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IEMORTIA DESCRIPLIVA
pars solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EspPrafa

por VEINTE afios
3 nombre de VEREINIGTE GLANZSTOFF-FABRIKEN A.G., entidad ale-
mana, establecida en Glanzstoff-Haus, Wuppertal-Elberfeld, Ale-~
mania, por:
" UN PROCEDIMIEETO PARA FABRICAR HIIOS DE TEREFTATLATO DE POLIE-

TILENO DE ESCASO ERCOGIMIENTO "

El invento se refiere a un procedimiento pars la fabri-
cacidén de hilos de tereftalato polietilénico, que se estiran
en determinadas gamas de temperatura, asi como con tensidn di-
ferente, de modo gue resultan hilos de escaso encoglmiento,
gue &l ser arrollados, no muestran el denominado periodo de
la continus de snillos.

Para el estirsdo de hilos sintéticcs ha sido dzdo a
conocer toda una serie de procedimientos y también dispositi-
vos. Estos procedimientos, o alternstivamente dispositivos,
proponen estirar los hilos sintéticos, bien sea en frio, o
bien también en caliente, El estirado puede realizarse s es-
te particular, tanto en una o dos fases, como también en més

fases. Asi p.e. ha sido propuesto un procedimiento para el
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estirado en caliente de hilos, especialmente de hilos de te-
reftalsto polietilénico, de acuerdc con el cual el hilo es
alarzado a una temperatura de 302 por debajo del punto de fu-
sién, después de lo cual se fija al calor, manteniéndose el
hilo bajo tensibén a una temperaturs, que sea al menos tan al-
ta como la temperatura del alsrgamiento. rara la realiza-

cidén de este procedimiento se precisa un rodillo de alimenta-
eibén, asi como un rcdillo de sujecidn, montado loco sobre el
anterior, y un par de rodillos estiradores, uno de cuyos ro-
dillos puede ser caldeado eléectricamente, asl como un segundo
par de rodillos estiradores, gque sirve para la fijacién del hi-
lo al calor, y finalmente, rodillos de retirada. De acuerdo
con otra proposicidn, se describe el estirado en caliente de hi-
los de polimerizasdos sintéticos de un alto grado de polimeriza-
cidén, que hayan de ser empleados como cordoncillo. Il disposi-
tivo necesario para el estirado, consiste en des rodillos de
propiedades determinadas, yue poseen ejes paralelos y el pri-
mero de los cuales es caldeable., Los rodillos poseen entalla-
duras sobre su superficie, gue forman circulos sobre el rodi-
llc, cuyos didmetros disminuyen constantemente., L1 hilo si-
tuado sobre estos rodillos es conducido, por lo pronto, por
encima de las entalladuras de didmetro menor y, finalmente,

por encima de las entalladuras de didmetro mayor, de modo

gue debido a la diferencis de tensidn generada, tiene lugar

un estirado. Igualmente se conoce ya el estirar hilos de polids-
teres en dos fases, a temperaturas distintes. En la primera
fase se observa una temperatura de estirado, que se halla entre
la llamada temperatura de transformacidén de segundo grado, y la
temperatura de cristalizacidn, todo ello referido al poliéster.

En la fase segunda, la temperatura de estirado es superior a
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la temperatura de cristalizacidn, pero a lo sumo 502 mds alta.
A su vez ha sido propuesto un estirado en dos fases para hi-
los sintéticos. De acuexrdo con este procedimiento, los hi-
los son estirados, en principic, por un sistema de rodillos,
cuyc primer rodillo estd caldeado, mientras gue el segundo
permanece en estado frio., De acuerdo con otra proposicién

se estiran en dos fases especialmente los hilos de tereftala-
to polietilénico, Segin este procedimiento, el hilo a estirar
abraza una barra tensora caldeada, no giratoria, con lo cual,
al entrar en contacto con dicha baira, se ablanda bajo la in-
fluencia del calor, después de lo cual es hecho pasar por en-
cima de una placa estacionaria ( superficie de caldeo ), man-
teniéndose bajo una tensidn de estirado, que completa el esti-
rado,

Los procedimientos, y también los dispositivos, dados a
conocer haste hoy en dia, gue se refieren al estirado de hilos
de polimerizados lineales, de un alto grado de polimerizacién,
demuestran gue hasta shora se ha venido tratando de alcanzar
por caminos diferentes un resultado en el tratamiento ulterior
de los hilos, gque en realidsd era siempre el mismo, a saber,
el mejoramiento de las propiedades textiles de los hilos. Tos
diversos procedimientos, empero, demuestran a su vez, qué tal
me jora tiene sus 1imites, de modo que p.e. no puede conseguirse
por el estirado provocar a.la vez que el aumento de la resis-
tencia mecdnica, asi como la mejora del alargamiento de los
hilos, también otras propiedades textiles, tales como p.e. el
estado de escaso encogimiento de los hilos,

Se ha podido comprobar, que se obtienen hilos de terefta-
lato polietilénico de escaso encogimiento, gue hayan de ser

tratados a gran velocidad en una continua de anillos para tor-
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cer, cin gue musstren el llamado periocdo de la continua de
anillos, si el estirado se realiza de una manera hien deter-
minada., En el arrollsdc sobre zanillas de hilo torcido por
estiraje mediante una continua de anillos, se producen, efec-
tivamente, fluctuaciones periodicas de alargamiento y encogi-
miento en el hilo, debidas a las diversas tensiones de curva
baldnica moiivadas por la estructura del arrollamiento fluec-
tuaciones que guedan fijadas y que en el tefiido hacen apare~
cer el llemado perfodo de la continua de anillos. Estas fluc-
tuaciones periddicas pueden reconecerse también perfectamen-
te en el hilo por medio del dimagrama de Frenzelhshn. E1 hi-
lo a estirar es conducido de acuerdo con el invento - con el
fin de evitar el perfodo de continua de anillos - a una espi-
ga de freno fija, caldeada a 80 - 1352, en la que es estirado
mediante retirada a gran velocidad, después de lo cual se le
conduce a una espiga fijadora, caldeada a 180 - 2102, siendo
a continuacidn hechc pasar a una velocidad 5 -1C % menor, a
un segundo dérgano de retirada, de modo que con ello se redu-
ce la tendencia al encogimiento del hilo, después de lo cual
se arrolla sobre una canilla de torsidn por anillos. liedian-
te la aplicacién de gamas de temperatura fijas distintas para
la espiga de freno y la espiga fijadora, asi como mediante
la variacién de la velocidad de retirada, se han podido con-
seguir lés buenos resultados mds arriba descritos con rela-
cidn a las propiedades textiles de los hilos obtenidos. ILa
realizacidédn del procedimiento no estd ligada a un dispositivo
determinado. Es conveniente, no obstante, emplear el disposi-

tivo descrito a continuacidn,
51 hilo de tereftalato polietilénico sin estirar, que

proviene de la bobina de hilatura, es conducido a la espiga
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de freno (l), gue tiene una temperatura de 1252, Después de

enlazar el hilc una vez alrededor de la espiga de freno, se
le hace pasar al rodillo de retirada (2), compuesto de las
partes (2a) y (2b), procurdndose que el hilo abrace repetidas
veces la parte (2a), sirviéndose para ello de un rodillo de
desviacidén (3). Las ranuras de guia insertas en la superfi-
cie del rodillo de retirada (2}, gque dan acogida al hilo, tie-
nen en la parte (2a) una periferia mayor que en la parte (2b)
El hilo gue proviene de la espiga de freno (1), y el cual por
lo pronto, se abraza varias veces altededor del rodillo de re-
tirada (2a), es retirado a una velocidad de 200 m/minuto, sien-
do estirsdo con ello en la proporcidén de 1l:4. Desde el rodi-
llo de retirada (2a) pasa entonces el hilo a la espiga fija-
dora estacionaria caldeada a 1902, a continuacién de lo cual
es conducido al escaldn (2b) del rodillo de retirada, dismi-
nufdo en 8% ( con relacién a la velocidad ). [l hilo, con ello
abraza ofra vez el rodillo de retirada (2b), sirviéndose para
elloc de nuevo del rodillo de desviacidn (3), y llega a conti-
nuacidn a la canilla de torsidn por estiraje (5), sobre la que
es arrollado mediante una continua de anillos.

Bl proceso del estirado y sus repercusiones serdn expli-
cados a continuacidn de nuevo, con més detalle:

Debido a la elevada velocidad del rodillo de retirzda (2),
el hiloc es estirado por completo en la espiga de freno (1).
Entre los escalones 2a y 2b puede el hilo acabar de encogerse,
siendo todavia apoyzdo en ello por la trasnsmisidédn de calor |
en la espiga fijadora (4). Si una vez estirado el hilo porx
completo en la proporcién 1l:4, fuera conducido desde el rodi-
1lo de retirada (2a) inmediatamente & la canilla de torsidn

por estiraje, entonces se obtendriasn hilos, cuyo encogimiento
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en la ebullicidn, ascenderia todavia a alrededor de 1C - 12%.
Ahora bien, gracias a la fijacién del hilo en la espiga ( 4 )
a la vez gque se afloja parcialmente ( diferencia entre las ve-
locidades en los rodillos de retirada 2a y 2b ), conserva el
hilo entonces ya Unicamente un encogiciento en la ebullicidn
de aproximsdamente 2 - 3 4. Gracias a la reduccidén del enco-
gimiento en la ebullicién hasta 2 - 3 %, gueda la tendencia
el encogimiento estabilizada hasta el punto, que las fuerszas
inician el encoginiento en el hilo, ya no se presentan cuando
el hilo es arrollsdo sobre la canilla de torsidn por estira-
je, bajo las diversas tensiones de la continua de anillos,
Esta solicitud, gue corresponde a la presentada en Ale-
mania, el 8 de mayo de 1957, bajo el nimero V. 12393 VII/29 a,
se acoge a 10s beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto-

ley sobre Propiedad Industrial.

NOoTaA

Los puntos de invencidn propia y nueva gue se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Tnvencidn en Espafia,
son los siguientes:

12,~ Un procedimiento para la fabricacidn de hilos de
tereftalato de polietileno, de escaso encogimiento, sin perio-
do de continua de anillos, caracterizado por gue el hilo es es-
tirado en una espiga de freno estacionaria, caldeada & 80 -

1352  de la cual es retirado a gran velocidad, a continuacidn

b
de lo cual es hecho pasar sobre una espiga fijadora, caldeada
a 180 - 2102, desde donde es conducido después a un segundo
érgsno de retirasda a una velocidad 5 - 10 % inferior, con el

fin de eviter el encogimiento, siendo a continuacién arrollado
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sobre una canilla de torsidn ror anillos

22,- TUn procedimiento para fabricar hilos de tereitala-
to de polietilenc de escaso encogimiento.

Tal y como se ha descxito en la isemoria que antecede, re-
presentado en el dibujo adjunto y para los fines gque se han es-
pecificado.

Esta lemoria consta de siete hojas escritas a mdquina por

una sola de sus caras,

vadrid, -5 MAR. 1958

P. A

Evzabury
M ::.PM(;.’:
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