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Esta invencidn se refiere a un método y aparato
para la preparacidn de fibras hiladas por fusidn que tis-
nen uniformidad me jorada,

Es sabido guiar y avanzar hilo con gufas de aire
para evitar la descomposicidn del hilo de fino denier al
frotar contra una superficie sdlida., Es mostrado, por ejem
plo, en la Patente de EE, UU, No, 2,191,791, Es asf{emismo
sabido estabilizar filamentos de hilado por fusidn que
han sido sometidos a turbulencia de aire en el procedia-
miento de apagado, utilizando une corriente de aire hori-
zontal subsecuente antes de que los filamentos sean diri=-
gidos sobre un elemento de gufa. Esto es mostrado en la
Patente de EE. UU, No, 3,067,458,

La'turbulencia de aire en la vecindad ds fila-
mentos poliméricos derretidos extruidos estd generalmente
presente con el uso de cualguier tipo de dispositivo de
apagadc Qaseoso para una multiplicidad de filamentos hi-
lados y es conocida por ser dafiina para la upniformidad
de los filamentos y las caracteristicas de fibras subse-
cuentes. De importancia particular a este respecto ss la
uniformidad de tefiido de la fibra resultante.

Se ha encontrado ahora que la turbulencia des
aire que ocurre durante sl apagado de filamentas derrestie
dos puede reducirse a un minimo y los filamentas derrsti-
dos estabilizarse durante el periodo de apagado por sl usa
de un cojin de un medic gaseoso que emana desde una fuentd
relativamente angosta colocada contra la corriente o tra-
yecto de filamento debajo de la zona de apagado,.

De acuerdo con esta invencidn, una pluralidad dg

filamentos de polimero sintético derretidos son extrufdos
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-adn otra modificacidn de esta invencidn;

hacia abajo dentro de un medio gaseoso de enfriamiento,
los filamentos son substancialments solidificados y luego
un cojin de una corriente constante de un medio gaseoso eg
dirigido contra los filamentos, emanando la corriente desd
de una fuente relativamente angosta colocada en la corrier
te de filamentos y substancialmente perpendicular a la
misma, y la corriente teniendo fuerza suficiente para im-~
pedir contactoc de los filamentos con la fuente de corrien-
te.

La invencidn asimismo incluye un aparato que
comprende un dispositivo para extruir por fusidn nolimero
formador de filamentos incluyendo una hilandera de orifi-
cios miltiples, dispositivos adyacentes a la hilandera
para dirigir upa corriente de enfriamiento de un medio ga=
seoso contra filamentos derretidos hilados y elementos
adaptados para emitir un cojin constante de un medio ga-
seoso colocados debajo de los dispositivos de esnfriamien-
to en el trayecto de filamentos derretidos que se origi-
nan de la hilanders,

El método y aparato de esta invencidn se ene
tenderdn de manera més completa al hacerse referencia al
dibujo gue se acompafia, en el que:

La Figura 1 es una vista lateral esquemdtica de
una modificacidn de esta invencidn;

La Figura 2 es una vista lateral esquemdtica de
otra modificacidn de esta invencidn;

La Figura 3 es una vista lateral esquemdtica de

La Figura 4 es una vista en perspectiva de un

aparato apagador que es usado ventajosamente para esta




22,1068

10

15

25

30

invenecidn;

La Figura 5 es una vista en psrspectiva de un
slemento de suministro de cojin de gas para esta invencid
b4

La Figura 6 ss una vista en perspectiva de un
elemento de suministro de cojin de gas modificade para es
ta invencidn,. ,

En la Figura 1, una pluralidad de filamentos
derretidos son extruidos hacia abajo desde la hilandera 2
dentro y & través de un medio gaseoso, tal como una co-
rrisnte de aire horizontal reprassentada por las flechas
3. De ordinaria, 8l paso de aire de enfriamiento es des-
viado alrededor de los filamentos y mientras mayor sea el
nimerc de los filamentos extrufdes, mayor es el aire desw
viado para producir turbuléncia indeseable, Esta turbulen
cia ocasiona que los filamentos derretidos se ondeen o se
muevan en su trayecto para abajo y esto, a su vez, incre-
menta la no uniformidad en el denisr y la capacidad de
tefiirse de los filamentos individuales,

A una distancia debajo del punto en que los fid
lamentos son solidificados substanciazlmente, atn cuande
pueden estar adn pegajosos o blandos, la fuente o suminig
tro del cojin de gas 4 es colacado en sl trayecto 0 co=-
rriente de los filamentos 1, El manojo de filamentos, a
medida que pasa en la cercania del cojin de gas.o de ai=
re, representado por las flechas 5, generalmente se aplad
na para tomar la forma de la fuente o suministro de aire
4, nero no toca la superficie de éste, Despuds de pasar
por el cojin de gas 5, los filamentos pueden caminar so=

bre una guia o distinto elemento de avance de fibras (no
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-adaptado para recibir un suministro de airs de enfriamienk

se muestra), o ser recogidos directamente, usualmente das-
pudés de pasar a través de la chimenea o tubo 6,

La figura 2 demuestra una modificacidn de esta
invencidn en la que dos fuentes de cojin de gas 7 y 8, de
las que emanan los cojines de gas 9 y 10, son colocadas er
el trayecto de los filamentos 1 para proveer control adi~
cional del manojo de filamentos, Puede comprendrse que los
cojines de gas no necesitan estar directamente uno opuss=-
to al otro como sa musstra, baro pueden colocarse uno
arriba del otro. Debe comprenderse asimismo que pueden
usarse mas de dos cojines de gas en diversas posicionss
para estabilizar y guiar a los filamentos a lo largo de
un trayecto deseado.

En la Figura 3, el cojin de gas 12 desde la
fuente 11 actla tanto para estabilizar filamentos 1 como
también en forma de gufa por lo gue los filamentos son
ocasionados cambiar direccidn.

La Figura 4 representa un aparato apagador mejog

rado que es deserito y reclamado de manera particular en

una solicitud de patente presentada con igual fecha a la

presente., Este aparato de apagado pusde usarse ventajosa-
mente junto con el método y aparato de esta inveneidn, en
virtud de que permite enfriamiento de los filamentos de~

rretidos tan cerca como sea posible de un conjunto circu-
lar de hilandera mientras que facilita acceso a la caré -
tula de la hilandera para limpieza y entrelazade, El apa-

rato de apagado generalmente comprende un recinto 13

to y teniendo una superficie frontal 14 foraminea longi-

tudinalmente cdncava 14 extendiéndose dentro del recinto.
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tos bordes de las paredes del recinto se ajustan a los
bordes de la superficie frontal foraminea formando por
ello un canal de apagado semi-cilindrico a través del
cual pasan los filamentos derretidos, Un conducte de en-
trada de gas de enfriamiento 15, que sas adaptado para ro=-
cibir gas desde un suministro de conexidn (no se muestra),
es unido a la parte de atréds dsl recintoc 13. De manera ven
tajosa, el recinto 13 pusde contener una malla perforada
colocada interiormente (no se muestra) para distribuir de
manera mds efactiva el flujo de gas de enfriamiento..
Este dispositivo apagader provee una distribue
cidn semi-circular de un flujo de gas apagador horizontal
sin necesitar un flujo concurrente como ss producido con
elementos apagadores completamente cilindricos, El dispo-
sitivo puede asimismo empujarse para atrds separado de
la hilapdera sin tener escurrimiente de polimeroc derreti-
do sobre el mismo y puede colocarse de manera facilmente
ajustable con respscto a su distancia desde los filamen-
tos extruidos,

La Figura § es una vista en perspective amplia-
da de lo que para los fines de ssta invencidn, se llama
la fuente de medio gaseoso,

En este sjemplo, la fuente comprende un tubeo
metdlico 16 teniendo un extremo cerrado 17 y un cuerpo
microporoso 18 que es compuesto de un metal concreciona-
do que permite el paso de un cojin de gas, tal como aire,
a través de sus poros cuando es suministrado gas bajo pre
sidn a través del tubo flexible 19, Como asunto préctico,
los tubos cilindricos teniendo un didmetro de cuando ma-

nos 6 mm, aproximadamente y que van hasta 5 ¢ 7,5 cm. sed
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rdn mds Utiles para esta invencidn,

La Figura 6 es un ejemplo alternc de una fuente
para un cojin de gas que comprende un tubo arqueade 20 de
un metal microporoso como se describe para la Figura 5.
S Dos de estos tubos érqueados 2 pueden usarse para proveer
cojin de gas y guia completamente circular, si es desea-
do,

€1 método y aparato de esta invencidn son Uti-
les para la preparacidn de fibras a partir de una resina
10 termopldstica formadora de filamentos sintdticos que in-
cluye, por ejemplo, resina de poliédster, v.g., tereftalate
de polietileno; resina de polipropileno isotdtica; resina
de poliamida, v.g., adipamida de polihexametilenoc y poli=
caprolactamo; rasina de cloruro de polivinilo; resina de
15 policarbonato; y resinas de dxido de polifenileno, as{
gomo mezclas de estas resinas,

El cojin de gas de la invencidn puede moverse
facilmente a cualquiara ubicacidn deseada a lo largo del
trayecto de los filamentos que caen, Puede moverse mas
20 cerca hasta la zona de apagado que los elementos de gufa
convencionales para estabilizar, guiar y adn enfriar més
los filamentos hilados, Las condiclones que varian con el
‘hilado de poli{meros diferentes son mucho mds facilmente
acomodadas con el aparatc y el método que se divulgan en
25 la presents,

Para demostrar la mejora en uniformidad de las
fibras producidas de acuerdo con esta invencidn, una re-
 sina de polipropileno isotdtico formadora de filamentos
fué extruida por fusidn a 2502 C, a2 través de un conjuntd

30 de hilandera circular teniendo 68 agujeros, Los filamen-
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tos fueron apagados con aire de enfriamiento teniendo una
velocidad medida en la malla de apagado recta de aproximas
damente 33,5 metros por minuto y recogidos a una velocidag
de 200 mstros por minuto. La hilaza sin estirar e hilada
tenia un denier total de 3800,

El método de esta invencidn fué usado en el an-
terior procedimiento para hilar una parte de la hilaza
mientras que una hilaza de control fue hilada sin el co=-
jin de gas, En esta operacidn de hilado, una fuente de
cojin de gas, qus era un tubo de metal microporoso con
didmetro de 3 cm., fus colocada horizontalmente a través
del trayescto de los filamentos a 168 cms, aproximadamente
para abajo del conjunto de hilandera, Fué alimentado aire
al tubo de metal bajo una presidn ds linea_de 2,1 kg./cm,
cuadrado aproximadamente para crear un cojin de aire en
la suparficie del tubo suficiente para ocasionar que el

mano jo de filamentos se aplane y para impedir que los fi-

lamentos hagan contecto con la superficie del tubo, La hi-

laza, en ambos casos, fué recogida al primero pasarla so-
bre un rodillo de terminado, alrededor de dos poleas y
enrallarla en un carrete,

Las muestras de hilaza fueron probadas para su
no uniformidad al sequir los procedimientos gensrales de
ASTM-1425, "Wétodo de Prueba para lo Disparsjo de Hilos
Textiles", usando un instrumento del tipo que mida direc-
tamente las propiedades de la hilaza que cambian la capa-
cidad de un condensador cuando la hilaza pasa entre su
placas, Misntras mds bajo sea sl valor obtenido en aeste pr
cedimiento de prueba, mds uniforme es el producto filamen-

tario, La hilaza que fue hilada de la manera anterior sin

D -
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utilizar el cojin de gas de esta invencidn, produjo un va4
lor no unifarme en el procedimiento de prueba de 4,1,

mientras que la hilaza hilada de la manera mencionada

utilizando el cojin de gas como se describe produjo un vas
lor no uniforme de solamento l,9. Por tanto, puede vsrss
que el método y aparato de esta invencidn producird una

disminucidn significativa en la no upiformidad de hila-

22,

l.a presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Estados Unidos de América el 4 de Enerc de
1968 bajo 8l n2. 695.711, se acoge 2 los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial.

N O T A

Los puntos de invencidn propia y nusva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud des Pa-
tente de Invencidn en Espafla, por VEINTE afios, son los
giquientes:

l.- Un método para preparar fibras hiladas por
fusidn que comprende extruir una pluralidad de filamen-
tos derretidos de polimero sintético hacia abajo dentro
de un medio gaseasoc de enfriamiento, y solidificar los
filamentos, caracterizado por dirigir un cojin de una co-
rriente constante de un medio gaseoso contra los filamen-

tos solidificados, corriente que emana desde una fuente
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relativamente angosta colocada en el trayecto de los fila-
mentos y substancialmente perpendicular a la misma, co-
rriente que tiene fuerza suficientes para impedir sl con~
tacto de los filamentos mencionados con la fuente de co-
rriente, y adelantar la pluralidad de filamentos,

2.~ Un método seglin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque el medio gassoso de enfriamiento es dirie
gido radialmente hacia adentro y horizantalmente a‘través
de los filamentos solidificados en un arco de lBUﬁgzapro-
ximadamente.,. i

3.~ Un método segln la rsivindicacidn 1, ca-
racterizade porque cuando mencs otro cojin de una corriens
te constante de un medio gaseoso es dirigida contra los
filamentos en una posicidn que no esté mds adelante en
el trayecto de filamentos que el cojin gaseoso primera-
mente mencionado.,

4,~ Un método seglin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1-3, caracterizado porque la direccidn del
trayecto de los filamentos es cambiada en el mencionado
cojin del medio gaseoso.

S5.- Un aparato para llevar a cabo el método
de cualquiera de la reivindicaciones que antecedsn, y
que comprende elementos para extruir hacia abajo una
pluralidad de filamentos derretidos de polimero sintéti-
co desde un conjunto de hilandera de orificios miltiples
y elementos de enfriamiento gaseoso para los filamentos
derretidos adyacentes a la hilandera, caracterizado por
dispasitivos de impedir el movimiento de los filamentos go-
lo¢ados debajo de los slementos de enfriamiente en sl

trayecto de los filamentos solidificados, dispositivos

—10 -
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que comprenden un elemento relativamente angosto colocado
substancialmente de manera perpendicular a los filamentos
que caen y con elementos para emitir un cojf{n de una co-
rrients constante de un medio gaseoso con fuerza suficiens
te para impedir que los filamentos toquen a &se elemento.

6.~ Un aparato segin la reivindicacidn 5, ca=
racterizado porque el conjunto de hilandera es circular y
el medio gaseoso de enfriamiento comprende paredes que ded4
finen un recinto adaptado para recibir up medio gaseaso
de enfriamiento, las paredes incluyendo una pared frontal
que tisne una superficie foraminea longitudinalmente cdn-
cava extendiéndose dentro del recinto mencionado, las
paredes del recinto teﬁiendo bordes substancialmente coexs
tensivos con los bordes de la superficie cdncava por lo
que los elsmentos de enfriamiento gaseoso cooperan con el
conjunto de hilapdera y parcialmenté- rodean a los fila-
mentos derretidos extruidos, y el recinto teniendo una
entrada‘bara uh suministro del medio gaseoso de enfriae
miento,

7;- Un aparato seglin la reivindicacidn 5, carace
terizado porque los dispositivos de impedir mouimianté>a
los filamsntos comprenden un tubo cerrado teniendo elemens
tos para recibir un gas sometido a presidn y cuando menos
una parte del tubo comprende una seccidn microporosa des-
de la cual emanpard un cojin de una corriente constante del
gas sometido a presidn, |

‘8,-»Up aparato segin la reivindicacidn 7, caracs
terizado porque el tubo es un tubo metdlico recto cerrado
En un extremo y adaptado para recibir el gas sometido a

presién en el otro extremo,

n]jluo-
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9.~ Un método para preparar fibras hiladas por
fusidn,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
teceds, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han sspecificado,

Esta Wemoria consta de doce hojas escritas a
méquina por una sola cara,

Madrid, ~ & Ui o
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