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La invención se refiere a. la. producción de hilos o 

cordones m ultifilares orientados sin  fin  de. sustancias, 

polímeras, te neoplásticas, ta le s como, poliolefinas., polia- 

midas.,. poliésteres, poli (cloruros de v in ilo ) y similares, 
a si como da los copolimeros o mezclas de estas sustancias.. 
Se sabe que los haces- de hebras e hilos producidos a. par­
t i r  de. ta la s hebras m ultifilares sin téticas sin fin  son 

da mayor resistencia que los hilos hilados consistentes, 
en fib ras naturales o cortadas y, por consiguiente, son 
particularmente adecuados para, muchos fines industriales 

y tex tile s.

Con la. hilatura por fusión convencional da hilos 
m ultifilares termoplástieos, la s  formaciones de hilos se­
parados recién axiruldos, o capilares, tienen tendencia a  
pegarse unas a  otras o a l menos parcialmente a  unirse en­
tre  s í  en o. inmediatamente después de que la  masa fundida 

ha salido da el ú t i l  f  o mador de h ilos, y hay también ten 
denda a que el hilo se rompa durante el alargamiento y 

estirado subsiguientes. Por consiguiente, se. han hecho ya 

muchas propuestas diferentes para impedir sustancialmanta 

l a  adherencia mútua y para reducir el número da roturas, 
de hilos, proporcionando, de un modo u otro, un enfria­
miento rápido y un tratamiento suave adicional da los ca­
p ilares separados (véase, por ejemplo, la. memoria de l a  

Patente, británica n$ 807.248).
La presente invención sigue un procedimiento comple 

tamente diferente. Se basa en e l conocimiento de que no 
pueden producirse los defectos que surgieron anteriomen­
te con l a  hilatura por fusión de hilos m ultifilares ter- 
moplásticos, s i  se comprimen intencionadamente en una han
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da. pelicular los capilares multifilarea, y, por consi­

guiente, éstos se extruyen inicialmente en forma, de una 

banda pelicular, que corresponde, a  la. cinta conectada de 

varios, o de un número grande de capilares apretadamente 
yuxtapuestos, y esta banda pelicular se. escinde entonces 

en capilares, separados, uniformes, continuos.

Naturalmente, ya se ha propuesto previamente, para 

fines tex tiles, cortar una. banda delgada de papel, celu­
losa u otros materiales, en tiras, estrechas, (véase, por 
ejemplo, la  memoria de la  Patente Norteamericana, na 

2.106.896) u orientar películas delgadas o tiras.pelicu­

lares de masas tarmoplásticas de alto grado de polimeri­

zación por eati mdo y d ividirlas por una. acción mecánica 
subsiguiente de diversos tipos., por ejemplo, por cepillar- 

do, torsión y similares, en elementos da forma de fibras 
similares a  la s fibras naturales, pero ta le s formaciones 
de fibras no pueden ya satisfacer la s  normas relaiivamen 
te. exigentes para un tratamiento u lterior a  causa de las 
dimensiones irregulares de las fibras separadas. Se cono­

cen también otros diversos procedimientos en los que la s 
t ira s  de película planas o longitudinalmente nervadas son 
orientadas por estirado y son escindidas en una red irre­
gular de f ib r il la s  por soplado o torsión o por la  conexión 
de la  película laminar con los nervios: que están cortados 
en diversos lugares, permaneciendo la s  f ib r il la s , sin  em­
bargo, conectadas entre s í  a  intervalos más o menos pe­

queños (véanse, por ejemplo, la s memorias de la s  Paten­

tes británicas números 1.040.663 y 1.035.657).
En contraposición a estas propuestas conocidas, 

la  presente invención crea un método, en el que: el mate-
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r ia l  plantificado se extruye en forma de una banda p e li­
cular perfilada longitudinalmente, nervada de anchura ar­

b itraria , con regiones lineales de rotura preferente, que 
s.e extienden longitudinalmente y en relación paralela en 
uno o más planos, y también con cordones, perfilados que 

están situados entre dichas regiones y que son aproxima­
damente similares en su geometría a i p erfil capilar sapar­

rado subsiguientemente, y en el que esta banda pelicular 

es alargada en varias veces su longitud original i  míe di al­

tamente después da o durante el abandono de la  tobera de 

extrusión y antes de alcanzar o da ser sumergida en un re 

frigaranta, siendo después tan fuertemente estirada varias 
veces su longitud original y siendo tan fuertemente e sti­

rada. la. banda pelicular reducida, solid ificada por enfria­

miento con una acción orientadora monoacialmente en su di 
recoión longitudinal que se disgrega continuamente en for 
macionea da hilos separados sin f in  en la s regiones da ro 
tura preferente sin  ninguna otra acción.

Al objeto de que la  banda pelicular se disgregue 

con certeza en la s  regiones de rotura preferente en capi­
lares de formaciones de hilos separados sin fin , es impor 

tante que l a  banda tenga una configuración que ayuda a  la  
e ficac ia  da l a  operación. Particularmente adecuada para 

este fin  es. una configuración global ondulada, y/o en zig­
zag, en l a  que l a  superficie de l a  sección transversal da 
l a  banda, pelicular plana sea constante en toda su longi­

tud y esté formada por una pluralidad de perfiles indivi­

duales que se encuentren yuxtapuestas en la  anchura da la  
película y estén conectadas entre s í  en las regiones de

rotura preferente. Las configuraciones individuales pue-
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den estar escalonadas unas con relación a otras perpendi- 
culamnente a. la  anchura, de la  película.

Las regiones paralelas lineales de rotura preferen­

te son esenciales para la  separación de la  banda.en hilos 

separados. Las configuraciones o perfiles individuales, 
que pueden encontrarse unos junto a  otros, en un plano o 

pueden estar escalonados unos con relación a otros per- 
pendicularmente a l plano de la .pelícu la, están interco­
nectados en esas regiones de rotura preferente. Con una 
banda pelicular longitudinalmente perfilada extendiéndose 
en foxma de zig-zag, los ángulos que se fo imán en la  sec­

ción transversal, son preferiblemente siempre da a l menos 

303. Las regiones lineales de rotura preferente tienen 

una resistencia transversal reducida.en comparación con 
el resto de la  banda pelicular. Esta, resistencia transver 

sa l reducida puede obtenerse formándose las regiones da 

rotura preferente reduciendo el grosor de la  película.

Se produce un efecto de alargamiento y reducción es 
t i  mndo l a  banda pelicular perfilada, caliente inmediata­

mente a l o después de s a l ir  da l a  tobera de extrusión. El 
grado de la  reducción depende de la  velocidad da retira­
da, que se aumenta en relación con la  velocidad de extru­
sión, y también de la s condiciones, de enfriamiento y so lí 
dificación de la. banda pelicular. Por consiguiente, l a  
banda pelicular procedente de la  tobera da extrusión daba 
ser guiada en primer lugar a través de un baño refrigeran 
te y/o sobra cilindros refrigeradores con una velocidad 
de retirada que sea varias veces mayor que la  velocidad 

de extrusión, y enfriada hasta por bajo de su temperatu­
ra de solidificación, y sólo después deberá someterse la
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banda a una operación de orientación y estirado mono axial 

a a lta  temperatura. Puede u tilizarse  como baño refrigeran 
te un baño de agua o un baño de aire. Los cilindros re ir i 

geradores pueden posiblemente servir también a l mismo tiem 
po de cilindros de retirada.

Al objeto de producir fuerzas transversales de f le ­
xión o de. cizallamiento que sean eficaces con una intensi 

dad máxima en la s  regiones de rotuia preferente, pueden 
disponerse los salientes de la  banda pelicular, a l des­

plazarse sobre lo s cilindros, de modo que se apoyen a lte r  
nativamente sobre los cilindros y sean desviados varias 

veces. Además, puede ser ventajoso que l a  banda pelicular 
sea alternativamente desviada lateralmente una o varias 
veces dentro de la  zona de estirado en su plano de des­
plazamiento. Este movimiento tortuoso ayuda a la  disgre­
gación en hilos separados.

La banda.pelicular saliente procedente de la  tobe­
ra, o de l a  boquilla de extrusión puede reducirse conside­
rablemente de manera conocida. La banda pelicular proce­

dente de. la  tobera de extrusión puede alargarse, antes de 

su solidificación y antes del estirado que sirve para la  
orientación, hasta más de dos veces su longitud original, 

y preferiblemente hasta a l menos 5 a 10 veces, y después, 
en este estado reducido y solidificado, se la estira.en  

la  zona de estilado bajo la  acción del calor en a l menos 
dos veces su longitud a l entrar en dicha zona de estira­
do. Con la  combinación de estos dos procedimientos suce­
sivos, se obtiene una separación segura en hilos indivi­
duales sin fin  de. una manera, particularmente sencilla. De 
este modo, es posible producir a partir de la  banda peli-

344596
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cular hilos separados de titu lo  bajo, por ejemplo, de 
30 denler o incluso, menos.

Dependiendo del material que se está.utilizando, 
puede ser deseable en un caso individual, impedir una re­
ducción demasiado excesiva alargando la.banda.pelicular 

caliente y encoger ésta por enfriamiento y so lid ifica­
ción prematuros. Para este objeto, puede solid ificarse 
la  banda pelicular en movimiento retirada de. la. tobera 

de extrusión por. la  acción de un refrigerante separado 

al objeto de impedir una reducción adicional en la  dimen 
sión transversal antes de que corra., sobre, el cilindro de 

retirada que la  arrastra desde la. tobera.. Para este ob­

jeto, es ventajoso u tilizar una tobera.de aire construi­
da en forma de cuchillo, a través de la  cual es insufla­
do aire refrigerante o aire comprimido sobre la  banda pe 
licu lar transversalmente a su dirección de movimiento.

Sin embargo, puede utilizarse también muy eficazmente ta l 
tobera delgada o en forma de cuchillo con una disposición 
de cilindros, refrigeradores para apretar la. banda, pelicu 
la r  a altas velocidades de retirada, sobre el cilindro re 

frigerador o de retirada e impedir un amaste de aire en 

tre la  banda pelicular y la  superficie del cilindro.
La banda pelicular conformada o perfilada puede ex 

truirse en forma de una banda plana o curva de anchura 

arbitraria o simultáneamente en forma de una pluralidad 
de tira s perfiladas de banda, pelicular... Para este obje­

to, es posible u tilizar toberas anchas del tipo de hendí ' 
dura o toberas anulares abiertas o cerradas con una o más

boquillas, que correspondan a l p erfil propuesto de banda 

pelicular, que es de forma ondulada y/o en sig-zag. Pue



de también cortarse una banda, pelicular más ancha en t i ­

ras longitudinales estrechas antes de la. operación de es. 

tirado..

La banda.pelicular como t a l  puede extruirse a par­
t i r  de un material polímero termoplástico que está ya 

teñido del color requerido y está.provisto de aditivos 

metálicos, por ejemplo, aluminio en polvo y/o aditivos

fomadores de espuma para producir efectos particulares.
Para producir efectos ópticos o mecánicos particu­

lares, la. banda pelicular extruida. puede consistir en va 
r ia s  capas de colores o componentes diferentes que se en 

cuentran una por encima de otra o en varias de tales ca­

pas en relación yuxtapuesta. S i se desea, puede espumar­
se también una. o más de estas capas superpuestas o yux­
tapuestas.

Pueden producirse efectos particulares s i  la  ban­
da. pelicular o la  t ira  consistente en capilares separa­

dos está provista.de relieves superficiales. La banda 

pelicular escindida.en formaciones de hilos separados 

puede someterse posiblemente a una acción subsiguiente 

de estirado y/o estabilización.
Por medio de la s medidas propuestas de la  presente, 

invención, es posible producir de una manera, particular­
mente sencilla.y  ventajosa hilos y cordones sin fin  que 

tienen una alta, resistencia, y son especialmente adecua­
dos para muchos fines industriales diferentes, por ejem 
pío, para.su conversión ulterior en cuerdas, sacos, es­

te r illa s  aislantes y similares. Por otra.parte, los hi­
los multifilares. producidos por la  invención son muy s i ­

milares en aspecto a la s fibras naturales, y esto fa c í-
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lita , su uso para, tales objetos. Cuando se comparan con 

tira s peliculares que están escindidas irregularmente o 

a modo de r e ji l la ,  tienen también, una. uniformidad, sustan 

cialments mejorada.de titu lo  y sección transversal, de 

los capilares separados* Se mejoran considerablemente la. 

resistencia a. la. tracción y a l cizallamieato,. a sí como 
la. elasticidad de la. unión*

Los hilos m ultifilares sin fin  producidos por la. 
invención pueden también utilizarse para fines, textiles 

y pueden convertirse ulteriormente por los métodos usua­

les en hilos, y otros productos te x tile s* Los hilos forma, 

dos a partir de la. película, pueden también cortarse o 

romperse en fibras cortadas de una. manera.conocida.

La ventaja particular de la.invención consiste, en 

primer lugar, en el fá c il  manejo de la  banda, pelicular 

inloialmente extraída, más especialmente cuando ésta .es­
tá situada en y está, desplazándose a. través del manuar 
y, en segundo lugar, en que. se proporciona, hasta cierto 
grado, a los elementos m ultifilares obtenidos de la  banda 
pelicular una superficie asperizada.. por la. separación de 

los capilares separados de la  película en la s líneas de 
rotura, de modo que tienen un manejo particularmente bue 

no y, por consiguiente, pueden enrollarse o volverse a. 

enrollar y retrcerse más fácilmente, y, con el subsiguien 
te tratamiento adicional, permanecen sin deslizarse en la. 

estructura del material retorcido, cuerda, o te jido . Una 

ventaja adicional es que pueden utilizarse todos los t i ­
pos de polímeros a los que pueda darse una orientación 

permanente y que sean adecuados para.la fabricación de 
hebras e h ilos, y que no es necesaria una pureza particu-
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la r  ni ningún tratamiento especial de los materiales, in i 

c ía les. Además, en v ista  de los numerosos usuarios posi­
bles, pueden producirse las bandas peliculares, y las. cin­
tas de hilos m ultifilares sin  fin  resultantes de e lla s 

con grosores y ancharas diferentes y con un estirado glo­

bal diferente. Por ejemplo, es posible fácilmente,. alte.- ----* 
rando la. cantidad del estirado y alargamiento, a justar

muy uniformemente e l módulo de elasticidad, (comportamien J ,.* 
to frent.e a l alargamiento.^ o la  resistencia a  l a  tracción 

dentro de los. lim itas dados por e l material in icia l,, con 
cuyo fin  ha de u tilizarse el producto fin a l* La tenden­

c ia  de l a  banda pelicular orientada a  romperse en capila 
res separados sin  fin  a  lo largo de la s  regiones de rotu­

r a  preferente puede ser también soportada en gran medida 
mezclando adecuadamente los materiales polímeros in ic ia­
le s , por ejemplo, extrayendo una mezcla de a l menos dos

sustancias polímeras químicamente afines o diferentes..
Es posible, extruir mezclas da polímeros qpe sean compa­
tibles. entra s i  y que f  o mían solamente una fase durante

l a  fusión o después de la  solidificación. Sin embargo 
as posible también trabajar con mezclas de polímeros que =

presentan un intervalo de miscibilidad en estado sólido, 
o liquido,, siempre que la s mezclas de polímeros sean ge—

' neralmente adecuadas para, formar una película..

Un aparaba, adecuado para llevar a  cabo el procedi­

miento de acuerdo con la  invención comprende una prensa 

- da husillo .con una. tobera o toberas,, y rodillos acciona­

dos y disposiciones de enrollamiento, en el'que.la  tobe­
ra  o tobaras tiene o tienen aberturas en uno o más planos 

i y a l  menos, uno. de. los labios de la  tobera de cada abertu. ¡

10 -
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ra de l a  tobera está, dispuesto da modo qua puact#' su sti­
tuirse y/ò ajustarse y fijarse *. El. ajuste, da loa labios

da los toberas pueda efectuarse perpendicular.y/ó la teral 

mente a  l a  banda pelicular extruida* Por este medio, se 
hace posible de una manera particularmente sencilla pro­

ducir bandas, peliculares con un grosor dif erente o sec­
ción transversal de p erfil modificado* Así,, es posible

producir, según se desee; h ilo s de un titu lo  más gruesa

o más fino, utilizando l a  misma tobera*.

Además, una disposición da retirada para la  retira­
da y el alargamiento simultáneo de l a  banda pelicular es­
tá. dispuesta entre el ú til de extrusión y el manuar que 
sirve para l a  orientación de l a  banda pelicular* La dis.— 
posición de retirada es ajustabla, particularmente en lo 

que respecta a  su velocidad de rotación, a incluye uno 

o más cilindros refrigeradores*.
En los dibujos adjuntos:.
La figura 1 es una diagrama que ilu stra  una insta­

lación completa para l a  producción continua da h ilos mul- 

t if i la re s  sin fin  a  p artir  da una banda pelicular p lá sti­

ca polímera termoplàstica con dispositivos para extruir, 
alargar y so lid ificar , y también para orientar y escin­

dir l a  banda en hilos separados sin  fin  predeterminados, 
t a l  como se establece por la s  regiones de. rotura pref eren 
te , y para enrollar los. hilos m ultifilaras a  medida que 

se obtienen*
La figura 2 es una v ista , por l a  lin ea  de sección 

11-11 de l a  figura 1, de dispositivos, para extruir, alar 

gar y so lid ificar  una banda pelicular da anchura re la ti­
vamente grande*

3 4 4 5 § §
- 1 1  -



La, figura. 3. es una. vista, sim ilar con una p lurali­

dad. de tiras, de ¡banda pelicular* extraída, de anchura peque 
3a.

La figura 4.muestra un detalle da otra disposición 
para alargar y so lid ificar  l a  banda pelicular o las t i ­
ras..

Las figuras. 5 a  11 son ejemplos da secciones trans­
versales a  través de loa labios de una tobera de hendidu­

ra  ancha, conformada de acuerdo con l a  invención, y a. ma 
yor escala..

Las figuras. 1Z y 13 muestran secciones transversar­

la s  da la  banda pelicular de múltiplas capas*
La figura 14 muestra l a  sección transversal relucí 

da de. la. banda pelicular alargada da acuerdo c.on l a  figu. 
ra  7. a l entrar en la  nona de estirado que sirve para la  
orientación de la  estructura molecular.

La figura 15 as una. sección transversal a  través 
da toberas divididas de hendidura ancha con una plurali­
dad de toberas, separadas que están fornadas de este mo­
do*

La figura  16 es una sección transversal a  través 

de l a  disposición de toberas por la  línea 111-IH. de l a

figura 15**
Las figuras 17 y 18, y 19 y 20, muestran cada una 

a  mayor escala un ejemplo de secciones transversales a  
través de labios de toberas particularmente adecuados*

Las. figuras 21 y 2Z muestran secciones traj.Tsversa¡- 
le s  de la  banda pelicular de múltiples capas.

La figura Z3 es una v ista  en planta de una t i r a  pe 

. licu lar  con. hendido espontáneo en l a  zona, de estirado:,, y
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La. figura 24 as l a  sección transversal de l a  cinta 

da múltiples, filamentos obtenida después de abandonar l a  

zona, de estirado..
La figura. 1 muestra una instalación, de extrusión, 

que. consiste, en parte en elementos estructurales conoci­
dos, a  saber, una prensa da husillo 1 con. una o. más. to­

beras. 2 de' hendidura ancha para extruir. una banda pelicu 
la r  polímera 3, una zona de. estirado que. sirva para l a  

orientación de l a  estructura molecular da. l a  banda peli­

cular y que tiene los conjuntos 4, 5 de rodillos y un con 
ducto de caldeo 6 que se encuentra entre los conjuntos.

4 y 5, y una disposición de enrollamiento 7 .

La instaJLación tiene, una o más tobaras 2 de hendi­

dura ancha, que están construidas y dispuestas, de acuerdo 
con l a  invención. Las figuras 5 a  11 muestran, algunas 

formas geométricas posibles de las.toberas o labios de to 
bera. 8 y 9, que están dispuestos unos enfrente, de otros, 
con la. anchura del intervalo jgnal o. variable, de modo 
que las. bandas peliculares eximidas a  través da e llo s 
tienen perfilas en sección transversal, que corresponden 
a l  intervalo real de las. toberas y que se extienden en. 
forma ondulada, y/b en zig-zag con salientes y depresiones 

alternos.

El material plastificado pueda exim irse desda la s  
toberas 2 como tira s  peliculares estrechas,. longitudinal, 
mente perfiladas, que tienen cada una una. anchura menor

que 48 mm y ventajosamente de 20 a  25 mm . y una relación 

de anchura/espesor medio de a l menos 10 t I .  Estas t ira s  

o la  banda, pelicular son alargadas, en al. menos 5 a. 20 
veces su longitud.original antea de ser enfriadas.
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Un conjunto de retirada. 11, construido como conjun 

to de. cilindros, refrigeradores, está, dispuesto inmedia­
tamente detrás de la  tobera.o toberas de extrusión 2 en 

la. dirección de movimiento de l a  banda 3, e incluye, unos 

cilindros accionados 12, 13. que retiran l a  banda pelicur- 
la r  extraída o la s  t ira s  peliculares 3 de la  tobera 2 a  

una. velocidad de retirada que es aumentada en relación 

con la  velocidad de extrusión, y alargan l a  banda o t ira s  

3. hasta l a  cantidad prescrita del alargamiento y reduc­
ción antea de que l a  banda o la s  t ira s  alcancen los c ilin  

dros refrigeradores y antea del enfriamiento y so lid ifi­

cación de l a  banda o t ira s  que son producidos por los c i 
lindros.; esto se ilustra, en las figuras 2 y 3.

Como se muestra en l a  figura 4, un baño refrigeran

te  14, que contiena agua u otro liquido, puede estar dis 
puesto detrás de 1a. tobera o toberas 2*. El baño puede e¡s 

tar  asociado con un conjunto de retirada 15, 16 que pue­
de estar dispuesto en e l baño (como se muestra) o detrás, 

del baño. Sin embargo, se prefiere generalmente u tilizar  

un conjunto da cilindros refrigeradores en vez del baño 
refrigerante, ya. que los salientes, o depresiones da l a  

banda pelicular perfilada arrastran líquido desde el ba 

ño refrigerante en sus salientes, y depresiones-, y esta 

liquido, a l pasas? a  través de la. zona de e stirad o co n ­
duce a  l a  corrosión del primer juego de rodillos y a  l a  

formación de vapor de agua en el conducto de caldeo*

La trayaotoria libre a  través de l a  que se des­

plazan l a  banda o t ir a s  peliculares 3 después da abando­

nar l a  tobera o toberas de extrusión hasta que alcanzan

! a l primar cilindro refrigerador, deberá ser tan corta co
"¡y

4
28—9—67. - 14 -
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mo sea. posible y, por ejemplo, de. solamente 100 mm de 

larga,, a l objeto de evitar una. contracción y reducción, 

transversales demasiado grandes, de. la. banda o bandas.* Sin 

embargo, la. trayectoria libre puede acortarse posiblemen 
te disponiendo una tobera da aire 17 en forma de cuchillo 
entre la. abertura o aberturas 2 de tobera y el cilindro 
12 en o junto, a l  recorrido de la. banda o tira s  pelicula­
res 3 y transversalmente a la s  últimas.. La tobera 17 in­

su fla  aire  refrigerante sobre l a  banda caliente con el 
fin  da enfriarla y so lid ificar la  prematuramente*

La banda o tira s peliculares reducidas 3 son trans­

portadas por el conjunto 12, 13 de cilindros refrigerado­

res sobre un rodillo de guia 18. (figura 1) hasta e l pri­

mer juego de rodillos 4) lo s rodillos accionados de cu­

yo juego giran, a  aproximadamente l a  misma velocidad, peri 

ferica  que. loa cilindros refrigeradores... La. banda o tiras, 

es/son retirada (s) del. conjunto 4. por el segundo conjun­

to 5 da rodillos, que gira a una. velocidad periférica ma 

yor, y a través, del conducto de caldeo 6. La banda o t i ­

ras es/son estiradas de este modo con el fin  da orientar 

su estructura molecular y para su reducción adicional* Co 

mo efecto específico y particularmente sorprendente, en 

comparación con lo s procedimientos conocidos, l a  banda.o 
tira s peliculares perfiladas, después de ser orientadas, 

se escinden luego, al correr sobre los. últimos, rodillos 

del segunda, conjunto: de rodillos. 5 exactamente, en las re

giones de rotura, preferente prescritas, en forma de hilos 
separados, definidos, sin fin , de máxima, uniformidad. Los.

 ̂ hilos separados se separan completamente unos de otros y

' no tienen una conexión a manera.de re jilla .en tre  s i *  Tam-
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poco, es necesario producir la. separación mediante opera¡- 

ciones adicionales, tales como cepillado,, retorcido y s i ­

milares, ni incluso efectuar la  di "visión en los Míos se­

parados por medio de juegos de cuchillas.

En algunos casos, puede ser á t i l  también disponer 

en la  zona de estirado un dispositivo 19 para una desvia 

ción la tera l única o repetida.. La banda pelicular lleva 

a cabo entonces un movimiento sinuoso. Las fuerzas de c i-  

zallamiento adicionáiss que se producen de este modo, son 

también eficaces en las regiones de rotura preferente y 

ayudan, por tanto, a la  separación en capilares indivi­

duales. Según todas la s  apariencias, la s fuerzas de trac 
ción, flexión y cizallamiento, que se establecen por el 
recorrido alterno sobre los cilindros o rodillos hacen 

que la  banda.pelicular perfilada orientada se disgregue 
en las regiones de rotura preferente prescritas.

Las regiones de rotura preferente están situadas, 

por ejemplo, en aquellos lugares en los que hay cambios 

de dirección en la.sección transversal. Con las configu­

raciones o perfiles correspondientes a la s  figuras 5 y 

6, éste es el caso en los salientes y depresiones. Con 

. otras configuraciones como, por ejemplo, la  de acuerdo 

con la. figura 7, las regiones de rotura, preferente están 

en las partes debilitadas de. las películas conformadas.. 

Con películas que consistan en capas de materiales dife- 

* rentes 20 y 21,. dispuestas en yuxtaposición o superposi­

ción, la s regiones de rotura preferente pueden ser los 

lugares en que* estos materiales se encuentran uno con

i otro..

Las figuras 15 y 16 muestran cómo es posible formar
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dos f i la s  de toberas 22 y 23 para.tiras peliculares en 

diferentes planos por medio de tres carriles de labios- 

avanzados 24, 25 y 26 en la.herramienta.de extrusión 2.

El carril medio o central 25 forma uno de los labios de 

la.tobera para dos f i la s .  Las dos f i la s  están dispuestas 

desplazadas una. de la-, otra. de. modo que las tira s pelicu­

lares que salen de las toberas, pueden ser retiradas jun 
tamente por un conjunto de retirada.. Sin embargo, es tam 
bién. posible., en relación con una.prensa.de husillo, que 

varias herramientas de toberas sean dispuestas yuxtapues 
tas o desplazadas una detrás de la  otra,, siendo posible­

mente necesario disponer un mecanismo de retirada separa 
do para cada herramienta, por el que las t ira s  reducidas 

son obligadas a desplazarse conjuntamente a través del 
manua.r.

Según la s figuras 17 a 22, se muestran otras confi 

guraoiones y perfiles posibles de formas y labios de to­

bera 8,9 que miran uno hacia otro, con una anchura del in 

tervalo variable y ajustable. Una superficie, de labio pue 

de tener ranuras de sección transversal de forma de V o 

de U y mirar hacia una superficie recta de labio plano.

Las figuras 21 y 22 muestran tira s  peliculares que 

consisten en capas.yuxtapuestas o superpuestas de mate­

riales. diferentes 27 y 28; las regiones de rotura prefe­
rente pueden ser los lugares en los que estos, materiales

están en contacto entre s i .

Los productos intermedios y finales del procedimien 

to de acuerdo con la  invención se mué stran finalmente de 

manera diagramática y a escala mayor en las figuras 23 
y 24, utilizando como ejemplo u n a^ j^ a^ e ^ c ^ a ^ d e  acuer

29- 9- 67. -  17. -



do con la. figuxa. 17. Una banda o t ira  pelicular perfi­
lada. y ya.considerablemente reducida 3 se rasga o rompe 
en la  zona.de estirado por sus lineas de rotura preferen 
te en hilos separados sin fin  29. La sección transversal 

de este conjunto de múltiples filamentos sin  fin  se mués 
tra.en la  figura 24. Estos filamentos múltiples pueden 

enrollarse,, en primer lugar, de una manera conocida en 

forma de paquetes y pueden suministrarse luego como ta­
les para su ulterior tratamiento. Sin embargo, es también, 

posible añadir a l tratamiento adicional otras operaciones 

de tratamiento,, por ejemplo, la  texturización de los múl­

tip les filamento a, e l cableado y e l corte en fibras cor­
tadas u otras medidas adaptadas a la  velocidad de entre­

ga. de los múltiples filamentos.

La.presente solicitud que corresponde a la  presen­

tada en la. República. Federal Alemana, con fecha 1 de 

Abril de 1967, bajo e l Número B91.793 VIIa/29a, 21 de 

Abril de 1967, Número B92.161 VIIa/29a, se acoge a los 

beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre 

Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para, que sean objeto de la  presente solicitud de 
Patente de Invención en Espala, por VEINTE años, son los 

siguientes:
1 .— Un procedimiento para la  producción de hilos o
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cordones m ultifilares orientados,, sin  fin,, a. partir de 

sustancias polímeras texmoplásticas, tales como p ilio le-  

finas, poliamidas, poliésteres, poli(cloruros de vinilo) 
y similares, asi como sus copollmeros o mezclas de estas 

sustancias, en el que el material plastificado es extruí 

do en forma de banda pelicular perfilada, longitudinal­
mente nervada, de. anchura arbitraria, con regiones linea

les de rotura, preferente, que se. extienden longitudinal­
mente y en relación paralela en uno o más planos, y tam­

bién con cordones perfilados que están situados entre 

dichas regiones y que son aproximadamente similares en 

su geometría al p erfil capilar separado subsiguiente, y 

en el que esta banda pelicular, inmediatamente después 

de o a l abandonar la  tobera.de extrusión y antes de l le ­

gar a. o de ser sumergida, en un refrigerante, es estirada, 
en varias veces su longitud original, siendo después la. 
banda pelicular reducida, solidificada.por enfriamiento, 

tan fuertemente alargada, monoaxialmente con una. acción de 
orientación en su dirección longitudinal que se escinde 

continuamente en fonnaciones de hilos separados sin fin  

en las regiones de rotura preferente sin ninguna.otra, 

acción..
2 .-  Un procedimiento según la  reivindicación 1, en 

el que los cordones perfilados yuxtapuestos que se encuen 
tran en yuxtaposición paralela.en la.banda.pelicular, for 

man salientes y depresiones en un lado o en lados alter­

nos de forma ondulada y/o en zig-zag y producen secciones 
transversales de polígonos que se encuentran yuxtapuestos 
en la  anchura, de la  banda pelicular y están sólo conecta, 

dos entre s í  en las regiones de rotura, preferente..

344596
-  19 -



3. - Un procedimiento según las reivindicaciones 1 

ó 2, en el que la  banda, pelicular es extruída en foima. 

de t ira s , cada. una. con una anchura de menos de 48 mm y 

una relación da anohura/espesor medios de a l menos.

4 . - Un procedimiento según la. reivindicación 3)

en el que la. anchura de la s t ira s  está, comprendida, entre 

2.0 y 25 mm.
5. - Un procedimiento según cualquiera de las re i­

vindicaciones 1 a 4; en el que la  banda o tira s  pelicu­
lares procedentes, de la. tobera de. extrusión son guiadas.., 
en primer lugar,, a. través de un bailo refrigerante y/o 

sobre cilindros refrigerantes a  una velocidad, de re tira ­

da varias veces mayor que la. velocidad de extrusión y 

son enfriadas hasta, por daba.jp de su temperatura de so­
lid ificación , y solamente entonces son estiradas monoaxiaL 

menta con una acción de orientación a. temperatura más a l­

ta.-
6 . —Un procedimiento según cualquiera de la s re i­

vindicaciones precedentes, en el que l a  banda o t ira s  p_e_ 

licu larss son estiradas en al menos dos veces su longi­

tud original inmediatamente después de o a l dejar la  to­

bera de extrusión y antes de llegar a  o de ser sumergi­

das. en el refrigerante*.

7* —Un procedimiento según la. reivindicación 6, en 

e l que las. bandas o t ira s  peliculares son estiradas entre 

cinco y veinte, veces su longitud original*

8..—Un procedimiento según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones'. precedentes, en el que las regiones, de ro­

tura preferente están formadas pon martes da la  banda o

- 2 0  -
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tiras, peliculares.,, que tienen una. resistencia, transver­

sa l reducida.con respecto a l  resto de l a  anchura de l a  
película.-

9 . —Un procedimiento, según l a  reivindicación. C, en 

el. que. las, regiones de rotura preferente están, formadas 

por reducción del espesor da l a  película..
10. —Un procedimiento según l a  reivindicación 9, 

en el que una delgada y estrecha t i r a  de película lami­
nar se encuentra entre dos cordones perfilados adyacentes, 

interconectando la. t i r a  lo s  cordones adyacentes.

11. -  Un procedimiento según cualquiera.de la s  re i­
vindicaciones precedentes, en e l que lo s cordones perfi­

lados qu3 se encuentran en relación paralela yuxtapues­

ta , tienen una sección transversal triangular' o rectangu­

la r  y más especialmente trapezoidal., y están sólo conec­

tados entre s i  en los bordes de sus superficies de base.-

12. -  Un procedimiento según cualquiera, de. las re i­

vindicaciones precedentes, en el que l a  banda o t ir a s  pe_

liculares. son guiadas con contacto d$. apoyo alterno so­
bre los. cilindros de alargamiento o e stira je .

13. — Un procedimiento según cualquiera da las rei­
vindicaciones precedentes, en el que l a  banda, o t ir a s

peliculares en movimiento son desviadas una ves o varias 
veces alternativamente dentro de l a  zona de estira ja  en 
su plano da desplazamiento*

14. - Un procedimiento según cualquiera de las re i­

vindicaciones precedentes, en el que. l a  banda o t i r a s  

peliculares extendidas, reducidas.y solificadaa son es­
tiradas en la  zona de alargamiento, bajo l a  acción del 

calor en a l  menos dos veces su lo *' " " ' en l a
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zona, da alargamiento.

. 15.— Un procedimiento según cualquiera, da la s  rei­
vindicaciones precedentes, en el que la  banda, o bandas 

peliculares son cortadas antes da l a  operación da alar­
gamiento en t ira s  longitudinales, estrechas con una anchu­

ra  da por ejemplo 20 a  25 mm.

16. — Un procedimiento según, cualquiera de la s  re i- 
; vindicaciones precedentes, en el que la  banda o t ir a s

peliculares perfiladas, son extruidas en foima de bandas 
planas o curvas.

17. —Un procedimiento según cualquiera de. las. rei-
- vindicaciones precedentes, en el que la  banda o t ir a s  pe 

licudares. procedentes de la  tobera de extrusión son some­

tid as a  la  acción de un refrigerante, adicional antes de. 
que lleguen a l cilindro de retirada o antes da que entren 

en e l  baño refrigerante.
18. —Un procedimiento según cualquiera da la s  re i­

vindicaciones- precedentes, en el que. se tiñe a l material 
p lastificado y/c se le  dota de aditivos metálicos y/b for

, madores de. espuma.
, 19.—Un procedimiento según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones precedentes, en el que l a  banda o tiras, pe- 
. licularea son extruidas a p artir  de. una pluralidad da car­

pas superpuestas de diferentes colorea o componentes..

20. —Un procedimiento según cualquiera de. la s  rei­
vindicaciones precedentes, en el que. la. banda o t ira s  pe-

- liculares son extruidas. a. partir da una pluralidad da ca- 

' paa yuxtapuestas de diferentes colores, o componentes.
21. —Un procedimiento según las. reivindicaciones 

19 ó 20, en el que se espuman una o más de la s capas ex-
¡
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tru llas .
22.- Un procedimiento según cualquiera de la s rei­

vindicaciones precedentes, en e l que la. banda, o t ira s  pe­

licu lares o la s  cintas consistentes en hilos separados

{ están provistas de relieves superficiales.
} 2 J .-  Un procedimiento según cualquiera, da la s re i-
t
! vindicaciones precedentes., en el que las. cintas, esoindi-
I das en formaciones, de hilos separadas se someten a un
j postalargamiento y/b una taxturización o estabilización.
}
¡ 24.- Un procedimiento según cualquiera de la s  reívio
¡' dieaciones. precedentes., en e l que la. cinta escindida en
:
I formaciones de hilos separadas se corta o rompa en fibras

I cortadas.
j 25.- Un procedimiento p a r a la  producción da hilos

¡ o cordones m ultifilares orientados, sin  fin , a partir da 

sustancias polímeras termoplásticas.
Tal y como se ha descrito en la. Memoria que antece­

de, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines especificados.

La presenta Memoria consta de veintitrés hojas, es­

critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid,

P. A.

344596

-  23 -



E

i æ n d

V-

E  sz

^  S P O ) J  ES 33

11/1 &*ì'HKS*nsssr!?IT.XV mmW HEÜRPS!)) SSHSW 9WK?a



F!G  4

F)G.11

F)G12

F!G^13

F)G.14


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



