe- 

i'encia de los filamentos, ni sopladura de los filamentos y con una

,¡ uniformidad excelente de la estructura de hoja. Se obtienen esencial
i!
¡ mente los mismos resultados cuando la carga del aspirador es de la

! polaridad opuesta.
¡ Los filamentos representativos, tomados de una de las pruebas,

tienen una tenacidad de 3,76 gpd a un alargamiento del 141 %, un mó-l!;;
i, dulo inicial de $4, gpd, cuando menos 24 encrespaduras por centímetro
í,
!i y un denier de 1,2$ por filamento. La velocidad de los filamentos , 

más allá del surtidor, en la prueba 16, es de unos 3.200 metros por

minuto.
EJEMPLO 12

Se repite el Ejemplo 11, usándose una hilera adaptada para hi­

lar simultáneamente dos polímeros distintos, siendo el uno homopolí- 

mero de polihexametilen-adipamida (viscosidad relativa/ 40) y siendo 
el otro un copolímero ligador de policaproamida (al 80 y') y polihexa 

metilen-adipamida (al 20%) (viscosidad relativa, 41)* Cada orificio 

de la hilera es de 0,12'7 mm. en diámetro y hay 50 orificios en total. 
El surtidor aspirador se abastece de aire a 2,8 kg/cm^ y está situa­

do a 20,32 cm. de la cara de la hilera. El potencial de carga elec­

trostática, en el surtidor, se mantiene aproximadamente a 8.000 vol- 
tioa. Se obtienen los siguientes resultados.



TABLA XI
No de filamentos 
Homopolímero Copolímero

Régimen de. hiladura. en gramos/minuto 
Ucnolimero Homopolímero

Caraoterís ticas 
de la hoja.

40 10 7,5 30 Uniformidad ex calente. "
40 10 4,1 37,5 Uniformidad ex celante. **

5 40 5 1,5 22 Uniformidad ex calente. **
La estabilidad de la guata produoida se aoreoienta con calentar­

la hoja subsecuentemente hasta una temperatura alrededor de 200-2200C.
Se derivan varias ventajas de la co-hiladura,Incluyendo una distri­

bución uniforme del ligador, un buen control del oontenido en ligador,

una buena cohesión de la hoja aún antes de oalentarse, y una buena re­
tísistenoia a la deslamlnaolón y al despeluzamiento.
¡i' ' ' *
¡ Se obtiene un efeoto similar con pasar conjuntamente por el sur-

ítidor, filamentos de oopolímero, tales oomo se forman, tomados de un 

paquete de abastecimiento, introduciéndose los mismos a la corriente 

de filamentos del Ejemplo 11, conforme sale del surtidor aspirador,
!} seguido del calentamiento para fundir el ligador copolímerico.

Ejemplo 13
Se repite el Ejemplo 11, usándose los siguiente polímeros :

A. tereftalato de polietilene (resistividad específioa, 10^'?
ohmios-cm. a 200°C.)

B. copolímero de poli(tereftalato de etilene) y un 2 % por peso 

de ácido 5**sulfo-isoftálico ( resistividad específica, 10.̂

ohmios-cm. a 200BC.
C. poi'imero B conteniendo en 4-1/2 % por peso del comonómero de

!¡ ácido 5-sulfo-isoftálioo.t¡
! D. polímero B conteniendo un 1 % por peso de cloruro de litio.

Los polímeros B, C y D resultan ser operables en el procedimien­
to de esta invención. El polímero A es inoperable, como lo prueba 

}la ausencia de todo efeoto útil, sobre la oarga del aspirador;
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los filamentos expulsados no se tienden sobre el receptor sino que vue
lan en derredor del cuarto, de una manera incontrolable.

Aunque el procedimiento de esta invención se ha ilustrado con 

¡ respecto a la preparación de estructuras tipo hoja, es evidente que 

los filamentos cargados pueden recogerse en forma de otras estructuras 

útiles. Une. de éstas es una estopa compuesta de los filamentos de es­

ta invención. Los filamentos cargados pueden recogerse en forma de es­
topa con la ayuda de un alambre puesto a tierra, por uso de guías, v.

" g. una guía tipo trompeta asociada con los medios receptores, o simple 

j mente utilizando receptores de una geometría apropiada. También es po- 

¡. sible preparar lo que pudiera llamarse una "estopa extendida", siendo 

apropiadas estas estructuras para usarse en cintas de refuerzo, tiras 

y similares.

' Las estructuras no tejidas de esta invención pueden servir en la

I preparación de fieltros, materiales tipo piel, materiales tipo piel de 

} Suecia y otros productos. Con un contenido alto en ligador y el calan- 

¡. driado a alta presión, se producen artículos parecidas al papel. Todos
i estos artículos son fuertes, resistentes a las rasgaduras, tienen bue­

nas propiedades tensiles especialmente en las dimensiones laterales, y 

todos, salvo las estructuras tipo papel, son suaves y de buena caída. 

ĵ Las estructuras tipo hoja funcionan bien en operaciones de acabado, co- 
¡mo las de alisado, fieltrado, cizalleo, cepilladura, agujado, impresión, 
gofrado, afelpadura, y similares.

N O T A

En resumen, la Patente de Invención que se solicita recaerá so­

bre las reivindicaciones siguientes:

1s.- Un procedimiento para manejar material filamentoso, que com­

prende el cargar una hilaza multifilamentosa en movimiento, compuesta 
de filamentos orgánicos sintéticos continuos, con una carga electrostá­

tica, para separar ios filamentos en la porción cargada de la hilaza; 
y recoger los filamentos mientras que están separados así.
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23.- Un procedimiento según la reivindicación 1 que comprende: 

avanzar una hilaza multií'ilamentosa, ¿e filamentos orgánicos sintéti­

cos continuos, capaces de retener una carga triboeléctrica, en contac 
to de frotamiento con una superficie sólida, para impartir a los fila 
mantos una carga triboeléctrica suficiente para separar cada filamen­

to, en la porción cargada de la hilaza de los filamentos adyacentes, 
pero insuficiente para causar que los filamentos :se adhieran a cua­

lesquiera medios de guía o de avance; y recoger los filamentos, están 

do separados así, sobre un receptor.

3^.- Un procedimiento según la reivindicación 2, en el cual los 

filamentos son de poli(hexametilen-adipamida).

43.- Un procedimiento según la reivindicación 2, en el cual los 

filamentos son de poli(tereftalato de etileno).
p^.- Un procedimiento según la reivindicación 2, en el cual los 

filamentos son de poli(oaproamida).
ós.- Un procedimiento según la reivindicación 2, en el cual los 

filamentos son de poli(propileno).
ya.- Un procedimiento según la reivindicación 2, en el cual la 

hilaza se hace avanzar mediante un surtidor de aspiración,

8^.- Un procedimiento según la reivindicación 7: en el cual la 

hilaza se Me e  avanzar directamente, desde una hilera o placa de hilar 

hasta un punto de contacto de frotamiento con la superficie sólida que 

carga los filamentos.
$3.- Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 

hilaza se carga por contacto de frotamiento con el surtidor de aspira­
ción.

103.-  Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 

hilaza se carga por contacto de frotamiento con una superficie sólida 

dispuesta entre la celda de hilar y el surtidor de aspiración.
1 1 3.- Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 

hilaza contiene filamentos, cuando menos de dos composiciones diferen­
tes, que se hilan simultáneamente.



12&.- Un procedimiento según la reivindicación 6, en el cual 

1 o í/f i lamentos se relajan por un tratamiento térmico aplicado inmedia­
tamente corriente abajo del surtidor de aspiración.

136.- Un procedimiento según la reivindicación 12, en el cual 
la hilaza está compuesta de poli(tereí'talato de etileno).

Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 

superficie sólida es de aluminio.

13-.** Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 
superficie sólida es de latón.

1ó&.- Un procedimiento según la reivindicación 8, en el cual la 

superficie sólida es de óxido crómico.
17-.- Un procedimiento según las reivindicaciones anteriores 

que comprende: hilar una hilaza de filamentos continuos, partiendo 

de un polímero orgánico sintético fundido, formativo de fibras, de 
una resistividad específica, a 200-C., de manos de 10^  ohmios-cm.; 

atenuar los filamentos incipientes expulsados y enfriarlos suficiente 

mente para, eliminar cualquier pegajosidad, pero evitándose la solidi­
ficación completa de los mismos $ cargar los filamentos electrostáti­
camente inmediantamente antes de la solidificación completa de los 
mismos, para separar los filamentos individuales de la hilaza,, y re­
coger luego los filamentos mientras que están en estado separado.

18<Ú- Un procedimiento según la reivindicación 17, en el cual 
se emplea un potencial de $.000 a 30.000 voltios, a una fuerza del 

campo de 500 a 4.000 voltios por 2,54 cm., para cargar los filamentos.
1$3.- Un procedimiento según la reivindicación 17, en el cual 

los filamentos se recogen sobre un receptor que tiene suficiente atraxi 
oión eléctrica para retener los filamentos cargados sobre el receptor.

203.- Un procedimiento según la reivindicación 17, en el cual 
los filamentos continuos se depositan sobre la superficie receptora 

a razón de 457 a 5*4Só metros por minuto.
213.- Un procedicimicnto según la reivindicación 18, en el cual



los i llameados comprenden poii(hexametilen-aáipamida).
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22 s.- Un procediiniento según la reivindicación 18, en el cual 

las filamentos comprenden (poli(caprolactama).
23*.-Un procedimiento según la. reivindicación 18, en el cual 

la hilaza comprende cuando menos dos composiciones diferentes de fi­
lamentos orgánicos sintéticos.

2¿j.s.- Un procedimiento según la reivindicación 23, en el cual 

se emplean filamentos de poli(hexametilen-adipamída) y filamentos de 
'' un copolímero al 80/20 de poli (caprolactama) y poi i (hexamet ilen-adipa.

' recaer la Patente de Invención oue se solicita: "UN PROONDDíINNTO PA-.i
[ Ra litiLi'hüJAR MATERIAL FIIAMNN'1'030".

de treinta y siete páginas escritas a máquina y dibujos que se acompa­

ñan.

mida).

2$.- Se reivindica por último como objeto sobre el que ha de

Todo conforme se reivindica en la presente memoria, que consta

Madrid, 13 de Diciembre de 1.%0 

ALFONSO UNGHIA
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