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Memoria descriptiva

para solicitar  PALENDL DE INVELCION por 20 aiios
a nombre de FARNAG BARTER MASCHINENPABRTK AKTIENGESELLS-
CHATRT '

entidad / decnacionolided alemana

con domicilio en ‘fuppertal, Reptblica Federal Alemana

por: “UN PROCLDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE HILOS O COR-
DOVES MULDTFILARES ORIENTADOS, SIN FIN, A PARTIR DE SUS-

PANCIAS POLINERAS THIMOPLASTICAS" (Clase Internacional
DO1d) )



La invencidn se refiere a. la. produccién de hilos o
cordoneg multifilarss ordentados sin fin de sustancilas
polimeras temoplé.stigas, tales como poliolefinas, polia~ - I‘.
midas, polidsteres, poli(cloruros de vinilo) y similares,

5 asl como da los copolimeros o mezclas de estas susbencias.
Se sabe que los haces de hebras e hilos produci.dos‘ a. par=-
tir de tales hebras multifilares sintéticas sin fin son
da mayor registenciz que los hilos hilados conslstentes.
en fibras naturales o cortadas y, por consisuiente, son

10 particilamente adecuados para muchos fines industriales
y textiles.
Con la. hilatura por fusibn convencional de hilos
multifilares termoplésticos, Ias formaclones de hilos se~
parados recién extruldos, o capilares, tienan tendencia a

15 pegarse uwnas a. otras o al nenos parcialnenits a unirse en-
tre g1 en o inmediatamente después de que la masa fundida
ha salldo de el Util foxmador de hilos, y hay también ten
dencia & que el hilo se rompa. durante el alargamiento y
estirado subsiguientea. Por consiguiente, se han hecho ya

20 muchas propuestas diferentes para impedir sustancialmente
la adherenciz mitua y para reducir el nimero de roburas
de. hilos, proporcionando, de uwx modo w otro, un enfria-
miento rApido y un tratamiento svave adicionzl de los cae
pilares separados (wéase, por ejemplo, la memoria de la
25 Patente britdnica n® 807.248).

La presente invencidn sigue un procedimiento comple
tanente diferente. Se basa en el conocimiento de que no
pueden producirse los. defectos que surgleron anterioimen—
te con la hilatura por fusidn de hilos multifilares ter-

30 moplésticos, @i se comprimen intencionadsmente en una bhan
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da pelicular los capilares nultifilares, y, poﬁkeonsi—
sulente, éstos se extruyen inicialmente en forma, de una
kanda peliculer, gue cormvesponde a la. elnta. conectada de
varios. 0 de un nlmero grande de capilares apretadamente
yuxtapuestosa, y esta handa pelicular se eacinde entonces
en capllares ssparados unif ormes continuog.

Naturalmente, ya se ha propuvesto previamente, para
fines textiles, cortar una banda delgada de papel, celu-
losa u otros materiales en tiras estrechaa (véase, por
ejemplo, la memoria de la Patente Norteamericana no
2.106.896) u orientar peliculas delgadas o tiras pelicu-
lores de masas termoplésticas de alto grado de polimeri-
zaeidn por eatiiado y dividirlas por una accién mecidnica
subsisuie nte de diversos tipos, por ejemplo, por cepilla-
do, torsidn y similares, en elemzntos de forma de Pfibras
similares a las fibras naturales, pero tales formaciones
de fibras no pueden ya gatisfacer las normas reiaxivameg
te axigentes para un tratamiento ulterior a causa de las
dimensiones irregulaxes de lag fibrag separadas. Se cono-
cen ‘también otros diversos procedimientos en los que las
tiras de pelicula planas o longltudinalmente nervadas son
orientadas por estirado y son escindidas en una red irre-
gnlar de f£ibrillas por soplado o torsién o por la conexiédn
de la pelicula laminar con los nervios que estidn cortados
en diversos lugares, permaneciendo las f£ibrillas, sin em-

bargo, conectadas entre si a intervalos més o menoa pe-
queliog (véanse, por ejemplo, las memoriag de laa Paten-

tes briténicas nhmeros 1.040.663 y 1.035.657).
En contraposicién a estas propuesias conocidas,
la presente invencidn crsa un método, en el que el mate-

344596
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rial plastificado se extruye en forma de una banda peli=-

cular perfilada longitudinalmente nervada Ge anchura ar—
bitrariaz, con regioues lineales de rotura prefervente, que
se extienden longitudinalmente y en relacidn parclela en
uno o més planos, y también con cordones perfilados que
estén situados entre dichas regiones y gue son aproiima-
demente gimilares en su geometria gl perfil capilar sepa=~
rado subsiguie ntemente, y en el que esta banda peliculax
es alargada en vavias veces su longlitud originel immedize
tamente después de o durante el abandono de la tobera de
extrusidn y antes de alcanzar o de ser sumerglda en un re
frigerante, siendo después tan fuertemente estirade varias
veces au longitud original y siendo tan fusritemente esti-
rada la banda pelicular reducida solidificada por enfria~
miento con una accién orientadora monoacialmente en su di
reccidn longitudinal que se disgrega contimuamente en for
maciones de hilos ssparados sin fin en las regiones de ro
tura. preferente sin ninguna otra accidn.

Al objeto de que la banda pelicular se disgrague
con certeza en las regiones de rotura preferente en capi-~
lares de fomaclones de hilos separados sin fin, es impor
tante gue la banda tenga una configuracidén que ayude a la
eficacia de la operacidn. Particularmente adecuada. para
este fin es una configuracibén global ondulada y/0 en zig-
zag, en la que la superficie de la seccidén transversal de
la banda. pelicular plana sea constante en toda su longi-
tud y esté formada por una pluralidad de perfiles indivi-
duale.s qgue se encuentren yuxtapuesbtas en la anchura de la
pelicula y estén comectadas entre sf en las regiones de

rotura preferente. Las configuraciones individuales pue-

.. 944596
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den egtar escalonadas unas con relacidn a otras perpendi-
cularmente a la anchura de la pelicula.

Las regiones parclelas lineales de robtura preferen=—
te son esenciales para la separacidén de la banda en hilos
separados. Las configuraciones o perfiles individuzles,
que pueden encontrarse unos junito a otros. en un plano o
pueden estar escalonados unos con relacidn a otros per-
§endicul&xmenie.al plano de la pelicula, estén interco-
nactados en esas regiones de rotura preferente. Con una
banda pelicular longitudinalmente perfilada extendiéndose
en forma de zig-mag, los dngulos gque se foman en la Sec=—
cibn transversal, son preferiblemente siempre de al menos
30¢, Las reglones lineales de rotura preferente tienen
una registencia transversal reducida en comparscibén con
el resto de la banda pelicular. Zsta resistencia transver
sal reduciﬂa,puedé obtenerse formindose las regiones de
rotura preferente reduciendo el grosor de la pelicula.

Se produce un efecto de alargamiento y reduccidn eg
tirando la banda pelicular perfilada caliente inmediata-
mente al o después de salir de la tobera de extruaidn. EL
grado de la reduccibén depende de la velocidad de retira-
da, gue se auments en rslacidn con la velocidad de extru-
gidn, y tambicn de las condiciones de enfriamiento y soli
dificacldén de la banda pelicular. Por consiguiente, la
banda pelicular procedente de la tobera de extrusidén debe
ser gulada en primer lugar a través de un baflo refrigeran
te y/o sobre cilindros refrigeradores con una velocidad
de retirada que sea varias veces mayor que la velocidad

de extrusién, y enfriada hasta por bajo de su temperatu-

ra de solidificacidn, y s6lo después debersd someterse la

5. 944596
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banda a una operacidn de orientacidén y estirado monoaxial
a allba temperatura. Puede utilizarse como balio refrigeran
te un bafio de égua 0 un baiio de aire. ILos cilindros refri
geradores pueden posiblemente servir también al mismo tiem
po de cilindros de retirada.

Al objeto de producir fuerzas transversales de fle- -
xi6n o de cizallamiento que sean aficaces con una intensi
ded mAxima en las regiones de rotura preferente, pueden
disponerse los salientes de la banda pelicular, al des- S
plazarse sobre los cilindros, de mode gue se apoyen alter
nativamente sobre log cilindros y sean desviados varias
veces. Ademis, puede ser ventajoso que la banda pelicular
sea alternativamente desviade lateralmente una o varias
veces dentro de la zona. de estirado en su plano de des—
plazamiento. Este movimiento tortuoso ayuda a la disgre-
gacidn en hilos separados.

La banda. pelicular salisnte procedente de la tobe-

“ra.o de lz boquilla de extrusidn puede reducirse conside~

rablemente de manera conocida. La bande pelicular proce-

- dente de la tobera de extrusibn pwede alargarse, antes de

. 8u solidificacidn y antes del estirado que sirve para la

orientacidn, hasta mis de dos veces su longitud original,
¥ preferiblemente hasta al menos 5 a 10 veces, ¥ después,
en este estado reducido y solidificado, se la estira. en

la zona de estirado bajo la accibn del calor en al menos
dos veces su longitud al enirar en dicha zona de estira-—
do. Con la combinacidén de estos dos procedimientos suce-
givos, se obtiens una separacibén segura en hilos indivi-

dnales sin fin de una manera. pariticulaimentsz sencilla. De

~este modo, e8 posible producir a partir de la banda peli-

5. 944596
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cular hilos separados de titulo bajo, por ejemplo, de

ﬂ

30 denier o incluso msenos.

. Dependiendo del material que se esté. utiliszando,
puade ser degeable en un caso individual. impedir una re-—
ducelén demasiade excesiva alargando la. banda pelicular
caliente y encoger ésta por enfriamiento y solidifica-
cidn prematuros. Para este objeto, puede solidificarse
1a banda pelicular en movimiento retirada de la tobera
de extrusibén por la accibén de un refrigerante separado
al objeto de impedir una reduccibn adicional en la dimen
gibn transversal antes de que corra. sobre sl cilindro de
retirada que la arrastra desde la. tobera. Para este ob-
joto, es ventajoso utilizar 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
licular transversalmente a su direccidn de movimiento.
Sin embargo, puede utilizarse tamblén.muy eficazmente tal
tobera delzada 0 en forma de cuchillo con una disposicién
de cilindros refrigeradores para apretar la. banda. pelicu
lar a altas velocidades de retirada sobre el cilindro rg
frigerador o de retirada ¢ impedir un arraste de alre en
tre la banda pelicular y la superiicie del cilindro.

La banda pelicular confomada o perfilada puede ex
truivse en forma de una banda plana o cuxrva de anchura
arbitraria o simultdneamente en Torma de una pluralidad
de tiras perfiladas de banda. pelicular. Para este obje-

to, es posible utilizar toberas anchas del tipo de hendl
dura o toberas anulares abiertas o cerradas con una o uis

boquillasg, que correspondan al perfil provuesto de banda

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

344596
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de también corbarse una banda. peliculer més ancha en Li-
ras longitudinales eatrechas autes de la. operacién de es
_‘bi:cado -

La bande. pelicular como tal puede extruirse a par—
tir de uwn material polimexro termoplistico que estd ya
tefiido del color requerido y esbd. provisto ds aditivos

metdlicos, poxr ejemplo, aluminio en polvo y/o aditivos

fomadores de espuma para producir efectos particulares.

Para. producir efectos Opticos o mecé.nicés particu~
lares, la.banda pelicular extrulda puede consistir en va
rias capes de colores o componentes diferentes que se en
cuentran une por encima de otra o en varias de tales ca-
pas en relacibn yuxtapuesta. Si se desea, puede espumar—

se tanbién una. o mds de estas capas superpuesbas 0 yux~

- tapuestas.

Pueden producirse efectos particulares si la ban-
da. pelicular o la tire consistente en cepilares separa-
dos estd provista. de relieves superficiales. La banda
pelicular escindlda. en formaciones de hilos ssparados
puede someterse posiblemente a uns accién subsiguiente
de estirado y/o estabilizacibdn.

Por medio de las medidas propuestas de la. presente.
invencibn, es pogible. producir de una manera iaa:c*bicularm
mente sencllla.y ventajosa hilos y cordones sin fin que
{tienen una alta resistencla y son especialmente adecua~
dos para muchos fines industriales diferentes, por ejem
plo, para. su conversidn ulterior en cuerdas, sacos, €S-
terillas aislantes y similares. Por otra. pa‘r’se, los hi-
los multifilares producidos por la invencidn son muy si--'
milarss en aspecto a las fibras naturala;, ‘FJ est6 faci-

344590
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lite. su uso para. tales objetos. Cuando se comparan con
tiras peliculares que estdn escindidas irregularmente o

a modo de rejilla, tienen tembién una uniformidad susten
cialmente mejorada de titulo y seccldn transversal de
log capilares gseparados. Se mejoran considerablemente la.
regigtencia a. la. traccibn y al eizallamiento, asi como
la elasticidad de la. unidn.

Los hilos multifilares sin fin producidos por la
invencidén pueden tambiédn utilizarse para fines. textlilas
y pueden convertirss ulteriormente por los métodos usua-
les en hilos. y otros prodwetos textiles. Los hilos forma.
dos a partir de la. pelicula. pueden también cortarse o
romperss en fibras cortadas de una. menera. conccida.

ILa ventaja particular de la. invencidén consiste, en
primer lugar, en el fdcil manejo de la banda. pelicular
inicialmente extrulda, mis especialmente cuando ésta. es-
t4 situada en y estd desplazéndose a. través del manuar
¥, en segundo lugar, en que Se proporcionz, hasta cierto
grado, a los elementos multifilares ovtenidom de la. bande
pelicular una superficie asperigzada. por la. separacibén de
los capilares zeparados de la melicula en las lineas de
rotura, de modo que fienen un manejo particularmente bue
no y, por consiguiente, pueden enrollarss o volverse a.
enrollar y rewmrcerse mis féoilmente, ¥y, con el svbsiguien
te tratamiento adicional, permanecen oin deslizarse en la
estruetura. del material retorcido, cuerda o tejido. Una
ventaja adicional es que pueden utilizarse todos los ti-
nos de polimeros a 1os que pueda darse una orlentacién
remanente ¥y que sean adecuados para la fabricacidén de

hebras e hilos, y que no eg necesaria una pureza particu-

0. 344506
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lar ni ningln tretamiento especial de los materiales ini
ciales, Ademds, en vista de 1os numerosos usuarios posi-
bles, pueden producirse las bandas peliculares y las cin-
tas de hilos multifilares sin fin resultantes de ellas
con grosorea y anchuras diferentes y con un estirado glo-
bal diferente. Por ejemplo, es posible ficiluente, alie—~
rando la. cant:.dad del estirado y alargamiento, ajustar
muy uniformemente el médulo de elasticidad {comportamien
4o frente al alargemiento} o la resistencia a la traceibn
dentro de los limites dados por ¢l materisl inicial, con
cuyo fin ha de uwbilizavse el producto final. Ia tenden—
cla de la banda pelicnl_a.r orientada a romperse en capila
res separados gin fin a lo largo de las regiones de rotu-
ra. preferente puede ser tambidn soportada en gran medida.
mezolando adecuadamente los materiales polineros inicia~
les, por ejemple, extruyendo una mezcla de al menos dos
sustancias polimerss quimicamente afines o diferentes..
Ba posible extruir meszclas de polimerod que sean compae
tibles entra sl y que formen solamente una fase durante
la fusibn o despuds de la solidificacién. Sin ewbarge,
es poeible tanmbién trabajar com mezclas de polimeros que :
presentan un inbtervalo de miscibilidad en estafo séIfda
o liguido, siempre que las mezclas de polimeros sean Lem-
" neralmente sdecuadas para formar unz pelicula.
Un aparato adecuado lia‘ra‘. Ilevar a cabo el procedi-
miento de acuerdo con la. invencién comprende una preunss.
- Qe husillo con unz. tobera o toberas, y rodillos acclong-
doa y disposiciones de enrollamiento, en el ‘que. la tobem
j ra o toberas btiene o tienen ebexrturas en uno o més planos
; v &l menos. uno de los lebios de Ia tobera de cada abertu !

344506
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g S
ra. de la tohera esté dispuesto de modo que puec'fv.m-g{‘iati—-
tulrse y/o ajustarse y fijarse. Bl ajuste de log labios
de los toberas puede efectuarse perpendicular y/o lateral
nente a la. banda pelicular extruida. For este medic, se
hace posible de una manera particularmente sencilla pro-
ducir bandas peliculares con un grosor diferenta o sec-
cién tranasversal de perfil modifiecado. Asi, es posible
'_e;rociucir, segzin se desee; hiloz de un titulo més gruesa

o m3g fino, utilizando la misma tobera.

Ademds, una disposicién de retirada para la re.‘l:ira—.
da y el alargamiento simultdneo de la. banda pelicular es-
t4 dispuesta entre el Gtil de extrusidén y el mesmuar que
sirve para la. orientacidén de la bhanda pelicular. Ia dis-—
pogicidn de retirada es ajustable, particularments en lo
qua respecta a su velocidad de rotacidn, e ineluye uno
0 ndg cilindros refrigeradores..

En los dibujos adjuntoss

La figura 1 es una diagrama que ilusgtra una ingta-—
lacién completa para la producceldn continua de hilos mule
tifilares sin fin a partir de una banda pelicular plésti-
ca polimera termopléstica con dlspositives para extrulr,
alargar y solidificar, y también para orientar y escin-—
dlr la bhanda en hilos separados sin fin predeterminados,
tal como se establece por las reglones de rotura preferen
te, y para enrollar log hilos nmultifilares a medida que
se cobtienen.

La figura 2 es una vista, por la linea de seccién
IT-TT de la figura 1, de dispositivos para extruir, alar

gar y so0lidificar una banda pelicular de anchura relati-

344596

- 11 -~

vamente grande.



10

15

20

25

30

26-9-6T7

~La figura 3 es una vista similar con una plurali~
dad de tiras de bande pelicular extruldas de anchura peque
it

La figura 4 mueatra wn detalle de otra digposicién
pare alarger y eolidificar la banda pelicular o lag ti-
ras.,. v

Las figuras 5 a 11 son ejemplos de secciones trans-—
versales z través de los lghios de una tobera de hendidum
ra ancha, conformada de acuerdo con la invencidn, y a ma
yor escala..

lag figurea 12 y 13 nuestran secclones transversas-
las de la ba.n.'d's;- pelicular de miltiples canas.

La figura 14 muestra la éecai.én transversal x:edﬁcg‘._
da de la banda. pelicular alargada de acuwerdo con la figu
ra. 7 al en‘b.ra.r an la zona de estirado que sirve para la
orientacién ds Ia estructura molecular.

La figura 15 es una seccidén transversal a. través

de tobsras divididas de hendidura. anche con una plurali~

dzd ds toberas separadas que estan fomadazs de este mo-
do.
La. figura 16 es wna seccidn transverssl a través

de Ia digposicibn de toberas por la linea ITI-III de la

figura. 15.
Las figuras 17 y 18, y 19 y 20, muestran cada una
a. mayor escals. un ejemplo de secciones transversales a

través de labios de toberas particularmente adecuados.

Las figuras 21 y 22 muestran secclones trangversas

les de la banda pelicular de miltiples capas.

Ia flgura 23 es una vista en planta de una tira pe -

. licular con hendido espontinso en la. zona de estirado, ¥y

. 344506
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Ia figura 24 es la secclén transversal de la cinta.
de miltiples filamentos obtenida despuds de abandonar la
zoné.. de estirado..

La Tfigura 1 muegtra una instalacidn de extrusidn
que congiste en parte en elementeos estructurales conoci-—
dos, @ =sber, unaz prensa de husillo 1 con una o nis to-
beras 2 de hendidura ancha para extrulr una banda pelicu
lar polimara 3, una zZona de estirade que sirve para Ia
orienmtzcidn de la estructura molecular ds la banda peli-
cular y que tiene log conjuntos 4, 5 de rodillos y un con
ducto de caldeo 6 que se encuentra entre los conjuntos

4 y 5, vy una disposiclén de enrollamiento 7.

Le. instalacifén ®tiene una o més toberas 2 de handi-
dura ancha, gue estén construidas y dispuestas de acuerdo
con la invencidén. Ias figufas 5 a 11 mwestran algunas
formas geométricas posibles de las toberas o labios de to
bera. 8 y 9, que estédn dispuestos unos enfrente de otros,
con la anchura del inters;al’o el o variable, de modo
gue las bandas peliculares extruidas a través de elloa
tienen perfiles en seccidn transverzal gue corrvesyonden
al intervalo real de las toberas y que se extienden an
forma ondulada y/0 en zig-zag con salientes y depresiones
alternos. _

El naterial plastificado puede extruirss desde las
toberas 2 como tiras peliculares estrechas, longitudinal

mente periiladas, que tienen cada una. una anchuraz menor

que 48 mnm y ventajosamente de 20 a 25 mm y una relacidén
de anchura/espesor medio de al menoa 10 : I. Egtas tiras
0 la banda pelicular son alargadas en al nencg 5 & 20
veces su longitud original antes de ser enfriadas.

2344596
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Un conjunto de retirada 11, construido como conjun
to de cilindros refrigeradores, esti dispuesto immedia~
tamente detrds de lz tobera o toberas de extrusibn 2 en
la direccibén de movimiento de la banda 3, e incluye unos
¢ilindros accionados 12, 13 que retiran la banda pelicu~
lar extruida o las tiras peliculares 3 ds la toherz 2 a
una velocidad de retirada. que es aumentada en relacidn
con la velocidad de extrusion, y alargan la banda o tiras
3 bhasta la cantidad présc.rita del alargamiento y reduc-
clén antes de que lz banda o lge tiras alcancen los cilin
dros refrigeradorss y antes del enfriamiento y solidifi-
cacibn de la banda o ’ci:t:é.s- que son producidos por los ci
lindros; esto se¢ ilusira en las figuras 2 y 3.

Como se muestra en la figura 4, un balio refrigeran
te 14, que contiens sgua. u otre liquide, puede estar dis
puesto detris de la tobera o toberas 2. El bafio puede es
tar asociado con un conjunto de retirada 15, 16 que pue-
de estar dispuesto en el bafia (como se muestra) o detris
del bafio. Jin embargo, se prefiers generalmente utilizar
un gsonjunto de cilindros refrigeradores en vaz del hafio
refrigerante, ya. que los salientes o depresiones da la
banda. pelicular perfilada arrastran liquido desde el ba
fio refrigeranta en sus salientes y deprezionss, y esta

liquido, al pasar a través de la zonz de estirado, con~-

‘~ duce a la corroaién del primer juego de rodillos y a la

formacidn de vapor de agua en el conducto de caldeo.

Ia trayectoria libre a través de la que so dea~

| plazen la bands. o tirass peliculares 3 despuds de sbando-
nar la tobera. o toberas de extrusldn hasta que alcanzan

! ¢l primer cilindro refrigerador, deberi ser tan corta co

344506
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mo see posible y, por ejemplo, de solamente 100 mm de

larr'a., al objeto de evitar una contraccidn y reduccidn

tra.nsveraalns demasiade grandes de la. handa o handes. uin

embarge, la trayectoria. libre puede acorbarse posiblemen

te disponiendo una tobera de zire 17 en forma de cuchillo
entre la. abertura o aberturas 2 de tobera y el cilindro
12 en o junto. al recorrido de la banda o tiras pelicula-—
rea 3 y transversalmente a las Gltimas. Ia tohera 17 in—
sufla aire refrigerante sobre la banda caliente con el
fin de enfriarla y solidificarla prematuraments..

Ia banda o tiras peliculares reducides 3 son trang—
portadas pox el conjunto 12, 13 de cilindrog refrigerado~
res gsohre un rodille de guia 18 (figura 1) hasta el pri-
mer juego de rodillos 4, los rodillos accionados de cu~
vo Jjuego -glran a aproximadamente la misma velocidad peri
férica que loa cilindros refrigeradores. Ia banda o tiras:
es/ason retirada {(g) del conjunto 4 por el segundo conjun—
to 5 de rodillos, que gira a una velocidad periférice ma.
yor, y a través del conducto de caldeo 6. La banda o ti-
ras es/son ectiradas de este modo con el fin da orientar
su estructura molecular y para su reduccidn adicional. Co
mo efecto especifico y particularmente sorprendente, en
comparacién con los procedimientos conocidos, la bhanda. o
tiras peliculares perfiladas, después de ser orientadas,
se esecinden lusgo, al correr sobre los Gltimos rodilles
del segunda conjunto de rodillos 5 exactaments en las re

glones de rotura. preferembe prescritas, en forma de hilos

separados definidos, sin fin, de maxima. uniformidad. Los

~hilos separados se separan completaments unos de otros y

" no tienen una conexidén a manera. de rejilla. entre si. Tam-
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- poco. 88. nacesario producir la separacidén mediante opera~
D

ciones adicionales, tales como cepillado, retoreido y sl-
milares, ni incluso efectuar la divisidn en los hilos se- -
parados por medio de jusgos de cuchillas.

En algunos casos, puede ser Gtil también disponer
en la zona de estirado un dispositivo 19 para una desvia.
cibn lateral Gnica o repetida. Ia bande pelicular lleva
a cabo enbtonces un movimiento sinuoso. Las fuerzas de ci~
zallamiento adicionales que se producen de este modo, son
también eficaces en las reziones de rotura preferente y
ayudan, por tanto, a la separacibén en capilares indivi-
duales. Segin todas las apariencias, las fuerzas de trac
cibn, flexidén y cizallamiento, que se establecen por el
recorrido alterno sobre los cilinﬁroé'o rodillos hacen
gue Xa banda. pelicular perfilada orientada se disgregue
en las regiones de rotura preferente prescritas.

 Ias regiones de rotura praferents esitdn situadas,
por ejemplo, en agquellos lugares en los que hay cauwbios

de dirececidn en la. seccibn trensverssl. Con las counfigu-

raciones o perfiles corrsspondientes a las figuras 5 y

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

_otras configuracionss como, por sjemplo, la de acusrdo

con la. figwa 7, las regiones de rotura preferente estin

en las partes debilitadas de las peliculas conformadas..

Con peliculas que consistan en capas de nateriales dife-

“rentes 20 y 21, dispuestas en yuxbaposicidn o superposi-

'oién, las regiones de rotura preferente pusden ser los

“lugares en que estos materialas se encuentran uno con

i

0troe.

osible formay

6

Las figuras 15 y 16 nuestran cémo es
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dos filas de toberas 22 y 23 nara.tiras peliculares en
difersntes planos por medic de tres carriles de lablos
avanzados 24, 25 y 26 en la herramienta. de extrusibén 2.
El carril medio o central 25 foma uno de los lablos de
la. tobera para dos filas, Las dos filas estén dispuestas
desplazadas una. ds la: otra de modo que las tiras pelicu-
lares que salen de las toberas, pueden ser retiradas jun
tamente por un conjunto de retirada. 8in embargo, es tam
bién posible, en relacidén con una. prensa. de husillo, gue
varias herramientas de toberas ssan dispuestas yuxtapues
tas o desplazadas una detras de la otra, siendo posible-
nente necesario disponer un mecanismo de retirada separa
do pare. cads harramienta, por el que las tiras reducidas
son obligadas a desplazarse conjuntamente a través del
LAaNuar.

Segln las figuras 17 a 22, se avestran otras confi
guraciones. y perfiles posibles de formas y labios de to-
bera §,9 que miran uno aacia otro, con una anchura del in
tervalo variable y ajuws table. Una superficie de labio pue
de tener ranuras de seccitn transversal de formma de V o
de U y nirar hacia una superficie recta de labio plano.

Lag figuras 21 y 22 nuestran tiras peliculares que
consisten en capas. yuxtapuestas o superpuestas de mate-
riales diferentes 27 y 28; las regiones de rotura prefe-
rente pueden ser log lugares en los que estos materiales
estdn en contacto entre si.

Los yroductos intsmedios y finales del procedinien

" Yo de acuerdo con la invencidn se mwe stran finalmente de

menera disgramdtica y a escala mayor en las figuras 23

¥ 24, utilizando como ejemplo unajia éegctéaade acuer

- 17 -
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do con la. figuxa. 17. Una banda o tira:pelicular perfi-
i lada. y ya.considerablements reducida 3 se rasgs o rompe
~en la zona de estirado por sus lineas de rotura preferen 3;,;;
te en hilom separados sin fin 29. Ia seccidn transversal
] de este conjunfo de miltiples filamentos sin fin se mues  -----
tra. en la figura 24. Lstos fllementos malitiples pueden P
enrollarse, en primer lugar, de una manera conocida en -f‘
forma de paquetes y pueden suwninistrarse luego como ta~
. les para su ulberior tratamiento. Sin embargo, es también. -

10 - posible afladir el tratamiento adicional otras operaclones ‘
de tratamiento, por ejemplo, la texturizacidén de los mil-
tiples filamentos, el cableado y el corte en fibras cor-
tadas u otras medidas adaptadas a la velocidad ds entré—
ga. de los mGltinles filamentos,

15 _ La. presente solicitud que corresponds & la presen—
tada en la. Repiblica Federal Alemana, con fecha 1 de

;Abril de 196f, bajo el Itmsro B91.793 VIIa/2%a, 21 ds
Abril de 1967; Témero BS2.161 VIIa/29a, se acoge a los
.beneficios_del articulo 51 del vigénte Estatuto sobre

20 Propiedad Industrial.

N o0 T &

Los puntos de invencibn propia y nueva que s9 pre-

: sentan para. que ssan objeto de la presente solicitud de
" Patente de Invencidn en Ispdia, por VEINTE afios, son los
25 giguientes:

1.~ Un procedimiento para la produccidn de hilos o

g 344596
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cordones mulbifilares orientados, sin fin, a partir de

sustancias polimeras termoplisticas, tales como piliole-
fiﬁas, poliamidas, poliésteres, poli(clorurcs de vinilo)
y similares, asi como sus copolimeros o mezclas ds estas
sustancias, en el que el material plastificado es extrul
do en Tforma de bands pelicular perfilada, longitudinal-
rente nervada, de anchura arbitraria, con regiones linea
ies de roturza. preferente, que se extienden longlitudinal-
ments y en relacién paralela en uno o més planos, y tam-
bidn con corxdones vperfilados que estdn situados entrs
dichas regiones y que son aproximadanmente similares en
su geonetria al perfil capilar separado subsiguiente, y
en el que esta banda pelicular, inmediatamente después
de o al sbandonar la tobera. de extrusidén y antes de lle—
22y a. 0 de ser sumergida en un refrigsranbe, es estirada.
en varias veces su longitud original, siendo después la.
banda pelicular reducida, solidificada. por enfriamiento,
tan fue rtemente alargada.monoaxialmente con una. accibn de
orientacibén en su direcciébén longitudinal que se escinde
continuanente en fomaciones de hilos separados sin fin
en lag reglones de robtura preferente sin ninguﬁa.otra.
accidn.. ,

2.~ Un vrocedimiento segin la reivindicacibén 1, en
el que los cordones perfilados yuxtapuesitos que se encuen
tran en yuxbaposicién paralela. en la. banda. pelicular, for
man sallentes y depresiones en un lado o en lados alter-
nos de forma ondulada y/o en zig-zag y producen seccionesr
transversales de poligonos que se encuenbtran yuxtapuestos

en la anchura. de la banda pelicular y estdn s6lo conecta.

dos entre sl en las reglones de robura. preferente.

| 344596
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3.~ Un procedimiento segin las reivindicacionss 1
6 2, en el que la banda pelicular es extruida en foma.
de tiras, cada. una con una anchura de menos de 48 mn ¥y
unz relacidn de anchura/esnssor medios de al menos.
10 s 1. e

4,= Un procedimiento segin la reivindicacién 3, P
en el que la. anchura de las tlras esbtéd comprondida entre
20 y 25 nm.

5.= Un procedimisnto seghn cualquiera de las rei- o
vindicaclones 1 a 4, en el que la Dbanda o tiras pslicu- e
lares procedentes de la tobere de exbrusidn son guiadas,
en primer lugar, a. través de un baflo refrigerante y/o

sobre cilindros refrigerantes & una velocidad de retlira—

- da. verias veces mayor que la velocidad de extbrusidn y

son enfriadag hastz por debajo de su beumperaitura de 20—~

- lidificacidn, y solamente entonces son estiradas monoaxial

mente con unax aceidn de orientacién a. temueraturs mis al—

T

6.— Un procedimiento segin cualguisra de las rei—

- vindicaciones precedentes, en el que la banda o tiras pe

" licplares son esbiradas en al menos dos veces su longi-

tud original inmediabamente después de o al dejar la to-
bera. de extrusibn v antes de llegar a o de Ser sumergi—
das. en el refrigerante.

7. Un procedimisnto segin la reivindicacldbn 6, en

el que lgs bandzs o tiras peliculares son estliradas entrs

" eginco ¥y veinte weces su longltud original.

8= Un procedimisnto sezin cuzlquisra de las rei-

vindicaciones precedentes, en el que las reglones de ro-—

! tura preferente estdn formadas por partes de-la banda o

344596

- 20 —




10

15

20

25

30

29-9-67

tirag peliculares, que tienen una: resistencia. 'l;ra.xlsvar-
gal reducida. con reswvecto al resgto de la anchura de la
pelicula.

Q.= Un procedimiento segin la. reivindicaeién &, en
el que las rsgiones de rotura preferente estén formadas
por redueclén del espesor de la pelicula.

10.~ Un procedimiento segin la rsivindicacién 9,
én el que una delgada. y estrecha. tira de pelicula. lanim
nar se encuentra entrs doz cordones perfiladoa adyacentes,
interconectando la. tira. los cordones adyacentes.

1l.~ Un procedimiento seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones gracedentes, en el que log cordones perfi-
ladoa que se encuentran en relacidn paralela. yuxtapues—~
ta, tlenen una seccidn transversal triangular o rectansu~
lar y nds especialmente trapezoidal, y estéin sbélo conec~—
tadoa entre si en los bordes de suz superficies de base.

12.~ Un procedinisnto segin cvalqulera. de las rei-
vindicacionea precedentes, en el que la banda o tiras pe
liculares. son guiadas con contacto de apoyoc alterno so—
bre log cilindrosg de alargemiento o estiraje.

13.~ Un procediniento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedsntes, en el que la banda o tiras
peliculares en moviniento son desviadas una vez ¢ varias
vecss alternabivanente dentro de la. zona de estiraje en
su plano de degplazamiento.

1l4.- Un procediniento segln cuslquiera de lag rei-

vindicaciones precedentes, en el que la bhanda o tiras

- peliculares extendidas, reducldes. y solificadas son es-

tiradas en la zona de 2largamiento bajo la accidn del

calor en al menos Gdos veces su lorgitud al entrar en la.

- 2] -
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zona. de alargamisnto.

} 15.~ Un procedimiento segin cualquiera da las rei-
vindicaciones precedenties, en el gque la banda o bandas
paliculares son cortadas antes da la operacidn de alar-
gamiento en tiras longitudinales aestrechzs con una anchu-
ra. de. por ejempla 20 a 25 mm.

16.~Un procedimiento segin cualquiera. de laa rei-

- vindicacione& precedentes, en el que la banda o tiras

peliculares perfiladas son extruldas en fomma de bandas
planag o curvas. '

17.= Un procedimiento segin cualquiera de laa rei-

- vindicaclones precedentes, en el que la handa o tiras pe

liculzres. procedentes de la toberaz de extrusién son some-

 tidas & la accldén de un refrigerante adicional antes de

- que lleguen el cilindro de retirada o antes de que entren

. en &l bafie refrigeranta.

18.~ Un procedimiento segin cualquiera de las rei-

_’ vindicacionss precedentes, en el que se tille el material
" plagtificade y/o se le dota. de aditivos metélicos y/o for

madores de aspums.

19.~ Un procedimiento segin cnalquiera de las rei-

. vindicaciones precedentes, en el que la banda o firas pe-

" liculares son extruldas a partir de una pluralidad de ca-

- pas superpuestas de diferentes colores o componentad..

20, Un procedimiento segin cualquiera de lag rei-

vindicaciones precedentes, en el que la banda o tiras pe-

- lienleares gon extrulidas a partir de una pluralidad de ca-

© pas yuxtapuestas de difersnlbes colores o componentes.

21.- Un procedinmiento gegin las reivindicaciones

-19 6 20, en el que se espuman una o mis de las capas ex-

L
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truidas..

22.~ Un procedimiento segin cualguiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el que la banda o tiras pe-
liculares o las cintas consistentes en hiloa separados
estén provistas de relievea superficiales.

23.~ Un procedimiento segln cualguiera de las rai-
vindicaciones precedentes, en el que las cintas escindi-
aa.s en formaciones de hilos separades se someten a un

postalargemiento y/o0 una texturizacién o estabilizacién.

24.~ Un procedimiento segin cualquiera de las reivin
dicaciones precedentes, en el que la cinta escindida en

1
i formaciones de hilos separadas ge corta o rompe en fibrag

|
E cortadas.
' Y5.~ Un procedimiento para la produccién de hilos

§o cordones multifilares orientados, sin fin, a partir de
|
{

| sustancias polimeras temopldsticas.

‘ Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
gde, representado en los dibujos gue se acompafian y para

| 108 fines especificados.

La presente Memoriz consta de veintitres hojas, es~

!
E

é

lcritas a méquina por une sola de Sus caras.

! 1y |
i Nadrid, ot
}
]

! P . A..
i

| -2 -
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