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PATYENI'E DE INVEHCION
Case N9. B.362

eMemeria @my%/m

"Procedimiento para estirar y rizar filamentos
de polimeros sintéticos"

Folioitante:  BRIYISH NYLON SPINNERS LIMIYED, emtided briténica,

residente en: Pontypool, Monmouthshire, Inglaterra.

Este invento se refisre a mejoras en,

relztivas, el estiraje y el rizado de filamentos
de polimeros sintéticos.

o

Los filementos de polimeros sintéiicos,

5. tales como los de polismida, poliester y materia-
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les polipropilenicos, se extruyen, sin estirar y en
estado recto, normalmente por filatura en_pumedo. -
Los procesos ulteriores de estiraje y riz;do pueden
aplicarse luego = los filamentos tal como sé hallan
tejidos, para orientar sus moléoculas y hacer que di
chos filamentos adopten permanentemente una forma -

no=-lineal, cuando asl se deses.

Estos procedimientos ulteriores de estira
je ¥ rizado, pueden ser a su vez procesos distintos,
0 pueden combinarse en un proceso determinado, des-
pués del de extrusidn., Como variante, el estiraje y
el rizado pueden realizarse zmbos en los filamentos,
inmediatemente después de la extrusidn y sntes del
bobinado.

Un medio para combinar los procesos de es=-
tiraje y rizado, anteriormente propuestos, cousiste
en comunicar directamente la tensidén de estiréje -
por dos elgméntos o ruedas dentadas de engranaje,de
tal modo que los filamentos se obligan a adoptar -
una forma arrugada u ondulada, inmediatemente des =
pués de haberse estirado para su paso g1 estado mo
lecularmente orientado. Los filagmentos, con prefe -
rencia, se conducen varias veces alrededor de una
de las ruedas dentadas, y de un medio de separa =
cién de la misma, para que den varias pasadas entre
los dos elementos o rTuedas. Eun otro procedimiento -
coneocido, los fiiamentos ya éstirados se rizen -~ u
ondulan haciéndolos pasar entre ruedas dentades, ég

granadas, con preferencia calentedas.

Se ha descubierto que los procedimientos -
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de estiraje y ondulado, pueden combinarse en un pro-
ceso, utilizando, por ejemplo, ruedas dentadas y oue
ne solamente es mas sencillo y mas seguro que los an

tes mencionadas, sino que ademés da lugar a un pro -

ducto ondulado de modo mas conveniente.

De acuerdo con el procedimiento de este in
vento, los filamentos de polimeros sintético sin es-
tirar, se calientan y obligan a pasar sometidos a
tensién solamente une vez entre medios que les obli-
gan 8 seguir una trayectoria en acusado zigzag sien-
do la tensién asi aplicada de condiciones tales que
los filamentos se orientan molecularmente, por cuyo
medio estos se ven obligados a adoptar una formas per
manentemente ondulada o rizade y los medios citados
tienen una componente de movimiento en la direcciédn
media de desplazamiento de los filamentos en los pun
tos de contacto con agquellos.

En un tipo de este invento, los filameutos
sin estirsr se hacen avanzar por rodillos de alimen-
tacién para que pasen en contacto con medios de cal-
deo y mse calienten por ellos, tales como pernos debi
damente preparsdos, desde los cuales se separsn por
medio de rodillos de arrasire, y sometidos a una ten
sién total entre los pasadores y los rodillos cita -
dos, suficiente para orientar las moléculas, y mien-
tras se desplazan entre dichos medios los rodillos -
indicados y tienen una temperatura de 100 a 1602C, -
por ejemplo, se someten a tensién para hacerlos pa
#ar unsg vez solamente entre los dientes engranados -

de un par de ruedas dentadas que giran a una veloci-
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dad tal que la velocidad del filamento a su paso en
tre los elementos o ruedas, es inferior a la veloci
dad superficial de los rodillos de estiraje. Los ro
dillos de alimentacién con introduccién y los rodi-

llos de arrastre o estirado indicados, pueden com =

prender cada uno, un rodillo primcipal coun su rodi-

1llo separador, o pueden couprender un par de rodi -
1los de sujecidén. Sin embargo, si se emplean estos
Y1ltimos, para los rodillos de arrastre, és esencial
que los dientes de dichas ruedas dentadas tengan -
forma de envolvente a lo largo de sus caras de en -
granaje, ya que toda la tensidén de estiraje se con
centraréd en las ruedac dentades en estas cirounstan
cias, y los dientes con fqrma de envolvente son -
esenciales para permitir ia aplicacién de dicha ten

sién sin deslizamiento.

El procedimiento o que este invento se re
fiere, puede aplicarse en los filamentos sin esti -
rar, como procedimiento separado, o como etapa in-

termedia del procedimiento de estrusién y bobinado.

Es conveniente que las ruedas dentadas del
dispositivo se mantengan a una temperaturé uniforme
de tal modo que no se calienten gradualmente por -
contacto con los filamentos calientes, y de este mo
do dem origen a condiciones no uniformes de ondula-
do o rizado a los largo de una =seccién de los fila-
mentos. Esto puede conseguirse por un chorro de -
aire dirigido hacia arriba al interior de su super-
ficie de engrane, o dirigido solamente contra uno
de los elementos o ruedas. Ia propensién al recalen
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tamiento serd desde luego inferior empleando elemen
tos de acero inoxidable en el caso de que estos -
sean de bronce, gungue los elementos de dbronce pue-
den preférirse para la calidad general del rizado u
ondulado. La frecuencia del rizado puede ajustarse

variando el numero de dientes por pulgada de las -
ruedas, y la amplitud puede alterarse sumentando o

disminuyendo €l gjuste de engrane de los dientes,

En algunos casos, ademds, los filsmentos,
& la salida de las ruedas dentadas, se enfrien con-
venientemente para favorecer la estabilizacidén del
rizado u ondulacidén. Esto puede lograrse dirigiendo
una corriente de gire directamente sobre aguellos -
después de su sglida, y de tal modo que chooue, o©

no en glguno ¢ en los dos elementos

El hecho de que los filamentos se impulsen
entre los dientes de las ruedas dentadas bajo ten -
sibn, tiene dos ventsajas principales. En primer lu-
gar la ondulacién o rizado que asi se comunica a -~
los filamentos, mejora con respecto a los que se ¢b
tienen en aquellos procedimientos en los que sola -
mente las ruedas dentadas comunican lg tensién de -
estirado completa, o en los cue se hacen pasar fila
mentos ya estirados entre las ruedas dentadas. En
segundo lugar, el aparato se simplifica con respec-
to al necesario en los procedimientos en los que =
las ruedas dentadas comunicen toda la tensidn de es
tiraje, y dado que no es ya necesario, como en 1lo0s
casos anteriores, hacer pasar los filamentos entre

los elementos o ruedas una serie de veces, resulta
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posible y seuncillo proteger los elementos y, por -

tanto, el aparato ofrece menos peligro.

La primers etapa, parece deriverse de 1los
hechos de que la deformacibén contimua de los fila -
mentos se presenta cuanto estos se encueniran some-
tidos a tensidén que los dirige en los sentidos de
acercamiento y de alejamiento con respecto a las -
ruedas dentadas, y de que, con una pasada sencilla,
existe meunos recaléntamiento de las ruedas o elemen

tos por los filasmentos.

La ultima ventaja depende de la posibili -
dad de utilizar los medios ordinarios para el esti-
raje, que comprenden el sistema rodillo de estiraje
/rodillo separador, para el ajuste sin deslizamien-
tog, ¥ por tento la posibilided de emplear ruedas -
dentadas de dentadurs sencilla tales como ruedas de
dientes rectos, en lugar de las mas complicadas, ¢
nicas, necesarias para admitir una serie de pasadas
de los filamentos, con objeto de conseguir el ajus-
te necesario sin deslizamiento para el estiraje uni
Torme directamemte por dichas ruedas dentadas cédni-

cas,

Se prefiere emplear ruedas déntadas come -
elementos de engrane; y para el rizado de hebras de
nylon de filementos miltiples, de denier elevado y
medic, son adecuados engraunajes de unos 76 m» de -

didmetro, con 7 a 20 dientes aproximadamente por -
pulgada.

Rqsﬁlta muy ventajoso el utilizar engrzna -

Jes ocon perfil .de eunvolvente ya que esta forma per

4.1
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nite el impulso de una rueds dentada por otra, con
una suave tranemisién de movimiento rotativo. Asf,
los problemas mecénicos se facilitan en alto gra -
do, ya que la transmisién ha de atacar solamente a
uno de los engranajes y no existe le precisién de
combinar las velocidades rotativas de los dos en -
granajes. Se han empleado engranes de 35, 40 y 45
nilésimas de pulgada, con dientes de perfiles de
envolvente de 55 milésimas de pulgada de profundi-
ded,

Los dlentes pueden 88r regulares en cuan-
to a tamalio y 2 separacién alredédor de la rueda -
dentada o, si se precisan efecto de novedad, la se
paracién puede ser irregular (eduiparandose a este
respecto las dos ruedas dentadas) o puede variarse
la amplitud de los dientes alrededor Ge la rueda.

Sin embargo, normalmente, es conveniente
la separaciédn y:la amplitud reguler de los dien -

tes, pero luego se requiere un cierto desfasado -

del rizgdo, cbrrientemente, que se obtiene por -

ejemplo dotando a la hebra, antes de bobinarla, de
una torsién o falss torsién. Puede conseguirse al
g¥n grado de desfasado de la ondnlacién, si los -
dientes se disponen helicoidaslmente alrededor de
lz2 periferia de la rueda dentada, mejor que con -~
sus cabezas paralelas al eje de la misma. Con pre-
ferencia, con los dientes de forma, sus extremos -

superiores se redondean,

La hebra puede llevarse directamente a la

superficie de engrane de las rucdas dentadas, o -
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puede hacerse que envuelva parcialmente la perife -
ria de una rueda dentada antes de penetrar en la z0

na de eungrane.

La temperaturs de la hebra, nmientras se ri-
za, es bastaunte taxativé. Para ser eficaz, la tempe
ratura ha de ser como minimo de unos looaq'para la
mayories de los materisles de polimeros sintéticos;y
por encima de 14092C, la temperatura parece no ejer-
cer efecto apreciable sobre el rizado de la hebra -
de polihexametileno adipamida y, consiguientemente,
las counsideraciones econdmicas y de trabsjo sugie -
ren que de 140 a 1602C sea la zona de temperaturas
mejor para la préctica. Como es nstural, la tempera
turg de los wmedios de caldeo, tal como el pasador -
preparado, habra de ser normalmente algo mas eleva-
da que la temperaturs deseada de la hebra durante -
el rizado u ondulado. '

El tipo que acaba de describirse de este
invento, se detalla = continuaéién'haciendo.refereg
cia al dibujo adjunto que es un esquema que repre -
senta ls trayectoria de la hebra a través y alrede-

dor de los distintos elementos del aparato de esta
aplicacidn. '

En el dibujo, ios filamentos en la forme -
de hebra Yl’ se retiran de un extremo de unag bobina
1 g través de una gufae 3 en forma de cola de puer -
co, por medio de rodillos de presién 5,7. La hebra
a continuacién se estira dentro de la seccién com-
prendide entre los rodillos de alimentacién 5, 7 Yy

el rodillo de estirsje 9, con un rodillo de separa-

(4]
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cién 11. Dentro &e esta seccién estéd situado tam -
bién un pasador 13 de caldeo, eléctricamente calen-
tado por cables 15 y alrededor del cuel se envuelve
1a hebra formando dos espiras. Entre el pasador fi-

jado 13 y el rodillo de esti?aje 9, 1a hebra se di-

rige eutre ruedas dentadas 17, 19, una o0 ambas im-

pulsadas por medios no representados e ung veloci -
dad tal que la velocidad de la hebra a través de -

las ruedas dentadas sea inferior a la velocidad su-~

.perficiel del rodillo de estiraje. Al salir del ro

dillo de estiraje 9 y de su rodillo separador 11, -
la hebre Yz, ya completsmente estirads, se arrolla
et una bobina 21 de una contimua de anillos, intro-
duciéndose torsién en la hebra por debajo de la -
guia antibalonio 2%, a csusa de la rotaciénm del hu
so, y de la rotacibén del cursor 23 alrededor del -
anillo 25.

Los Ejemplos siguientes indican las condi
ciones de trabajo y 1las propiedades de 1a hebra y -
del tejido para determinados filamentos de polime -
T0s sintéticos, cuando se tratan de acuerdo con el

tipo citado de este invento.
EJEMPLO 1.

’ La hebra de suminisiro era una hebra de po
lihexemetileno adipamida de denier 3.600 (sin esti-
rar) y 68 filamentos, de seccidén transversal trian-
gular, Il aparato empleado era andlogo al represen-
tado ew el dibujo; el perno o pasador de caldeo se
calentaba a 16092C y las ruedas dentadas tenian 3
pulgadas de paso diametral y 150 dientes de perfil
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de envolvente, 15 por pulgadaj solo uno de los en -
grenajes estaba impulsado y el otro ers conducido.

La profundidad completa de los dientes era de 55 mi
lésimas de pulgada, y 1a interconexién de los mis -
uos era de 45 milésimas de pulgada. El espesor cir-
cular de 1los dientes en el circulo primitivo era de
30 milésimas de ﬁulgada, y el éngulo entre los la -
dos de dientes adyacentes era de 402, Las ruedas -

dentadas tenisn 3/4 pulgada de espesor.

Fl desfasado de la ondulacién o rizado re
gular planar, en les hebras rizadas y estiradas, en
ostas condiciones de denier 1.040, se realizaba su
perponiendo una pequefia centidad de ondulacién por
falsa torsién sobre la ondulacién primitiva de 1los
engranajes, haciendo pasar la hebra estirads en con
tacto friccional con una pestafia que comunicaba la
falsa toresién, acoplada a un extremo del rodille de
estiraje, andlogo al descrito en la Memoria de 1la
Patente Britdnica ne 890.053.

Iss demds condiciones del tratamiento eran
las siguientes: .
Velocidad de los rodillos de ~ 394 pies/minuto -

alimentacidn superficial

velocidad engranajes 1080 r.p.m.

Velocidad rodillos estiraje 1380 pies/minuto -
superficial

Relacién de estiraje 349

La hebra rizeda y estirada que tenia una -
longitud de troquillén o madeja de 16 pulgadas, se

dobldé 3 veces y se afelpd, para formar el pelo o
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hebras de unz alfombra de rizos. La alfombra se ti-
fi4 por secciones y la masa latente de la hebra riza
da se desarrollé de este modo. Ia alfombra tenia un
tacto y un aspecto excelentes.

EJEMPLO 2 -

El aparczto empleado en este caso era simi
lar a1 del ejemplo 1, sslvo gue los engrenajes te -

nian 20 dientes de neriil de envolvente por pulgs

da.

La hebrs era un tipo de filementos milti -
ples de polihexemetileno adipamida con los filamen-
tosg de seccibn transversasl triangular, de denier -
400, estirada. Las condiciones de trabajo fueron -
las mismas del ejemplo 1.excepto las siguientes

Velocided de los rodillos de 500 pies/mimuto ve
aglimentscidn ’ locidad super-
) ficial
Velocided de los engranajes 1760 r.p.m.
Velocidad rodillos estiraje 2000 pies/minuto -
' (velocidad su~
perficial)

. Relacién de estiraje 4

La hebra rizades y estirada, con una longi-
tud de troquillén de 16 pulgedes, se tejid en "puun-’
to inglés doble perlado" y la masa latente de la he
bra se desarrocllé durante el tejido. La tela tenia
una buena claridad de puntos, regularidad de nerva-

durae, recuperacién de la extensién y buen tacto,
BEJEMPLG 3 -

In este caso, la hebra era una hebra de
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filamentos miltiples de "Terylene", fibra poliesté-

o dare g VIS 4

PUSEEE RN

rica con un denier, estirada, de 400. En la hebra -
habia 72 filsmentos circulares en la seccién trans-
versal,

El eparato usado ers andlogo al del ejemplo
1, excepto gue existign 20 dientes de perfil de en-
volvente por pulgada de rueda dentada.

Las condiciones de trabajo fueran también -
andlogas salvo gue el pasador de caldeo se calentd
e una temperatura de 1109, y exceptuvande lo siguien
te.

Velocided de los rodillos 286 pies/minuto (velg
de alimentecién ¢idad superficial)
Velocidad de los engrénajes 840 r.p.m.

Velocidad de rodillos esti~ 1000 pies/minuto (velo
raje. ‘ cided superficial)
Relacidn de estiraje 3,5 |

La hebra rizada y estirada ers muy adecug

da para prendas de vestir de punto.

EJENMPTO 4 -

Las hebras eran hebras multifilamentos de
polihexametileno adipamida con 68 filameutos de sec
cibén transversal trilobulada de denier 3.600 en el

estado no estirado. Ia hebra se calenté por envolitu

. ra alrededor de un pasador calentado a 1408C, y se

utilizaron ruedas de bronce, de 38 dientes de lados
rectos com 7,1 dientes por pulgada lineal, indepen-
dientemente impulsados y enfriados por una corrien-

te de aire dirigida hacia arriba y hacia su separa-

.cién interna; las velocidad de las ruedas dentadas
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y'de los rodillos asi como las de la hebra y las -

tensliones medidas en las distintas pogiciones a 1o

largo de la trayectoria de la hebra fueron las si

gulentes:

Velocidad superficial de los
rodillos de alimentacién
Velocidad superficigl de las
ruedas dentadas

Velocidad superficisl de los
rodillos de estirado
Velocidad de 1z hebra entre
el pasador calentado y las
ruedss dentadas,

Velocidad de la hebra entre
las ruedas dentades y el rodi
1llo de estiraje.

Velocidad de le hebra entre
el rodillo de estiraje y la
bobing

Tensién de 1z hebra entre el
vasador de celdeo y las rue-
das dentadas

Tensién de la hebra entre las
ruedas dentadss y el rodillo
de estiraje

165 pies/minuto

390 pies/minuto

620 pies/minuto

552 ples/minuto

585 pies/minuto

554 pies/minuto

870 g

440 g

La hebra asi estirada y rizeda tenia las

propiedades siguientes que 1la hacian adecuada para

utilizarse en glfombras:

Longitud del troquillém

Relacidén de rizado

16,8
0,047
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Frecuencia de rizado ~ 6,7 rizos por pulgada

Denier de la hebra esti

rada 997.
Tenacidad de la hebra - .

estirada 3,65 g/denier
Extensibilidad de 1a’hg

bra estirada 43,1%
Retencién del rizado por o

la hebra estirada 72,3%

En los ejemplos anteriores la "longitud del
troquillén® se midié por el método convencional en
el gue se prepara un troquillén de hebra arrollando
45 vueltas en ung rueda de envoltura de 54 pulgadas
de didmetro a una tensidén precisamente suficiente -
pare enderezar la hebra. Elitroquilién se suspends
luego en agua a 60¢C y se mide la longitud de z2quél
sometido‘a una tensién de 16 g.

Ia vfrecuencia de rizado" se define como 1la
media .Ge 10 averiguaciones del mimero de rizos por
pulgada a una tensién de 1 mg por denier.

Ademés de los filamentos eépecificados en
los ejemplos, pueden estirsrse y rigarse de acuerdo
con este invento otros filamentos de polimeros sin-
té#icos. Por ejemplo, pueden tratarse polimeros .de
pélicaprolactam ¥y polipropileno; en el dltimo caso
el caldeo de los rodillos de alimentacién, es tem -

bién ventajoso.

En lugar de usarse un perno caleutado, para
comunicsrle calor a la hebra, puede sustituirse este

métode por una placa calentada, por ejemplo. Ademds,
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puede hacerse paser més de una hebra, simultdnea -

mente, entre las ruedas dentadas, y las hebras pue -

den arrollarse juntas o separsdamente.

Finalmente, aungue en el modelo gutes -~
descrito y representado se utilizan elementos im -
pulsados de ruedas dentadas para hacer que la he -
bra sige la trayectoria en zlg-zag brusco, debe te
nerse presente que puede emplearse cuslquier otro
medio que proporcione el mismo resultado, a condi-
cién de que este medio tenga también unz componen-
te de movimiento en la direccifén media de desplaza
miento de los filementos, en los puntos de contac-
to con aqdél. asi, podriz emplearse el acoplamien-
to de bendas onduladas, en lugar de las ruedas den
tadas.

N O T A

Descrita suficientemente iz natursleza del

invento, asi como la mansra de realizarlio en la -

. préctica, debe hacerse constar cque las disposicio-

nes anteriormente indicadas, son susceptibles de
modificaciones de detalle, emn cuanto no alteren su
principio fundamental, Tembién se hace counstar que
el invento corresponde a una solicitud de patente

presentada en Inglaterra con fecha 2 de Febrero de
1.963 bajo el ndmero 4.354 acogiéndoss, por lo tan
to, a los beneficios que conceﬁen los Convenios In
ternacionales en vigor y siendo lo que counstituye

la eseuncia del referido invento y por lo que se so
licita Patente de Invencién por 20 afios, en Espafla

"Procedimiento para estirar y rizar filamentos de
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polimeros sintéticos", caracterizédndose por 1o si ~

guiente:

l8,- "procedimiento para estirsr y rizar
filamentos de polimero sintético®, caracterizado -
porque dichos filamentos, sin estirar, se colientan
y arrestran sometidos g tensidén para pasar una ves
solamente entre medios que hecen que los filamentos
sigan una trayectoria en zig-zag brusco; la tensién
esi comunicada es tal que loe filamentos se orien -
tan molecularmente, por cuyo medio los filamentos
se hace que adopten una forma permenentemente ondu-
lada o rizada, y los medios citados tienen una com-
ponente de movimiento en la direccién medis de des-
plazamiento de los filamentos en el punto de contac

t0 con ellos,

28,~ Procedimiento segin reivindicacién
18, caracterizado porque los medios citados compren

den un par de ruedas dentadas.

38,~ Procedimiento segin reivindicacién
28, caracterizado porque las ruedas dentadas son -
ruedss de engranaje.

48,- Procedimiento segin reivindicacién
32, caracterizado porque las ruedas de engranaje -
tienen dientes del tipo de envolvente, y s0lo una
de ellas se halla impulsada.

5&,- Procedimiento segin reivindicacio -
nes 32 6 4¢, csracterizado porgque los dientes es -
tén dispuestos helicoidalmente alrededor ée la pe-
riferig de las ruedas dentadas,

68,.- Procediniento segin cuslquiera de
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las reivindiceciones anteriores, caracterizado por

que log filamentos sin estirar se hacen gvanzar -
por rodillos de alimentacién, para que pasen en

contacto con medios de caldeo y se calientan por -
estos; deede dichos medios, se estiran por rodl -
1los de estirasje a ung tensidn total entre dichos

medios y los mencionados rodillos de estiraje, su-
ficiente paras orientar sus moléculas y mientras se
desplazan entre los medios citados y los rodillos

de estiraje, y mientras se hallan calientes, se im
pulsan sometidos a tensién pera pasar una Vez sola
mente entre los dientes enitrelazados de ruedas de
engrenaje que giran @ una velocidad tal gque la ve-
locidad de los filamentos al pasar por entre ellas
es inferior a la velocidad superficial de los rodi
1los de estirzje.

78.- Frocedimiento segin reivindiczcidbn
6¢, caracterizado porque el medio de cgldeo es wun

pasador calentado,

” 82.- Procedimiento segin reivindicacidén
78, caracterizado, porque los filamentos estdn a
una temperatura comprendides entre 100 y 1609C mien

tras se arrastra entre lss rucdas dentadas.

98,- Procedimiento segun cualguiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado por
que los filementos rizados, estirados, se someten

a un tratamiento para desfasar el rizado.

10&.- Procedimicuto segin reivindicacién
98, caracterizado, porque el tratamiento citado im

plicae el comunicar un falso toreido a los filamen-
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118.- Procedimiento segin reiviudicacién

tos rizados.

1082, caracterizado porgue la falsa torsién se co-
munica por friccibén de una pestafia aispueata en

un extremo de un rodillo de estiraje.

128,.- Procedimiento segun cualquiera de
las reivindicaciones aunteriores, caracterizado, -
porque los filamentos se arrollan sobre un huso -
de una continua de hilar de anillos, por cuyo me

dio se les comunica torsiédn.

13e,- vpProcedimiento para estirsr y ri-
zar filementos de polimeros sintéticos“; tel y co

mo queda substencialmente descrita en la presente

Memoria e ilughkrpdo en los adjuntos dibujos.

Esta\memoXia constd#] de dieciocho hojas

escritas a méquina
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