NG,

? ATENTE DE INTRODUCOCION

a favor de
LA SEDA DE BARCELONA, S. A. - de nacionalidad espafiola -
domiciliada en Avda. José Antonio Primo de Rivera, n® 654 -.}#A
BARCELONA. &
por:

wperfeccionamientos en el estiraje de filamentos de super = . .-

ﬁolimeros lineales sintéticos".

Memoria Desoript ivase
la presente patente de introduceidn se refiere

& un perfeccionamiento en el estiraje de filamentos de
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superpolimeros lineales sintéticos, particularmente de
poliésteres lineales sintéticos.

En la fabricacién de filamentos a partir de
poliésteres sintéticos lineales, como p.e. los tereffalatos'v_i”
de polietileno, es conocida ya la extrusién del polfmero B

fundido a través de una hilera, dejando que los filamentos

formados se solidifiquen por enfriamiento ¥, -seguidamente,

estirar en frio dichos filamentos varias veces su longitud

‘inicial, oon el objeto de mejorar sus propiedades f{sicas,

tales como la tenacidad, alargamiento ¥ contraccién. Fara
efectuar el estiraje de hilos o filamentos de poliéstér,
es ocorriente calentar los hilos o filamentos a una.tempera-
tura elevada, habiéndose propuesto varios procedimientos i
para efectuar esta operacidn. Por ejemplo, los hilos de
poliester se han estirado utilizando un rodillo de alimen-
tao;én calentado, un rodillo de estiraje calentado, o tam~
bien mediante una placa ocalentada e una varilla calenteda, .-
dispuestas entre el rodillo de alimentacién y el rodillo de;‘¥ﬁ¥
sstiraje frios, Tgualmente se han estirado los hilos
poliéster en dos tiempos o fases, por ejemplo, mediante un
orimer estiraje con una varilla calentada y un estiraje oom—fT;?
olementario sotre una placa més caliente.

En la fabricacién industrial de hilos textiles
de polidster, el estiraje es erftico, en grado sumo, ya
niue un estiraje no uniforme da lugar a que los filamentos
aresenten una afinidad al tinte desigual y por tanto los
sejidos elaborados con ellos son camercialmente inacepta-
nles. '

Los procedimientos de estiraje oconocidos hasta

chora no han pemitido superar con éxito esta dificultad.
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Ademds, se ha comprobado que diohos procedimientos solo

' permiten una velocided limitada de manipulacién. Un aumen- :

to importante de la velooidad de estiraje da siempre lugar

a productos menos uniformes, a un nimero excesivo de fila-
mentos rotos, o a la rotura completa del conjunto de fila-
mentos.

El procedimiento de la presente patente tiene

por objeto procurar un estiraje uniforme de los filamentos

de poliésteres lineales sintéticos, en lo que atafie a la
afinidad al tinte. ’

Otro objeto es el estiraje de filamentos de
polidster a elevadas velocidades de estiraje.

Finalmente, tiene tambien por objeto, proourar
redlos para que el calor actue de una forma muy uniforne
sobre los filamentos de poliester, durante el prooceso
de estiraje;

Todos estos fines se logran mediente el prooce-
dimiento de la presente patente, segin el cual los fildmen-Af_  
tos de poliésteres lineales sintéticos, sin estirar y pro-

tegldos por un apresto lubricente, se hacen avanzar, a

una velocidad uniforme sobre una superficie caldeada man-
tenida a una temperatura comprendida entre la temperatura

de transioidén oristalina de segundo orden y una temperatura ;f

superior en unos 45% a esta temperatura de transfhoién de

- segundo orden, y se calientan por contaoto con esta super-

ticie oaldeada durante un periodo de tiempo surioiente para : ?fw

lograr un calentamiento uniforme a la vez que se les somete

a una tensidn de estiraje comprendida entre un 10% y un
40% de la tensidn de estiraje natural a la temperatura de

la superfioie caldeada, y finalmente se les estira hacién-
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dolos pasar alrededor de un elemento de freno en donde

se les somete a una traocoidn de estiraje.

El procedimiento puede llevarse a oabo coﬁ la
ayuda de un garato para el estiraje de hilos que inoluye:
un dispositivo dug conduce al hilo a una velocidad uni=-
forme; un patin de caldeo del hilo, que presenta, al menos
dos superficies ocurvas; drganos de débil resistencia al
avance, para pasar el hilo desde una superficle ourva a unaif;;f
segunda superfiocie ocurva; medios para el calentamiento o
del dispositivo de caldeo antedicho; un elemento de freno;
medios para e jercer una tracoidn de estiraje sobre el
hilo; y medios para arrollar el hilo estirado. :

Ia descripeidn due sigue, con referencia al di~
bujo anejo, a tf{tulo de ejemplo no limitativo, explioca
como puede realizarse el procedimiento de la presente pa-
tente., lLas partioularidadeé que se deducen, tanto del
dibujo como‘del texto, formen parte del procedimiehto de
esta patente,

ILa figura 1 es una vista en perspeotiva de una .
disposicién de los elementos combinados conforme al proce~ ];;;
dimiento de la presente patente;

las figuras 2 y 3 son vistas en perspeotiva de
otros dispositivos de caldeo y freno. _

las figuras 4 y 5 son vistas esquemdtioas en phq;;fi 
ta de otras formaes de realizacién de 1los elementos de cal- .
deo.

En la figura 1, los filamentos sin estirar de
poliéster lineal sintético -1-, protegidos por un apresto

lubricante, son conducidos a velocidad oonstante'por los

rodillos de alimentacidén -2- y -3~ hacia un conjunto de
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7ueltas) compuesto esencialmente de un patin de caldeo =-4-

je dos caras, provisto en cada extremo de rodillos locos
-5~ que giran libremente, y que presenta dds superficies
ie caldeo =-ll- oonfexas hacia el exterior, E1l conjunto
s8t4 oalentado a una teﬁperatura aﬁropiada por el vapor
ie una oaldera -9~ calentada por resistencias eléctricas
~10-, o por ocualquier otro medio conocido. Luego, los

£ilementos pasan alrededor de una varilla fija de freno

~6- en donde se efectua el estiraje y seguidamente, alrede—%3]3¥n
dor de un rodillo de estiraje -7- y del rodillo loco -8- J
norrespondiente§ finalmente se dirige haoia un dispositivo
de arrollado no representado. El vapor ocaliente pasa di-
irectamente al conjunto de caldeo A, tal como se representa
en el dibujo.

El apresto lubricante es un revestimiento lubri- i;ﬁ;;
cante apropiado para textiles, aplicado generalmente en la o
proporeién de 0,5 a 2,5% en peso, tal como un acelte mine-
ral, vegetal o animal (aceite de ricino sulfonado, o un B
aceite sintético ocomo el de silicona). El lubricante puede :if%:
combinarse ocon un agente anti-estétiéo, segin los prinoi~ i
rlos conocidos en esta téonica. El hilo que se quiere es-
tirar por el prosedimiento de la presente patente, se ha
e proteger mediante un recubrimiento Xubricante, pues de
lo ocontrario se rompe completamente o presenta numerosos
filamentos rotos.

la temperatura de transioién de segundo ordenm,
estd situada, por ejemplo, por encima de unos 57¢C para el
tereftalato de polietileno cristalino con una viscosidad

intrfnseca superior a unos 0,30, y alrededor de los 80¢C
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jara viscosidades intrfnsecas superiores a 0,50. ILa

temperatura de caldeo en el procedimiento de la presente
ratente se situa en el intérvalo comprendido entre la tem-
reratura de transicidén de segundo orden y una temperatura
superior en unos 452 a esta temperatura de transicién.

Jas temperaturas inferiores dan lugar a un estiraje no
Unifonme ¥y a bastantes gilamentos rotos, mientras que las

temperaturas netamente superiores conducen a dificultades

de funcionamiento debido a que el poliéster se pega sobre
las superficies de caldeo.
Por "tensién de estiraje natural™ se entiende

la tensidn del hilo en el punto de estiraje, cuando se le

estira a su grado de estiraje natural en las condiciones

de regimen permanente.

El conjunto de calefacoidn, en una forma prefe-
rida para la realizacién del ﬁrocedimiento de la presente
patente, oamprende un patfn calentado, provisto en sus dos
extremos de rodillos locos que giran libremente, ¥ que pre- ?‘

senta dos superficies exteriores convexas -ll- con las oua- .

les se pone el hilo en contaoto durante su caldeo. El con-
Junto estd dispuesto de forma que la mayor parte del cambio f"T
das direcoidn del hilo alrededor del mismo se produce sobre
1>s rodillos locos y, sélo una pequefia parte tiene lugar
ssbre la superficie del pat{n calentada. Estd construldo
d2 un material con buenas propledades de transmisién del
calor, por ejemplo de aluminio, cobre o latén. El patin

Piede calentarse por insercidn direocta en su interior de

rasistencias eldotricas o, més ventajosamente puede ser

vacio para oconectarlo direotamente a un generador de vapor,

como se representa en la figura 1, de forme que Sea oalen-




10

15

20

25

30

" hilo, debe poseer buenas propiedades termoconduotoras ocom-

(,’w;.! 4
tado por los vapores de un lfquido en ebullicién., Ia

o

superficle externa del patin sobre la oual se desliza el

binadas con un coeficiente minimo de frotamiento, como el

qle puede lograrée con una superficle cramada mate.

Para un funcionamiento industrial continuo, el
patfn calentado estd provisto, ventajosamente, de super-
fioies -11~ dé contacto con el hilo reemplazables, por
eJeﬁplo, soldando sobre los lados del patin hojas finas de
cobre embutidas, limpidndolas mediante chorro de arena y
cromando su superficié exterior para que presente el acaba~-
do mate deseado. la tignia 3 ilustra dicha disposicién,
en la que la referencia -1l1- designa la superficie reempla-
zable., El desgaste producido por un hilo que se desplaza
rapidamente sobre una superfiole, es blen oonocido y es .
evidente una ventaja podér reemplazar solo una parte mfnima
de la superfiocle usada en lugar del patin entero;

Los rodillos locos -5- del oconjunto de caldeo A
(igura 1) estdn montados sobre prolongaciones de la base
del patin calentado -4- de suerte que los rodillos se oa-
lientan por conduccidn directa a través de suslsb@ortes
como tambien por contacto con el hilo calentado. En servi-
cio, la temperatura de los rodillos locos es sensiblemente
la misma que la del patin calentado. ILos ejes de rotacidn
de los rodillos locos no son paralelos sino inclinados, de
rorma‘éue las espiras sucesivas de hilo alrededor del con-
junto de caldeo, queden separadas unas de otras, evitdndose
ccn ello la superposioidn y enmaflaramiento de los filamen-—

tese EL séporte de los rodillos locos estd construido de

~ fcrma que permita un reglaje del édngnlo de inclinacién, ha-
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ciendo posible una regulacién de la distancia entre espiras v_ff“

adyacentes del hilo sobre el conjunto de caldeo,
' L&s rodillos locos deben satisfacer clertas
condiciones referentes a la traccidn por frotamiento que
imponen &l hilo. Por ejemplo en un ensayo efeotuado para
verifioar‘unos rodillos locos apropiados, se ha comprobado
cue un par::.de rodillos insertados en un buole de hilo que

ge desplaza a la velocidad de 685 metros por minuto, no

¢eben causar en el hilo una caida de tensidn miperior & unos ...

0,086 g. por denler.
Asf, la caida de tensidén méxima admisible puede

variar entre unos 12 g. y unos 45 g. para hilos sin estirer L

en el intérvalo de 140 a 525 deniers (16 a 60 Tex.). En

¢tro ensayo con rodillos locos apropiados, se ha comprobado - ..

cue el tiempo de paro sin frenado, a partir de una velocidad .

¢e 9.000 vueltas por minuto, no debe ser inferior a 0,4 mi-

rutos para un hilo sin estirar de 140 deniers (16 Tex.) y

¢e unos 0,85 minutos para un hilo sin estirar de 525 denlers fg?

(60 TeX. )o

la tracoidn debida al frotemiento impuesto por el -

eparato de oalefacoidn sobre el hilo, debe ser muy débil
para que la tensidn del hilo entre el conjunto de caldeo ¥y
la varilla de frenado no sea nunca superior a un 40% de la
tensidn de estiraje natural del hilo a la temperatura del
conjunto de oaldeo. Tensiones més elevadas conducen & un
rroducto no uniforme. Por otra parte, la tensién en la zona
entre los rodillos de alimentacidn y el aparéto de calefaoc-
¢idn debe ser, al menos, un 10% de la tensidn de estiraje,
rara evitar que el hilo se arrolle sobre los rodlllos de

alimentacidn.
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Medidas de birrefrigerancia efectuadas sobre
muestras de hilo retiradas de la zona comprendida entre el
conjunto de calefaccidén y la varilla de estiraje, dan
sensiblenente los mismos resultados que las efectuadas so-
bre el hilo de alimentacién, lo que demuestra que ningin
cambio apreciable de orientacidn se produce en el hilo
mientras pasa sobre el aparato de calefaccidn,

las dimensiones del aparato de calefaccidn y el

nimero de espirar alrededor de este aparato deben regular-

se de manera que el tiempo de caldeo del hilo sea sufioien-{f;ﬂ}

te para calentarle uniformemente, al objeto de evitar un
estiraje irregular que daria lugar a barrados en los teji-

dos teflidos fabricados con dichos hilos, ZEn condiciones

~ éptimas, la duracidén del calentamiento varia sensiblemente

con la temperatura del aparato segin la férmula:

o = 4,94648 -logé 100 H) + 9
T N 5 .

en la que T es la temperatura en grados del aparato de oa-
lefaceién y H la duracidén en segundos del calentamiento
del hilo sobre el aparato,

Preferiblemente, es ventajoso utilizar tempera- .

turas muy elevadas y tiempos de calentamiento muy cortos pa;l;f{

ra los hilos de tftulos finos.

Los tiempos de calentemiento y las temperaturas

més oonvenlentes para el aparato de calefacoidén, son los

siguientes:
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Despues del  Antes del Velooidad Tiempo de Tem@era-!;’“u

estiraje estiraje de estiraje calentamien tura del’ -7
den, den. - M/min, to seg. patfn de
_ caldeo . .~
70 245 1097 0,20  105%2C -
v .
40 120 685 0,40 1008
70 245 685 0,47 g7¢ '
140 616 497 0,80 942
150 660 497 0,80 902

220 1179 276 1,80 802

Tl emplazamiento exaoto de la varilla de freno-6 -
(le 1la figura 1 no tiene importencia, Puede montarse a s
varios centfmetros del conjunto de calefaocién 4 o, eventuq;';?}.
nente, puede colocarse directamente sobre el patf{n calenta- :
{lo ~-4- ocomo se representa en la figura 2; Pueden ser nece- if?:f
sarios medios diferentes para el calen tamiento de la varilla;f?f
¢.e freno, al objeto de obtener las condiciones dptimas de -
temperatura si la varilla no est4 montada directamente so=-
btre el patin, Es necesario que la superficie de la varilla
cea de tal naturaleza que el coefioiente de frotamiento
eaté comprendido entre 0,10 ¥ 0,40, dependiendo tambien su
valor del tftulo del hilo que se estira, de la velocidad
de marcha y del didmetro del huso. ZEn una foma de reali-
zacida dol procedimiento de la presente patente, la varilla
de freno es de Ti0, aglomerado con una superficie rectifi-
cada y mateada. Eventualmente, la varilla de freno Unica
dz la figuranl, ﬁodré reemplazarse por un Juego de dos o
mis varillas actuando conjuntamente, o por otros elementos
d2 freno equivalentes.

El coeficlente de frotamiento de la superficie
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de freno utilizada aquf, se mide tirando del hilo estirado

alrededor de la varilla con un cambio de direccidn de

1802, a la velocidad de 205 n/min, Ia tensién de entrada Lo

se mantiene constante & 9 g. por un dispositivo tensor
apropiado y la caida de tensién ocreada por la varilla se
mide con un "Shirley General Purpose Friction Tester" que
da directamente el coeficiente de frotamiento. '

' Pueden variarse las propledades del hilo acaba-

do, modificando el didmetro de la varilla de freno.

Para un hilo pdlidster sin rizer de débil enco- »

glulento {8 a 15%), es necesario mentener el didmetro de
la varilla entre unos 4,75 y unos 9,5 mm. Una varilla
de didmetro sensiblemente superior a 9,5 mm. por ejemplo
de 12,7 mm; puede utilizarse para aumentar el encogimien-
t0 en agua hirviente del hilo estirado. Una varilla de
didmetro sensiblemente inferior a 4,75 mm. por ejemplo de
3,2 mm., puede utilizarse para obtener un hilo con rizado
espontaneb; ‘

Los po;cientos de estiraje utilizados en el

procedimiento de la presente patente, determinados por las

velocidades relativas de los rodillos de alimentacién y de'igéj

los rodillos de estiraje, son sensiblemente equivalentes a
los utilizados usualmente y dependen de la preorientacién
en el hilo sin estirar, la cual a su vez depende en parte

ie la velooidad de hilatura utilizada durante la fabri-

sacién del hilo sin estirar. Se han obtenido buenos resul- ‘. v

tados oon hilos sin estirar cuya birrefrigerancia alcanza-
va a 0,0115.
Los ejemplos siguientes muestran como el proce-

dimiento de esta patente puede llevarse a la préctica.
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Se utiliza un aparato de estiraje del hilo tal
somo el representado en la figira 1, El patin calentado R
-4-, estd formado por un bloque de cobre con dos superfioiesf??7
de calentemiento, de 31;75 mn, de ancho (perpendicularmente vﬁf‘
a la trayeotoria del hilo) y 69.85 mm. de largo (paralela-

mente a la trayectoria del hilo). ©Estas superficies de

caldeo son secciones de un o¢ilindro de radlo 45,7 on, ¥
estdn separadas una de otra de tal forma que las prolonga-
ciones de sus superfioles paralelamente a la trayectoria
del hilo, son tangentes a los rodillos locos =-5-. Ias
superfiocies de oontaot6 del patin_de caldeo se preparan
limpidndolas al chorro de granos de alumina, y luego se las
recubre por galganoplastia de una oape de 0,127 mm. de

eromo duro industrial con el fin de obtener una superfiocie

libre de desigualdades que sobrepasen a una media de unos
2;9 micrones. EL pat{n -4- presenta una gran cavidad in-
terior due comunica, por una abertura de la plafia soporte,
con una‘caldera -9- (que ocontiene dieloro-difluormetano) o
provista de resistencias eléotricas -10- y de un oontroladoréﬁf
de presién para regular las temperaturas. ILa placa séporte ;ﬂf
del patin estd provista de prolongaciones apropiadeas

para el montaje de los rodillos -5-; Estos rodillos -~5-
tienen 15,9 mm. de didmetro y estdn provistos de rodemien-

tos de debil frotamiento, escogldos de forma que un par

de estos cilindros insertos en un buole de hilo que se des—'lﬁ;
plaza a la velooidad de 685 m/min; provoque solo una ocalda

de tensidn de 8 g. Los ejes de rotacién de ambos rodillos

estdn inolinados un6 respecto al otro segdn un dngulo de
LR '
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Ia varilla de frenado -6- estd montada a 4,45
cm. del aparato de calefaccidn tiene un diametro de 4,76
mm, y estd formada por Ti0, aglomerado. Su superficie
rectificada mate presenta un coeficiente de frotamiento
dé 0;22;

Un polfmero de tereftalato de polietileno con
una viscosidad intrfnseca de 0,65, se hilé por fusidn en

forma de un hilo de 34 filamentos. Su birrefrigerancia

media era de 0,0090 y, en estado sin estirar tenia un ti-

tulo total de 245 (27 Tex.) E1 hilo, protegido por un

apresto formado principalmente por un aceite mineral 1li-
gero, es conducido por los rodillos de alimentacidén -2-

y =3= de la figura 1, a una velocidad de 196 m, por minu-
to, hacia el aparato de cglefaccién A mantenido a la tem-
peratura de 100?0. El hilo forma 5 espiras alrededor

je la varilla de fremno -6~ antes de continuar hacla el ro-
i1llo de estiraje -7-, que gira a una velocidad periferica
le 685 m/min. EL hilo forma cuatro espiras alrededor

del rodillo de estirajek-V- y de su rodillo loco =8~ para i
svitar deslizamiento., Iuego, el hilo estirado, sigue haoia‘:;§u
un di spositivo de arrollado. El examen del hilo durante
la operacién de estiraje muestra que permanece sin estirar

hasta que alcanza la varilla de estiraje. Se comprueba que

L2 tensién del hilo es de unos 8 g. entre el rodillo de ali-

nentacién y el patfn calentado, de unos 20 g. entre el patin['?i

calentado y la varilla de freno, ¥ de unos 55 g. entre la

varilla de freno y el rodillo de estiraje. El hilo estira-

' ¢o tiene un tftulo de 70 den. (7.8 Tex.), un alargamiento‘

¢e un 18%, y una tenacidad de 4,6 gpd.

Con dicho hilo se teje un género satén de 1 m.

de largo. Este género se lava durante media hora a 712G,
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se estabiliza cadentdndolo durante 8 seg. a 1632, y se

tifie con "Celantrene Brillante Azul FFS" durante una hora
1 962, Ei tejido resultante estd exentd de irrégularida- -
ies periddioas de coloracidn (barrados).

Se obtienen resultados sensiblemente equivalen-

tes cuando el estiraje se efectua ocon el aparato de oalen-
tamiento mantenido a temperaturas de 862 a 1052C, Ias
temperaturas superiores a 125¢C dan iugar a difiocultades
debido a que se pega el hilo sobre la superficie del patfn
calentado. Las temperaturas inferiores a unos 80? dan re-~
sultados no uniformes de tefiido,

| Tambien se obtienen resultados sensiblemente
equivalentes, cuando el nimero de espiras del hilo alrede-
dor del aparato de caldeo es de 3 o 7, igughmente cuando

la velocidad de arrollado, durente la operacidén de estiraje .

¢s de 183 m/min., 0 1.190 m/min, (con un estiraje constante).;“_A
BIRMPIO 2.~
Se utiliza un aparato de estiraje,tal oomo el
representado en la figura 1, salvo que la varilla de esti-
raje estd montada en la cara del patin de oalefaacion, como ?T

se representa en la fligura 2, El patin de oalefaccién for- f

mado por un bloque de oobre cromado, tiene una superficie
de caldeo de 38,10 mn. de ancho y 57,15 mm., de largo, con
ﬁna curvatura equlivalente a la de un oilindro de radio de
22,86 cm. LasAsuperfioies de calefaccidén estédn tratadas
al chorro de granos de aluminioc y oromadas hasta que una
mzdicidn de las desigualdades superficiales indieca un pro-

nmedio de 1 mierdn del contorno de la superficie. Los ro-

dillos 5 de 15,9 mm. de didmetro montados sobre la placa

de base del patin de calefaccidn tienen rodemientos de débil.if{,
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frotamiento escogidos cuidadosamente de forme que un par
de estos rodillos insertados en un bucle de hilo que se
desplaza a la velocidad de 685 m/min. solo produce en el

hilo una caida de tensidén de 6 g. Ios ejes de rotacidn

de los rodillos estén inclinados, uno con respecto al otro, j,;

de un 4ngulo de 82, Ia varilla de freno montada en la

cara del dlspositive de calefaccidn, es de Ti0g aglomerado,yﬁfl

tiene un didmetro de 4,76 mm. y una superficie rectifiocada
mate caracterizada por un coeficiente de frotamiento de
0,26 medido por el prooedimiento que se especifica.

Se hila por fusién un poliéster de tereftalato .-
de polietileno que contiene 2 mols % de 3,5 -di(Carbometoxitif?
~benceno-sulfonato de sodio, con una viscosidad intrinseca i
de 0,48, obteniéndose un hilo de t{tulo 230 den (26 Tex,),
una birrefrigercncia de 0,0075 y un nivel de criétalinidaa
de un 0%. Tl hilo sin estirar, acabado con wn apresto lu-

bricante formado principalmente por acelte de ballena,

- es conducido por los rodillos de alimentacidn -2- y ~3-

del aparato de estiraje a la velooidad de 361 m/min. hacia
el aparato de calefaccidn mantenido a 952, E1 hilo forma
6 espiras alrededor del patin caliente y‘de los rodillos
separadores, iuego se le arrolla una vez alrededor de la
varilla de freno-6- antes de seguir hacia el rodillo de
estiraje -7~ y de su i-odillo loco -8~ con el fin de evitar
deslizamientos. Xl hilo estirado pasa luego hacia un dis-
positivo de arrollado. El examen del hilo durante la ope-
racidn de estiraje muestra que el hilo perménece sin esti-
rar hasta que eloanza la varilla de frenado. EL hilo ob-
tenido tiene un titulo de 70,1 den; (7,8 Tex;), un alarga-
miento de 21% y una tenacidad de 4,l-g/d.
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El hilo obtenido se elabora en forma de un te-
i1do tafetdn de 1,22 m; de ancho; BEste tejido se lava du-
rante una media hora & 712, se estabiliza calentdndolo du-
rante 8 segundos a 1632 y seguldamente se tifie en azul con
rCelanthrene Brillant Blue FFS" (C.I.61.50$) durente una
tora a 962, Zl examen del teJido tefiido nos muestra que
estd completamente libre de desigualdades periddicas de
coloraoidn;

' Un ensayo de estiraje del mismo hilo ut11izando
una verilla calentada, pero sin placa de precalentado, &
la velocidad de 1190 m/min, es completamen te 1nfru¢tﬁoso.
Cperando & la velocidad de 488 m/min. el procedimiento de
estiraje con una varilla calentada, da un hilonéue presen-
ta defeotos visibles de coloraqidn»périédioos, cuandd se
le teje y tifie como se ha desorlito anteriormente.

De manera andlogd, el procedimiento de este

| ejemplo da un hilo que se tifle uniformemente a velocidades

de hasta 914 m/min, con un hilo de 34 filamentos y con un
t{tulode 150 den. (17 Tex,) en estado estirado, mientras
que el procedimiento de utilizar solo una varilla caliente
walocamente puede utilizerse a una velocidad de 320 m/hin;
0 inferior. '

Se ha comprobado que los hilos de poliésteres
lineales sintéticos eétirados oconforme al procedimiento de
la presente patente, estdn libres de defectos de uniformi-
dad periddicos debidos al estirado, que limitaron en alto
gado el desarrollo de los hilos de polfester despues de
s desonbrimiento inicial. Por otra parte, el procedimien-
to de esta patente puede llevarse a cabo a velocidades -

de arrollado que alcanzan los 1190 mjmin. para numerosos
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t{tulos, sin perder la aptitud a un tefiido uniforme, mien-
tras que los prooedimientos industrieles de estiraje éono-
cldos, solo permiten velocidades més bien pequeiias, es de-
¢1r en general veloclidades reducidas aproximedamente a la
rited, y frecuentemente ain menores.

las dos ventajas importantes que se conslguen

con el aparato de calefaccién descrito, son, la obtencidn

‘6e tiempos de caldeo relativamente largos con un gparato

gue ocupa un espacio pequefio y la facilidad con la cual
ge puede mantener la uniformidad de temperaturas en super-

ficles cortas de caldeo, comparativamente a la dificultad

que se presenta para obtener dicha uniformidad por ejemplo: fifjf

en una placa larga.

Se comprenderd que puéden introducirse modifi-
caciones a los modos de realizacidn que se han déscrito,
principalmente por substitucidn de medios téocnlcos equiva-
lentes, sin que se salga por'ello del marco de la presente
patente, | |

EJEMPLIO J,-

Se utilizae un aparato de estimje de hilo igual
al del ejemplo 1, pero el patfn de caldeo -4-, formado
d2 un blogue de cobre, tiene unas superficies de ocaldeo
d3 16,2 cm. de largo, con un radio de curvatura de 1,295
m. las superficies de calefaccidn se han limpiado con
oaorro de granos de aluminio y revestido electroliticamen=-
te de una capa de uno 0,127 mm; de cromo duro industrial,
de forma que una medicidn de irregularidades de superfibie
con un "Surfindicator" indica un desvio medio de unos 2,9

m:.orones del perfil de la superficie. Xl patin es calen~-

tedo por seis elementos calefactores eléctricos de 50 watts . ..
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regidos por un termoestato bimetélico;

Un hilo de tereftalato de polietileno hilado
por fusidn, comprendiendo 34 filamentos, proteglido por un
apresto constituido principalmente por un aceite mineral
ilgero, se estira en el aparato anteriormente descrito, a
una velocidad de arrollamiento‘de 1097 m/min. en las con-
{1 ciones resumidas en la tabla siguiente (tabla I). Se
iifien las muestras oomo en el ejemplo 1; Es evidénte, se-
¢9n los datos de la tabla, que tiempos de caldeo de 0,14
sege ¥y por debajo, no son suficlentes para obtener la uni-

vormidad deseada de tinte con dichas condiciones operato-

rias.

Un ensayo de puesta en préctica del procedimien-'s;%
o de la patenfe econ un pat{n calentado de superficie aca-
hada especularmente, o con una superficle con irregu;arida—f

des superficiales medias inferiores 4 0,6 miorones; ha ter- .

ninado oon un revés en razén del frotamiento elevado produ-.;f”f

¢ldo entre el hilo y la superficie del patin.

Denier del hilo sin estirar 249 249 350 350 -
(Tex. del hilo sin estirar) (28) (28) (39) (39)':
Temp., en grados del pétin caliente 105 105 100 100

¥imero de espiras sobre el patfn 3 2 4 3. :
| 0,2 0,14 0,28 0M .’
Didmetro de la varilla, mn 4,76 4,76 6,35 675
71,6 71,5 100,7 100,3.
(Tex, del hilo estirado) (8,0) (8,0) (11) (1) f
4largamiento | | 23,5 17,8 23,5 18,5’:.1»';"-_

Tiempo de calefacoidn, seg.

Denier del hllo estirado

Tenacided, g/d 4,5 4,1 4,3 4,1

Iefectos de coloracidn periodicos ¥
&l tefilr 0 Numerosos O Numero-:
808
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Se reivindica como objeto de esta patente de
introducoidn:

1,- Perfeoccionamientos en el estiraje de fila-
mentos de superpolfmercs lineaies sintéticos caracteri zado
en hacer pasar dichos filamentos, tratados con un apresto

lubricante, & una velocidad uniforme, sobre una superficle

- caliente mantenida a una temperatura comprendida entre la

temperatura de trensicidn cristalina de segundo orden del

polimero y una temperatura superior en unos 452 a dcha

* temperatura de transicidn, durente un periodo de tiempo

suflclente para obtener un calentamiento uniforme de los
filamentos, sometiendo dichos filamentos, mientras pasan

sobre la superficie calentada, a una tensidn de estiraje

comprendida entre 10% y 40% de la tensidn de estiraje natu~

ral a la temperatura de la superficie calentada, ¥ hacién-
dolos pasar seguidamehte por una zona de fremado en donde
se les aplica una tensién de estiraje.

2.~ Perfeccionamientos en el estiraje de fila-
mentos de superpolfmeros lineales sintéticos segin la
reivindicacién 1, caracterizado en dne la duracidn del ca-
lentamiento de los filementos por la superficle calentada
estd ligada a la temperatura de esta superficie por la

relacidn:

T w 4,94648-10og(100H)+9
: 0,03335
en la que T es una temperatura de la superficle calentada

en grados y H la duracién en segundos del contacto de los

filamentos con 1la surerficie caliente,

3¢~ Perfecclonamlento en el estiraje de filamen- -.
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tos de superpolimeros lineales sintéticos segin la reivin-
dicacidn 3, gGaracterizado en que el polfmero lineal sinté-
tico es un tereftalato de glicol.

4,~ Perfeccionamiento en el estiraje de filamen-
tos de superpolimeros lineales sintéticos segin las rei-
vindi caciones precedentes, caracterizado en que el polfime-
ro tiene una temperatura de transicién de segundo orden
de unos 572 y una viscosidad intrfnseca superior a 0,30,

hé;- Perfeocionamiento en el estiraje de fila-
mentos de superpélfmeros lineales sintéticos;

Esta menoria consta de veinte péginas escritas

por una sola cara.

BAﬁcELONA, - 2 JUN 1957

P, A.
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