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PERFECCIONAMIENTOS FR LA CONSTRUCCION DE HILERAS
PARA PRODUCIR HILADO DE BIFILAMENTO A PARTIR DE UN
POLIMERO SINTETICO LINEAL FUNDIDO '

ALLIED CHEMICAL CORTORATION, entidad norteamericans,
residente en Broadwsy 61, New York, N.Y., EE,UU. de
A,

PRINCIPIOS FUNDAMERTALES DEL INVENTO

verssl

Ls produccidn de filsmentos de seccidn trons-

no redonds ya es conocids en lg industris del romo.

Estios filsmentos se producen con profusidn s pertir de un

polimero sintético fibrdgeno mediante hilstura en fundido
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a través de una hilera que contiene orificios milti-
ples con un tamafio y proximidad tales que a medida
que emergen los filamentos, ocurre una coalescencia
entre los chorros separa&os de polinero fundido. Ta
obtencidn de una buena coalescencia entre los chorros
separados impone un grave problema.

Anteriormente se han empleado diversos tipos
de construcciones y disefios de hlleras para mejorar
la coalescencia de filamentos hilados por separado y
para me jorar, por lo tanto, las propledades del pro-
ducto gxtruido. Un tipo de hilera disefiada_para 1a]
obtencién de una mejor égalescencia se describe en
la patente de los Tstados Unidos NO 2,804.645 que se
caracteriza porque las almas ciua separan los orificios
estdn moderddamente acampanadas para reducir la distan-
cia entre log orificios en la cara de hilatura de la
hiléra. En la patents de los Bstados Unidos 110 2,891.277
ge describe otra hilera disecilada para obtener una mejor
coalescencia que describe los orificlios dispuestos en
una zona sobresaliente a modo de vesicule de la cara de
extrusién con el f£in de conseguir una mayor exposiciédn
de los chorros salientes unos respecto a otros.

El presente invento se refiere de un modo ge-
neral a placas de hilera utilizadas para la hilatuia en
fundido de filamentos bilobales a partir de materialos
texmopldsticos como son las poliamidas, polidsteres, po-
liolefinas y cloruros de polivinilo. De un modo mds par-
ticular, el invento se refiecre a nuevos orificios de hi~
lora dicefiados para hilar hilos de bifilamentos ms Jora-

dos que tienen propilecdades unicas en su pénero sogin se
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el 31 de mayo de 1.969.

TUna segunda modglidad del invento se refiere &
una hilera para producir filamentos bilobales que se
caracteriza pqrquevun lobulo es sensiblemente mayor que
el otro para formar una seccidn transversal con forma
de pera. Un fllamento de este tipo tiene una tendencia
a formar una configuracidén helicoidal cuando se calien-
ta a un punto de relajacién. Tales filamentos se suelen
denoninar generalmente como hilados de autorizado o au-
totextura, . _ ~

* Los filamentos compuestos por un gran lébulo
¥y un pequeiio lobulo resultan extremddamente dificiles
de fusionar entre si empléando téenjicas conocidas o tra-
dicionales. La diferencia en la caida de presidén y re-
lacion de esfuerzo constante entre los filamentos sepa-
rados causa un grave problema con lo que normalmente se
conoce como formacidn de cooa en la hilera., Rsta con-
dicidn se ve impuesta por el desequilibrio de las fuer-
zas en la cara de extrusidn de la hilera. Se han realiza-
do intentos para resolver el problema de la formacidn de |
coca que surge con la hilatura de filamentos excéntri-
camente desequilibrado desde orificios de la hilera sge-
parados empleando enfriamiento asimétrico para enfriar
la perte delgada o pequeila del filamento instantdnea-
mente el salir de la hilera.

RESULTN DIEL IRVENTC

Segin el presente invenlto se proporciona una

place de hilera para producir bitfilamentos a partir de

‘materiales termopldsticos de hilatura en fundido que
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comprende uno o mis orificios de hilature pera la forma-
cién de bifilamentos. Cada orificio de hilantura consis-
te en un par de agujeros separados a poca distancia uno
del otro para conseguir Lﬁ coalescencia. Se debe mante-
ner un grosor de alma adecuado entre los agujeros para
que la hilera ofrezeca una resisbencia suficlente. Con el
fin de conseguir una mejor coalescencia el alma que se-
pare los agujeros se rebaja aproximadamente en 0,050 a
0,203 m/m para proporcionar comunicacidn entre los agu-
jeros en la cara de extrusidn de la cara de la hilera.
Es preferible que la anchpra del rebajo sea.de 0,12; a
0,76 m/m dependiendo del didmetro de los agujeros. Con
agujeros del didnetro menor el ancho deberd ser aproxi-
madamente igual a su didmetro. Asi, mientras la masa de

hilatura se encuentra todavia en estado fundido en el in-

terior de la placa de la hilera, los chorros se ponen en

" contacto unos con otros por lo que comienza la fusidn de

las superficies en contacto antes de salfr por el dispo-
sitivo de orificio. Inmedidtamente despuds de salir de la
hilera, ol extruido se enfria rdpidamente con un medio
fluido como puede ser aire a aproximadamente la tempe-
ratura del embiente,

En una modalidad alternativa del invento uno
de los agujeros de la hilera se disefia sensidlemente ma~
yor que el otro para la produccidn de Tilamentos con
forma de ldgrima o pera con capacidades de autotextura
cuando se tratan térmicemente. De preferencia el agujero
mayor tiene un didmetro por lo menos doble que el did-
netro del agujero menor. Los grosores de alma que Ssepa-

ran log agujeros deberdn estar comprendidos aproximade-
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mente entre 0,050 y 0,152 m/m para proporcionar una
registenclia adecuada a la hilera de este invento, por-
que de otro modo las gran@es rresiones empleadas para
efectuar la extrusidén de polimeros viscosos destruirian
el dispositivo de orificios. Se ha averiguado que es fac-
tible la coalescencia de bolimeros sintéticos fibrdgenos
extruidos a través de este tipo de disefio de hilera si
el alma se rebaja en la cara de extrusidén aproximademen-
te de 0,050 a 0,203 m/m dependiendo del tamafio de los
agujeros de la hilera, Evidéntemente los agujeros de
mayor tamafio exigen un rebajo mayor debido 4 la mayor
relacidn de drea a superficle correspondiente. Normal—
mente el ancho del rebajo se aproxima al didmetro de los
agujoros menores, Con los agujeros de mayor tamafio que
tlenen didmetros que pueden alcanzar hasta 1,016 m/m,
el ancho deberd ser sensiblemente menor.

TLas hileras de este invento pucden fabricarse
con cualquier material y de cualquier prosor apropiados.
Si se desea, el dispositivo de orificios puede dotarse
de avellanado en la cara del polimero para reducir la
longitud de los orificios. El grado de coalescencia de
los chorros extruidos por separado veria dependicndo de
la temporatura de hilatura, velocldad de extrusién, ve-
locidad de enfriamiento del extruldo, viscosidad del
polimero extruldo y otros factores. Se ohscervard por lo
tanto que cstos factores deben mantenerse controlados ade-
més de tener en cuenta la cantidad de drea rebejada.

Bl dnvento es aplicable en goneral a la produc-
c¢idn de todo tipo de polimeros lineales sintéticos fibrd-

genos con capacidad para hilatura en fundido. Alpunos de
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los polimeros sintéticos preferidos comprenden las
poliamidas, poliésteres, poliolefinas y mezeclag de
los mismos,

BREVE DESCRIPCION D LOS DIBUJIOS

da figura 1 representa una parte de la hilera
e 1lustra una vista de 6orte transversal de un dispo-
sitivo tipico de orificios de una modalidad del ypresen-
te invento, |

La figura 2 eg una vista en planta de la cars
de extrusién de la hilera e ilustra el dispositivo de
orificios tomado de las'lineas 2=-2 de la figura 1,

La figura 3 representa una parte de la hilera
e ilustra una viste de corte transversal de otra mode-
lidad del invento en Ja que uno de los agujeros es sen-
siblemente mayor que el otro agujero.

La figura 4 es una vista en planta del dispo-

sitivo de orificios ilustrado en la fipgura 3 tomada de

las lineas 4-4,

TORMAS PREFERUHTES DX REATLIZACTON DEL JNVENTO

" Refiriéndonos al dibujo, y de un modo més par-
tilcular a las figuras 1 y 2, se ilustra una parte de una
vlaca de hilera 10 que tiene un dispositivo de orificios
11 compuesto por un par de agujeros 12 y 14 separados una
distancia de aproximedamente 0,050 a 0,158 m/m por medio
de una parte de alma 16. Bl alma 16 estd rebajada apro-
ximadamente de 0,050 a 0,203 m/m segin se ilustra on el
punto 18. De preferencla el dispositivo de orificios 1l
estd provisto de un avellanado 20 con una profundidad

deseada para reducir la longitud de log apujeros 12 y

- 14. Bl tamafio de los apujeros 12 y 14 estd determinade
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principalmente por las condiciones de hilatura y el

tamafio denier del hiledo de bifilaemento doseado. lLa
separacién de los agujeros a lasg distancias apropiadas
para consegulr una bhena.coaleseencia, como laa con-
prendidas entre 0,050 y 0,152 m/m, pueden varjarse pa-
ra éambiar la relacidn de modificacidn del producto de
bifilamento, ‘si asi se desea.

La profundidad y anchura del alma rebajada
depende en cierto modo de la separacién de los agujeros
Yy el didmetro de los mismos. Tor ejemplo, si los aguje-
rog tienen grandes didmetros por ejemplo de 0,50 a 1,01
m/m y se encuentran Separados.en una distancia que al-
cance hasta 0,152 m/m la profuydidad y snchura del re~
ba jo serdn mayores que cuando se tfata de agujeros me-
nores separados entre si en una distancia menor.

Les figuras 3 y 4 representan otra modalidad
del invento y en ellas gse ilustra un dlspositivo de
orificlos 30 compuesto por un par de agujeros 32 y 34
en una parte 36 de una placa de hilera tipiea. Segln
se ha deserito anteriormente con relacién a las figu-
ras 1 y 2, la parte de alma 38 que separa los agujeros
32 y 54 estd rebajada en 40 cerca de la carn de extru~
gidén de la hilera, Zl rebajo tendrd generalmente una
forma trapezoidal puesto que uno de los agujeros es
sensiblemente mayor que el otro.

Los hilados de bifilamento produeidos con
polimeros sintéticos extruidos por la hilera ilustyre-
da en las figuras 3 y 4 tienen una tendcneia a inducir
un rizadeo autemdtico cuandeo se relajan,

Las hileras del presente invento proporcionan
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medios para mejorar la coalescencia de polimeros ex-~
truidos por separado y, en particular, cuando un cho-
rro s mayor que el otro; para imponer un desequllidbrio
de las fuerzas tales como relacidén de esfuerzo cong-
tante, tengién superficial y caida de presidén. Este in-
vento posibiliﬁa el conseguir una mejor coalescencia
utilizando condiciones normales de hilatura y enfrismien-
to del hilado.
HOTA

Descrite suficiéntemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse copstar que las dispésiciones anteriornmen-
te indicadas son susceptibles de modiflcaciones de deta~
lle en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam-
bién se hace constar que el invento corresponde a una
solicitud de Patente presentada en Horteémérica con fe~
che y nimero siguientes: 9 de julio do 1968, ne 743.472;
acopiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden
log Convenios Internacionales en vigor. Siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo que
se soliclita Patente de Invencidn por 20 afios en Espa-
Ma sobre: Perfeccionamientos en la construccidn de hile~
ras para producir hilado de bifilamento a partir de un
polimero sintético lineal fundido; caracterizéndose por
lo siguiente:

l.~ Perfeccionamientos en la construceidn de

hileras para producir hilado de bifilamento a partir de

un polinero sintdtico lineal fundido, caracterizados

porque se dota a cada hilera de una placa de extrusidn

que tiens un dispositivo de orificio, componiéndose
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atraviesan dicha placa y se encuentran separados por una

estructura de alma no superior a 0,854 n/m, estando re-
bajada dicha estructura de.alma aproximadamente de 0,050
a 0,205 m/n para mejorar la coalescencia de los chorros
separados de polimero fundido extruidos a través de di-
chos agujeros. -

2.~ Perfeccionaﬁisntos gepin la reivindicacidn
1, caracterizados porque el ancho del rebajo es menoxr
que el didmetro de los agujeros.

3.~ Perfeccionamientos segin la reiyindicacién
2, caracterizados porque la placﬁ de extrusidn se ave-
llana en la cara opuesta a dicha cara do extrusidn.

4.~ Perfeccionamicntos segin la reivindicacidn
l, caracterizados porque uno de los agujeros es sensi-
blemente mayor que el otro agujero citado.

5,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
4, caracterizados porque dicho agujero mayor tiene un
didmetro por lo menos dos veces mayor que dicho asgujero
menor.

6.~ Perfeccionamientos en la construccidn de

hileras pare producir hilado de bifilamento a partir

de un polimero sintético lineax!fundido; tal y como que-
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