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. multifilamentosa en movimiento, compuesta de filamentos orgéniooe sin

' 'den prepararse, usualmente, en una operacién completamente integrada

Esta invenoidn se relaciona con la preparacio yde estructuras
no tejidas, con filamenios sintéticos continuos, en una sola operacion
rapida y continua.

Convencionaluente se hacen estructuras no tejidas, como guata,
esterillas y similares, con filaméntos ocontinuos, aspirando o deposi~-
tando log filamentos individuales sobre un receptor, como se practica
extensamente sn el arte de fabricar vidrio, o bien juntando filamentos

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

poniendo el agregedo de filamento en forme de una hoja generalmente de
la configuracién ¥y dimensiones requeridas. Las hojes preliminares, for
madas asi, usualmente no son apropiadas para utilizarse directamente,
debido a la inestabillidad, especialmente con respecto & la resistencia

a la deslaminacion y al despeluzamiento. Ademds, dichas hojas no pue-

con la hiladura, pér razon de los altos regimenes a que actualmente se|
producen filamentos sinteticos continuos. Otra razon mas importante
concierne a la naturaleza de muchos filamentos acabzados de.formar, o
como estan al hilarse, los cuales, estando sin estirar, generalmente
son debiles y usualmente né son apropiados, tales como estan, para usos

textiles, hasta gque se estiran.

De acuerdo con el procedimiento de esta invencidén, una hilaza

feticos, sustancialmente continuos, capaces de retemer una carga, se
carga a un potencial suficiente'para separar cada filamento, de los

filamentos adyacentes, y luego se juntan o recogen. Los filaﬁentos
pueden cargarse mediente una descarga de corons, mantenida cerca dé

los mismos, lo que se describe mas adelante como "metodo de resisti-
vidad especifica” por contacto triboeléctrico cén medios apropiados

de guia o por otros métodos apropiados.

La hilaza u otro hilo multifilamentosc, bajo trata—
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. le sencilliez de opermcion, gue los filementos se carguen triboelectri

]

lados de une fusién y acebados de formar, g6 cargan trlboeieobrlcamen
|

1

‘te Utiles, en esta realizacidn preferida, estén incluidos los hechos

i
i
|

01on especiulmente preferidsz, los rilamentos orgénicos sintéticos, hi

i continuos, cargables tritvoeldctricamente, los cuales son especialmen—

2631932

miento, debe tener una torsidn de cero, o bien una torsidn suficien—
temente baja para yue se efectien ficilmente la separscion y el depd
sito al agar,

Prererentemente los filamentos cargados se evengan a un recep-
tor, mentenido a un potencisl diferente del de los filamentos, ¥y se Ju
tan, en rorma de una estructura util, sobre el receptor. la carga so-
bre el receptor debe diferir suficientemente, de la carga presente so
bre los rilamenios, psra gue los filamentos cueden retenidos firmemen
te sobre el recepior. El receptor puede ser sdélido o foraminado, es
decir, una placa, tela de alsmbre, banda o similares. Puede moverse
continua o intermitentemente, con o sin un movimiento reciproco y/o
circulur. Bl recepior puede ser un par de rodillos giratorios o bien
puede estar conformado para producir un articulo pre-formado, de una
configuracidén vredeterminada..

Bn la operscion del procedimiento de esta invencidn, los fila-
mentos se cargan, preferentemente, electrostiticamente mientras que
estan bajo uns tensidn suficiente pura gue no se sepvaren hasta que se
descargue Gicha tensidn, es decir, después que se hsyan movido hacia
el receptor. Cuando se disminuye la tensidn, los rilamentos se separan

Yy luego se recogen o juntan. Se preiiere, desde el punto de vista de
canente, o por uso de un survidor aspirador cargado. Zn une realiza-—
te y se orientan, simulténeaments, mediante un surtidor de aspiracidn,

sirviendo la accion del surtidor tawbién para scelerer los filamentos

cargados, hasta el receptor. kntre los filamentos orgdnicos sintéiicos

de poliamides, por ejemplo de polihexametilen—adipamide, de policaproa

mide y/o de copolimeros de los mismosj poliésteres como el tereftalato
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de polietileno, el poli{hexshidro-p-xililen-tereftalato) y/o copolime-

rog de losg mismosj; polihidrocarburos como el polipropileno, el polie~

tileno, los poliuretanos, los volicarbonstos, los poliacetales y simi-
lares.

Los productos de esta invencion son estructuras reticuladas, del
tipo de hoja o lienczo, no tejidas, de filamentos sintéticos substancia,
mente continuos que estan dispuestos al estilo de vueltas, puramente a
azar, sin paralelismo alguno entre los filamentos. Por supuesto, don-
de la tela cubre un 8rea considerable ¥y tiene gue prepararse atravesan
do el surtidor o el receptor, o ambos, puede haber presente un disetio

basto, debido a la atravesada. No obstante, los filamentos estarén dis
5puestos completamente al azar, dentro de cualculer porcidn pequetia de
ila estructura, de modo gue dos porciones de la estructura no sean idén

, ticas y no exigta paralelismo alguno entre los Filamentos. Muches ve-
}
;éces es deseable que los filamentos estén también altemente encrespados|
Las estructuras tienen un poder o capacidad excelente de cubri-
‘miento debido, en parte, a que no contienen agregados substanciales de

Filamentos. dunoue varios productos Utiles, incluyendo estructuras no

;tejidas, como guatus, tejidos, esiterillas, etc., pueden prepararse por
iel procedimisnto de esta invencidn, se empleara el término “noja", en
110 gue sigue, como representativo de todas estas estructuras.
!

la invencion se comprendera més facilmente, con referencia a los
idibujos adjuntos, en los cuales:

la Figurs 1 muestra, esquematicamente, ensambles de sparatos al-

ternativos, Utiles en la prictica de la invencidns

|

la Figura 2 muestra una modificacidn del aparato de la Figura 1;

la #igura 3 muesirs, en secoidn longitudinal, un surtidor de as—

ﬁpiracién, que puede usarse en combinacidén con el aparato de las Piguras

17 v 23
; La Figura 4 muestra, gréficamente, la relacidn entre las varian—
i

tes imporiantes del procedimiento, indicando la regidn de operabilidad

optimas

L

I
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la Figurs 5 muestra otra modificacidn del aparato de la Figural

la Figurs 6 muestra, en seccidn longitudinal, el surtidor de ag
piracion usado con el aparato de la Figura 5j

La Figura 7 wuestra una representacidn esquemética de un produg
to tipico de la invencidns

La Pigura 8 muestra, esqﬁeméticamente, un ensamble de aparato
util psra practicar la realizaciénbpreferida de esta invencionj

la FMgura 9 muestra, en seccidn longitudinal, un surtidor aspi-
rador, yue puede usarse en combinacidn con el aparsto de la Figure 13

la Figura 10 es una representacidn en diagrama de un filasmento
sencillo, acabado de hilar, ilugtrande las varias etapas en su iran-
sicidén de liguido a sdlido.

Refiriéndose a la Figura 1, unos filementos acebados de formar,
1, se hilan a trevés de la hilera o placa de hilar 2, y pasan por el
rodillo loco, libremente rotable, es decir, no amortiguador, 3, des~
pués de lo cual los filamentos 1 convergen en la hilaza, 4. Entonces
lg hilaza 4 se hila a través del surtidor aspirador 5, el cual se aba%
tece continuamente de aire a presidn, a través de la toma de aire 6,
haciendo contacto triboelécirico de frotamiento con la garganta © sec
cidén ahusada de entrada 7, del mismo. Opciondmente los filamentos 1
pueden pasar directamente al surtidor aspirador 5, sin convergencia,

con tal gue los propios filementos hagan suficiente contacto triboelég

gque la hilera, o placa de hilar, 2, y el surtidor aspiraddr 5 no estén
dispuestos en linea, la una con respecto sl otro). El surtidor aspira
dor 5 (y por lo tanto, la worcidén de garganta 7 del mismo) estéd pues—
to a tierra eléctricamente, & través de la bajada 8.

Los filamentos cargados 9, salientes del surtidor aspirador 5,

se se.aran, substancialmente de menera completa, el uno del otro, y
se juntan en forms de una hoja 10, sobre el receptor 11 que, en esta

realizaciodn, estd puesto a tierra a través de la bajada 12. La magni-
’ J




10

25

30

tud de la carga, sobre los iilamentos Y, sslientes dei.suftidor aspi-
rador 5, se ha indicado diagraméticaménte con la carga i#, sobre la flg
cha 13, emanante desde dentro de la regidn de los filamentos. Alterna-
tivenente la hilaza 4, con poco, o nada de, torsion, se suministra al
surtidor aspirador 5, desde un pacuete 14. En cualquiera de las dos
rezlizaciones (Figura 1), el rodillo 3 puede reemplazarse con una guid
de amortiguamiento, para atenuar y orientar los filamentos o vara apmen
tar su tensién, en la toma T, del surtidor aspirador.
la Mgura 2 enseiia una modificacidn del sparato de la Figura 1,
en la cual la hilaca se carge tfiboeléctrioamente por contacto con la
gula 15. Le guia 15 esti compuesta de un material yue es capaz de LTO-
ducir una carga suficiente, sobre los filamentos en la hilaza 4, para
gue, al disminuirse la teﬁsién, log tilamentos se separen el uno del
i .
otTo,.
La Figura 3 muestra, en seccidn longitudinal, un surtidor aspi-
' rador, cue puede usarge con el sparaio da las Figuras 1 y 2. El surti

i
;
? dor consiste en un conducto o pasaje eilindrico 15, para hilaze, el
!gcu&l estd abocinedo hacia fuersz, hacia la toma 16 de los filamentos,
é{para formar una gergsnta de guia 7. Bl aire a presidn entra por la to-
‘!ma de aire 63 la corriente de aire entra al conducto 15, para filamen
!

‘itos, por la hendidura o renura snular 17, por via del sitio de presidn
' superatmosférica 18. BEn este aparato, el aire, pasando por la ranura
17, hace contacto con los filamentos a un éngulo aproximadamente de
,15¢ con log mismos, mediante lo cusl se imperte, & los filamentos, un
‘movimiento de avance. La compogicidn de la secoidn de entrada Sa (y,
por lo tanto, de la garganta de guia 7), es importante con respecto a

ilos resultados, en general, del nrocedimiento.

En la opsracidn, con cualguiera de los aparatos descritos arriba,

+la hilaza se avenza, desde los medios de alimentacidn, y se impulsa I
hasta los medios recepitores, por accidén del surtidor aspirador. £n el

‘caso de filamentos acabados de hilar, el surtidor aspirador (o medios
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equivalentes de avance) se sitla més alld del punto en gue los fila-
mentos estin golidificados substancialmente en grado completo, situéﬁ
dose también asi, usualmente, los medios asociados de guls, a menos
gue sean de la clase no amortigusdora. Bsto impide que los filamen-' |
t0s se unan por fusidn. Los filamentos individuales se cargsn elec~
trostiticumente, a un potencizl alto, positivo o negativo, dependien-
do de las composicienes respectivas de la hilswa y de la gula, por
virtud de su contacto triboeléctrico con la misme. Alternativamente,
puecde usaTrse una descerga de corone, situada sea corriente arriba o
bien corriente abajo, respecto al surtidor de aspiracion. Conforme
la hilaza ssle del surtidor y se impulsa hacie los medios receptores,
los filamentos se separan por razon de las fuerzas de repulsidn elec
trostitica, y luego se depositan sobre el receptor,

8i la traccidén de avence, dentro del surtidor, no es suficien-
tenente grande, los filamentos pueden ser atraidos por las paredes
del surtidor y adherirse a éstas. Bsto puede impedirse por uso de
presiones suficientemente altas, en el suriidor, o bien con mantener
el suriidor de aspiracion aproximadsmente al mismo potencial y pola—
ridad, que los filamentos, reduciéndose asi al minimo las fuerzas de
atraccidn elecirostitica.

Como se ha mencionsdo antes, se prefiere cargar los filamentos
triboeléctricamente. La polsridad de la carga depende de la composi-
cidn de los filementos, y de la composicién de la guia (véase V.E.
Shaghous en "Journal of Polymer Science”, 33, pégina 65 (1958)). La
magnitud de la carga, y la retencidn de la misma, parecen variar in-
versamente con el contenido en humedad de los filamentos y, en grado
menor, con la humedad en la atmésfers ambiente. Por esta razdn, se

prefiere que los filamentos estén relativamente anhidros {generalmqg

te menos de un 5 % aproximadaménte, por peso, de humedad), antes que

ge carguen. Usualmente es indesewnble la presencle de acabados sobre

la hilaza. Para esta invencidn, lo mejor es usar filamentos hilados
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de una fusién y acabados de ZAni

Uns meners deseable de llevar a cabo esta invencién, denomina-
da "método de resistividad espec{fica", se describe en los pérrafos
siguientes hasta la pagina 13, comprende, fundir un pélimero organi-
co sintético formador defibras, que exhiba una resistividad espeo{fi-
ca menor de 1070 chmiog~cm., aproximadamente, a 2009C., hilar dicho
polimero, de la fusién, en forme de filementos continuos, cargar eleg
trostaticamente los filamentos incipientes previamente a la solidifi-
cacidén completa de los mismos, orientar los f¥lamentos acabados de
formar, y depositar entonces los filamentos orientados y cargados e-
lectricamente, sobre unmeceptor que tenga una carga electrice sustan
clalmente diferente, preferentemente un receptor puesto a tierras o

cargado opuestamente.
Preferentemente los filamenios se orientan y, simultaneamente sl

cargan eleétrostéticamente, baciendoles avanzar a‘una velocidad apro-
ximada de 45% a 5,486 metros por minuto, usandose un surtider de'aspi-
racidn, cargado electrostaticamente y situado mas alli de la regidn de
docilidad impresionable y no pegejosa, de los filamentes incipientes,
en movimiento, pero corriente arriba, a partir del punto de solidifi-
cacidén completa de los mismos. Bajo estas condiociones, las secciones
sucesives de los filamentos se orientan primero y luego se cargan
electrostaticamente, mediante el surtidor.

Cuslguier polimero organico sintético, de una resistividad es-
pecifica, a 2009C.,, de mencs de'1010-ohados~cm., aproximadamente ,

puede usarse en el procedimiento de esta invencién. Entre los polime

ros preferidos estan incluidos la policaproamida y la polihexametilen|

adipamida, y copolimeros y/o mezclas de las mismas. BEl poli(tereftalé
to de etilenc) y el polipropileno no son operativos a menos que se mk

difiquen para disminuir su resistividad especifica, al nivel citado

arriba. Sin embargo, la incorporacidn de tan pooo as{ como un 2 %, Po
peso, de un comondmero sulfonado, como el éster sulfo-isoftalico, du=
rante la preparacidén de tereftalato de polietileno, produce un copoli|

mero el cual es operativo. Similarmente, la incorporacidén de una sal
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"de la bajada 12 o bien, alternativamente, 1levae una carga opuesta a la

|
1

'2.54 cme (40 por centimetro).
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conductiva, por ejemplo, una &l fn giricay ¥Pmo d clorurv uw .itio,
durante la polimerizacion de tereftalato de etileno, es eficaz. Cuan—
do se emplesn zditivos, para disminuir la resistividad de un polimero)
debe dedicarse atencidn especial a su cdmpatibilidad con ese polimero
y a su estabilidad al punto de Fusidn del polimero. Otras maneras adi
cionales y apropiadas, para impartir conduciividad a los filamentos
zcabados de Formar o, més particularmente, al polimero componente, cqg
prenden el hilar o injertar una vaina conductora (en 1a fusidn), en
derredor de los filamenios.

wete procedimiento produce estructuras no tejidas las cuales soT
de buena estabilidad, al quedar rormadas, y las cuales son compactas
¥y unitormes, suaves y de buena calda. Los filamentos individuales tie
nen ung encrespadurs tridimensional de alta Irecuencia, siendo dicha
encrespadura muchas veces en axceso de 100 porciones encrespadas por

Reririéndose a la Figura §, los filamentoé 1, acabados de for-
mar y sslientes de la hilera o placa de hilar, Z, se pasan por el sur
tidor aspirador 3, al cual se suminigstra aire a presidn, por la toma
4 (la flecha indica el flujo del aire). Ll surtidor de aspiraciocn 3
estd cargado & ua potencial positivo (4£) por una fuente 5, de poten~
cial electrostatico. La fuente 5 estd conectada con el surtidor de as
piracidn. 3, por vis de la bajada 0, y el polo de cergs épuesfa estd
puesto a tierra a través de la bajada 7. Al pasar por el surtidor de
aspiracidn 3, los filamentos cargados 8 se recogen en Fforma de uns
hoja 9, sobre el receptor 10, que esta sustentado por medios indicados

fragmentariamente en 11. #1 recepior 10 o esté puesto a tierra a través .

de los rilumentos 8, mediante una bajada 13, procedente de la fuente

5, interrumpiéndose entonces la bajada 12 a tierra, en el interruptor

144

La Figura 9 nuestra un aspirador apropiedo gue consiste en un

L.~
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 al pasaje 15 pare filamentos, por la toma 17, y como se dirige anular

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

© repulsidn electrostatica. Debido al {mpetu recibido en el surtider y

pasaje esencialmente cilindrico 15, para filamentos, el ocual esta abo-
cinado hacia fuera, en la toma 16 para filamentos. Este pasaje puede
ser convergente pero no debe ser divergente. El aspirador se abastece

de aire a presion, por la toma 4 para aire; la corriente de aire entra

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

transmite a los filamenteos hilados.

En la operacion de acuerdo con esta realizacidn de "resistividad

especifica", los filamentos acabados de formar se orientan macromolecu

larmente, boracoién del surtidor aspirador, que estd situado a una dis
tancia suficiente, de la hilera o placa de hilar, para quedar mas alla
de la regidn de docilidad impresicnable y no pegajosa de los filamentos.
Simaltaneamente los filamentos se cargan electrostaticemente, en el su

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

tambien ala atracoidn hacia el receptor puesto a tierra o de carga opurg
ta, los filamentos se depositan sobre el receptor como una guata no
tejida unitaria y compacta.

El fermino "region de docilidad impresionable no pegajosa", sig-
nifica aquella region, a lo largoe del filamente expulsado, en la cual
el filamento, en via de solidificarse, estd en una etaps altemente plds
tica, de transicion, entre los estados 1iquido y solido. 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 liguide, comd

se ha representado con los puntos 19. Conforme va enfriéndose, aumentg

la viscosidad del polimero y se desarrolla la plasticidad del filamentc. °

El enfriamientc posterior proporciona un filamento sdlido, indicade par
el sombreado lineal 20. La region intermedia de alta plasticidad tran-.
sitoria, o de transicion, se muestra con guiones 21. En esta regidn

se alcanza un estado carente de pegajosidad; el esfuerzo resultante‘da
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la aplicaci§n de un movimiento de dgancetéh 22,2;6 %ransmite atras y
ejerce el efecto atenuante en el érea indicada con las flechas 23. La
situacidn optima, para los medios de ava ce, se determina con despla=
zar éstos hasta que atenuen bien los filamentos, pero sin causar que
los fialmentos se unan por fusidn. Usualmente éste tambien es el me-
jor punto para cargar los filamentos electrostatiocamente.

La situaciﬁn optima para el surtidor aspirador, a lo largo de la
linea de filamentos, puede expresafse como la distancia D (vease la Fi
gura 8) entre el surtidor y la bilera o placa de hilar. Como se he in
dicado en lo éue antecede, D no debe ser tan grande que excede de la
distancia requerida para la solidificacidn completa de los filamentes
pueste que de otra manera puede resultar una carga electrostatica in-
suficiente de los filamentos.

Estamane;a mediante "resistividad especifica" de impartir una
carge eleotrostatica a_loskfilamentos acaba&os de formar, comprende el
someter dichos filamentos anteriormente a su solidificacidn completa,
a un campo electrosfétioo 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 prefi
re una fuerza de campe, de 500 a 4,000 voltiocs 2.54 cm. En ciertas reg

lizaciones, es util un campo de corrientetalterna. Los filamentos en
movimiento tambien pueden auto-cargarse pasandolos por un aspirador
aislado electrostaticamente. Por este metodo, se han obtenido ocargas,
sobre el aspirador tan altas como de 30,000 voltios y mayores atin.

Con respecto a la polihexametilen-adipamidé y ala policapréamida
la velocidad de arance de los filamentos puede variarse a traves de
una escala extensa, preferentemente superior a 45; metros por minute.
Llas 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 felooidad de avance puede aumehtari

hasta que oocurra una rotura excesiva de los filamentos. A un régimen
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de expuision de 15,000 unidades denmetricas

(déhiér multiplicado por
le velocidad en unidades de 0,9144 m./min.), el 1limite superior de vello~
cidad de avance, eg sproximademente de 5,944 metrés por minuto., A re—
ginenes més altos de expulsidn, la velocidad de avance también puede ser
nés alta, sin una rotura excesiva de los filamentos en la hilera. El
1imite superior préctico, del régimen de expulsidn, es aprozimadamente
de 41,000 unidades denmetricas, por orificio de le hilera. las hilazas
preparadas por avance, dentro de la escala de 457 a 5,486 metros por
minuto, tlenen propiedades fisicas exiremadamente uniformes.

Lo Pigura 4 muesira en disgrame el efecto de aumentsr la carga
electrostatica y la presion de aire. El potencisl electrostético B se
ha indicado a lo largo de la ordenads QOF y se ha trazado contra la pre
gidén de aire, P, a lo largo de la abscisa OF. la Figura muestra una re
ﬁ'gién de formacion dptima de la guata, entre las I1ineas AB y BC y sus

. extensiones. la posicidn exacta, de estas lineas, depende de la identi

! dad del polimero, del denier de los filamentos, del disello y lag di-~

mensiones del suriidor de aspiracion y de factores similares. General-

mente no pueden formarse hojas satisfactorias, debajo de la linea BC,

1 por razén de una carga insuficiente sobre los filamentos. Arriba de y

:ga la izguierda de la lina 4B, la carga sobre los filamentos individua=-

les o5 excesiva, y éstos se adhieren al surtidor.

y 5i el receptor estd demesiado cerca del surtidor, la recoleccidn

‘de los filamentos puede ser no satisfactoria por razdn del aire que es
! » .

i capa del surtidor. Este problema puede aminorarse proporcionando una
fligera divergencia (usualmente no mayor de 6Q), al extremo del pasaje

. para filamentos del surtidor. Cuando el receptor esta demasiado lejos

;del surtidor, es diffcil controlar el depdsito de los filamentos. El

,aumentar la carga sobre los filamentos, o bien le carga de polaridad
‘ -

opuesta, sobre el receptor, reduce esta dificultad. X

¥1 surtidor aspirador imperte tensidn a los filamentos. Esto ate

...

nua y orienta los filamentos en vie de hilarse e impulsa los filamentos
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. la hoja bajo consideracidn, y luego contar el nimero de filamentos que

“tintos de un surtidor aspirador, para hecer svanzar los filsmentos,

- niiica la ausencie substancial de toda anisotropia en le disposicidn

¢idn @l azar, comprende cortar muestras cuedradas representativas, de

- 13 -

D e
¢é (R J_z; (\\j/l s

cargados hacia el receptor. En general, los surtidores proveen una co
rriente anular de sire a alta velocidad, o de otro fluido apropiado

a zita velocidad, en una direccidn concurrente con los filamentos.
Pueden emplesarse numerosos surtidores de aspirscion, del arte previo.
Sin embaryo, los surtidores provistos de pasajes divergentes, para fi
lamentos (mayores de unos 62) no son enteramente satisfactorios. lLa
capacida& de un surtidor, perea aplicar tensidén a los filementos, pue-—
de aumentarse alargando la seccidn de corriente abajo del pasaje para
filamentos. Preferentemente no se debe extender mas 2llé del punto en
gque comienza una turbulencia extrems del fluido. Puede usarse un solo
surtidor, con mis de una hilers. Alternativemente los filamentos, pro-
cedentes de una sola hilera o placa de hilar, pueden abastecer a va~

rios surtidores de aspiracidn. Degde luego, pueden userse medios dis~

con tal que dichos medios permitan la separacion de los f'ilamentos,

. Lo . sz .
ejerzan la acecion necesaria de avance y puedan suministrar los fila-
mentos, al receptor, a suficiente velocidad.

Como se ha mencionado antes, las estructuras de esta invencidn

se caracterizan por la disposicidn de los filamentos individuales al

azar, y por su disposicidn al estilo de vueltas o gazas. "Al azer" sif

de log filumentps individuales. Una pruebs apropiada, de esta disposi~

terminan a cada lado del cuadrado. En une hoja formeda puramente al

azar, se encontrard substancialmente el mismo nimero de filamentos, a

io lergo de cada lado del cuadrazdo, sea cual Tuere la situacldn u orien

tacion del cuadrado, dentro del plsno de la hoja.

Se emplea el término "vueltas" o "gazas" para significar que los

3

- filamentos individuales estén dispuestos dentro de la hoja, de tal mo

do que su longitud, en promedio, dentro de cuslguier circulo dado, de. -
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'Utiles en apliczciones de prendas de vestir, debido al aumento en su

vueltes estén dispuestas rrimordialmente en el plano de la hoja y deben

distinguirse de les vuelias 0 gazas transversas y agudas, que resultan
del punzonado con agujas o de operaciones similares. En las hojas rre—
feridas, preparadas de acuerdo con esta invencidn, la longitud en pro-

medio de los filsmentos, dentro de un circule dado, excede del didme=

tro de ese circulo, por un factor cuando menos sproximedamente del 1.2&.

Ystos productos son una mase heterogdnea de filamentos separados
¢ indevendientes, libre de filamentos entretorcidos o enmsreiiados de
oiro modo {(es decir, agregados de filamentos). Con anteriorided a la
presente no han podido obtenerse essas estructuras, en una hoja de fi
lementos continuos.

frecuentemente es deseable gue los filamentos individuales, en
una hoja, tengsn un alto nivel de encrespadura, sobrepuests al arre-—
glo general de vueltas, de cude filamento dentro de la hoja. lLas ho-
jas en las cuzles los filaﬁatos indi¥iduales exhiben une encrespadu—

ra a niveles en exceso de unas 12 encrespaduras por centimetro, son

susvidad y capscidad de calda. £ niveles de encrespedurs en exceso de
unss 40 encrespadures por centimeiro, el efecto es especialmente pro-
nunciado. A niveles de encrespadurs menores de unas 12 encrespaduras
jpor centimetro, los artioulos son més tiesos, y por lo tanto estdn
iadaptados mejor pars las spliceciones industriesles més exigentes, Vg
‘en lonas impermeables.

Ll concepto de la encrespadura de filamentos se comprende en el

arte. En una encrespadurs de filamento, la amplitud de la desviacidn

lde una linea recte es menor de 3 veces el radio de curvetura de ia en—

crespadura, siendo éste siempre menor de 12,7 milimetros. Por contras—

1
H »

te, las vueltas de los filamentos tienen o una amplitud de desviacidn,
de una linea recta, cuando mencs de 15,24 milimetros, asociada con un

redio de curvatura cuando menos de 5,08 milimetros, o bien un radio de




basico son aplicables alos filamentos hilados de una fusidn en generalj

'@l procedimiento se llama "estirado de hiladura". Es especialmente atil

10

15

' cogen los filamentos, se desarrclla la encorespadura y, en muchos oca-

20

25

| 86 requere una peso definide de relajamiente, durante el cual se en—

30|
|

curvatura mayor de 12,7 milimetros;j
Pueden obtenerse filamentos enorespados, en el procedimiento de
esta invencidén, orientados los filamentos inmediatamente dempues de la
preparacion de los mismos, Preferentemente los filamentos se enfrian
asimetriosmente durante su preparacidn. Es representativo de un proce-
dimiento de este tipo, el descrito en la patente estadounidense n®

2.604,689, concedida a Hebeler. Las variaciones de este procedimiento

con filamentog de polihexametilen-sdipamida, de policaproamida y de
poli(tereftalato de etilenc), inclusoc copolimeros de los mismos, En el
caso de la mayoria de las poliamidas, estiradas en la hiladura, la en-
crespaduré se desarrolla esponténeamente 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,

sos, se logra la propiedad de la extemsibilidad espontanea (véase la
patente belga n® 566.145 de Kitson y Reéae).

El relajamiento puede efectuarse como uns operacidn separada, y
aparte de la preparacion de la hoja, calentando la hoja, o bien duran
te la formaciodn misma de la hoja, calentando (mediante vapor de agua.,
aire caliente o radiacion infrarroja), los filamentos sepsrades co-
rriente abajo del surtidor de aspiracion. De hecho, los filamentos
pueden recogerse sobre un bafio de agua caliente para efectuar el rela-
jamiento simultaneamente con la recolecoién, Bste procedimiento entra
fia cierta modificacion de los disefios mas basicos de receptor, pero no
obstante esto, es muy util. En el caso de filamentos suministrados de
acuerdo con la figura 1, paguete 14, los filamentos pueden estar ya es-
crespedos con tal que dicha encrespadura no impida la separacion de loL

filamensos, el método es satisfactorio.
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son hilables en fusidn, que pueden elaborarse, de acuerdo con esta in+

\

FPinalmente, la emcrespadura puede obtenerse tambien en filamen-—

tos compuestos de polimeros termoplasticos, por deformecion de los
mismos sobre una superficie aguda, como una hoja o filo, sobre el cual
realicen los filamentos una pzsada en angulo agudo. El "filo" puede
celentarse pars aumentar més este efectoj el métado puedé practicarse
sustituyendo un elemento tipo hoja, en lugar de una o mas de las ba—-
rras 3, 4 05 en la figura 5 ( que se describiré més detalladamente).
Muohos.tipos de filementos son apropiados para las hojas de es-
ta invencidn. Por ejemple se preparsn filamentos apropiados con poli-
meros formativos de fibras, como poliemidas, poliesteres, poliacrili-
cos, polimeros de vinile, polimeros de vinilideno, los celulésioos,

poliuretanocs, polihidrocarburos, etc. BEntre éstos se prefieren los qu

vencién, en una sola operacidn continua (véase la Figura 1).

Cuando se emplea la carga triboeléctrica, la superficie de guia
debe estar compuesta de un material desplazado en la serie triboeléc-
trica de la composicion de los filamentos. La superficie de caréa tam

bien debe estar puesta a tierra. Pueden usarse varios metales y mate-

riales refractarios, v.g. 6xido de cromo. Para cualquier polimero esp
cifice, la elaboracion optima depende de la seleccion de las composi=-
ciones de la gufa. Sin embargo, es posible aumentar la pperabilidad d
una composicidn dada por hilado de una vaina y un'aslma; es decir, hi-
lando una composicion -de superficie la cual sea altamente receptiva a
la carga triboeléctrica, sobre el cuerpo de un filamento que sea me-
nos receptivo. La seccidn transversal de lps filamentos individuales
puede modificarse, V.g. como una seccion tranSversal"éh "Y" o tipo
listdn, para proveer un contacto triboelectriceo aumentadé, con la su-
perficie de.carga. Los filamentos orientados exhiben un comportamien—
to anisotropico con respecto a su ogpaoidad triboeléctrica. Asi, es

posible inducir la carga por contacto corredizo entre filamentos idég
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ticos que estén moviéndose, V.g. en direcciones perpendicularese
Auncue lo més sencillo es cargar los filamentos triboeléctrica-
mente, pueden cargerse de otras maneras. Una descarga continua de co-
rona, mantenida cerca de la linea de los filementos, corriente arriba
del surtidor de aspiracion, realizara un objetivo similar, por un me=-
canismo parecido a la operacidn de un generador de Van De Greaff. El
instrumento puede ser un elemento anular (con respecto a la linea 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 gufas de dos componenies, que se ha
cen girar, o ge atraviesen, apropisdamente, de modo que presenten al-
ternativemente una superiicie y luego la otra, a los filamentos que es|
tén corriendo. Dichos filamentos, al recogerse sobre un receptor carga

do, forman une hoje con vueltas o gazas dispuestas en la dimension -

Transversa.

8i se desea, la estabilidad de las guatas no tejidas puede mejo-

}rarse mediante un ligador. El ligador puede aplicarse durante la prepsg
!

| se hayan cargadc. También pusden cargarse perticulas de ligador opues-

i

1tas en polaridad a logs filamentos, para que se atraigan a los filamen-

1
‘tos en via de correr. El ligador es, usualmente, un adhesivo que es

racién de los articulos, rociandolo sobre los filamentos, después que

ieficaz tal como se aplicé, o bien que subsecuentemente se desarrolla me
tdiante calor. Alternativamente la hoja, tal como gueda formada, puede
sumergirse en una dispersidn o sulucidn de ligador, ve.g. en una dispexr
%sién de létex. También puede introducirse un ligador en forma de fibri
idas, o de fibras de baja fusidn, las cuales se vuelvan adhesivas por

jarlicacién subsecuente de calor o un solvente. La fibra ligadora puede
i, o . . 2 . . ; .
"introducirse por aspiracidn, simultanesmente con la aspiracion del cuel
{po princival de filamentos. isimismo la fibra ligadora puede co—hilarsé
b

'es decir, desde la misms hilera o bien desde una adyacente.

Lag fibras ligedoras preferidas, para usarse con polihexametilen—
i

4 i
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adipemida, incluyen filamentos de policaprosmida o de copolimeros, meg
clas de fusidn, etc., de la misma con polihexametilen-adipamida. Las
fibras ligadoras preferidas, para usarse con poli{tereftzlato de eti=
leno), incluyen los copolimeros de isoftalato del mismo, o simplemen—
5 te filamentos de poli{tereftalato de etileno) de orientacidn reducida.
Aeimismo las yuatas pueden hacerse més coherentes simplemente prensan
Golas recien acabadas de preparer. las guatas no tejidas también pue—
den hacerse més estables por calentamiento, para unir, por fusidn, i
lamentos individuales en los punios de ciuce de los Tilamentos. La es-
10 tabilidad puede inejorarse también mediante una descarga electrostatica

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

15

20

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

‘vencione

ETEPLO 1

Usdndose un ensamble de aparato esencialmente como el mostrado
en la Figura 14, pero omitiéndose ¢l rodillo loco 3, se hila polihexa
metilen-adipumida (viscosidad relativa, 39), & través de una hilera o

placae de nilar de 34 orificios (cada orificio de 0,229 mm. en diZme=

t

! tro), en rorma de Ffilamentos a razdn de 16 gramos de polimero, en to-

! tal, por minuto, a una temperatura de 90RC. Los filamentos se hilan

; dentro de una atmdsiera reposada a la temﬁeratura ambiente (259C.) y

; a una humedad relativa del 70 %. Corriente abajo, a 76,2 centimetros
més alla del punto de solidificacidon y a unos 15,25 centimetros late-—

' relmente, desde la linea normal de los filamentos, esté situado un sur

tidor aspirador (véase la Figura 3), de las siguientes dimensioness

Didmetro de la entrada: 23,8 mm.
| Didmetro del pasaje para filamentos: £,38 mm.
la reduccidén de la entrada, al diametro minimo

i » - .
{ ocurre a traves de 19,05 mm.
|

¥ Longitud del pasaje para filamentoss: 39,37 cm.
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. buena, produciéndose hojas uniformes. Se obtienen hojas similares, a

~ bas anteriores, es policaproamida.

Angulo de entrada del aire (debajo de la entrada
citada), svroximedeamente 15 grados.
%1 surtidor tiene la seccidén de toma o garganta, 7, compuesta de

aluminio; el cusrpo del surtidor estd compuesto de latdén. Bl surtidor

1=

estd puesto a tierra. El receptor es una placa de gluminio, de 30,48 ¢
x 30,48 om., que se manipula manualmente (por lo tanto, estd puesta a
tierra). Los filamentos se recogen en forma de hojas, colocendo el re-
ceptor dentro de la linea de los filementos y haciéndole girar hesta
gue se obtenga una hoja del grueso desesdo. Los iesultados de varias

de estas pruebas se recapitulan en la Tabla T,

LaBla 1
Pre§ién de Filamento
Pruebs s Tom? Denier /sl _ui?
1 | 0,35 6,0 1,9/408 6,0
2 1,05 1,9 2,8/2 01 657
3 1,75 1,6 3,6/190 9,0
4 2,45 1,5 3,5/172 955
5 3,15 1,7 3,6/142 8,8

1 - Tenacided (T), gramos por denier/slargamiento (A), ¢
2 — i = Mddulo tensil iniciel, gpd (gramos por denier).

lin todas las pruebas, la operabilidad del procedimiento fué muy
buenos niveles de operabilidad, cuando el polimero, usado en las prue

BJEHMPLO 2

Se preparsn hojas con poli(tereftalato de etilenc) usdndose el

. gparato mostrado en la Figura 5. Refiriéndose a ese dibujo, los fila= .

' iq . i
- mentos 1, hilados desde la hilera %, pasan, de la manera wmostrada, sobre

I
|
las gufas de barra 3, 4 y 5, y desde alli al surtidor aspirador 6, abag

¥
tecido de aire a presidn, por la toma 7. El surtidor aspirador 6 tie~— }

ne una extension 8, del conducto para filamentos, abocinada hacia fue~

i
h

|
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ra (6%), al extremo o término 9. los filamentos cargados 10, que se

separan al salir de la extension del surtidor 6, se recogen sobre el
receptor 17, que es una placa de aluminio. Los diversos componentes,
corriente abajo de la hilera o placa de hilar, 2, estan puestos a tie
rra a través de las bajadas 12. las distancias pertinentes, a lo lar-

go de la linea de los filamentos, son como sigues:

& = 33,02 cm. e = aprox. 10,16 cm.
b = 43,18 on. £ = 121,92 om.

¢ = 50,8 ocm g= 19,0 cm.

d = 58,42 cm. h = 30,48 cm.

Los filamentos se enfrian o extinguen con aire, aplicado a 15,24 om.
debajo de la cara de la hilera. Las barras de gula 3, 4 y 5 son de
2454 cne % 2,54 cm., con bordes redondeados, y estén compuestas de
oxido erdmico. La barra de guia 4, es decir, la superficie funcional
de la misma, estd desplazada de ia linea de filamentos, a 6,35 cm.

¥l surtidor de aspiracidn 6 se muestre mas detalladamente en la Figu-
ra 6, en la cual los nlmeros de referencia tienen substancialmente la
nisma significacion que los que se dan en la Figura 3. Las dimensio-
nes importantes sons

didmetro de la entrada o ioma, aprox: 19,05 mm.

diémetro del pasaje para filamentoss 6,35 mm

dngulo de tomas 60%

&@M@deeMmma&eaﬁe:BQ

entrada a 6,03 centimetros debajo de la toma.

Il ensamble entero de surtidor esta fabricado de latdn.

En la operacidn, se hila poli{tereftalato de etileno) (viscosi-
ded relstiva, 34) a través dd una hilera de 30 orificios, a rezdn de
10 gramos, en total, de polimero por minuto. Cada oriricio de la hile
ra es de U,178 mm. en di&metro. La temperatura de hiladura, medida en
1ls hilera o placa de hilar, es de 2842 C. Se obtienen los siguientes

resultados:
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_TaBLa LI o )
Presion Propiedades de los filsmentos
de aire Alarga-

" Prueba  (P).kge/cm Tenacidad miento. © B4 Denier
1 ‘ 2,8 50 gpd. 185 7~ 14,5gpd % 1,72
z 335 g4 147 16,2 1437
3 442 3,0 115 20,0 1515
4 4,9 3.5 100 29,9 141
5 5,6 3,54 103 28,0 1,03
6 6,3 3,1 17,3 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 formacidn de la ho

jas Las hojas resuliantes estan substencialmente libres de Pilamentos

agregados, es decir, es complsiamente satisfactoria la separacidn de
} log Yilamentos, subsecuentenente a la carga. Notese que un aumento en
la presion de aire, resulta en un aumento correspondiente en la velo-
cidad a la cual los filamentos se entregan al receptor; las velocida-
des de los tilamentos aumentan de cerca de 1829 metros por minuto, en
la prueba 1, a cerca de 3237 metros por minuto en la prueba 6.

Cuando se repite cada una de lag pruebas anteriores, excepto que
. se aplica vapor de agua atmosférico aproximadamente & 150¢C., a los fi
lamentos separados, corrisnte abajo de log surtiaores de aspiracidn,
uséndose un elemento Foraminado, dispuesto anularmente con respecto a
log filamentos, éstos se relajan hasta en un 20 & o més, y e encres=
ran. Al calandriarse subsecuentemente, los filamentos, en la hoja, se
aiérgan esponténeamente, contribuyendo ssi adicionalmente al nivel de
‘encrespadura en los filamentos individuales ¥y, por lo tento, a las pro

gpiedades de la hoja.

P
i
1

Cuando se repite cada una de las pruebas anteriores excepto aque !

-
|
i
|
!

los filamentos se recogen sobre una banda en movimiento, sumergida par

ciglmente (por el area sobre la cual se recogen los filamentos) en agua
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a 75%C., los Tilamentos se relajen de nuevo, conduciendo ééte al desgz
‘rrollo de una encrespadura hasta niveles de 20 o mas encrespaduras por
centimetro (basado en exémenes in situ). Loe filamentos (ambién se ex-
tienden espontaneamente al tratarse subsecuentemente a temperaturas
elevadas.

También puede causarse que los filamehtos se relajen, mediante
el empleo de un gas calentado dentro del surtidor de aspiracidn, En
una de estes pruebas, se empled aire a 6,3 kg./cmoz ¥y a 1202C,, condu
ciendo esto a resultados similares.

Bepitiendo este ijemplo, salvo que ¢ o 3 filementos pasan por al
to & las barras de guie 3, 4 y 5, sin hacer conbacto con ellas, se qgi
tiene ung hoja la cuml contiene estos filamentos menos orientados y dé
fusidn mis baja, dispersos por toda la hoja como une fibra ligadora.
Bl calentemiento subsecuente resulta en la fusidn de estos iilamentos,

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

similar al descrito en el ljemplo II, se hila poli(tereftalato de eti-|
leno) & través de una hilera de 68 orificios, mientras que un copoli-

mero al 20 ¢ por peso, de poli(isoftalato/tereftalato de etileno) se

dose cuando menos dos de egtos Ultimos filamentos a la hoja resultante

Resulta una hoja uniforme conteniendo uns fibra co-hilade de ligador
copolimérico que puede convertirse en uds estable par calentamiento
subsecuente.

EJEMELO 3

co~lila a través de una hilera adyacente, de 34 orificios, incorporan-!

s

1 azparato del Ejemnlo 2 se emplea en la ureparacidn de hojas
compuestas de filamenios de polipropileno. las distancias pertinentes
gon las mismas, con excepcidn de lag siguientes (véase la Figura 5)

70,20 Cm.

&

45,72 cie c
b

t
i

55,88 cm. d = 96,52 cm.
Se hile polipropileno (indice de Fusidn, 10) a razén de 6 gramos por

minuto a través de una hilera de 30 arificios, siendo cada orificio de

'
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~cio, 0,229 mm.) e reszdn de 16 gremos, en total, por minuto, a 290%°C. 1l

-3 -

463193,

0,229 um. en didmetro. La temperatura de hiladura (en la uw.isca) s

. . G L. :a 2 : 2
de 1909C, Se obtienen hojas uniformes. Usandose aire a 1,33 kg./cm. 9
se obtienen las siguientes propiedades, en los iilamentos individua~-

less

TaBly IIT
kLstado al quedar
hilados 2y35 369 1749 1551
ftelajado 1,76 338 13,8 1575

BJEPLO

Bl siguiente Bjemplo ilustra la co~hiladura de polihexsmetilen-
adipamidea (viscosidad relutiva, 39) y un copolimero de policaproamida
al 10 % por peso (viscosided relativa, 45) de la misma. E1 nylon 66

se hila mediante una hilers de 34 orificios (didmetro de cada orifi-

copolimero de nylon 66/6 se hile desde una hilera de 2 orificios (ori
ficio de (,229 mn.) a rezdn de 1,78 gramos por minuto, a £55¢C. Las

dos hileras, o placas de hilar, estan situadés sobre centros de 13,97
cm. Los filamentos acabados d¢e hilar se pasan sobre una barra de alu—§
minio brunhido, puesta g tierra y situada & 101,60 cm. hacia abajo, en
paralelo con y desplazada a 15,24 cme. de la linea centrsl de las hile-
ras., Un surtidor de aspiracidn, como el mostrado en la Figura 3, esta
gituado a 2,54 cm. debajo del punto en que los iilamentos hacen oont@g
to con la barra. Se suministra aire a 1,75 ls:g./cm.2 gl surtidor. Bl
receptor, una placa de aluminio de 106,7 cm. x 106,7 om., puesta a tie
rra, estéd situado a 101,6 cme. debajo del surtidor aspirador. El recep—
tor se mueve al través, & una velocidad de 7,i1 inetros por minuto, de=-
bajo del surtidor, y se mueve positeriormente a una velocidad de 71,1 cm.

por minuio, en una direceidn perpendiculer al movimiento transversal

Primario.
Recogiendo de esta manera durante unos 6-1/2 minutos, rinde una

hoja uaiforme, de un peso basico de 135,6 gramos por metro cuadrado.
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. sistencie sumentada & la deslemingcidn. Jsts tele tiene una resisten~

la velocidad de hiladura durante esta prueha, bauada en el volumen de
polimero tratado y en el denier final de los filamentos, es de 2e651,8
metros por minuto., Las propiedades de los tilamentos de nylon 66 soni!
T/A = 3,5/1653 Mi = T,5; denier por filamento, 1,60,

Durante sl procedimiento descrito, los filsmentos se cargan
triboeléctricamente, confurme pssan por la barra de aluminioj se orien
tan corriente arriba del sdrtidor de aspiracidén, en parte en la bérra
¥ en parte mediante un mecanisio de estirado de hiladura, situado co-~
rriente arriba de la barra. Por virtud de la fibra ligadora co-hilada
de copolimero, la estabilidad de la hoja puede sumentarse por calenta
miento. Por ejemplo, la hoje se nrensa entre telas de alambre de ace-
ro inoxidable, de malla 50, & 3,5 Kg. /Cm.2 a 20092C., durante 1 minuto,

para obtener una tela resistente y de buena ceida, que posee una re-

cia tensil de 1,92 ka./cm./33,9 gramos/m?.
BJEMPTO 5
Bste Ejemplo ilustra las operaciones con surtidores miltiples. .
Se hila poli(hexametilen—edipemids), de dos hileras de 34 orificios,
como se ha descrito en el Ejemplo 4. Cuairo surtidores de espiracidn,
de la iigura 3, estan alineados & 1,22 metros debajo de las hileras y
desplazadosy en 15,24 cm., do su linea de centro. Unz mitsd de los Fi~
lamentos, procedentes de cada hilera o plgca de hilar, se alimentan
a cada uno de dos de los surtidores puesios & tierra. Log filamentos
se r'ecogen sobre unz banda puesta a tierres que se nueve continuamente
al través del conjunto de Tilementos, para formar uns hoja continua.
BJBHPLO 6
FPor técnicas similares, es posible former hojas uniformes, com-

ruestag de mezoclas de fibrag. Se repiten los Ejemplos 1 y Z. Los dos

surtidores se colocan lado & lado, con log itubos de salida a 1,27 cm.
el uno del otro y dispuestos ligeramente en angulo, el uno hescia el

otro. Se recogen los Ifilamentos sobre un receptor conuin para proveer




10

15

30

- cugdrado. Esto se determina sujetendo uvn lado y elimivendo por disolu

- 25 -

263193

una hoja compuesie de ww nmewcla intima y uniforme de filamentos de

poli(hexauetilen—adipamida) ¥ de poli(tereitsleto de etileno).

P10 7

iy

—————as

Variss hojas preparedas de acuerdo con lo que antecede, se exa

I
- . A L i

minan pere verificar el caracter foriuito de, y la presencia de vuel

tes o gagas en, su estructura filamentosa, ¥y para determinab el ni-
vel de encrespadura en los filamentos individusles. Bstas propiedades%
de las hojas, preperades de scuerdo con esta invencidn, se muestran i
en disgrama en la Figura 7, Refiriéndose a esa ilustracidn, el oarac—;
ter de dispersidn fortuita, o al azar, de la hoja, se averigua con {
!
examinar muestras cusdradas como la indicada en A. Uns muestra como

ésta, independientemente del lugar de la hoja del cusl se tome, tiene

substancialmente el mismo numero de Filamentos crusende cada lado del

i
cion los Tilamentos sin sujetar, o bien simplemente contando cada Ti-:

lenmento cue cruce un lado dado. Se hacen verias de estas determinacio-
nes pers verificar la cualided de caracter fortuito. Le presencia de

vueltas o gaszas se determina midiendo las longitudes en rromedio (ex—

tendidas bajo una tensidn suficiente pars eliminar vueltas y encrespa

duras) de los filamentos en un circulo de muestra, como el indicado eﬁ
B. Caracieristicamente la longitud en promedio, de los filamentos ngé
tro de dicho circulo, excede del didmetro del circulo, ¥l nivel de en
crespadura se determina mediante inspeccidn in situ. Se muestra un fi

lamento encrespado en el drea identificada como C. los siguientes da-

tos son representativos de hojas preparadas de acuerdo con esta inven-—

cién., Todas las hojas se coniorman a la prueba antes descrita del carac

{
ter fortuito, o depdsito sl asar (doce cuadrados de 2,54 cm. por lado,.

por muestra). Una muestra cuadrada 4 representa un cuadrado que tiene

una diagonal de 5,08 cm., ¥y la muestra circular B representa un cirqg

lo de un diametro de 5,08 cm. -

L

h
e
'
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J
1 HOJ A

| [
W TPTCACLON Vueltas Hivel de
Uis 1a HUJA Tiesura Resis— Tiesura 0 sgazas encrespa
— . . . . T
sjen de Fle~ tencias de presen- dura”
tida vlo. Frueba Tratamiento . zidnd teasil caidal tes
1 2 4 tel como ge recogld — — e 1,2 nada
2 2 4 prensa, & 20090., )
T ka./en”, 10 seg. 345 1,78 3,0 ane  ~— —
3 2 . 4 relajada, agua a
! 5580, 30 seg. - S e 1,2 40
1 .
. 4 2 ﬁ 4 Fartida 3 pero 1igada1 3,5 1,07 1,5 cm. — — ;
|
- . i . i
5 13 5 tal como se Trecozid — - —— 1,3 8
|
6 4 - prensa, a, zUCeC.,
h 7 kg /eme©, 10 seg. 3,0 2,14 3,5 om. o -
1
| f!
U
|
; 1 ~ Ver ol siguienie pérrafo.
i
li‘ »
2 - 0,175 kg./33,9 g./metro cuadrado. .

3 — longitud en prouedio de filimentos/didmetro del circulo de i
muestra. '

{
H
1

4 - encrespaduras por centimetro.
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& una licuadora Earing que contiene une solucidn de sulfato de sodio
2l 5 9 en zgua caliente, con un 0,01 % de Triton X-100, como un agente

| de mojadura. La licuadora opera a velocidad mdxima, durante la adicidn

-7 -
)

D3RR
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El término "tiesura de flexidn " es proporcional al producto

del modulo inicial (ki) de 1z fibra y el denier de la fibra elevado a

. . . o 3/2
‘era fineg de esta invencion, el producto ki x dj/

la potencia 3/2.

$

debe ser entre 1 3 1000 y preferentemente entre 5 y £50.

El ligador, usado en la Paptida 4, de la Tebla VII, se preparo
convirtiendo una dispersidn en agua, de un elastdmero conteniendo apni
ximadamente un 95 % de acrilato de polietileno y aproximadamenie un
5 % de acetaito de polivinilo (Rhoplex B-195), al 46 ¢ en sbélidos, en
fibridas altumente estables. Esto se logrd como sigues

A uns cantidad de la dispersion gue contiene 100 partes de elagm
tomero, se agregan 5 partes de resina de diepdxido, un bis-glidicil-
éter de difsnilol-propano monomérica, de un eguivelente en epoxi de
175=¢10 (Bpon 828, vendido por la Shell Chemical Corporation) y 5 per-
tes de una resgina butileda de melamins-~formaldehido conteniende una
psrte de melamine por 4-5 pertes de formaldehido (Uformite MM—46),
(vendido por Rohm and Maas Company), ¥ 5 partes de pigmento de didxi-
do de titanio.

L mezcla ya mixturada se convierte en fibridas por técnicas de

precipitecion por cizalleo, es decir, agregando la mezcla de resinas

les fibridas resultantes se euplean en forme dé une suspension, tal co
mo se preparall.
La tiesura de caida, como se indica en la Tubla VII, se mide de~
terminando la longitud de tela que se necesita para ceusar gue la tela
se doble del plano horizontal, no estando bajo ningin constrefiimiento,
en grado tal wue hage contacto con un angulo en declive de 41,5.? de
venciente, desde el punto‘de desviecidn de contacto. Una tira de tela
de 2,54 cm. de ancho, se coloca sobre un blogue de maders o sobre otra

supersicie horizontal. 41 tope con la superficie horizontal de este
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- ‘perior, con la superficie horizountal. &1 especimen de prue.a se coloca
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éz @5 f%
. & !,
material hay un plano inclinsdo & ’ U§‘qu€ co

ccon le orille angosta en la juntura de las superiicies respectivamente

horizontal e inclinada. Entonces se mueve adelznte, sobre la superficie

i
inclinada hasta cue el extremo libre togue la psndiente de 41,5% del

blogue de prueba. la tiesura de caida, seflalada con "(" se mide en uni-
dades de 2,54 cm. de lonzitud libre del especimen, extendide mas alld
del borde de la superiicie horizontale. Una prueba equivalente, o sea.

la pruehba centilever D 1386-5517 de la »8TH, da valorss dentro de la
?escala de 50 a 2.000 mg.-cm., al medirse la tiesura de telas.

t; BJEMPLO 8 |

b $e hila en tusidn polihezametilen-adipamida de una viscosidad

relativa de 39, desde una hilera de 34 oritficios (orificios de 0,229
}mm.) a ragon de 16 gramos, en total, por minuto, a una temperatura de

hiladura de =729 dentro de aire ambiente a 20%C. ¥y a una humedad re-

|
gativa del 55 ¢+ Bl surtidor de aire de la Figura 3 se cenira a 1,14

\

B
metrow debajo de la hilera y a To,< om. por encima de una placa colec-

1
wore de aluminio, puesia a tierra. Los filsmenios se cargan triboeléc—
“ricsmente introduciende una varilla de aluminio bruiiido, de 1,27 cma

i .

i L4 - . . - . -
de didmetro, en contacto con la linea de hilo en un punio a 10,16 cm.

arriba del surtidor. &1 surtidor de aire y la verilla de carze se montan
|

lsobre una ménsula comun gue estd puesta a tierra a través de una resise—

Fencia de 6 megohmios. Las bajadas, procedentes de un voltimetro de tu-
I

Fo al vacio se conectan al través de esta resistencia.

!

|

| For la resistencia interns conocida del voltimetro y por la baja

<

observeda en el voltaje, al trevés de la resistencia, es posible calcu-—

i ) _ .

Jar el flujo de corriente desde el ensamble de surtidor y. varilla. Ls-
;

A . . N -y .
e corriente es una medida directa del numerc de electrones transieri-
o8 triboeldctricaments entre lawrilla de aluminio y los filamentos

sn movimiento. Bl efecto sobre la operabilidad del procedimiento, es

lecir, sobre la fomacidn de la hoja, de variar el fiujo de corriente,
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s diversas presiones de zire (en el suriidor), se da en le Tabla VIII

Se aumenta el flujo de corriente con aumentar el éngulo de contacto ds
los filamentos, sobre ls wvarilla de aluminio.
TABLA VIIT

FLUJO DI CORRIANTY I BMICHOAMPINRLOS

P . 2
Pregidn de aire, kg./cn

Operabilided, Cardcter
Prueba de la Hois ' d4e2 315 2y

1 nuda de depdsito; los Iilamen— U,e 0,2 0,2
tos vuelan de la placa colec-
tora, por el soplo

filewmentos se adhieren a la 0,2-1,0  0,¢-0,8 0,2-0,5
placa, en haces o agzregados

n

3 filamentos me adhieren a la 1,0-1,7  U8~1,4 0,5~0,8
pluca; buena separacidn de
filasmentos entre el surtidor
¥y la wvlscay deposito fortuito
uniforme, gue produce unas es-
truoturs uniforme de hoja
4 filswmentos se adhieren tanto 1,0 0,8 Uy5
& la placa como al surtidor;
se observan I'ilamentos enmars
fiados; se producen nojas no
uniformes
In la Tabla anterior, el éngulo 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 maximo y luego baja. la ope-
rabilided es Optima durante la escala de flujo de corriente, en la
srueba 3. Los datos de la prusba 3 sirven para definir una escala
preferida de operacidn, como la mostrada esquemdticamevte en la Figu
ra 4., Log datos indicados en la Tabla VIII son caracteristicos de las
condiciones egpecificas de geometria del aparato, del tipo de surti-
dor, de hiladura y de lag composiciones de los filamentos y de la ~
(d
gulde
BIENPLO 9
fimpleandose los ensambles de aparato, de los Ejemplos 1 o 2, og

mo se indica, se preparan hojas uniformes con los diversos polimeros

hilables en fusién, indicados en la Table IX, de acuerdo con los pro

3
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cedimientos en el Bjemplo indicado.

’ LJ;'::L\LJL IX

Pruebe Rilimero Aparato

1 polietileno lineal ({udice de fusidn 0, 36) B3, 2

2 poliacpilenitrilo plastificado Lie 1

3 acetato de celulosae Bi. 2

4 meta-xililen-adipamida Bi. 1

5 papa-xililen~azeleamica Ej. 1

6 poli(undecancamida) j. 1

7 poli(hexahidro~para~xililenc)-tereftaluto Ej. 2

8 poli{cloruro de vinilo) Eje 1

9 poli{cloruro de winilideno) , Bj. 1
10 copolimero al 90/10 de poli{tersftalato de

etileno)/poli(isoftalsto de etileno) Bje. 2

11 polipirrelidona 334 1

12 polieximetileno Bj. 1

las hojas o guatas de los Filamentos de la Pabla Ii, producidas
asi, pueden traterse sdicionalmente, como se ha expuesto en lo que an
tecede.,

S

#PLO 10

kepitiendo el procedimiento del Hjemplo 2, pars producir uca ho
ja o tejido de rilamentos amorfos de poli-(terftalato de etileno) ¥y,
luego relajando o encogiendo el tejido por pasos o de una meners con-—
trolada, es decir, encogiendolo parcialmente y luego gofrandolo, se-—
guido de un encogimiento adicionai, se -roduce un tejido en el cual
cada uno de los Tilementos ftiene una micro-encrespadura gproximadamen-
te de 160 a 200 encrespaduraé por centimetro, sobrepuests & la encres-
padura convenclonal. La hoja o tejido resultante posee en grado alto
propiedades de buena caida.

BJEMELO 11

Usandose un ensamble de aparato esencizalmente como el mostrado
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en la figura 8 y comprendiendo una hilera de 34 oriiicios, cada uno
de 0,229 mm. en didmeiro, se hila polihexsmetilen-adipamida (viscosi-
dad relativa, 39) en forma de filamenios, & razén de 16 gramos (todos
los orificios) de polimero por minuto, a una temperatura aproximada-
de 290¢C. Los filsmentos se hilan dentro de una atwdsfera guilescente,
a la temperstura ambiente (£5%C.,) y a una hunedad relativa del 70 4.

4 las distancias indicadss, corriente abajo de la hilers, estd situa-
do un suriidor aspirador de cobre, de les siguientes dimensiones (véa-
se la Figura €)s

diémetro de la toma de hilaza, 16

{(parte superior) 4,76 cm.
pasaje para Filamentos, 15 — diametro 19,05 mm.
rebaje desde la toma de hilaza hasté
el pasaje pare hilaza ocurre & través de 12,7 mm.
Longitud del pasaje para Tilementos, 15 68,6 cm.
didmetro de la toma de aire, 4 19,05 mm.

Zngulo de entrada 17 de aire 45 grados.

El surtidor aspirador, gue estd sustentado en la linea de los
filamentos. por medios aislados, se fija a une fuente de aire a presidn
y conectado con una fuente de potencial electrostéiico (generador rec
Fificador biodelo No. H-40, gue suminisira la New Jersey bEngineering
Company, de Kenilworth, New Jersey, E.U.i.). Bl recepior es una placa
de aluminio macizo, de 30,48 cm. x 30,46 cm., puestz a tlerra,que se
manipule manuslmente. Los filamentos se recogen en forma de hojas de
tina, interponiendo el reoéptor dentro de la linea de los filamentoé,
y haciendolo girar hastaz obtener uns hojs unirforme, del gruesb ¥ con=
figuracion deseados. Llos resultados de varias pruebas de este tipo se

recapitulan en ia Qablea XA
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;

Iresid de aire
erl kg./cm.z

Potencial slectrostd=-
tico en voltios

€11 Cliie

20,32 3,5 20. 000
15,24 35 20, 000
10,16 395 9. 000
15,24 2,1 | 14. 000
15,24 144 7.000
10,16 1,4 2. 000
17,78 2,8 16,000

in cada prueba fué excelente la operabilidad, sin ninguna adhe-
rencia de los filamentos, ni sopladura de los filamentos y con una
uniformidad excelente de la estructura de hoja. Se obtienen esencial
mente los mismos resultedos cuando ls verga del aspirador es de la
poiaridad opueste.

Los filamentos representativos, tcmades de ﬁna de las pruebas,
tienen una tenscidad de 3,76 gpd a un alergemisnto del 141 %, un mo=-
dulo inicial de 94, gpd,; cusando menos 24 encrespaduras por coentimetro
y un denier de 1,25 por fillamento., la velocidad de los filamentos ,
néds allé del sﬁrtidor, en la prueba 16, es de unos 3.200 metros por
minuto.

KIHEDFLO 12

Se repite el Ejemplo 11, uséndose una hilera adeptede psra hi-
lax simulténeamentetdos poiimercs distintos, siendo el uno homopoli-
mero de polihexemetilen—adipemide (viscosidad relstiva, 40) y siendo
el otro un copolimero ligador de policsprosmida (al 80 %) y polihexa
metilen—adipamida (al 20 %) (viscosidad relstive, 41). Cada orificio
de la hilera es de 0,127 mum. eh didmetro ¥ hay 50 orificios en totel.
Kl surtidor aspirador se abasiece de aire a £,8 kg/cmz v esté situa—
do a £0,3Z cim. de la cara de la hilera. 1 potencial de carga eleo-—
trostética, en el surtidor, se mantiene aproximadamente a &.000 vol-

tios. Ye obtlenen los giguientes resultedos.
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: Caracteristicas
Ne de filamentos
'Homopolimero Copolimerc de la hoja.
40 10 745 30 " Uniformidad ex
i - celente.
' 0 10 1 C3 i i
: ‘ M5 i
40 5 1,5 22 Uniformidad ex
. celente.

La estabilidad de la guata producida se acrecienta con calentar-
la hoja subsecuentemente hasta una temperatura alrededor de 200-2209C.
‘Se derivan variass ventajas de la oco-hiladura, incluyendo una distri-
:ibucién uniforme del ligador, un buen control del contenido en ligador,
luna buena cohesion de la hoja aun antes de calentarse, y una buena re-

gsistencia & la deslaminacion y al despeluzamiehto.
L ' '

i
0

Se obtiene un efecto similar con pesar conjuntamente por el sur-—

\tidor, filamentos de copolimero, tales como se forman, tomados de un

f
'paquete de sbastecimiento, iniroduciéndose los mismos a la corriente

de filamentos del Ejemple 11, conforme sale del surtidor aspirador,

Hseguido del calentamiento para fundir el ligador copolimerico.

:
£ Ejemplo 13
i.

Se repite el Ejemplo 11, usandose los siguiente polimeros: _
" A tereftalato de polietileno (resistividad especifica, 1010’7
| ohmios~cm. a 200¢C.)
B. ocopolimero de poli(tersftalato de etileno) y un 2 % por peso
! de aocido 5-sulfo-isoftédlico ( resistividad especifica, 10,704
ohmios—om. a 200%C.

C. pol'imero B contehiendo an 4—1/2 % por peso del comondmero de

dcido H-sulfo-isoftalico.
D. ﬁolimero B conteniendo un 1 % por peso de cloruro de litio.
| Los polimeros B, C y D resultan ser operables en el procedimien-
to de esta invencidén. Bl polimero A es inoperabls, comolo prueba

la ausencia de todo efecto util, sobre la carga del aspirador;
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'mo las de slisado, rielirodo, cizalleo, cepilladurs, agujado, impresidu,

i

drizdo a alta presidn, se iroducen articulos parecidas al papel. Podos

estos articulos son i'uertes, resisitentes a las rasgaduras, tienen bue-

bre las reivindicaciones siguientes:

prende el cargar uns hilazse multirilamentosa en movimiento, compuesta

¥ recoger los filamentos mientTus que estdn separados asi,

- 34 -
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los filamentos expulsados no se tienden sobre el receptor sino que vug

lan en derredor del cuarto, de une manera iaconirolable.

Adunque el procedimiento de esta invencidn se ba ilustrado con
respecto a la preparacidn de estructuras tipo hoja,ves evidente que
los filamentos cargados yueden recoﬁerse en forma de otras estructuras
Ttiless Uns de éstes os una estopu compuesta de los filamentos de es-
te invencion. Los filamenios cargados pueden recogerse en forme de ss-
topa con la ayuda de un alambre puesto a tierra, nor uso de guias, V.
g. una guia tipo irompeta asociada con los medios receptores, o simple
mente utilizando recevniores de una geomeitria spropiada., También es po-
sible preparar lo aue pudisre llemarse una "estopa extendida”, siendo
aypropiudas estas estructuras para usarse sun cintas de refuerzo, tiras
v similares.

Lus estruciuras no tejidas de esta invencidn pueden servir en la
prepar&cion de Iieltros, materiales tipo piel, materiales tipo piel de

Suscia y otros productos. Con un contenido alto sy ligador y el calan~

nas propicdades tensiles especiazlmente en las dimensiones laterales, ¥y
touos, sulvo las estructuras tiro papel, son suaves y de buena caida.

las estruciurss tipo hoja funcionan bien en operacionss de acsbado, co-
gofrado, afelpadura, y similares.
N I_[\
Bn resumen, la Potente de Invencidn vue se solicita recasrd so-

1¢,~ Un procedimiento paru manejar material {ilamentoso, yue comm

de ¢ilamentos organicos sintéiicos conbtinuos, con una cargs electrosta—

tica, pura separar los filemeatos en la poreion cargsda de la nilazag




10

15

20

25

30

- 35 =

263193 !

28,- Un procedimiento segun la reivindicacidn 1 que comprende:

avanzar una hilaza muliitilsmeniosa, de fileamentos orgénicos’sintéti—
cos conbinuos, capaces de retener una carge triboeliéctrica, en contac
to de frotaemiento con une superticie s6lide, pars impartir a los fila
mentos una carga triboeléetrica suficiente para separer cada filamen—
to, en lé porcidn cargnda de la hilsza de los iilementos adyucentes,
pero insuficiente para causar gue los filamentos se adhieran a cua-
lesquiera medios de auia o de évance; ¥ recoger los filamenios, estan
do separusdos asi, sobre un receptor,

32,- Un procedimiento segin la reivindicaciodn 2, en el cual los
filomentos son de poli{hexametilen—adipamida).

42,~ Un procedimiento segin la reivindicscion 2, en el cual los
filamentos son de poli(tereftalato de etileno).

-~

5&,~ U: procedimiento segun la reivindicacidn en el cual los

N
-

filementos son de poli(caprosmida).

62.— Un procedimiento seglin la reivindicacidn 2, en el cual los
filumentos son de poli(propilenc).

74.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn €, en el cual la
hilaza se hace avanzar mediante un surtidor de aspiraciodn,

8&#,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 7, en el cual la
hilaza se hace avanzar directamente, desde une hilera o placa de hilar
hasta wn punto de contacto de frotamiento con la superficie sélidé que
carga los filamentos.

9¢,~ Un procedimiento segin la reivindicacion 8, en el cual la
hilaza se carge por contacto de frotamiento con el surtidor de aspira-
¢ion.

10%,— Un procedimiento segin la reivindicacidén 8, en el cual la
hilaza se curga por contacto de frotamiento con una superficie sdlida
dispuesta entre la celda de hilar y el surtidor de aspiracion.

11 8.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 8, en el cual la
niluze contiene filamentos, cuando menos de dos composioionas‘diferenw

tes, gue se hilan simultédneamentes
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12&,~ Un procedimiento segin la reivindicecidn &, en el cual
loyfilﬂaéntos se relajan por un tratamiento térmico aplicado inmedia-
tamente corriente abajo del suritidor de aspiraciodn.

13%.,~ Un zrocadimienio seyun la reivindicecion 14, en el cual
le hilagza esta compuesia de poli{tereitalato de etileno).

148,- Un procedimiento segun la reivindicacion 8, en el cual 1lg
superricie solida es de aluminio.

158,~ Un procedimiento segun la reivindicacidn 5, en el cual la
superficie sdlida es de latdn.

168, Un procedimiento segln la reivindicacidn 8, en el cual la
superficie sélida es de oxido crdmico.

17%.~ Un procedimiento segin las reivindicaciones snteriores
que comprende: hilar une hilaza de filgmentos continuos, pariiendo
de un polimero orginico sintético fundido, formativo de fibras, de
una resistividad egpecifica, a ZOQQC., de manos de 1010 ohmios~cm. §
atenvar los filemenios incipientes expulsados ¥ enfriarlos'suficientg
mente pars eliminsr cualguier pegajosidad, pero evitandose la soiidiu
ficzoidn comuleta de los mismos; cargar los iilamentos electrostati-
camente immedisntanente antes de le solidificacion completa de los
mismos, para separar los filementos individuales de la hilaza, y re-
coger luezo los filsmentos mientras que estdn en estado separado.

184,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 17, en el cual
se emplea un potencial de 5.000 a 30,000 voltios, a una fuerza del
canpo de 500 a 4.000 voltios por 2,54 cm., pera cargar los filementosd

19%.— Un procedimiento segin la reivindicacidn 17, en el cual
los filumentos se recogen sobre un receptor yue tiens suliciente atrag
cion eledtrica pare retensr los Filementos cargados sobre el receptors

208,- Un procedimiento segtn la reivindicacidn 17, en el cual
los filamentos continuos se depositén gobre la superficie receptors
a rezon de 457 & 5.486 metros por minuto.

21%.- Un procedicimicnto segin la reivindicacidn 18, en el cual

y
3
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los filamenios comprenden poli(hexameﬁilen-adipamida)

229,w Un procediniento segin lz reivipdicaoién 18, en el cusl
les filamentos comprenden (poli{ceprolactama).

23¢,-Un procedimiento sexun la reivindicacidn 18, en ei cual
la hilaze comprende cuando menos dos composiciones diferentes de fi-
lumenios orgdnicos sintéticos.

Z4%.~ Un procedimiento sezun ls reivindicecion 23, en el cual
se emplean filaﬁentos de poii(hexametilen—adipumida) y Tilamentos de
un copolimero al 80/20 de poli{caprolacitama) y poli(hexametilen~adigg
mida)e

25.~ Se reivindica por Gltimo como ob jeto sobre el gue ha de
recaer lu Patente de Iuveucidn que se solicitas "UN FROCEDLMIENTO Pa-
Ra MAVEJAR MaTERIAL FILAMERIOS0".

Todo conforme se reivindica en la presente memoria, gue consta
de treinta y siete paginas escritas a mé@uina ¥ cibujos ue se acompa—
1an.

Madrid, 13 de Diciembre de 1.960

ALFONSO UNGRIA
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