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Your Case NS 20.783.

4c¿4

"Procedimiento para la preparación de 
fibras de polímero de acrilonitrilo"

f^^c^^.-AMERICAN CYANAMID COMPANY, entidad norteamericana, 
residente en: Bordan Avenue Township of Wayne, Es­
tado de New Jersey, EE. UU. de A.

6 —+ —

Esta invención se relaciona con un proce­
dimiento de preparación de fibras de polímero da 
acrilonitrilo que poseen las combinadas caracterís­
ticas de una elevada contracción y rizado estabili- 

5. zado, y más particularmente de preparación de tales

Mod. 1Í3



*" 2 -  ̂ ^
í:' y  != ^^3 : ^  i- ' =fiaras mediante adecuada modificación de un conocido

procedimiento de hilado en húmedo.
Anteriormente, ae conocía la preparación de 

fibras acrílioas mediante un procedimiento de hilado 
5. en húmedo que comprende laa operaciones de hilar en 

húmedo el polímero de acrilonitrilo para formar una 
estopa de fibras de gel húmedo, estirar las fibras d9 

gel húmedo de la estopa, deshidratar y hundir (o "des­
estructurar") las fibras de gel húmedo de la estopa,

10. tratar las fibras así deshidratadas y hundidas en con­
dición relajada y de libre contracción con vapor de 
agua entre 110 y 140BC aproximadamente, y secar las 
fibras así relajadas. Cuando se desea preparar fibras 
de elevada contraooión mediante tal procedimiento, se 

15. conocía ya el estirar de nuevo las fibras relajadas y
secadas a elevadas temperaturas para producir fibras 
oapaoes de contraerse tras una subsiguiente exposición 
a elevadas temperaturas, como en agua hirviente o en 
un baño de teñido. A fin de que tales fibras sean ela- 

20. borables en equipo de manipulación textil convencional, 
es sabido que se rizan mediante empleo de cualquiera 
de varios tipos de rizadores mecánicos.

Tales fibras de elevada contracción, cuando 
se mezclan con fibras de baja contracción, se usan 

25. para producir hilos y tejidos que resultan abultados
tras una subsiguiente exposición a elevadas tempera­
turas, debido a la contracción de las fibras de ele­
vada contracción, que hace que las fibras de baja con­
tracción formen volutas, curvas y ondas. Sin embargo, 

30. se ha observado que el rizado de tales fibras tiende



a áesapareoer durante el tratamiento tórmico y por 
consiguiente el acuitamiento de tales hilos y tejidos 
es menor de lo que oabría esperar si las fibras estu­
viesen dotadas de un rizado estable ante tal trata- 

5. miento tórmico. Asimismo, en tales hilos, las fibras 
de elevada contracción tienden a concentrarse en el 
núcleo del hilo, mientras que las fibras de baja con­
tracción se extienden sueltamente alrededor del núcleo, 
haciendo al hilo susceptible de adelgazarse, tendencia 

10. que resta a los hilos abultados capacidad de venta y
valor.

Es un objeto de la presente invención pre­
parar fibras de elevada contracción de polímero de 
acrilonitrilo exentas de los citados defectos y que 

15. pueden emplearse para producir hilos abultados que
resisten el adelgazamiento en un grado muy superior 
al de los productos anteriores. Otro objeto es el de 
producir tales fibras mediante adecuadas modificacio­
nes del procedimiento de hilado en húmedo para prepa- 

20. rar fibras acrílicas, cuyas modificaciones no compli­
carán indebidamente ni incrementarán los costos de 
preparación de fibras acrílicas.

Hemos observado que los anteriores objetos, 
y otros que apareoerán más adelante, pueden conseguir- 

25. se mediante una adecuada modificación del procedimien­
to de preparación de fibras de polímero de acriloni­
trilo, que comprende las operaciones de hilar en húmedo 
el citado polímero para formar una estopa de fibras de 
gel húmedo, estirar las citadas fibras de la estopa, 
deshidratar y hundir las referidas fibras, tratar las30



K 'úJ' ÍBSLi ^
fibras así deshidratadas y hundidas en condición re­
lajada y de libre contracción con vapor de agua entre 
110 y 14-Oac aproximadamente, y secar las fibras así 
relajadas. Esta modificación comprende (l) despaós 
del estirado de las fibras de gel húmedo y antes de 
la deshidrataoión y hundimiento de tales fibras, el 
precalentamiento de las mismas con un baño acuoso 
entre 60 y 8530, el rizado mecánico de la estopa de 
fibras de gel húmedo precalentadas y despuós de la 
deshidrataoión y hundimiento, relajación y secado de 
dichas fibras, el nuevo estirado de las fibras secadas 
y relajadas de 1 ,1 5  a 1 ,3 5  veces a 100-26030 en una 
atmósfera seca; o (2) despuós de la deshidrataoión y 
hundimiento de las fibras de gel húmedo y antes de la 
relajación de las mismas con vapor de agua, el preca­
lentamiento de las fibras deshidratadas y hundidas 
con un medio acuoso entre 80 y 95^0, el rizado mecá­
nico de las fibras así precalentadas y, despuós de la 
relajación y secado de dichas fibras, el nuevo esti­
rado de las fibras secadas y relajadas de 1 ,15  a 1 ,3 5  

veces a 100-26030 en una atmósfera seca. En una u otra 
modificación, el rizado mecánico puede efectuarse me­
diante convencionales rizadores de "caja de prensa- 
estopa" o rizadores de "engranajes interacoplados", 
por ejemplo.

La citada modificación del procedimiento 
de hilado en húmedo para preparar fibras de polímeros 
de acrilonitrilo produce fibras que al tratarse en un 
ambiente acuoso caliente son capaces de una sustancial 
contracción con recuperación de rizadOo Debe destacarse



que la operación de nuevo estirado sirve para eliminar 
el rizado comunicado en este procedimiento, pero la 
memoria de ese rizo perdura y sirve para reproducir 
el rizo tras una ulterior exposición a un ambiente 
húmedo caliente.

Frecuentemente, a fin de proporcionar unas 
mejores características de manipulación a estas fibras 
reestiradas en equipo de elaboración tBxtil, son dota­
das de un rizado mecánicamente producido subsiguiente­
mente a la operación de reestirado. Sin embargo, esta 
ulterior operación de rizado no ha de confundirse con 
la operación de rizado de la presente invención, pues­
to que los rizos oomunicados mediante el rizado de las 
fibras reestiradas son fácilmente perdidos durante el 
tratamiento en un ambiente húmedo caliente.

Para una comprensión más clara y más deta­
llada de esta invención, puede hacerse referencia a 

la siguiente descripción de las dos versiones prefe­

ridas antes mencionadas.
En la primera versión, en la que las fibraB 

de gel húmedo eran precalentadas y rizadas mientras 
se encontraban en estado de gel húmedo, es preferible 
que el preoalentamiento se efectúe en un medio acuoso 
entre 60 y 85aC a fin de comunicar suficientes rizos 
a las fibras. Cuando se precalientan a una temperatura 
superior a unos 85BC, las fibras se reblandecen y tien 
den a aglutinarse entre sí debido a la presión aplicada 
durante el rizado, tendiendo tambión a cambiar de seo- 
ción transversal. Además, el precalentamiento de fibras 
de gel húmedo por encima de esta temperatura no es pre­



ferible, porque produce contracción en las fibras en 
estado de gel húmedo y les priva de transparencia. Los 
rizos no se adquieren completamente a una temperatura 
inferior a unos 60SC y si se trata de realizar rizos 
forzados elevando las presiones del rizador, se pue­
den perjudicar grandemente las fibras.

EstaB fibras de gel húmedo rizadas son luego 
deshidratadas y hundidas. En la patente estadouniden­
se número 2.984.912 y en la patente japonesa número 
245.665p se describen adecuadas condiciones de deshi- 
dratación y hundimiento para fibras de polímeros de 
acrilonitrilo. Para la presente invención, se consi­
dera preferible emplear la porción de la gama de con­
diciones de temperatura y humedad que se describe en 
dicha referencia que se encuentra entre 110 y 130BC 
aproximadamente de temperatura de lámparas secas y 
entre 70 y 80BC aproximadamente de temperatura de lám­
paras húmedas, a fin de proporcionar una máxima esta­
bilización de los rizos en las fibras. Si este hundi­
miento no se efectúa durante la operación de deshi- 
dratación, las fibras de elevada contracción poseen 
un deficiente lustre y presentan indeseables propie­
dades debido a la formación de numerosos huecos o va­
cíos en la estructura fibrosa.

A fin de estabilizar más los rizos de estas 
fibras contra pérdida en agua caliente, es necesario 
que estas fibras deshidratadas y hundidas sean trata­
das en condición relajada y de libre contracción con 
vapor de agua entre 110 y 140SC aproximadamente. Las 
fibras así relajadas son estiradas en caliente bajo
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condiciones secas despuás de secarse.
La tabla 1 muestra el grado de contracción 

y las características de los rizados Que aparecían 
cuando fibras producidas de un copolímero formado por 
un 90% en peso de acrilonitrilo y un 10% en peso de 
acrilato metílico se elaboraban bajo varias condicio- 
neS) incluyendo un estirado en caliente bajo condición 
seca a una temperatura de 1503C y cuando se calentaban 
subsiguientemente durante 10 minutos en agua caliente 
a una temperatura de 100SC.
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T A B

Tratamiento
Grado de contracción en 
las operaciones de no 
estructuración y trata­
miento térmico

Número
de

rizos

A. (Hilo rizado y no
estructurado después 
de estirado) 12 12.2

B. (Hilo rizado y no 
estructurado después 
de estirado y trata­
do térmicamente 10
minutos en vapor de 
agua saturado a 1053C) 19 12.0

0. (id. id. a HOCO) 23 14.0

D. (id. id. a 120SC) 28 14.5

E. (Hilo no estructu­
rado después de esti­
rado y tratado térmi­
camente 10 minutos en 
vapor de agua satura­
do, y rizado) 28 16.5

a Fibra antes de ser estirada en caliente bajo con 
dición seca.



T A B L A  1T A B L A  1

Fibras crudas *
Fibras de elevada contracción 
calentadas en agua a l O O a c

. Número Grado Relación de estirado Número Grado Grado
de de en caliente bajo con de de de

rizos rizos dición seca *" rizos rizos contracción

12.2 14.8 xl.05 4.9 6.1 6%

12.0 12.8 x 1.15 12.0 10.0 13

14.0 13.6 x 1.15 13.2 14.0 13

14.5 13.6 x l .20 14.0 15.1 17

16.5 14.5 x 1.20 7.2 4.0 16
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

Como las fibras de elevada contracción A 

fueron tratadas mediante no estructuración solamente, 
perdieron la mayor parte de sus rizos al ser estira­
das en caliente bajo condición seca y tratadas en 

agua caliente a una temperatura de 10020. Las fibras 
de elevada contracción E hiladas mediante la técnica 

convencional han mostrado una gran disminución en sus 

rizos al tratarse en agua caliente. Tal disminución 
brusca en el grado de rizado hace muy marcado el adel 

gazamiento del hilo abultado. En contraste con el re­

sultado precedente, las fibras de elevada contracción 
C y D proporcionadas por el procedimiento de esta in­

vención muestran el mismo valor que presentaban cuan­
do estaban en crudo en cuanto a grado de rizado des- 
puós de ser tratadas en agua caliente, siendo extraor 
dinariamente finas en cuanto a capaoidad reproductiva 

de rizos. B es ligeramente inferior a C y D en cuanto 
a capacidad reproductiva de rizos. A fin de mejorar 

esta capacidad reproductiva la temperatura a la que 

se lleva a cabo el tratamiento térmico deberá ser 
superior a 110SC y el grado total de contracción en 
la operación del procedimiento de no estructuración 
y tratamiento térmico deberá ser superior al 20%.

A fin de determinar el grado de reestirado 
necesario durante el tratamiento final de estirado en 

caliente del procedimiento de esta invención, se re­

estiró en grados variables una estopa de fibras acrí- 
licas que habían sido elaboradas de acuerdo con esta

versión de la invención, como se muestra en la tabla 
2, después de relajarse en vapor de agua a 125BC y 

pasarse entre 2 placas calientes a 15020.



ot*!

m
o o  
<3 o
3 CO
O O %&
o 
o (Da m*3 3
g.ga a W a O rt ao o H3aa *3 a& m,Q MD

a!
-H 3+̂M3 K-rt C 0 *rt*̂5a 3<3 Ooaa o4s *ra
3 a a ̂a m -p
a 3 a
o a o a
a 3^* 3 a a ^  o .HOO 

*3 m

o 3!*3 Oa o 
-w o-p *r*3
a a a 43
a a a
<3-P o 

3 a 3  a a 
<rl-HH3 o a *o ao-H rl o a3-ri M a*3
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T A B L A 2

Relación de estirado Fibras crudas (antes del estira 
en caliente bajo con do en oaliente bajo condición 
diciónseca ** seca)

Número de Grado de ri— Número
rizos zado (%) rizos

Fibras 
paós de

i-------- 15.5 14.0 —

1.15 x 15.1

1.24 x 14.1

1.31 x 13.2

1.35 x 13.6

1.39 x 9.1

1.48 x 6.8



Fibras de elevada contracción des­
pués de calentarse en agua a ÍOOSO.

Niímero de 
rizos

Grado de ri­
zado (%)

Grado de con 
tracción (%T

15.1 13.5 13
14.1 12.8 19
13.2 12.8 25
13.6 12.5 28

9.1 8.4 29
6.8 6.2 29

L ^



tabla 2, el grado de contracción de fibra de elevada 

contracción producida mediante tratamiento en agua 
caliente es demasiado pequeño cuando la relación de 
estirado es inferior a 1,15 y por consiguiente un 

hilo abultado empleando esta fibra no muestra sufi­

ciente abultamiento despuós de haberse efectuado éste. 
Por otra parte, cuando la relación de estirado excede 
de 1,35, la cantidad de la fibra, después de haberse 
tratado en agua caliente, de recuperación de sus ri­
zos desciende como anteriormente se muestra, con el 

resultado de que un hilo abultado producido con esta 
fibra tiende a adelgazarse. Como la temperatura de 
estirado varía según el espaciamiento de las placas 

calientes, la anchura, grosor y velocidad de estirado 

de una estopa a tratar, es preferible que dicha tem­
peratura se fije dentro de la gama de 100 a 260SC.

Generalmente, una estopa es rizada mecáni­

camente después de haber sido reestirada mediante es­
tirado en caliente bajo condición seca, pero este ri­
zado mecánico se lleva a cabo con el fin de mejorar 

el entrelazado de las fibras en la estopa o mecha pro. 
ducida por estirado en subsiguientes operaciones de 
elaboración textil y no guarda relación con los rizos 

que se reproducen por calentamiento en agua caliente 
de los hilos anteriormente estirados mediante calor 
bajo condición seca, de acuerdo con el procedimiento 

proporcionado por esta invención. Esto puede demos­
trarse abiertamente no solo por el hecho de que in­
cluso si una estopa que se formó mediante un método
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5.

10.

15.

*y

convencional se estira en caliente "bajo condición 

seca, se riza mecánicamente y luego se calienta en 
agua caliente; los rizos no son reproducidos; pero 

tambión por el hecho de que, como se muestra ante­
riormente, las fibras producidas por el procedimiento 
de esta invención en el que se efectúa el estirado 

en caliente bajo condición seca, pero no se aplica 
rizado mecánico a las fibras así reestiradas, ad­
quieren rizos en agua caliente.

En la segunda versión, en la que las fi­
bras deshidratadas y hundidas se preoalentaban y ri­

zaban antes de su relajación en vapor de agua, es 
preferible que el precalentamiento se efectúe en un 
medio acuoso entre 80 y 953C.

La tabla 3 muestra el grado de contracción 

y las características de rizado de las fibras acrí- 
licas fabricadas bajo diversas condiciones a partir 

de un copolímero del 90% en peso de acrilonitrilo y 

el 10% en peso de acrilato metílico, cuando se esti­
ran en seco y en caliente a 15020 y se tratan luego 
en agua caliente a 1002C durante 10 minutos.

20
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Tratamiento

T A B L A  i

Porcentaje total 
de contracción - 
durante desestruc 
turacién y trata­
miento térmico

Fibra cruda"* 
Numero ¡irado

de de
rizos rizado

Relaciét
condici(
calient(

F. Hilo deses­
tructurado, ri 
zado y tratado* 
con vapor de 
agua saturado 
a 105^0 duran­
te 10 minutos. 19 15.3 1 3 .8

O. Hilo deses­
tructurado, ri 
zado y tratado 
con vapor de 
agua saturado 
a 1106C duran­
te 10 minutos. 23 16.5 14.5

H. Hilo deses­
tructurado, ri 
zado y tratado 
con vapor de agua 
saturado a 120SC 
durante 10 minu­
tos. 28 16.8 1 5 .3

J. Hilo deses­
tructurado y 
tratado con va 
por de agua sa 
turado a 120aS* 
durante 10 mi­
nutos. 28 16.5 14.5

**Fibra antes de su tratamiento por estirado en seco y 
con calor.



i

Relación de reestirado, 
condiciones en seco y 
caliente

Fibras de elevada contracción 
tratadas en agua a 1003C.

Número H-rado &ado
de de de

rizos rizado contracción

x 1.15 14.7 10.0 13%

x 1.15 15.3 13.8 13

x 1.20 15.2 14.0 17

x 1.20 7.2 4.0 16



La fibra de elevada contracción J, lúe fue 

fabricada por el método convencional, perdió una par 

te sustancial de su rizo al tratarse en agua calien­
te. Resultó particularmente evidente lúe tal reduc­

ción drástica en el grado de rizado hace más pronun­

ciada la reducción de volumen del hilo abultado. En 
contraste, las fibras de elevada contracción G y H, 

lúe fueron preparadas de acuerdo con esta invención, 

resultaron excelentes en cuanto al nuevo desarrollu 
del rizado, siendo sus características de rizado, 
después del tratamiento con agua caliente, casi las 

mismas lúe las de la fibra cruda. La fibra F es algo 
inferior a las fibras G y H en cuanto a las tendencias 
a desarrollar nuevamente los rizos y, a fin de mejorar 
esta característica, es preferible lúe la temperatura 
del tratamiento térmico sea por lo menos de 1108C y 

el grado combinado de contracción de la fibra después 
de la desestructuración y del tratamiento térmico sea 

superior al 20%.
La gama de niveles de reestirado de la fi­

bra a realizar bajo condiciones secas y calientes a 
fin de fabricar la deseada fibra de elevada contrac­

ción, debe limitarse entre l,15x y l,35x por la si­

guiente razón. Las estopas de fibras acrílicas de un 

copolímero del 90% de acrilonitrilo y el 10% de acri- 
lato metílico, lúe han sido estiradas bajo condiciones 
calientes y húmedas, desestructuradas, rizadas y tra­
tadas oon vapor de agua saturado a 12580, son estira­
das en varios grados bajo condiciones secas y calien­

tes, tratándose las resultantes fibras de elevada
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contracción en agua caliente a 1002C. Laa caracte­

rísticas de rizado de estas fibras se resumen en 
la tabla 4, lúe muestra que cuando la relación de 

estirado es inferior a 1,15, el grado de contracción 

en agua caliente es demasiado bajo y el hilo abultado 
que contiene tal fibra no desarrollará un suficiente 

abultamiento durante el tratamiento de abultamiento 

anteriormente descrito. Resultará también evidente 

por la citada tabla que si la relación de estirado 
excede de 1,35, la tendencia de la fibra a desarro­

llar de nuevo su rizado tras su tratamiento térmico 
es adversamente afectada, de manera que el hilo abul­
tado que contiene la fibra es susceptible de perder 

su abultamiento y de adelgazarse.



02̂0
m0)
3
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 C! 
+=
3 0

0
0 _, 3  3cu o(D OH p o ̂  

0 O -R 
3  3 0 BH 
cu ca & o 433 0 ^ 3

3

*o
cu o o & *3 O
3 cu 

& -P

o o 
3  3 rn co (N rn (N O
0 0 0 
& <3 N

! o
! OJ o! (M H tr- -sh

3 *r! W W t-4

& B 0  O 0 0 Ĉ CO en tn eo
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T A B L A  4

Tibí 
de (

Fibras oradas ___
Numero ' Grado Ni!

Relación de estirado de de
(en seco y en caliente) rizos rizado(%) r'

16.0 15.4
1.15 x 
1.24 x 
1.31 x 
1.35 x 
1.39 x 

1.48 x

1!
l<
1

l



Fibras de elevada contracción después 
de calentarse en agua a 10020.
Numero

de
rizos

Orado
de

rizado(%)
Grado
de

contraccién(%)

15.0 12.3 13
14.2 12.8 19
13.8 12.2 25
13.9 11.3 28
8.5 7.2 29
5.6 4.0 29
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Aunque la temperatura de estirado debe va­

riar de acuerdo con la separación entre las placas 

calientes, la anchura y grosor de la estopa a estirar 
y otros factores, se encuentra preferiblemente entre 
100 y 2602C.

Ordinariamente, la estopa es mecánicamente 
rizada después del tratamiento térmico en seco, pero 
esto se realiza para mejorar la propiedad de entre­

lazamiento de la estopa o mecha en la subsiguiente 
operación de cardado o estirado, y como tal no tiene 
nada que ver con nuestro rizado, que se reproduce 

tras el tratamiento con agua caliente de la fibra que 
ha sido estirada bajo condiciones secas y calientes. 

Esto es evidente por el hecho de que no se producirá 

ningún rizado en la estopa preparada de manera con­
vencional, aun cuando se estire bajo condiciones se­

cas y calientes, se rice mecánicamente y finalmente 
se trate con agua caliente, y que como se describe 

anteriormente, la fibra de esta invención que ha sido 
estirada bajo condiciones secas y calientes, pero no 
rizada mecánicamente, vuelve a desarrollar su rizado 
en agua caliente.

La fibra acrílica a emplear al objeto de 

esta invención puede ser un polímero o copolímero que 
contenga por lo menos un 80% de acrilonitrilo, El mo- 
nómero, que puede ser un componente de la fibra acri- 

lica antes mencionada, aparte del acrilonitrilo, pue­
de ser un miembro de la clase consistente en varios 
monómeros etilénicamente insaturados, tales como ace­

tato de vinilo, propionato de vinilo, acrilato metílico



acrilato etílico, piridinas vinílicas, ácido acril- 

sulfónico, ácido metacrilsulfónico, ácido acrílico, 

ácido metacrilico y similares.
La cantidad relativa de la fibra de elevada 

5. contracción de esta invención a incorporar en un hilo

abultado debe variar de acuerdo con el tipo y denier 
de la fibra de baja contracción a mezclar con aquélla 

y el deseado tacto o mano del hilo abultado final, 
pero puede oscilar entre el 20 y el 70% y preferíble- 

1 0. mente entre el 30 y 60%.
Si el porcentaje es inferior al 20^ el hi­

lo abultado quedará deformado defectuosamente, mien­
tras que no se obtendrá ningún abultamiento si el por 
centaje es superior a 70. La fibra de baja contracción 

1 5 . a mezclar con la fibra de elevada contracción de esta
invención puede seleccionarse de la clase consistente 

en varias fibras naturales, tales como lana y algodón, 

así como fibras acrílicas y otras sintéticas de baja 
contracción (siendo el grado de contracción inferior 

20. al 5% aproximadamente en agua a 100SC).
Para una mejor comprensión de esta inven­

ción y de las dos versiones descritas anteriormente, 
puede hacerse referencia a los siguientes ejemplos, 
en los que todas las partes son en peso salvo indi- 

25. cación en contrario.
EJEMPLO 1

Se disuelven 10 partes de un copolímero 
formado por un 90% de acrilonitrilo y un 10% de acri­
lato metílico, en 90 partes de una solución acuosa 

30. al 48% de tiocianato sódico. La solución hilable asi
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obtenida se hila en una solución acuosa al 1Q% de 

tiocianato sódico a una temperatura de OSO, se lava 

en agua en estado de gel húmedo mientras se estira 

dos veces su longitud original y se estira de nuevo 

5 veces su longitud original en agua caliente a una 
temperatura de 98 a 100SC. El denier de los mcnofi- 

lamentos estirados es de 2,1 y el denier total de la 
estopa es de 55o000, con un contenido de agua dsl 

86% (contra hilos secos). Esta estopa es pasada con­

tinuamente a través de agua que tiene una temperatu­
ra de 803C y se introduce en un rizador de "caja de 
prensaestopa" para su rizado y luego se deshidrata y 
hunde en una atmósfera q.ue tiene una temperatura de 
lámparas secas de 120SC y una humedad relativa del 
20%, durante 10 minutos. La estopa así tratada tiene 
un contenido de agua del 2,3%. Esta estopa se somete 
a vaporización durante 10 minutos en vapor de agua 
saturado a una temperatura de 120SC, se trata con 

aceite y seguidamente se seca para dar una fibra K 
de denier 3. La fibra K es estirada 1,31 veces su 

longitud entre placas calientes a una temperatura de 

150SC, se enfría, se riza luego y se corta en 89 mm 
para dar un hilo L de elevada contracción. A fin de 

obtener una fibra de elevada contracción mediante la 

técnica convencional para un ensayo de contraste, se 
realizó el tratamiento bajo las mismas condiciones 
lúe con L, con la excepción de lúe no se efectuó 
ningún rizado después del estirado en caliente bajo 
condición húmeda, sino lúe después de completarse la 
vaporización se efectuó el rizado. Así, se obtuvo una30



fibra I.í de elevada contracción convencional. Los 
anteriores productos L ó M se mezclan con lana merino 

a razón de 50 x 50, para dar un hilo 2/34. El hilo 
obtenido se trata en un estado de relajación con agua 
hirviente durante 10 minutos, se enfria gradualmente 

a una temperatura de 6020 y se seca. El hilo abultado 

producido a partir de L era un hilo de elevado abul- 

tamiento, mientras lúe el hilo abultado obtenido a 
partir de H mostró adelgazamiento y era extraordina­

riamente malo en cuanto a tacto y aspecto. A fin de 
comparar el grado de abultamiento entre las dos mues­
tras, se colocaron madejas de hilos abultados en un 

canal de 20 cms de anchura en paralelo con aquella y 
se midió el grosor de las madejas mientras se apli­
caba una carga de 50 gramos por cm2 a la parte supe­
rior de las madejas. El grosor comparativo de las 
dos, valorado en tórminos del mismo cómputo, muestra 
una relación de 87 en el caso de M por 100 en el ca­
so de L.

EJEMPLO 2

Se corta en segmentos de 89 mm una fibra 

K de baja contracción, que no fuó tratada por esti­
rado en caliente bajo condición seca como se describe 
en el ejemplo 1, y se mezcla con L y M en una rela­

ción de 50 a 50 para producir un hilo abultado. Es­
te hilo se tiñe con colorante catiónico en la máquina 

de teñido de madejas. La temperatura con que se em­

pieza el teñido es de 6020 y se eleva gradualmente 
a 10020, cuya temperatura se mantiene durante 40 mi­

nutos, enfriándose luego gradualmente a 60SC. Por
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consiguiente se sometió el hilo a tratamiento áe abul 

tamiento simultáneamente con el teñido. Después del 
lavado y tratamiento con aceite de acabado, se secó 
el hilo. El hilo abultado producido al mezclar K con 

L era muy sólido y de estética disposición, mientras 
que el obtenido al mezclar K con M era ligeramente 

inferior en cuanto a solidez y mostró un adelgaza­

miento parcial. El mismo ensayo sobre abultamiento 

que se efectuó en el ejemplo 1, mostró que el grosor 

comparativo de las madejas ofrecía una relaciór de 

92 en el caso de M por 100 en el caso de L.
EJEMELO 3

Se disolvieron 10 partes de un copolímero 

consistente en un 90% de acrilonitrilo y un 10% de 
acrilato metílico, en 90 partes de una solución acuo­
sa al 48% de tiocianato sódico para preparar una so­

lución hilable, que se extrusionó en una solución 
acuosa al 10% de tiocianato sódico a OSC. La estopa 
fué lavada con agua mientras se estiraba a un 200% 

de su longitud inicial. Luego se estiró adioional- 
mente la estopa en agua caliente a 98-10030 a un 500% 

de su longitud. Las fibras tenían un denier de 2,1 

después de los dos ciclos de estirado y el denier de 
la estopa era de 55.000, siendo su contenido de hume­

dad del 86% (basado en fibra seca). Esta estopa fué 

"desestructurada" en corrientes de aire caliente a 
una temperatura de lámparas en seco de 11030 y una 
humedad relativa del 20%, durante 10 minutos. La es­
topa desestructurada fué pasada a través de agua ca­
liente a 9030 e introducida luego en un rizador del
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tipo de caja de prensaestopa, donde se rizó. La es­
topa fuá adicionalmente vaporizada con vapor de agua 

saturado a 12030 durante 10 minutos en un tanque de 
vaporización, seguido de aceitado y secado. El ante­
rior procedimiento dió una fibra N de denier 3. Esta 

fibra fue estirada l,31x mediante placas calientes a 
1503C. Después de enfriarse, la fibra fue rizada y 

cortada en segmentos de 89 mm para preparar una fi­

bra P de elevada contracción. Como control, se pre­

paró una fibra de elevada contracción del tj po con­
vencional Q bajo las mismas condiciones empleadas en 
la preparación de la fibra P, con la excepción de que 

esta fibra no fué rizada inmediatamente después de 
dicha desestructuración, sino que se rizó solo des­

pués de la operación de vaporización.
Se preparó un hilo mediante hilado a par­

tir de una mezcla de la anterior fibra de elevada 
contracción P ó Q con lana merino sobre una base de 
50-50 y el hilo así preparado se trató con agua hir- 
viente durante 10 minutos en forma de madeja. Se de­
jó enfriar el hilo a 603C y se secó. El hilo abulta­

do que contenía la fibra P presentaba una torsión 
limpia y un buen abultamiento, en ta^to que el hilo 
abultado que contenía la fibra Q tenía un tacto de­

ficiente y resultó ser susceptible de perder su abul­
tamiento. Para medir el abultamiento relativo de los 

dos hilos, se colocó la madeja en un canal de 20 mm 

de anchura en relación paralela y se aplicó por en­
cima una carga de 50 gramos por cm2. De esta manera, 

se midió el grosor de la madeja bajo la citada carga.30
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El grosor relativo de la madeja, convertida en la 

misma base de denier, era de 89 para el hilo abul­
tado que contenía la fibra Q, frente a 100 para el 
hilo abultado que contenía la fibra P.

de baja contracción que se preparó de igual manera 

que en el ejemplo 3, con la excepción de que no fue 

estirada bajo condiciones secas y calientes? Esta 
fibra se hiló a partir de una mezcla con fibra P ó Q 

sobre una base de 50-50 para preparar un hilo abul­

tado, que se tiñó con un colorante catiónico en una 
máquina de teñido de madejas. Empezando a 603C, se 

incrementó gradualmente la temperatura a 10030, a 

cuya temperatura se mantuvo durante 40 minutos, des­
pués de lo cual se descendió gradualmente a 60SC. De 
esta manera,el hilo fue simultáneamente teñido y 
abultado. El hilo fué finalmente lavado con agua, 
terminado con aceite y secado. El hilo abultado que 
contenía la fibra P presentaba un buen abultamiento 

y una torsión atractiva, en tanto que el hilo que 
contenía la fibra Q era algo inferior en cuanto a 

abultamiento, mostrando un adelgazamiento local. El 

grosor relativo de la madeja, medido de igual manera 
que en el ejemplo 3, era de 93 para al hilo abultado 
que contenía la fibra Q, frente a 100 para el hilo 

abultado que contenía la fibra P.

EJEMPLO 4
Se cortó en segmentos de 89 mm una fibra

N O T A

30

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento así como la manera de realizarlo en la prác-
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tica, debe hacerse constar que las disposiciones an­
teriormente indicadas son susceptibles de modifica­

ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que el invento 
se refiere a las solicitudes de patentes presentadas 

en Japón con fechas 7 de marzo de 1964- y 9 de marzo 

ds 1964, números: Sho 39-12693 y 39-13169, respecti­
vamente, acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios 
que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 

siendo lo que constituye la esencia del referido in­
vento y por lo que se solicita Patente de Invención 
por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPA­

RACION DE FIBRAS DE POLIMERO DE ACRILONITRILO"; ca­
racterizándose por lo siguiente:

13.- Procedimiento para la preparación de 

fibras de polímero de acrilonitrilo, que comprende 
las operaciones de hilar en húmedo el citado polímero 

para formar una estopa de fibras de gel húmedo, esti­
rar las fibras de gel húmedo de dicha estopa, deshi­

dratar y recalcar las fibras de gel húmedo de la ci­
tada estopa, tratar las fibras así deshidratadas y 
recalcadas en condición relajada y libres para con­
traerse con vapor de agua entre 110 y 140SC aproxi­
madamente, y secar las fibras así relajadas, carac­

terizado porque después del estirado de las fibras 
de gel húmedo y antes de deshidratar y recalcar tales 
fibras, éstas se precalientan en un baño acuoso entre 
60 y 852C, la estopa de fibras de gel húmedo preca­
lentadas se rizan mecánicamente y después de deshi­

dratar y recalcar, relajar y secar dichas fibras, las30
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fibras relajadas y secadas se estiran de.M^levo a 1,15 

a 1,35 veces entre 100 y 26020 en una atmósfera seca.
2§.- Procedimiento, según la reivindicación 

1&, caracterizado porgue despuós de la deshidratación 

y recalcado de las fibras de gel húmedo y antes de 

relajar las fibras con vapor de agua, las fibras des­
hidratadas y recalcadas se calientan previamente con 
un medio acuoso entre 80 y 95^0 y las fibras así pre­
calentadas se rizan mecánicamente y, una vez relajadas 

y secadas estas fibras, se estiran de nuevo a 1,15 a 
1,35 veces entre 100 y 2602C en una atmósfera seca.

3&.- Procedimiento, según las reivindica­
ciones 13 y 2a, caracterizado porque estas fibras se 
deshidratan y recalcan mediante exposición en un am­

biente a una temperatura de lámparas en seco compren­
dida entre 110 y 13020 aproximadamente, y una tempe­

ratura de lámparas en húmedo comprendida entre 70 y 

802 C a proximada^ieht e.
4 3.- iedimiento pai^a/la preparación de 

fibras de polímer\ de\acrilonit^i^"; tal y como que­
da sustancialmente ^es&pito en/l#presente memoria.

Esta memor ^veinticinco hojas

escritas a maquina po: 6
'CAN CYANAMID COMPANY.-

Z ACEBO Y MCOSf
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