MEMORIA DESCRIFTIVA
perae solicitar
PATENTESE DE INVENCION

e n
o . BEsPAfA
» _ por VEINTE afios S
: & nombre de N.V. ONDERZOEKINGSINSTITUUT RESEARCH, entided
Y : holendesa, establecida en Velperweg 76, Arnhem, Holeands,

por:
"UN METODO PARA ESTIRAR EN CALIENTE HILOS O TORCIDOS
A BASE DE POLIMEROS LINEALBS SINTETICOS"
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La presente invencidn se refiere & un método pera
estirar en caliente hilos o torcidos & baese de polimeros
linsales sintédticos de una temperatura de transicidn vi-
trea superior a le temperatura ambiente, método en el cual

5 el produacto a estirar es guiado por sobre une plurelided
de Srgenos redondeados, & fin de estirerlo a temperatura
moderada sobre el &ltimo y nés caliente de estos &genos,
y este producto ha gido llevedo aproximademente & le tem--
peratura de transicidn vitree en los érganos redondeados

10 preliminares.
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Bsta invencidn se refiere esimismé & los pro&uctos

en forma de hilo obtenidos por este método.

Bn un método del tipo conocido, un hilo a bese de
tereftalato de polietileno se hace pasar sucesivemente en
torno & tres espigas antes de ser estirado en caliente

gobre una cuarte espiga.

Ies tres primerss espiges estén, puss., celientes
e la temperatura de transicidn vitrea, y la cuarte espi-
ga Be mentiene e unae temperatura de 102 & 202C supe rior.
En este método conocido, el hilo se arrolla en torno &
estas espigas en éngulog de eproximedamente 180¢.

Con el método ya conocido resulta que el punto
en que el hilo es estirado en caliente sobre la Gltima
espige varie considerablemente. A consecuencia de ello,
los filementos individuales del hilo se estiran desiguel-
mente, y este desiguaeldad sumenta con la velocidad de
estiredo de modo que impone un limite superior a esta
velocided,

Por ejemplo. seghn se ha visto, al estirar un hilo
de filemento miltiple a base de tereftzlato de polietile-~
no, le velocidad de estirado gque se obtiene heciendo uso
de los métodos de estirar ya conocidos no puede en la préc-
tica alcanzar un valor superior & los 250 m/min., (metros
por minuto).

A velocidadea mayores se tropleza con todo género
de dificultades, la peor de las cueles es le formacidn
de bucles. Por formacibn de bucles se entiende que los fi-
lementos individuales son desplazedos entre si en sentido
longitudinel debido & la mencionade desigualded de esti-

rado, y los excedentes loceles en longitud del hilo se acu~
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mulap formando bucles que eqbresa;en del hilo.

Bl objeto principel de le invencién es incrementar
la velocided de estirado sin que ocurra dicha formacidn
de bucles. El método de la invencidn tiende asimismo a
?wjorar la uniformidad de denier del hilo estiredo, redu-
ciendo la méxime fuerza que tiene luger en los sistemas
de estirado y menteniendo dicha fuerze a un nivel més '
wniforme., as{ como & obtener une meyor uniformidad de
tincidn del hilo.

Se ha descubierto con sorpresa que todes estes
me joras pueden lograrse aplicando el método conforme
e la invencidn, y de este modo es posible aumenter la
velocidad de estirado hasta por lo menos 500 m/min.

Le presente invencidn consiste en que una primera
serie de los drganos redondeados preliminares se calien-
te & eproximedamente la tempe returs de traﬁsicién vitres,
y en que el Gltimo érgeno redondeedo se mantiene & una
temperatura &l menos 408C nés elta que la de diche serie,
¥ en que los Srgenocs reﬁondeados restantes se mantienen
& una temperature de 52 a 259C menor que la de la primers .
serie, y en que el hilo es afrollado en torno a los diver-
sos érgenos redondeedos de menere tal que es realmente
estirado en caliente en su punto de lle gada al Qltimo
8rgano redondeado. .

Al apiiear este nuevo método se ha descubierto que
los puntos en que los filamentog son estirados se hallan
para todos los filamentos dentro de un margen de varia-
cidn entre muy estrechos limites. Este margen estéd situado
muy cerca del punto de lle gada del hilo a la Qltima esepi-
&8,
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Este hecho contribuye probablemente e los favora-

bles resultados que se logran con el auxilio del nuevo
método. _

Es notable asimismo que los factores que incluyen
en la reproducibilided de le scumulacidn de fuerza en el
hilo, tales como el estado de la superficie del hilo y la
naturaleza y cantidaed del lubricente aplicado &l mismo,
influyen en el procedimie nto de estirado en un grado mu-
cho menor que en el ceso de los métodos de estirar ya co-
nocidos. .

Bs éste probablemente une de las razomss por les
cualea; con el nuevo método, el punto en que el hile
e8 estirado permanece fijo con tanta exectitud en el pun-
to de llegeda &l dltimo érgeno redondeado.

Hay que afiadir que, pare obtener resultados favora-
bles con el suxilio de este nuevo método, no solo es
importante que el hilo see estirado en el Gltimo y nés
caliente 8rgano redondesdo, sino, especialmente, que el
hilo ses eséirado en el punto de llegeda & dicho Gltimo
érgano.

Conforme & le invencibn, se prefiere mantener la
dltime espiga & une temperatura unos 708C més alta que
le de le primera serie de érgenos redon&eados. ¥ la se-
gunde serie & una temperatura unos 1l02C menor que ia de
la primera serie. |

Seglin el material de que estén hechos los hilos o

torcidos, as{ puede variar la maners de aplicar tensidn

y celentar este hilo antes de estirarlo. Asimismo puede
veriaer con el tipo de hilo la meners en que &ste, despuds

de estirado, puede ser sometido a un tratamiento térmico.
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Ademés, para un tipo dado derﬁilb éueden c

22 g; L. F v

variantes del método mediante el cual pueden obtenerse
los resultados conforms & le invencidn.

Por ejemplo, con arreglo & le inveneidn, un método
favoreble para el estirado de hilo de filamento mQltiple
& bese de tereftalato de polietlleno comprende el hacer
pasar el hilo por una zone de estirado en la cual la ve-
locided del hiloc aumente en un factor que oscila entre
3,0 y 6,0, zona en 1la cual el hilo va arrollsdo en torno
a tres espiges con éngulos de 1809.y 7202 y 1802, respec-
tivame nte, siendo las temPeraturaé de I!.aé espigas de
glrededor de 808C, 70°C y 1402C, respectivame nte.

Pinalmente, le invencidn se refiere asimismo & log
hilos o toreidos menufacturados con arreglo e los métodos
arribe citados. Estos hilos son mes uniformes por lo que
concierne & le tenecided, tienen mayor uniformidad de +tin-
eién y también mayor uniformidad de denier.

Le invencidn se eclerari ecto seguido con el suxi-

lio del ejemplo que se da & continuacidn.
Ejemglo

Un hilo ligeremente mate constituido por 72 file-
mentos e hilado por fusidén a une velocided de 1000 m/min,
a base de tereftalato de polietileno se estira a 3,86
veces su longitud primitive. Bl hilo obtenido tiene un
nimero final de denier de 135. Le viscosidad relativa del.
polimero es el de 1,59. |

El hilo sale de 1la zona de estirado & razdn de 500

n/min.
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En la 2zona de estirado, el hilo se hace paser en tor-
no & tres espiges cuyos diémetros son de 32, 12 y 32 mm,
respectivamente.

Las espigas gruesas estén pfovistas de un recubri-
miento cromado mete, y pueden caldesrse mediente circu-
lacidn de liquido. La espiga delgada de 12 mm es de acero
cromado mate y no se calienta. Le primera espige gruesa
se mantiene & un temperatura de 802C, y el hilo es arro-
1lado en torno & ella en un éngulo de 1802. Al hilo se
le dan dos vueltas & envolvimientos complétos en torno
a la segunda espiga (delgasda) y se hace pasar luego en
torno a la tercera espiga, que se mantiene & 1402C, en
un éngulo de 1808. |

Bl hilo, que sale de la pfimera esplge teniendo
una temperature de 802C, se ve enfriando gradualmente al
pesar en torno & le segunda espiga. Se ha descubierto que
le temperaturs de la segunde espiga, en la parte que}eaté
en contacto con el hilo arrollado en torno a elle, o8 unos
109Q'menor que lea de la primers espiga. Al llegar a ls

tercera espiga, el hilo tiene una temperatura de unos 70¢

. C.

La méxima fuerza que tiene lugar en el sistema de
eatirado es de 155 gramos, esto es, considerablemente me-
nor que las que se originan con los métodos conocidos, en
los cusles se tienen fuerzas de més de 200 gremos.

Te fuerza siriba ocitada se halla sujeta & s86lo pe-
quefiigsimas fluctuaciones que no sobrepasan alrededor del
25%. ®Bs de notar que si estos hilos son estiredos por los
métodos conoeidos, dichas fluctuaciomes pueden ser Qe

més del 80%.
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Tembién es muy buena la uniformided de deniei AT~
hilo estirado. Los niime ros de denier medidos muestran
una verieded o diseminacidn comprendida entre los l{mi-

tes de sblo 3% e 4%, en coniraste con loeg valores usuales

de 7 & 8%.
Con este método no se forman bucles en sbsoluto,
en el hilo.

Bsta solicitud que corresponde & la presentada en
Holende con feche 18 de diciembre de 1962, bajo el nime-

ro 286.925, se acoge a los beneficios del erticulo 51
del vigente Estatuto sobre Propieded Industrial.,

~-NOTA -~

Los puntds de invencién propie y nueve que se pre-~
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Bepefia, por VRINTE afios, son los siguien-
tes:

12, - Un método para estirar en caliente hilos o
torcidos a base de polimeros lineeles sintdticos de une
temperatura de transicidn vitree superior & la temperaturs
embiente, método en el cusl el producto a estirar va guie~
do por sobre una pluralidad de drganos redondesdos, & fin

de estirarlo s temperatura moderade sobre el 81ltimo y mée
caliente de estos 4rganos, y este producto hae ®ido llevado
aproximadamenfe a la temperaturs de transicl6n vitrea en

los. & ganos redondeados prelimineres, caracterizado dicho

- método por el hecho de gque une primers serie de log érganos
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redondeados preliminares se calienta a aproxi amente

la temperatura de transicién vitrea, y de que el dltimo
érgano redondeado se mentiene a una temperatura al menos
409C méds alta que la de dicha serie, y de que los drganos
redondeados restantes se mantienen & una temperatura de

52 a 25¢C menor que la de la primera serie, y de que el
nilo es arrollado em torno & los diversos drganos redon-
deados, de manera tal que resulta realmente estirado en
caliente en su punto de llegada 8l dltimo 6rgano redondea-
do.

29, ~ El1 método del punto 1, caracterizado por el
hecho de que la dltima espiga se mantiene a una tempera-
tura unos T0C mis alta que la de la primera serie de
érganos redondeados, y la segunda serie se mantiene a
una temperatura unos 102C menoxr que 1la de la primera
serie. ' - ,

32, - Un método para estirar hilo de filamento mil-
tiple a-basevde tereftalato de polietileno, método que
comprende hacer pasar el hilo por una zona de estirado en
la cual la wvelocidad del hilo aumenta en un factor que
ogeila entre 3,0 y 6,0 y en la cual el hilo mientras se
arrolla en torno & por lo menos una espiga, es llevado
aproximadamente & la temperatura de transicidn vitrea y
a continuacidn, mientras va arrollado en torno & una dl-
tima espiga, es llevado =2 una temperatura aproximada de
1402C, conforme al punto 1 o 2 que antecede, caracteriza-
do dicho método por el hecho de que el hilo es arrolla-
do en torno a tres espigas con dngulos de 1802, T20¢
y 1809, respectivamente, siendo las temperatufas de'las

espigés de alrededor de 80¢C, T0eC y 1402C, respectiva=-
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mente.
42, - Un método para estirar en caliente hilos o

torcidos & base de polimeros lineales sintéticos.
Tal y como se he descrito en la memoria que ante-~

cede y con los fines que se han especificado.
Tate memoria consta de nueve hojas escritas a

méquina por una sola carsa.

mearid, 40 DIC. 1963
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