Mod. 113

PATENTE DE INTRODUCCION

= T o 2o s o e

Ref: Your Case No. 19.265.

@%ma%’a @m%é?}aa
/! aég.'
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residente en Berdan Avenus, Township of Wayne, Esta-
do de New Jdersgey, EE.UU. de A.
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Este invento ge refiere a la produccidn de fi-
brag textiles que poseen rizado permanente y, de una
forma més particular, sl procedimiento y aparato para
hilar filsmentos de componsntes miltiples a partir de

5. dos soluciones diferentes de hilatura formadoras de
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fibras, extruyédndolas conjﬁntgggnze pof un orificio
comtin,. )

Ya se conoce el procedimiento de elabora?.fi-
bras con rizado permensnte haciendo esas fibras de
dos materisles difersntes, por lo menos, intimemente
apgociadog como una sola fibra. Debido al encogimien-
t0 diferencial de los materiales diferentes de 'los
que se8 producen las fibras, ge crea en las mismes
un rizado permemnente. No obstante, ha exigtido wun
problemas que no se ha resuelto satisfactoriamente an
tes del presente invento, y consiste en proporcionar
uniformidad de distribucién tanto en 1a longitud de
cualguiera de las fibras como de una fibra a otra
dentro del mismo grupo de fibras.

Por ejemplo, se ha propuesto producir una fi-
bra bicomponente que comprende un nfcleo de un primer
componente y una envoltura de un segundo componente
rodeando el nlicleo en una relacién concéntrica o ex-—
céntrica. Otra proposicién ha gido utilizar dos cla-
ses de soluciones paras hilatura extruidas a la par
por el mismo orificio de una hilera para que se unan
ein entremezclarse en ¢l filsmento hilado. No obstan
te, en cuaslquiera de los dos métodos mencionadog, no
ge produce un filamento satisfactoriemente uniforme
cuando ge ubiliza una pluralidad de orificlos en una
hilera de orificios miltiples. Esto ocurre por 1la
falta de capacidad de las.técnicas anteriores para
regular adecuadamente el flujo de cadas una de 1las
solucionss por cads uno de los orificios de una hi-

lera de orificios méltiples, de modo que se asegurars
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el que cada filamento producido por la hilera tuviera
lag proporciones apropiadas de cada uno de los compo-
nentes que le constituyen. Agl, los filamentos elabvo-
rados empleando esas tdonicas anteriores mostrarfen
en el grupo procedsnte de una sola hilera, algunos
filementos que tendrfan més y otros filamentos menos
de la fraccidn deseada de uno de los componentes, pro
duciéniose vaeriaciones indesesbles on las propiedades
figicas de los filamentos producidos.

Este invento tiene por objeto producir filamen
tos de fibras que pogean un rizado permansnte con un
alto grado de uniformided meyor que el que ge podris
producir empleando los principios de técnicas anferio
Tes.

Otro fin del invento es producir fibras en las
que dos o mas componentes de formacidn de fibras =mse
conjuguen firmemente, sin entremezclarse, & modo de
una tira bimetdlica, en une proporcién definide y uni
forme a medida que pasen por los orificios de la hile
ra,

Otra finmlidad més del invento es proporcionar
ung fibra policomponente que poseas una adherencis su-
perior y més uniforme de los componentes entre sf pro
duciéndose un ligero entremezclado, definido y unifor
me, de los componentes en sus gupsrficies de contacto.

Estos y otrog objetos y ventajas del invento,
gsegln aparecerdn en el itranscurso de la descripcibn
del mismo, se consiguen principalmente por el procedi
niento y aparato de novedad de este invenio, en el

que una solucidén pars hilatura de cada componente se
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hece fluir como una pelfcula delgada confinada mo~
viéndose en un flujo laminar en contacto interfacial
con otra solucidn para hilstura, antes de la ex*(;fu-
gién de dichas solucionss para hilatura conjuntehonte
por los orificios de la hilera para caer en medio coa
gulante apropiado. Los orificios se dlsponen en la ca
ra de la hilera preferentemente en filag de modo que
la separacidn de centro o centro de los orifidos en
cualquier fila individual ses sensiblemente igual al
didmetro méximo de los orificios (cuyo didmetro méxi-
mo tiene luger junto a la cars de 1a hilera qus @ hs
1la dentro del portahileras).

Para tensr una idea més clara y detallada del
invento ge pusde tomar como referencis la descripecidén
giguiente, junto con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista de corte transversal
longltudinal de una forma preferente de realizacién
de este invento.

Lag figuras 2, 3 y 4 son cortes transversales
del mismo sparato tomados 2 1o largo de las lineas
II-II, III-III y IV-IV de la Pigura 1.

Le figura 5 es una vista parcial, e mayor es~-
cala, de 12 hileras tomada de la linea V-V de las figu
rag 1y 6.

La figura 6 es una vista tomada de 1la linsa de
corte transverssl VI-VI de la figura 5.

La figure 7 es une vista de corte transversal
longitudinal e otrs modalidad de este invento.

Ia figura 8 es wna vista de corte trangversal

tomada de la 1lince VIII-VIII de la figura 7.
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La figura 9 es una vis‘é}qj’parcial, a mayor es—
cala, tomada & lo largo de la linea IX-IX de lag fi-
guras 7T y 10,

La figura 10 es una vista tomeda de la 1imea
de corte trangversal X-X de la figura 9.

La figura 11 es una vigta de corte transversal
a mayor escala, representada de una forme esquemdtica,
de la fibra obtenids mediante el disgpositivo de hilar
de las figures 1 a 6.

La figura 12 es una vista de corte transversal,
g mayor escals, representada de una forma esquemédtica,
de la fibra obtenide mediante el dispogitivo de hilar
de lag figuras 7 a 10.

Tomando ahors los dibujos como referencia y en
particular las figuras 1 8 6, se ilusira en ellas un
dispositive de hilar pars producir fibras bicomponen—
tes que comprende, de una forma general, una hilera
11, una placa de gufa 13 y un menguito cilindrico 15,
apropiadamente sustentado en un portahileras que com-
prende un casquillo 17 y una tusrca 18 en el extremo
del tubo de puministro 13. La hilers 11 egtd dotads
de una pluralidad de orificios 21 dispuestos en filas
espaciadas unas de otras. Los orificios 21 de una fila
individuel se hallan situsdos unos cerca de otros con
una separacibn sensiblemente igual el didmetro interiar
de dichos orificios en la parte posterior de la hilera
11, segén me ilustra en la figura 5.

Como regultado de dicha separacidn, se verd
que los orificios 21 en cuslquier file individual son
précticamente tangentes entre sf en sus didmetros méxi
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mog, cuyos didmetros méximos tienen lugar junto & la

cara de 1a hilera 11 que se halls dentro del porta-—
hileras (véase la figura 6). A pesar de que la hile-
rs 11 se ha ilustredo con los orificios 27 dispuss=
tos en una pluralidad de filas rectas, se comprenderd
que los orificios pueden disponsrse en una solas linea
recta, en una sola fila circular, uns pluralidsd de
filas circulares concéntricas, etc.

Junto a2 la cara posterior de la hilers 11 bhay
una placa de gufa 13 qus estd dotada de una pluraliidad
de canzles con forma de ¥ 23.

El ancho de 1%3base de cada cansl con forma ds
Y de la placa de gufa/es sensiblemente igual al didme
tro méximo de los orificios 21 de la parte posterior
de la hilera 11 précticamente como se ilustra en 1ls
figura 6. La longitud de cada canal con forms de Y 23
eg sensiblemente igual & la longitud de los orificios
de la fila 21 con los quas coopera. Los canales con for
ma de Y de la placa de gufa 13 se hallan seéparados en
une. distancia igual a la seperacidn entre files de los
orificios de la hilera 11 y son précticamente coexten-
sivos en longitud con dichag filas de orificlos. A pe=-
gar de que la placa de gu%a?lse ha repregentado como
una unidad de una sola pieza, dicha placa pusde estar
compuesta de una pluralidad de piezas adecuadamente
sujetas entre si para montarse en el poriahileras jun~
to & la cara posterior de la hilera 11.

El manguito cilindrico 15 puede considerarse
que tiens su interior dividido en dos secclonss; una

seccibn de entrads, en la qus se introducen dos solu~-
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cl.onseg diferentes para hilaturs, y una seccidn de sg

1lide, que envia estas dos soluciones a la placa . de
gufa 13 para su transmisién s los orificiog 21 de. la
hilera 11, La seccién de entrada del manguito cilin-
drico 1 egtd provista de un tabique divisor 25 que
sirve paras dividii’ la seccidn de entrada en dos céma
res 26 ¥y 27. La geccibn de zzse.l:l.«iat~ del mangui’co cilfn
drico 15 egtd provigta da una plurslidad de ranurss
29, 30 que pueden congiderarga como pertenscientes-a
dos grupos, un primer grupo 29 y un segundo grupo 30.
Cade une de las ranuras 29 del primer grupo estd pro
vigla de una abertura 32 que se comunica con una pri
mera cémars 26, en la seccibn de entrads y estd eig-
lada de la cémara 27, mientras que cada una de las
ranuras 30 del segundo grupo estéd provista de una
abertura 33 que se comunica con la cémara 27 y se ha-
1lla aisleda de la cémera 26.

Les placas del manguito cilindrico 15 que sir-
ven para separar las ranuras 29 y 30 entre ef, termi~
nan cada uns en bordes con forma de V, que cuando el
manguito cilfndrico 15 eatd debidamente situado junto
g la plece de gufa 13, segln se ilustra en la figura
1, actlan conjtntemente con las partes superioresg de
los cangles 23 con forma de Y en la placa de gufa 13
para proporcionar cansles egtrechos en formz de V 3.

Cuando se ha armedo adecuademente, segin se
ilustra en los dibujos y seglin se ha descrito, se in-
troduce una golucibn diferente en ceda una de las cé-

maras 26 y 27 del lado de entrada del manguito cilfin-

drico 15 desde unas fusntes separadas de suministro,
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no representadas. La primers solucidn pars hilaturs .
(Solucibn A) fluye de la cémara 26 por las eberturas
32 '= los canales slternos 29 y desciende por un brazo
de cada cansl en forma da V 35 dirigidndose hacia ios
orificios 21. La segunda solucibn para hilsture (Sor
lucién B) fluye de la cdmara 27 por las sberturas 33
al otro juego de canales alternos 30 y desciende por
los otros brazos de 1los canales con forma da V 35
hacia los orificios 21. Se verd que ambos brazos (e
los cansleg con form=z de V 35 se reunsn en un éngulo
agudo y descargan por su vértice en un canal estrecho
comin que es la bage del canzl con forma ds Y 23.
Puesto que los brazos de los canales con forma
de V 35 son muy delgadas y como 1os canales 36 gon
iguslmente muy finos ¥y como lasg solucionss para hila-
tura son comfinmente muy viscosas y fluyen a velocida-
deg relativemente lentas, los flujos en forma de pelil
cula procedentes de los dos brazos de cades cansl con
forma de V 35, que comprenden la solucién A y la solu
cién B respectivamente, fluyen de uns forms leminal
sin mezclarse en los cennles 36, & la fila de los ori
ficios 21. Deberd verse que la cara de conbtacto entre
la solucibén A y la .:aolucién B se extiende todo lo laxr
g0 del canzl 23 y fluye de una maners uniforme uns
large distancia, v.g., desde el vértice del censl con
forma de V 35 & los orificios 21 (véase la figura 6).
Asi, se verd que la solucidn A y la solucién B juntas
llenan completamente toda la longitud y ancho del ca-
nal 36 misntras fluyen como un par de psliculas que

comprenden una sola pelfcula moviéndose como una uni-
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dad en un flujo leminal por una larga distancis en la
direccidn de flujo. Mediante el ajuste apropiadc .de

las velocidades de flujo de la solucién 4 y de lé'ébu
lucién B alimentadas en los canales 26 y 27, 1a'§dpég

5. ficle de contacto entre la pelicula de solucibn A 'y
la pelfcula de la solucidén B que fluyen descendiendo
por los canales 36 pueden centrarse sobre la fila de
orificios y extruirse a través de los mismos como
chorros de 1fquido viscoso de dos componentes.

10, Ante la posterior coagulacidn de este liéuido
en forma de fibras, se producen fibras que tienen la
aperiencia ilustrada en la figura 11 con un grado de
uniformidad. Dicha coagulacién de las fibras puede
realizarge mediante cualquiera de los medios de coa-

15. gulacidn empleados comfmmente para coasgular las solu
ciones para hilatura. Por ejemplo, dicho medio coagu
lante puede ser 1fquido, gas caliente, o gas frio,
dependiendo de que ge usen técnicas de hilatura en
hfimedo, hilatura en seco o hilatura en fundido para

20. former lasg fibras a pariir de las citadas solucionss
pera hilatura.

Las ventajas de esgte invento resultarén eviden
tes cuando se comparen con las del dispositivo corrien
te en el que no ge usa place de gufa. En tal disposi-

25, tivo, empleado hasta ahoras, ge intenta proporcionar
un dispositivo divisor centrado sobre los orificlos
que girve para dejar que las dos soluciones diferen-
tes paera hilatura se unan immediatamente en el orifi-
cio.

30. Debido a la extrems dificuliad que ofrece el
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colocar con precisidén un dispositivo divisor exacte-
mente en la linea central de un orificio, particulaxr
mente en orificios tan pequefios como los emplea":cib;
normelmente en la hilatura de filamentos sinté{ic:c;s;
5, es précticamente imposible conseguir la uniformidad
eén el hilado de uns fibra a ofra de diferentes orif,’_n._
cios de la mieme hilera. Asimismo, la reeie‘bencir_a, al
flujo por el conducto del tubo de hilar a los orifi-
cios de la hilera es considerablements menor que ia
10. resistencia encontrads a medide que la solucién pera
hiletura fluye por los orificios de la hilera con el
resultado de que cualquier variacidn en la presién
relativa, velocidad de flujo, y' otras condiciones de
las dos soluciones de hilatura se refleja fdcilmente
5. en la unién en la qus se juntan smbas soluciones,
afectando ademés a las proporciones relativas de las
dos soluciones qus pasan por el orificio de la hile-
ra. Egto ayuda més & la dificultad de conseguir una
distribucién uniforme entre las dos soluciones dife-
20, ventes de hilatura que se extruyen conjintamente por
el orificio comfin afectando por lo tanto desventajo—
pemente la uniformided de calided de las fibras acaba
das.
Por sl contrario, cuando se utiliza una placa
25, de gufa 13, de acuerdo con log principios del inven=
t0, los bordes infericres fe las placas de separa-
cidn entre las ranuras 29 y 30 que tienen los cantos
en forma de V y los canales en forma de Y 23 en la
placa de gufe 13 que actla conjlintemente con los mig

30. mog pueden hacerse con dimensiones precisas para qus,
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cuando se hallen debideamente alineados, como se ilug
tra on la figura 1, los cansles con forma de V 35 que
formen tengan un grosor predeterminsdo exacto. Este
grogor predeterminado exacto de los dos brazos del ca
nal con forma de V 35 hace posible la distribucién de
cada una de las dos soluciones desiguales en las hol~
gurss a una proporcidn dada. La registencia al flujo
que encuentra la solucién de hilatura cuando pasa por
los brazos constrifildos de los canales con forma de
¥ 3 puede hacserse lo suficientemente grande, hacien-
do que dicheg holguras sean lo suficlentemente peque-
fias para que esta resistencia al flujo sea la mayor
que sufran egas soluciones en todo su recorrido por
la cabeza de hilar y el orificio de la hileré, asegu
réndose asf una buens regulacidn de la diptribucidén
relative de las dos soluciones para hilatura en las
fibras que se elaboran.

De esta forma, todas las variaciones de pre~
sibn, velocidad de flujo, etc.,entre las dos solucio-
nes diferentes de la hilatura dentro de las ranures
29 y 30 y antes de las mismas se reducen al minimo a
medida que pagan por los brazos congitrifiidos de los
cansles con forma de V 35, con el resultado de que
las influencias que ejercen las variaciones anterior
mente mencionadas se reducen al mfnimo en el punto
de convergencia de las dos soluciones en el canal 36
de modo que las soluciones en el canal 36 y que pasan
por los orificios 21 se mantengan constantemente den-
tro de una proporcién uniforme de distribucidn.

Segin se mencioné anteriormente, los orificios
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21 de cuslquisr fils dada aorfgensihlemanta tangen-
tes entra sf en el dldmetro méximo de los migmos, -
que tiene luger en la cara de la hilera 11 que se )
halla dentro del portghileras. Como eatos orifibf.”o‘s
son tangentes entre sf a 10 largo de ls 1fnes da-los
cantros de los orificios, segin se pusde ver con ma=-
yor clarided en la figuwra 5, cuya linsz es tamhidn
lz 1inea donde las caras de contacto da las dos so-
luciones de hilature se tocan en principio sobre la
hilera 11, el flujo laminar de las dos soluciones de
hilatura se halla claramente dividido en dicho ugsr
¥ fluye suavemente por las paredem de los orificios
2T, Se verd fdcilmente qus cuando los orificios se
hallan més seperados que 1la distancia citads, el 1f-
quido que fluye por el canal 36 ml alcanzar la hilera
11, entre dichos orificios se tendrfz que mover a lo
largo da la cara pogterior de la hilera 11 para al-
canzar un orificio, esgtorbando con ello el flujo la-
minar suave de les solucionss en la regibn més oriti
ca, la superficie de contacto entre dichasg solucio-
neg. Dicha perturbacién del fiujo leminar suave de
la superficie de contacto de la manera fortuita, con
que ocurrirfas de orificio a orificio donde la separs
cibn entre orificios fuera mayor gqus la ilustrada en
le figura %, daria por resultado variacionss eleato-
riag en la dlstribucidén de los dos componsntes en la
fibra final. Egta verigcidén podris manifestarse como
ung variacién del tiempo en el filamento producido
por un solo orificio, asf como una variseién en los

filamentos producidos de orificio a orificio en 1lz
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misma hilera.

Refiriénionos shora & las figuras 7 & 10, se
ilustra en ellas otra modelidad de esbe invento ‘én
la que se interpons una fina malle 41 entre la nile-
ra 11 y 1la place de gufas 13 de un dispositivo que de
otro modo es idéntico 8l ilustrado en las figﬁraé 1
& 6. La mallae fina girve pars imprimir una pequeiia
turbulencia en cads unz de las solucionss que fluyen
en flujo laminar por el canal 36 a los orificios 21,
particularmente en la superficie de contacto de dl-
chag solucionss, para qua se produzca ung mezeis li-
gore de los dos componsntes en sus carss de contacto.

Seglin se ve en la figura 11, que ilustra una
fivre producida utilizando el procedimiento y apara=-
t0 de lag figuras 1 a 6, se verd que los dos compo-
nentes da la misma se hallan totalmente delineados
en su superficie de contacto mutuo. Como los dos com
ponentes tienen un fndice diferente de encogimiento,
con el fin de producir una fibra ondulads o rizads,
se comprenderd que e impone un esfuerzo considers-
ble en la superficie de contacto entre los dos mate-
rieles desiguales. En ciertas circunstancieas, pusaé
ser que este esfuerzo supere las fuerzas que mentie-
nan egtos materisles unidos produciendo la excisibn
del filemento bicomponente en partes separadas.

Seglin se ve en la figura 12, qus ilustra fi-
bras hechas empleando el procedimiento y aperato de
las figuras 7 e 10, se veréd que existe una pequefia
mezela de los dos materisles particulermente en su

superfleie de contacto. Esto sirve pars reducir el
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esfuerzo producido por el encogimiento diferencial

de los dos materiales y para reducir su tendencia a

w
Y

separarse ol distribuir el esfuerzo por uns zoni ‘mg

yor o mas gruesa de contacto. El grado de mszcl;ahxira
conseguida estd en funcién a le finura de Is nelilg

41 situada en la entrada de los orificios 21.

Se verd que si la malla es muy gruess no 58
obtendréd el grado de entremezclado de los dos compeo
nentesg 0 perjudicard la uniformidad de distribucidén
de los componentes en la fibra, mientras que sl : o8
muy fina, la acumulecién de materia extrafia sobrels
misma o gu finura en sf sumentarfa la resistencis al
flujo de las soluciones muy viscosas empleadas con el
resultado de que su funcionamiento podrfz llegar =&
ser imposible. Por estas razones, el tamaiio de la ma-
1lg tiene una gran importancia y es preferentemente
del orden de 115 & 350 mallas. E1l material de que se
componga la mella carece de importancia suponiendo
que sea inerte con respecto a las sustancias con las
que se pone en contacto. Por ejemplo, metal, cristal
y materiales de pléetico se pueden usar.

EJEMPIO 1

Usando el dispositivo de las figuras 1 a 6
consctado & un par de bombes dosificadoras, se extru
yeron cantidades iguales de solucionss de tioclianato
de calcio acuoso de dos diferentes copolimeros cada
uno de ellos compussto principalmente de acrilonitri
lo a un bafio coagulante que contenfa un 8% de tiocig
nato de cslcio, mantenido a 0°C. E1 némero de orifi-

clos de la hilera era de 100 y cada orificio tenfa
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ua didmetro de 0,09 mm. Una de las solucionss se com
ponfs de 10 partes de un copolimero de acrilonmitrilo
congigtente en un 90 % de acrilonitrilo, 5 % de ;éce-
tato de vinilo y 5 % de piridine de vinilo (el 'va=-
lor /7.7 medido con formsmida de dimetilo emplesda
como disolvente era de 0,21) disuelto en 90 paries
de una solucidn scuose &l 50 % de tiocianato de cal
cio, Ia otra solucibn pera la hilatura era una solu
cién de 10 partes de un copolimero de acriloniirilo
que comprendfz un 85 % de acrilomitrilo, 7,5 % ds-
acetato de vinilo y un 7,5 % de piridina de vinilo
(el valor /M7 medido con formamida de dimetilo
usada como disolvente era 0,21) disuelto en 90 par-
tes de una solucidn acuosa al 50 % de tiocianato de
calcio. Despuds de 1la hilatura, se lavaron los fi
lamentos gelificados con agus y ese egtiraron en agus
hirviendo hasta un 800 % de su longitud originel. Se
secaron log filamentos hasta un contenido de humedad
inferior g1 3 % en una atmbsfers muy himeds & uns
temperatura de bola seca de 105°C. Los filementos se
trataron ademds en esgtado relajado en vapor de agua
saturado a 115°C durante 10 minutos. AL cabo de 20
minutos de secado a 80°C, los filsmentos tenfan préc
ticamente rizados tridimensionales espirales sensi=-
blemente uniformes.

Los filementos posefan las propiedades si-
guientes:

FPinur8sceseccsenscenssessossss Gonier.....3,03

Resistencidevsveicsssrveeene 8/ceneces 3,45

Alargamientos.sseeseises porcentaje «..32,5
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Nimero e riZO0Secsersssssssensss 18,5

Proporcidn de rizadOscisecssesess 12,3

Elasticided @6 Tiz80..eeeseeee. 85,5 o
(E1 ndmero de rizos, proporcibn de rizado y.elas%i:-
cided de rizado s determinaron por el método JIS.
I~1024) .

La figuras 11 muwestra un corte trangversal del
filamento obtenido cuando se hubo afiadido negro de
humo 2 la solucidn para hilatura mencionada que con
tenfa un copolimero de acrilonitrilo compuesto de
un 90 % de acrilonitrilo, 5 % de acetato de vinilo
vy 5 % de piridine de vinilo. La parte sombreada de
la figure 11 representa el copolfmero consistente en
un 90 % de scrilomitrilo, 5 % de acetato de vinilo y
5 % de piridina de vinilo. De esta forma, es eviden-
te que los dos componentes se conjugan uniformemente
mitad por mited en todosg los filamentos.

EJENPLO 2

Empleando el dispositivo de las figuras 1 a
6 conectado @& una pareja de bombas dosificadoras, se
extruyeron cantidades iguales de soluciones de tio=-
cianeto de sodio acuosoc ds dos copolimeros diferen=
tes @e acrilonitrilo con metacrilato de metilo a un
bafio coagulante que contenfs un § % de tiocianato de
godio acuoso a OOG. La hilers empleada en este ejem=-
plo tenfa 200 orificios, cada uno de ellos con un
didmetro de 0,10 mm. Une de las soluciones pars hilg
tura ers uns golucibn de 10 partes de un copolimero
de acrilonitrilo compuesto de un 93 % de acriloni-

trilo y un 7 % de metacrileto de metilo (el valor
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/m7 medido con formemids de dimetilo empleada como

digolvente era de 0,22 disuelto en una solucibn =&l
50 % de tiocianato sédico. La otra solucibn era mra
solucién de 10 partes de un copolfmero de acrilénir
trilo consistente en 91 % de acrilonitrilo y un 9 %
de metacrilato de metilo (el velor /M/ medido con
formemida de dimetilo empleazda como disolvente era
de 0,23) disuslto en 90 pertes dGe una solucién acuo-
sa de tiocianato de sodio &l 50 %. Despuds de la hi~
latura, se lavaron con agua los filamentos gelifica=
dos y se estiraron en agua hirviendo hasta un §00%
de la longitud iniciael. Los filamentos ge secaron
hasta un contenido de humedad inferior sl 2 % en una
atmésfera muy himeds e unz temperatura de bolas seca
de 105° y o una temperaturs de bole hfmeda de 65°C.
Los filamentos se trateron ademde en estado relajado
a 125°C en vapor de ague saturado durante 10 minutos.
AL cabo de 20 minutos de secado a 80°C, los filamen-
tos tenfan rizos espirales tridimensionsles sensible
mente uniformes.
Los resultados de las pruebas realizadass con
1os filamentos de este ejemplo fueron los siguientes:
PinurBecessessesseseesss donier ... 2,95
Registencis ceeeeececses £/8 coees 3,95
AMergamiento svesesss. porcentaje..30,5
NGmeT0 38 TLZOS seveeecssssssesens 19,3
Proporcifn de rizado eceesseseesase 19,3
Elegticidad de rizado sesesssssses 86,49
EJEVMPLO 3

Zmpleando el dispositivo de las figwras T a
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10 conectado a una pareja de bombas dosificadoras,

g8 extruyeron cantidades iguales de soluciones de
tiociansto de calclo mcuoso de d.oé copolimeros &e-
acrilonitrilo diferentes & un befio coagulante q,ﬁa '
contenfa un 8 % de tiocianato de calcio. La hilersa
empleada en este ejemplo tenfa 100 orificios, cada
uno de ellos con un didmetro de 0,15 mm. La tela s
malla interpuesta entre la placa de gufa y la hiler’é
era de tela metdlica de acero inoxidable, del No.zbb.
Une Ge las soluciones pars hilatura era una soluei.én
de 9 partes de un homopolfmero de aserilomitrile (sl
valor /7 medido con formemide de dimetilo useda
como Gisolvente era de 0,21) disuelto en 91 partes

de una solucién acuosa del 50 % de tiocianato de cal-
cio. La otra solucién para la hilatura ers una solu-
cibn de 9 partes de un copolfmero de acrilonitrilo
compuesto del 90 % de acrilonmitrilo y 10 % de acrila
to de metilo (el valor /7 / medido con formemida de
dimetilo usada como disolvente era de 0,21) disuslto
en 91 partes de unae solucidn acuosa &l 50 % de tio-
cianato de calcio. Después de la hiletura los filamen
tog gelificados se lavaron en agua y se estiraron en
egua hirviendo haesta un 800 % de su longitud inicial.
Se secaron los filamentos hasta quedar con un conteni
do de humedad inferior sl 2 % en une atmésfera muy hi
mede 2 una temperatura de bola seca de 110°C y & una
temperatura de bola himeds de 70°C. Los filementos re
gultantes tenfan rigzados espirales tridimensionsles
sengiblemente uniformes. Los resultados de las prue-

bag se resumen a continuacidn.
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FilUT8isenereesnnsses dENiT ovvess 10,5

RepistenciB seeesvece &/A eceeeves 2,46

Alargamiento..eeses POTCENERJO.asos 30,6

Nimero 86 Iriz0Beseevecsseresnvaness 12,8

Proporcibn de rizado eceevsecenseess 12,4

Elasticidad de riz880 csevsesesases 80,2
En la figura 12 se representan vistas de corte trans-
versal de los filamentos obienidos cuando se afiadié
negro de humo & la solucidn para hilature arriba in-
dicada que contenfa un homopolimero de acrilonitrile,
represgentando lag parites sombreadas de los cortes
{transversales el citado homopolimero. Se vers en la
figura 12 que la concentracién reducidas de negro de
humo alrededor de las zonas de contacto de esta sec—
cibn trangversel indica la forma en que se entremdz-
clan los dos componentes de este ejemplo. Se sometie
ron algunas muestras de estos filamentos a ciclos re
petidos de flexfon y otras se elaboraron como fibres
cortadas y se hilaron formando hilos. En ninguno de
los casos se observd escisidn de los dos componentes.

De esta forma se verd que se ha proporcionado

mediante este invento un nuevo procedimiento y aparg
to pare la produccidn de fibras policomponentes de
elevada uniformidad que se pusden usger para producir
fibras con rizado permanente. A pesar de que egte pro
cedimiento y eparato se han descrito con relacidn =
dos modalidades especificas, se deberd entender que
el invento no se limita a esgtos detalles, sino = los

que aparecen en las reivindicaciones adjuntas.
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Degerita suficientemente la natursleze del
invento, asf{ como la manera de realizarlo en la
prdctica, debe hacerse constar que las disposici\é—*
nes anteriormente indicasdas, son susceptibles aé
modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su
principio fundamental, siendo lo que constituye lu
epencia del referido invento y por lo que se soli-
cita Patente de Introduccién por 10 afios en Espafia,
gobras "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA HILAR UNA R~
BRA COMPUESTA", caracterizdndose por lo siguiente:.

12 .- Procedimiento pera hilar una fibra com-
puesta, extruyendo ung pluralidad e soluciones di-
ferentes de hilatura conjuntamente por un orificio
comin & un medio coagulante, caracterizado porque
gé hacen fluir diches solucionss separademente como
pelicules delgades confinsdes moviéndose en un flu-
Jo laminer hacia una unién de las mismas; se hacen
fluir dichas solucionss desde diche unibn hacia el
citado orificio como uns plurzlidad de peliculas
delgades moviéndose en un flujo laminar con las ca=-
ras adyacentes de eszs pelfculas en un contacto in-
terfacial sin mezclarse; y se extruyen las citadas
soluciones conjlintemente de una forma continua por
el referido orificio en una mutua relacibn de lado
con lado para caer en un medio coagulante apropia-
do.

2% .~ Procedimiento segin le reivindicacién 1,
caracterizado porque dichas pelfcules delgadas con-

finades fluyen hacia la unién de les mismes y =se
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rewnsn éngulo sgudo formado entre lag mismas.
38 .~ Procedimiento segln la reivindicacifn .
t, coracterizado porque se imparte una ligera tur-
bulenciz, al menos en las zonag de combtacto de di=~
5. chag peliculas, 2 medida que las citadas solucio~
nes para hilatura penetran en los referidos ori£i~»
clos, por 1o que diches soluciones se entremszclen
ligeramente en sus gzonas de contacto mutuo.
43 .~ Aparato para lea aplicacidn del procedi-
10, miento segin les reivindicacionss 1 a 3, ceracteri-
zado porque comprende: un portahileras; un disposi-
tivo paras suministrar por separado una pluralidad
de soluciones para hilatura a dicho portahileras;
ung hilera que se monta en dicho portahileras, y
15, que presenta un orificio cuyo didmetro méximo es
adyacente a la cara de le migma comprendida dentro
del citado portahileras; y un dispositivo dentro
de dicho portanhileras qus define un cansl estrecho
paera cada una de lasg clitadas soluclonea, cuyos cg
20. nales estrechos se unsn en un canal estrecho comfn
que tiens un encho sensiblemente igusl al didmetro
méximo de dicho orificio y se ponsn en comunicacién
con dicho orificio.
58 .~ Aparato segfn la reivindicacibn 4, ca-
25, racterizado porqua dichos canales estrechos se in-
tersectan en édngulo agudo en el punto en que se unen
en dicho canal estrecho comin.
68 ,~ Aparato segln la reivindicacidn 4, ca-
racterizado porque comprende une mella interpuesta

30. entra le selide de dicho canel comdn y dicho orifi-
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7& .~ Apersto segin la reivindicaecibn 4, carsc

terizado porque para hilar simuliéneamente una plur_a_
lided de fibras compusstes mediante la extrusin si-
multénea de un par de solucionmes diferentes para -h'i-
latura por una pluralidad Ge orificios comunes en un
medio cosgulante, comprende: un portshileras; une hi
lera montada en dicho portahileras, cuya hilera con=-
prende uns pluralided de orificios cada uno de -2oa
cuales tiene un didmetro méximo en la cara de la ni-
lers comprendida dentro del citado portahileras, dig
poniéndoge dichos orificios al menos en una fila con
log orificios adyacentes en dicha fila situados con
una geparacidén de centro = centro sensiblemente igual
gl diémetrq méximo de dichos orificios por lo que ca~-
dg uno de dichos orificios es sensiblemente tangente
e sus orificlos adyacentes en sug didmetros médximos}
y un dispositivo de gufa dentro de &icho portahile-
rag que tiene un cansl con un ancho sengiblemente
igual al didmetro méximo de dichos orificios pars
guiar dicho par de soluciones pera hilatura en un
gontacto interfacial y en flujo laminar hacia diche
fila de orificios.

88 ,~ Aparato segin la reivindicacién 7, ca-
racterizado porqua dicho dispositivo de gufa esté
provigto también de un par de cansles estrechos, uno
por cada una de las solucionss para hilatura, que me
encuentran en dngulo agudo en el punto en que dichos
canales egtrechos se unen en el mencionsdo canal co-

mﬁns
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98 .~ Aparato segin la reivindicacibn 7, ca~
racterizado porque comprende uns malle laterpuesta
entre la citada hilera y el dispositivo de guisa.

108 .~ Aparato seglin la reivindicacién 7, ca-
racterizado porque dicho dispositivo de gufa com-
prende una placa de gula provista de una ranurz con
forma de Y, teniendo la base de diche ranura, prée-
ticamenta, el mismo didmetro que el didmetro mézixze
de dichos orificios, helléndose dicha ranura asocie-
da para actusr con la citada fila de orificlos y un
dispositivo para alimeniar por geparado cada una de
las citadas soluciones por los brazos superiores de
dicha ranura con forma de Y en forma de pelfculas
delgadas confinsdas que ge musven en flujo laminar
hacia la bage de dicha ranura.

118 .~ "Procedimiento y aeparato para hilar
une fibra compuesta", tal y como queda sustancial-
mente descrito en la presente Memoria, e ilustrado
en losg adjunbtos dibujos.

Egte Memoria consta de 23 hojas escritas 2

5ofMEZ ACERO Y MODET
b, o Flimado: F, Hernéndesz Ruls
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