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'dicha hoja en filamentos o hebras, efectudndose preferente-

El presente invento se refiere a aparaﬁos v filq,
nentos producldos por los mismos, en que filamentos sin fin
multifilares, molecularmente orientados, de polimeros ¥ ber
moplastlcos se producen por extrusidén de hojas o lamln#é;
que estdn nervadas longitudinalmente para procurar lineas
extendidas longitudinalmente para romper o rasgar o Zonas
con cintas o tiras formadoras de filamentos de seccién trang
versal poligonal entre las mismas; esencialmente consiste
en la refrigeracidén de dicha hoja a la salida de la tbbera
de extrusién o inmediatamente después por chorro de aire,
enfriando los roflillos o tambores o por immersidn en refri-
gerante liquido, estirando la hoja exprimida por lo menos--
varias veces su longitud original, es decir de 5 a 20 veces
su longitud original, para orientar las moléculas del poli-

mero monocaxilmente en dichas cintas o tiras y para rasgar

mente dicho estirado en parte antes de la refrigeracidn,
seguida del Ultimo estirado a temperatura elevada preselec—
cionada, suministrada por una zona de calefaccidn entre con
juntos de rodillos estiradores; deflectando la hoja y/o he-
bras varias veces para facilitar el rasgado o rotura y pro-
duciendo efectos visuales especiales o propiedades especig-
les en los filamentos resultantes, tal como manipulacibdn

me jorada por bordes de rasgado dentados, extrusidn de hojas
en dos o mds capas o zonas de diferentes polimeros, conr po-
1fmero de diferente coloracidn y/o una o varias capas de
polimero espumado, con prominencias superciales de la hoja

e incorporacién de particulas de hoja de metal u otras la-
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minillas en la hoja de polimero. R
Con el convenciongl hilado de fusidn de filaf
mentos termopldstico multifilares, los filamentos o capiégr
res separados, recién exprimidos, tienen una tendencia‘é"
adherirse entre sf o por lo menos a fundirse parcialmenfé
entre si en la fusidn o inmédiatamente-despuéa.de 1e mibia
éuando ha salido de la tobera de extrusidn. También e#iéte
una tendencia a que los filamentos se rompan durante ol sub
sigulente twrefilado y estirado. Por consiguiente, ya éé
han hecho muchas diferentes propuestas para evitar sustan~
cialmente la adherencia entre si y para reducir el mimero
de roturas del filamento; procurando de una u otra manera

un répido enfriamiento y un cuidadoso traetamiento ulterior

de los filamentos o capilares separados, Véase, por ejem-

plo, la patente alemana N2 807.248.

El presente invento sigue un camino enteramente
diferente, El mismo se basa en el conocimiento de que los
defectos, que anteriormente se presentaban con el hilado de
fusidn de filamentos termopldsticos multifilares, no pueden
ocurrir si los filementos multifilares o capilares estdn
formados intencionalmente como parte.de ﬁna hoja y estos,
por lo- tanto, son inicialmente exprimidos como una parte de
la hoja, que corresponde a una cinta de varias hebras o de
un gren ntmero de hebras yuxtapuestas prdéximamente. Esta
hoja se hiende en varias hebras y/o filaﬁentos uniformes
separados.

Naturalmente que ya Se ha propuesto anteriormente

para Tines textiles el cortar una delgada ldmina de papel,




10

15

20

25

30

1040663 y 1. 035.657.

-da, longitudinalmente nervade de anchura arbitraria con 1i-

celulosa u otros materiales, en tiras estrechas (por ejew~
plo, patente de Estados Unidos N¢ 2.106.896) u orienta;?f
hojas delgadas o tiras de hojas de masas pldsticas de poli-
meros altos por estirado y dividiéndoles por subsiguieﬁié’
accidén mecénica de varios tipos, por ejemplo, cepillando,
retorciendo, y operaciones semejantes en elementos en forma
de fibra o similares a la fibra natural. Tales formaciches
de fibras ya no son cgpaces de dar satisfaccidén a las nor-
mas relativamente altas para ulterior elaborzcidn por razén
de las dimensiones irregulares de las fibras separadas.
Otros varios procedimientos también son conocidos, en los
que tiras de hojas planas o longitudinalmente nervadas son
orientadas por estirado y se hienden divididndose en un en+
tramado irregular de fibritas, soplando o retorciendo o
hendiendo en varios lugures la piel de la hoja que conecta
los nervios. ZIas fibritas, sin embargo, permanecen conec-—
tadas entre sf en intervalos mds o menos pequefios. Véase,
por ejemplo, las memorias de las patentes alemanss os.

En contraste con estas propuestas conccidas el
presente invento procura un método, en que la composicidn

de polimero termopldstico se exprime como unas hojé perfila-

neas o zonas lineales preferenciales de rotura, qus se ex~
tienden longitudinalmente y en relacién paralels en uno o
varios planos y también con hebras o cintas perfiladas,
que estdn situsdas entre dichas lineas o zonas y que son

aproximadamente similares geométricamente con el perfil ca-
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pilar separado subsiguiente., Eesta ldmina de hoja inmediua~
tamente despuds o al abandonar la tobera de extrusidn yqaﬁﬂ
tes de alcanzar o ser sumegida en un refrigerante, se esti-
ra por varias veces su longitud original. Ia ldmina dé,hé—
ja reducida, solidificada por enfriado, se estira despﬁgs
suficientemente para procurar uns aggcidn orientadora molecy
lar monoaxilmente en su direccidn longitudinal y por rotu-
re o rasgado continuo s lo largo de dichas lineas o zonas
en hebras o filamentos separados sin fin, sin-éccién:ﬁlte-
rior alguna.

| Con el fin de que la lédmina de hoja se rompa con
seguridad en las zonas preferentes de rotura en capilares
definidos sin fin, separados con formacién de hilo, es im-
portante que la ldmina tenga una configuracién, que ayude
a la eficacia de la operacidén. Particularmente adecuada
para este py0pésito es una forma general ondulada y/b en
zig-zag, en que la superficie de la seccidn transversal de
la hoje plana es constante a travds de su 1ongitué y estd
formada por una plurslidad de formas individuales, que es-
tdn situadas yuxtapuestas sobre la anchurs de la hoja y
estdn conectadas entre sf en las regiones de rotura prefe-
rente. Ias Tormas individuales pueden estar escalonadas
relativamente entre si, perpendicularmente a la anchura de
la hoja. '

Las regiones preferentes de rotura, lineales pa-

ralelas, son esenciales para la geparacién de la ldmina en

varias hebras separadas. IlLas formas individuales o perfi-
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‘hoja. Por consiguiente, la hoja, que sale de la tobera de

les, que pueden estar situados adyacentes entre si en u -
plano o también estar escalonados relativamente entre si;j
perpendicularmente al plano de la hoja, estdn interconecta~
dos en aguellas regiones preferentes de rotuﬁa. Con uma -
hoja longitudinalmente perfilada, extendiéndose en forme’
de zig-zag, los dngulos, que son formados en la seccidn -
transversal y son preferentemente siempre de por lo menos
309, Ias regiones preferentes de rotura lineal tienen una
fuerza transversal reducids en comparacidn con el resto de
la hoja. Esta reducida resistencia transversal puede ser
oﬁtenida, porquelgsz%gibnes preferentes de roturs son for-
madas reduciendo el grosor de lz haja. .
Un efecto alargador y reductor se produce estiran
do la hoja caliente perfilada inmedistamente despuds, o una
vez que emerje de la tobera de extrusidén. Ia extensidn de
la reduccidén depende de la velocidad de retirada, que se
aumenta en relacidn a la velocidad de extrusidn, también
de las condiciones de refrigeracidén y solidificacién de la
extrusidn, ante todo, deberd ser guiada a través de un baiig
refrigerante y/o sobre cilindros refrigeradores con una Ve-
locidad de retirada, que es varias veces mayor que la velo-
cidad de extrusiéﬁ y enfridndose por debajo de su tempera~
tura de solidificacidn y sélo despuds de ello deberia some-
terse la hojé 0 ldmine a un estirado orientador y monoaxil
a elevada femperatura., Un bafio de agua o un bafio de aire
puede ser utilizado como bafio refrigerador. Los cilindros

refrigeradores posiblemente tembién pueden servir al mismo
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tiempo como cilindros retiradores. L

Con el fin de producir fuerzas transvérsales fle-~
xionadoras o cizalladoras, que sean eficaces con intensidad
médxima gobre las regiones de roturs preferente, las préyéé&
ciones de la ldmina de hoja, al marchar sobre los cilindfos,
pueden disponerse pars apoyarse altquativgmegﬁe sobré‘iéé
cilindros y para deflexionarse varias veces., Ademds pugde
ser ventajoso que la hoja se deflexione alternetivamenie en
sentido lateral una o varias veces dentro de la zona de es-
tiramiento en su plano de traslacidén. Este movimiento de
megndro ayuda a la rotura de separacidén en varios filamen-
tos separados.

Ie hoja caliente, que sale de la tobera de extru-
8idn puede ser considerablemente reducida de la manera cono
cida. Ta hoja o ldmina, que emerje de la tobers de extru-
sibn, antes de la solidificacidén de la misma y antes del
estirado, que sirve para la orientacidén puede extraerse en
mds de dos veces y con preferencia por lo menos de 5 a 10
veces su longitud original, y despuds, en este estado redu-
cido y solidificado ée estira en la zona de estirado bajo
la geeidn de calor por lo menoa en dos veces su longitud
2l entrar en dicha zona de estirado. Por la combinacidn
de estos dos procedimientos sucesivos se obtiene una sepa-
racidn segura en hebras individuales sin fin de una manera
particularmente-sencilla. De egta manera es posible produ-
eir, a partir de la hoja, filamentos separados, relativa-

mente finos, por ejemplo, de 30 deniers o incluso menos.
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" ser deseable en un caso individual, evitar una reduccidn -

A este fin la hoja o ldmina mévil, retirada de la bobera de

aire entre la hoja o lémina y la superficie del cilindro.

Jependiendo del material, que se utiliza, puede,

demasiado extensa por extraccidn de la hoja caliente y res-

tringir esto por un prematuro enfriamiento y solidificacidn}

extrusidn, puede ser solidificada por la accidn de un refri
gerante separado, al fin de évitar una ulterior reduccisﬁ
en la dimensidn transversal antes de que se coloque sobre
el cilindro de retiradas, que tira de la misma desde la $0-
bera. A este fin, es ventajoso usar una tobera de aire,
construida en forma andloga a uma cuchilla, a través de la
cual se sopla aire refrigerador y aire comprimido contra la|
hoja o ldmina, transversalmente a su direccidén de movimien-
to. Tal tobera a modo de cuchilla o tobera fina, sin embar
g0, también puede usarse muy eficazmente con una disposi-
cidn de cilindro enfriedor para presionar la hoja o lémina
a elevadas velocidades de retirada, firmemente sobre el ci-

lindro refrigerador o retirador, y evitando un arrastre de

fa hoja conformada o perfilada puede ser exprimi-
da como ldmina plana o curvada de anchura arbitraria o si-
multdneamente como una pluralidad de tiras de hoja perfila-
dé. A este fin, es posible usar toberss del tipo de hendi-
dura ancha o toberas anulares agbiertas o cerradas, con una
o varias boquillas, que corresponden al perfil propuesto de
hoja o ldmina, que es ondulada y/o en fomma de zig~zag.

Una hoja mds aencha también puede ser cortada en tiras lon-
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gitudinales estrechas antes de la operacidn de estiradoi"i

Ia hoja, como tal, puede ser exprimida a partir,
de un material termopléstico polimero, que ya esté teﬁidéi
al color requerido y esté provisto de aditivos metglicos,
por ejemplo, aluminio en polvo y/o aditivos formadores’de
espuma, con el fin de producir efecﬁggwpapf;qg;ares.

Para producir efectos partiéulares épticos o mecd
nicos, la hoJja exprimids puede consistir en varias capas:de
diferentes colores o componentes situados una enoima'de_otr
o de varias de estas capas en relacidn yuxtapuesta. Si se
desea, pueden formarse también una o verias capas superpues
fas o yuxtapuestas de esta clase.

Puede producirse efectos particulares, si la hoja
o las hebras, consistentes en cagpilares separados, se pro-
véen de prominencias de superficie. Ia hoja , despuds de
hendida, dividiéndose en hebras o filamentos separados, pue
de someterse a un estirado subsiguiente y/0 a una accidn
de fraguado.

Por medio de las medidas propuestas por el presen
te invento es posible producir de uns menera particularmen~
te simple y ventajosa, filamentos o hebras, que tienen una
gran resistencia y son especialmente adecuados para muchos
y diferentes fines industriales, por ejemplo, para ulterior
elaboracidn en sogas,'sacos, esteras aisglantes y semejantes
Por otra parte, los filamentos multifilares, producidos -
por el invento, son muy similares en aspecto a las fibras
naturales y ggto facilita su uso parg fines similares. En

comparacidn con tiras de hojas, que se hienden irregularmen




10

15

20

26

&0

te a maners de entramado, también tienen una uniformidaﬁ:;,
sustancialmente mejora&a.de denier y seccidn transversai:f

de los capilares separados. Ta resistencia tensil y de;gi—
zallamiento, asi como la elasticidad de adherencia se ﬁéjé—
ran considerablemente, .

Los filamentos multifilares sin fin, producidos
por el invento, también pueden utilizarse para fines texfi—
les y pueden elaborarse ulteriormente por métodos usuales
en hilos y otros productos textiles, Tos filamentos forma-
dos a partir de la hoja también pueden cortarse o romperse
en fibras gpiladag de mdnera conocida.

Ias ventajas particulares del invento consisten;
en primer lugar en la fdeil manipulacidn de la hoja o 1émi-l
na inicialmente exprimida, mds especialmente porque ésta
es colocada y se mueve a través del marco extractor y esti-
rador y, en segundo lugar, los elementos multifilares, ob-
tenidos de la hoja o lémina, en cierto grado reciben una
superficie dspera por la rotura de separacidén de los capi~-
}grqf segiyados de lg hoja en las lineas de rotura, de modo
que tienen un tacto particularmente bueno y por ello pueden
ser rebobinadas y retorcidas mds fdcilmente. Con la ulte-
rior elaboraciln subsiguiente, estdn colocadas sin resbala-
miento en la estructurs del material retorcido, sogs o telal
Una ventaja adicional es que todos los tipos de polimeros,
a los que pueda darse una orientacidn permanente y que sean
adecuados para la manufactira de hilos y'torcidos pueden

ser empleados y que no es necesaria ni una purezs particu-

lar, ni tratamiento especial alguno de los materisles ini-
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ciales. Ademds, en vista de los numérosos usuarios posiblés
la hoja y las mechas de filamentos multifilares sin fin, re-
sultantes de los mismos pueden producirse en diferentes,gfo-
sores, anchuras y con diferente estirado geﬁeral. Por ejeﬁ,
plo, es fdcilmente posible, alterando el importe de la éi;
traceidn y del estirado, ajustar el @é@ulongg‘glasticidad'
(conducta de alargamiento) o la resistencia a la tensién.-
dentro de los limites dados por el material inicial muy unid
formemente con el fin para el que deba utilizarse el brbduc-
to final. Ia tendencia de la hoja orientada a romperse en
capilares separados sin fin, g lo largo de las regiones pre-
ferentes de ruptura, puede auxiliarse también grandemente
mezclando adecuadamente los materiales polfmeros iniciales,
por ejemplo, exprimiendo una mezcla de por lo menos dos sus-
tancias polimeras, quimicamente andlogas o diferentes., Es
posible exprimir mezclas de polimeros, que sean compatibles
entre si y formar sélo una fase a la fusidn o después de la
solidificacidn. Sin emabrgo, es posible trabajar con mez-
clas de polimeros, gue presenten una diferencia de miscibi-
lidad en el estado sdlido o liguido a condicién de que las
mezclas de polimero sean generalmente adecuadas para formar
- una pelicula.

Un aparato adecuado para ejecutar el procedimien-
to segin el invento, comprende una prensa de tornillo sin
fin con una tobera o varias toberas y rodillos impulsados y
digposiciones enrolladoras, en que la tobera o las toberas
tienen aberturas en uno o varios planos y por lo menos una

de las pestafias de la tobera en cada caso con la aberturs
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o filamentos multifilares sin fin desde una hoja o ldmina

dispuesta para ser remplazable o ajustable. E1l gjuste gq-:
las pestallas de tobera puede efectuarse perpendicularmeé%;
y/o lateralmente respecto a la ldmina de hoja exprimida.‘
Por este medio, que hace posible de una manera particular-
mente simple el producir hojas o ldminas con wn diferenté
grosor o con seccidén transversal de perfil modificada.
Asi es posible, como se desea, producir filamentos o Kiibs
de wn denier mds grueso o mds fino usando la misma tobera,

Adends, una disposicidén de retirada para retirar
¥y extraer simultdnesmente la hoja ¢ ldmina estd dispuesta
entre la herramienta de extrusidn y el marco estirador para
la orientacién de la ldmina de hoja. ILa disposicién de re-|
tirada es ajustable, particularmente en lo que respecta a
su velocidad de rotacién e incluye uno o varios cilindros
refrigeradores., ' |

En los dibujos adjuntos:

La fig. 1 es una ilustracidn esquemdtica de una

instalacidén completa para la produccién continua de hilos

plédstica polimera termopldstica con dispositivos para ex=—
primir, extraer y solidificar y también para oriéntar y
hender la ldmina en hilos separadés gin fin, predetermina-
dos, segin se establece por las regiones preferentes de
rupturae, y para enrollar los hilos multifilares segin se
van ohteniendos '

la fig, 2 es una vista fragmentaria segin el pla-
no de seccidn 2 -~ 2 de la fig., 1 de la zona de extrusidn

del aparato y muestra la extrusidén, le extraccidn y solidio
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ficacién de una hoja o ldmina de anchura relativanente g?éﬁ~
de;

la fig, 3 es una vista similar a la figura 2 de
una zona de extrusidn con una pluralidad de tiras de hojﬁ 0
1dmina exprimida de pequefla anchura; .
‘ la fig. 4 muestra un detalle de otra ejecucién =
para extraer y solidificar las tiras de hoja o ldmina éﬁ:ﬁn
bafio liquido; i

las figs. 5 a 11 son vistas fragmentarias dé %a—
rias modificaciones de secciones transversales a través de
las pestafias de una tobera de hendidura amplia a escalsg
aumentada;

lag figs. 12 y 13 muestran ejecuciones de seccio-
nes transversales de hojas o ldminas exprimidas de capas
miltiples;

la fig. 14 muestra la seccidn transversal reduci-
da de la hoja o ldmina extraida de la tobera de la figura 7T
despuds de la zona de estiramiento para la orientacién de
la estructiira molecular;

la fig. 15 es un alzado frontael fragmentario de
una tobera hendida ancha dividida, con una pluralidad de
- segmentos. separados de tobera en cada uno de los planos o
niveles dé extrusidn;

la fig., 16 es una seccidn a través de la tobers
de la figura 15 segin el plano de seccidn 16 - 163

Las figs., 17 = 20 son alzados frontales fragmentg
rios a escale aumentada de ejecuciones adicionales de tobe-~

ra de extrusidn, una de cuyas pestafias es plana;
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las figs. 21 y 22 nmuestran secciones transver§@;=
les de capas miltiples o segmentos miltiples de hojas, éég;
ducidas por extrusidén desde la tobera de la fig. 19; ‘

1a fig. 23 es una vista en plants de uma tira de
hoja, e ilustra el hendido espintdneo en la zona de estira-
miento; y

la fig. 24 es la seccidn transversal de la cinta
de multifilamentos, obtenida después de abandonar la zona
de estirado. .

Ia fig. 1 muestra una instalacidn de extrusidn,
gue consiste en parte en elementos estructursles conocidos,
es decir una prensa 31 de tornillo sin fin con wna o variag
toberas 32 hendidas, anchas para exprimir upa hoja o ldming
33 polimeras, sirviendo una zona de estirado para la orien-
tacidn de la estructura moleéular de la hoja o ldmina y
teniendo los conjuntos de rodillos 34 y 35 y un conducto
calentador 36 entre los conjuntos de rodillos 34 y 35, y
finalmente un conjunto enrollador de filamentos 37.
. Ta instalacidén tiene una o varias toberas 32 hens
didas anchas, que estdn construidas y dispuestas segin el
invento. Tas fiéuras 5 a 11 muestran unas formas geométris
cas posibles de las toberas o pestafiags de toberas 38 a-g
¥.39 a-g, que estdn dispuestas opuestas entre si con la
misma separacién o con sgeparacidén variable de modo que las
ldminas de hoja exprimidas a travds de ellas tengan perfi-
les de seccidn tramsversal, que corresponden a la separaci¢n
de tobera efectiva y que se extienden en forma ondulada y/0

de zig-zag con proyecciones o endentaciones alternas.
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Ia composicién termopldstica plastificada puede
ser exprimida desde las toberas 32 como tiras de hoja, és—
trechas, longitudinalmente perfiladas, teniendo cada una
un ancho menor de 48 mm y ventajosemente de 20 a 25 mm ¥y
une propercidn de anchurs grosor medio de por lo menos
10:1. Estas tiras de la ldmina de hoja, antes de enfriar-
ge, se extraen por lo menos en 5 a 20 veces su longitud“
original, -

Un conjunto de retirada 41, construfdo como con-
junto de eilindro refrigerador, egtd dispuesto inmediata-
mente despuds de la tobera o toberas de extrusién 32, en
la direccién de movimiento de la ldmina 33, e incluye cilin
dros impulsados 42 y 43, que extraen la hoja o ldmina ex-
primida 33 (o las tiras de hoja) desde la tobera 32 a una
velocidad de retirada, que estd aumentada en relacidn con
la velocidad de extrusidn y extrae la ldmina o tiras 33 en
la cantide prescrita del alargemiento y de la reduccidn,
antes de que la ldmina o tiras alecancen los cilindros re-
frigeradores y antes del enfriado y solidificacién de la
"ldmina o tiras, que se causan por los cilindros. Esto se
ilustra en las figuras 2 y 3.

Como se muestra en la figura 4 un bafio refrigera-
dor 44, conteniendo agua u otro liquido, puede disponerse
después de la tobera o las toberas 32, pudiendo asociarse
el bafio con un conjunto de rodillos de retirada 45, 46,
que pueden disponerse en el bafic (como se muestra) o des-

pués del bafio, Sin embargo, se prefiere generalmente usar
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~ _pecto a estas Gltimas. Ia tobera 47 sopla aire refrigera-

un conjunto de cilindro refrigerador en lugar del baﬁo,raﬁ.
frigeredor, puesto que las proyecciones o endentaciones de
la hoja o ldmina perfilada arrastren liquido desds el bafio
refrigerador en sus proyecciones y endentaciones, y este
liquido, al pasar a través de la zona de estirado, produce
corrosidn del primer juego de rodillos y la formaciénfdb
vapor en el conducto calentador.

El camino libre, a través del cual se muevé.la
léming de-hoja 0 las tiras 33 despuds de abandonar la tobed
ra o las toberas de extrusidn hasta que alcanzan el primer
cilindro refrigerador, deberfa ser lo mds breve posible, ¥
por ejemplo, sélo 100 mm de largo, con el fin de evitar la
excesiva contracceidn transversal y reduccidn de la laminsg
o de las ldminas. El camino libre, sin embargo, puede acor-
tarse posiblemente disponiendo une tobera de aire 47, é Mo~
do de cuchilla, entre la aberturs 6 las gberturas 32 de to-+
bera y el cilindro 42, en el recorrido o adyacente al reco-
rrido de la hojé o de las ¥iras 33 y transversalmente res-—
dor sobre la ldmina u hoja caliente con el fin de una refrl
geracidn y solidificacidn prematura de las mismas.

Ia hoja o ldmina reducida 33 (o tiras) se trans-
porta por el conjunto de cilindro refrigerador 42, 43 sobrg
un rodillo guiador 48 (fig. 1) al primer juego de rodillos
34, girando los rodillos impulsados de este juego aproxima
damente a la<misma velocidad periférica que los cilindros
refrigeradores. La ldmina o tiras se extraen desde el QoI

junto de rodillos 34 a través del conducto calentador 36
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por el segundo conjunto de rodillos 35, marchando a unaAmaé
yor velocidad periférica. ILa ldmina o tiras se estiran por
ello con el fin de orientar la estructura molecular deilas
nismas y para ulterior reduccién. Como un efecto especifi-

co y particularmente sorprendente en comparacidén con los pr:

o

cedimientos conocidos, la ldmina de hoja perfilada o tiras,
después de ser orientadas, se hienden despuds al marchgr '
por encime de los udltimos rodillos del segundo conjunfo 35
de rodillos, exactamente en las regiones de rupture prefé-
rentes, precritas, en filamentos separados, definidos, sin
fin, de mdxima uniformidad. ILos filamentos separados son
completamente independientes entre si y no tienen la cone-
kidn a modo de entramado respectivamente. También es inne~
cesario producir la separacidn por ulteriores operaciones,
tales como cepillado, retoreido y seméjantes 0 incluso efec
tuar la divisidn en los filamentos separados por medio de
Juegos de cuchillas.

En algunos casos puede ser también Util prever
en la zona de estiramiento un dispositivo 49 para una defle
xibn lateral simple o repetida., La ldmina de hoja entonces
ejecuta un movimiento a modo de meandro. ILas fuerzas adi-~
cionales de cizallamiento, que ocurren por ello, también
son eficaces sobre las regiones preferentes de rotura y asi
ayudan a la separascidn en filamentos o capilares individua-
les. En todos los aspectos, las fuerzas de tensidn, fle-
xién y cizallamiento, que se establecen por el movimiento
alternado sobre los cilindros o rodilloa, hacen que la hoja

0 ldmina perfilada orientada se divida rompiéndose en las
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reglones prescritas de ruptura preferente.

Ias regiones de ruptura preferente, por ejemploy
estdn situades en aquellos lugares, en que existen cambiods:
en la direccidn en la seccién transversal, Con las formas
o perfiles correspondientes a las figs. 5 y 6 este es el ca
S0 en las cimas y depresiones 50, 51 y 50a, 51a. don otras
formas, como por ejemplo en aquella de acuerdo con la figﬁ-
ra T, las regiones de ruptura preferente estéﬁ en las por-

clones 52 de cusllo fino de las hojas perfiladas. Con ho-

jas, que consisten en capas de diferentes materiales y que

estidn dispuestas en yuxtaposicidn o superposicidn, las re-
giones de ruptura preferente pueden ser los lugares en que_ |
estos materiales se encuentren- entre si.

Tas figs. 15 y 16 muestran, cdémo es posible for-
mar dbs filas de toberas 53 y 54 de tiras de hojas en dife-
rentes planos por medio de tres carriles 55, 56 y 57 en la
tobera de extrusidn 32, EL carril central 57 forma una de
las pestatias de tobera pare dos filas. Ias dos filas estdn
dispuestag desplazadas entre si, de modo que las tiras de
hoja, que salen de laé toberas, puedan ser extraidas conjun
tamente por un conjunto de retirada. Sin embargo, también
es posible que varias toberas estén conectadas a una prensa
de tornillo sin fin y dispuestas yuxbapuestas o desplazadas
une detrds de otra., Puede ser necesario procurar un mecanig
mo de retirada separada por cada tobera, por el que las $i-
ras reducidas son obligades conjuntamente a moverse a tra-
vés del conjunto estirador.

Las figs. 17 a 22 muestran ulteriopes formas o
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perfiles posibles para toberas con pestafias 58, 59, que"ée}
enfrentan entre si con anchura de separacién variable y _
ajustable. Una superficie de pestailla puede tener gargontas
pon seccidn transversal en forma de Vo de Uy enfrenté;sé
con une superficie plang o lisae, lag seccilones de tobera
60 para formar las zmonas de rotura Ql‘esﬁéglsgﬁuadas en lag
lineas estrechas o bandas entre pestafias de toberas.

Las figs., 21 y 22 muestran tiras de hoja, que <oy
gisten en capas yuxtapuestas o superpuestas de diferéﬁtes
materiales 62 y 63, pudiendo ser las regiones 61 de rupturg
preferente los lugares en que estos materiales se ponen en
contacto. Los diferentes materiales 62 y 63 pueden ser
diferentes polimercs termopldsticos, polimeros termopldsti
cos diferentemente coloreados o de clase diferente o seme-
jante, uno o varios polimeros espumados y semejantes, espe-
cialmente equellos, en que un material es de diferente cla-
se y/o aspecto, en comparacidn con el otro material.

Los productos intermedios y finales del procedi-
niento segun el invento se muestran esquemdticamente y a
egcala aumentade en las figs. 23 y 24, empleando como un
ejemplo una tira de hoja exprimida desde una tobera de la
figura 17. Una ldmina de hoja perfilada considerablemente
reducida 0 tira 33 se rasga o rompe separdndose de la zona
de egtiramiento en sus lineas preferentes de ruptura, en
filamentos o hebras 80 separados sin fin., Ia seccidn trang
versal de los resultantes multifilamentos 80 sin fin se
muestra en la fig, 24, Estos multifilamentos, en primer

lugar, pueden enrollarse de la manera conocida en paguetes
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y despuds pusden suministrarse como tales para ulterior;éié
boracion. Sin embargo, tambidn es posible agregar al ul%gl
rior tratamiento otras fases de procedimiento, por ejemplo,
la texturizacidén de los multifilementos, el cableado y-éi
corte en fibras apiladas u otros tratamientos adaptados(é'
la velocidad de entrega de los multifilamentos.

Los polimeros termopldsticos, formadores de fila-
mentos, que pueden emplearse en la préctice del invento, in
cluyen poliolefinas, tales como polietileno y polipropilenc
poliamidas tales como policaprolactamo y nylon 66, polids-
teres +tales como polietileno tereftalato, cloruro de poli-
vinilo, as{ como copolimeros e imterpolimeros de los respec
tivos monémeros con otros mondmerds copolimerizables, en
gue las hebras separadas o cénectadas, exprimidas, pueden
ser extraidas y con preferencia también orientadas molecu~
larmente. Ias hebras, segin se exprimen en la hoja, prefe-
rentemente tienen ung seccidn transversal poligonal, cuya
geometria es mantenida aproximsdamente cuzndo las hebras
gon _estiradas éﬁ filamentos de menor seccidén transversal,
por lo menos suficientemente para alcanzar orientacidn mole
cular de las moléculas de polimero, es decir, por lo menos
dos veces la longitud de la hoje solidificada, suministrada
a la zona de estirado.

Los segmentos formadores de hebras de la hoja son
segmentos & modo de nervios de seccidn transversal poligo-
nal, tales como segmentos 77 .y 78 de la fig. 13, o 62 y 63
de las figs. 21 y 22 y corresponden a las respectivas for-

mas de segmentos o cavidedes formadoras de hebras 65, 66,

1]
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" rasgado de la hoja en hebras o filamentos sin medios adicig

cularmente conduciendo la hoja en un recorrido ondulante

,

68, 69, 74, 81a — 81d y 82 - 86 (figs. 5 - 11y 15 - 20} §.
gseguin se define por una o ambag pestaflas opuestas de las_j~
rendijas de tobera. Las hojas tienen preferentemente unq J
anchura menor de 48 mm y una proporcidén de anchura a grosor
medio de por lo menos 10 : 1. ZIas hojas resultantes pueden
caracterizarse como hojas transversalmente onduladas-o én
zig-zag con segmentos, formadores de hebras, longitudinél;
mente paralelos, de seccidn poligonal transversal. Lasili—
neas o gzonas de ruptura o rasgado son segmentos estrechos,
longitudinales, teniendo una resistencia de rupturs trans-
vergal sustancialmente menor que dichos segmentos formado-
res de hebras, por ejemplo, las lineas, tiras o zonas 50,
51, 50a, 51a, 52, 67, 70 etc. Los segmentos formadores de
hebras son preferentemente poligonos de 3 6 4 lados de sec~
¢lén transversal, es deeir, triangulares, rectangulares, o
trapezoidales regulares,

La hoja exprimida preferentemente es estirada va-
rias veces en su longitud inmediatamente después de la ex-
trusidn y antes de enfriar por debajo de la temperatura de
solidificacidn del polimero sobre cilindros refrigeradores
42, 43, en el bafio refrigerador 44 o semejente. Tal estira
do es por lo menos de dos veces la longitud original, prefe
rentemente 5 -~ 20 veces tal longitud. El estirado posterior
de la hoja enfriada, solidificada, puede usarse para efec—

tuar orientacidn modecular y para conseguir la ruptura o

neles de separacidn, tales como cuchillas cortadoras, parti
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distintas parteé sin apartarse de la idea o del alcance dell

sobre una o varias series de rodillos estiradores de didme-—
tro relativamente pequefio, tales como los conjuntos de rédi
1los 34 y 35. oot

ELl invento puede procurar efectos especiales éﬁl
los filamentos resultantes, tales como menipulacidn mej&ié—
da de los filamentos por bordes de rasgado endentados, qué
se dejan a lo largo de las 1fneas o zonas de ruptura s lo
largo de uno o varios lados de cade filamento, por el usc
de diferentes oomposioioneg de polimero de los diferertes
polimeros, por el uso de los diferentes colores en la colo-
racidén de polimeros semejantes o diferentes, por el uso de
polimeros espumados, por la provisidén de prominencias supex
ficiales sobre lag hebras antes del estirado, en filamentos
finos, etc.

l Se plensa que el invento y sus numerosas ventajas
inherentes se comprenderdn plenamente por la descripeidn
precedente y es obvio que pueden efectuarse numerosas modi-)
ficaciones en la forma, construceidn y disposicidn de las
invento y sin sacrificar ninguna de sus ventajas inherentes
siendo la forma aqui descrita una ejecucidén preferente con

el fin de ilustrar el invento.

In presente patente de introduccién, comprende

las siguientes reivindicaciones:
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To~ Aparato para producir filamentos sin fin, eg
tirados, miltiples, de polfmeros termopldsticos con tobera
de extrusidén para exprimir una hoja de polimero termopléds-
tico teniendo segumentos poligonales formadores de hebr%gar
conectados por lineas o zonas de ruptura, caracterizado’por
comprender una cara de tobera teniendo una rendija aléféa;
da de extrusidn, definida por lineas opuestas, una de.laé
cuales por lo menos tiene cavidades espaciadas, poligbnéles
formadoras de hebras, y definiendo dichas pestaiias ultériog
mente espacios mds estrechos entre ellas, conectando dichas
cavidades para procurar dichas lfneas o zonasg de ruptura
entre los citados segmentos formadores de hebras y la hoja
exprimida,

2.~ Aparato segin la reivindicacidén anterior, ca

racterizado porque una de dichas pestafias tiene ung cara

plana opuesta a dichas cavidades en la otra pestafia, y segt

nentos sobre dicha pestafia entre las citadas cavidades, de-
finiendo espacios estrechos, conectadores de cavidades,
entre dichas pestafiag,

3.- Aparato segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado por comprender una brensa para exprimir
una hoja de polimero termopldstico a través de una tobera
de extrusidén, teniendo dicha tobera de extrusién una cara
de tobera con una.rendija'alargada de extrusidn, definida
por pestaiias opuestas, teniendo por lo menos una de ellas,
cavidades formadoras de hebras, espaciadas, poligonales,
definiendo dichas pestafias, ademds, espacios estrechos en-—

tre las mismas para procurar lfneas o zonas de ruptura en-
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tre dichos segmentos formadores de hebras en una hoja expiif
mida desde las mismas, medios para enfriar la hoja eXprimi-‘
da y un par de conjuntos de rodillos para estirar dicha ho~
ja entre dichos conjuntos, .

4,- Aparato segin las reivindicaciones antericres;
caracterizado porque dicho medio para enfriar comprende wun
par de cilindros enfriadores rotativos, adaptados para ex-—
traer dicha hoja después de extrusidén por encima de las su-
perficies enfriadas de dichos cilindros,.

5.~ Aparato para producir filamentos gin fin, es-
tirados, miltiples, de polimerés termopldsticos,

Segin se describe y reivindica en la presente ﬁe-
moria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misq
ma se acompaiian.

Consta esta memoria de veintitrés hojas foliadas

y escritas a mdquina por,/fma~sgla cara.

Modrid, a 30 de Marzo de 1968,

08 Rogy
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