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"PROCEDIMIENTO PARA EL ESTIRAJE UNIFORME DE
HILADOS FILAMENTOSOS COMPUESTOS DE POLIMEROS
TERMOPLASTICOS ORGANICOS SINTETICOS".

@S€A%¢anay IMPERTAT, CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad
inglesa, residente en: Imperial Chemical House,

Millbank, LONDRES, S.W.l,, Inglaterra.

La inveneidn se refiere al estiraje uni-
forme de hilados filamentosos compuestos de polime-
ros termoplasticos orgdnicos, sintéticos y concreta~
mente a un procedimiento para el estiraje de tales
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Los aparatos y los procedimientos para
orientar los hilados termoplisticos sintéticos, que
han gido propuestos, son muy variados, algunos esban
disefiados especificamente para ser empleados conm hi-
lados de polimeros especiales y otros son de utili-
zacidn mds general. Los aparatos descritos hasta
ahora inclufan el estiraje mediante espigas de cam—
bio calentadas, rodillos de alimentacidn calentados,
egpigas de cambio total o parcialmente sumergidas
en 1iquido y baiios de liquido o de vapor. Muchas de
estas formas de aparatos adolecen de limitaciones,
tales como por ejemplo de una velocidad de estiraje
limiteda o los productos obtenidos no son completa-
mente uniformes.

Hemos encontrado que se pueden efectuar
ggtirajes uniformes a elevadas velocidades mediants
una combinacidn de una corriente de liguido caliente
¥ una o mds espigas de cambio.

De acuerdo con la presente invencién, gse
proporciona un aparate para el estiraje de hilados
filamentosos, compuestos de polimeros termoplésti—
cos siniéticos, orgénicos, comprendiendo nedios para
la alimentecidn de hilado al dispositivo de estiraje,
medios para retirar el hilado del dispositive de es-
tiraje a una velocidad superior al réginen de alimen
tacidn ¥y medlos para recoger el hilado estirado,com-
prendiendo el dispositivo de estiraje un suministro
de 1{quido de temperatura comtrolada y medios para
dirigir una corriente del liquido en la via del hi-

lado entrante justo antes de pasar el hilado sobre
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los medios de cambio, elevandose asi el hilado a

la temperabura de estiraje deseada, estando dichos
medios de cambio libres de un contacto directo con
la corriente de 1iquido y dispuestos de mansra que
causen durante el servicio un cambio repentino de

la direccidn del hilado, con lo que el liguido arras
trado por el hilado es expulsado,

Ademés, de acuerdo con la presente inven-
¢idn, proporcionsmos un procedimiento para el esti-
rado uniforme a alta velocidad de hilados filamen-
todos compuestos de pol{meros orgénicos termOplés-
ticos sintéticos, segun el cual el hilado es calen-
tado a la temperatura de estirado deseada mediante
una corriente de liquido dirigido hacia la via del
hilado justo antes de pasar el hilado sobre medios
de cambio dispuestos cerca, pero no en contacto di-
recto con la mencionada corriente.

Cualquier liguido que no atague el hilado
a estirar se puede emplear para calentar el hilo
antes del estirado en los medios de cambio, y el
agua es gencralmente el liquido mds usado. El liqui
do se puede suministrar desde un depdsito mantenido
a la temperaturse necesaria y al cual se devuelve el
1{quido despuds de haber pasado a través del dispo-
sitivo de estiraje.

Alternativamente el liquido se puede cir-
cular contimamente a traves del dispositivo de es-
tiraje a la temperatura deseada, pasando después a
desecho o ser recireulado con adicidn de calor para

mantener la temperatura substancialmente constante.
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El lubricante, u otras S;Eiténcias, si iueden apili--
car al hilado simplemente disolviendo o dispersando
tales materiales en el liquido calentador. Los me-
dios para dirigir el liquido al hilado pueden ser

por ejemplo un chorro o canal mediante el cual se
puede controlar la direccidn del liquido saliente.

La direccion del l{quido saliente puede ser con o
contra la corriente en relacion con la direccidn de
traslacidén del hilado.

Los medios de cambio pueden tener conve-
nientemente la forma de una o varias espigas de me-
tal o de cerdmica, preferentemente de forma cilindri-
ca,si bien se pueden emplear otras formas, dispuestas
gerca, pero fuera de contacto directo con la corrien-
te del liquido calentador. De esta menera, no se pre-
genta ninguna pérdida subgtancial de calor del hilado
antes de que llegue a los medios de cambio, domde la
tensidn en el hilado aumenta haste realizarse el
estiraje. La espiga o espigas de cambio estdn dis-
puestas de manera que causen durante servicio el rapi
do cambio o cambios de direccidn del curso del hilo
para expulsar el liquido adherido, pero la disposi-
cion es tal, que la temperatura del hilado no pueda
bajar mucho por debajo de la temperature de estiraje
deseada hasta que el estiraje esté substancialmente
completado.

Ia funcion principal de los medios de cam—
bio es, en esta invencidn, el aumentar la tensidn en
el hilado que ya se ha puesto a la temperatura de es-

tiraje deseada por medio del chorro de liquido y en
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la que estd asegurado el estiraje. Los medios de
cambio pueden ser calentados, pero no es nscesario
hacerlo asi ya que el ajuste de la temperatura del
chorro de liquido y su posioién en relacidn con los
medios de cambio aseguran que el hilado pasa a tra-
vés de estos Ultimos a la temperatura de estiraje
deseada.

La funcion del chorro de liquido es calen~
tar el hilado a la temperatura de estiraje deseadu,
temperatura que se selecciona de manera que se ajuste
el hilado de polimero sintético particular a estirar.
Ta tension en el hilado, que pase a través del chorro
de 1{quido, se mantiene mis baja que bajo la cual co-
mienza el estiraje bajo las condiciones de tempera-
tura aplicadas. Bstas condiciones de operacidn, se
disponen de manera que substancielmente no se pre-
sente ningin estiraje hasta que sl hilado alcance
los medios de cambio. El control en esta forma de
las condiciones de operacidn redundan en uns produc-
cidn de un estiraje elevadamente uniforme del hilado
v este control se facilita por el dispositivo de es-
tiraje de la presente imvencidn, donds el calente~
micnto del hilado se efectia substancialmente bajo
ausencia de cualquier influencia aumentadora de la
tension.

Tan solo es nscesario limitar la longitud
del hilado sumergido en el chorro de liquido de ma-
nera que la tensiln del hilado no aumente a la ten-
sidn de estirado a la temperatura empleada debido al

arrastre del liquido en el hilaedo trasladado & ele-
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vada velocidad.

La uniformidad del hilado estirado se pue~
de verificar en varias formas y para el hilado de
tereftalato polietilénico hemos usado el ensayo de
"mancha de tefiido" o "rayado" para estz finalidad.
En el ensayo de "mancha de tefido" una capa unifor-
me de hilado estirado se enrolla sobre un tubo para-
lelo mediante un torno. La bobina y el hilado se su~-
merjen en una solucidn de acetona fria del colorante
disolvente Waxoline rojo (Colour Index N2 26105), un
colorante que no tifie el hilado estirado, pero que
si tifle de rojo el hilado sin estirar. Después de
enjuagar en acetona se examina el tubo y las "man-
chas de tefiido" y se cuentan sus longitudes de hilo
sin estirar. El resultado se expresa en el mmero
de "manchas de tefiido" por T7.315 m. de filamento.

Para determinar el "rayado" del hilado es-
tirado se teje una tela de satén de 8 cabos y se tifie
con un tinte apropiado para el hilo en particular de
polinero sintético que se comprueba, tal como por
ejemplo, Dispersol escarlata rapido B (Colour Index
W 11110) para tereftalato polietilénico empleédndose
2% de colorante basado en el peso del tejido. Se exa~
mina el bejido tefiido visualmente bajo luz natural y
luziltravioleta en busca de "rayado", es decir, te-
fiidos desiguales de longitudes de urdimbre y trems
que se evidencian en el tejido como rayas en urdim-
bre o trama.

Los medios directores del liquido y los

medios de cambio se disponen couvenientemenie en
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una sola unidad. Una realizacidn preferente del
eparato de la invencidn, comprende una unidad como
la ilustrada, en forma de ejemplo, en el dibujo ad-
Jjunto donde:

Le figura 1 muestra, en forme diagramética,
un corte transversal en alzado del dispositivo de
estiraje, junto con la representacidn del suministro
de hilado y de los medios de retirado y recogida.

Le figura 2 muestra, en forma diagramética,
una vista de corte en planta de un dispositivo de
estiraje.

En el aparato de las figuras 1 y 2 se su~-
ministra liguido a la temperatura necesaria desde
una fuente (no mostrada) a través de una admisidn 1
a medios directrices 2, que tiene la forma de un
canal truncado 4, montado dentro de un recipiente
3. E1 1iquido fluye desde el extremo mds estrecho
del canal a través de la via de traslacidén del hila-
do entrante 5 justo antes de que el hilado sea pasa-
do por encima de la primera de una serie de tres es-
pigas de cambio 6, donde la tension aumenta y se
produce el estiraje. Las espigas de cambio se montan
sobre un soporte 7 que estd sujetado a una tapa 8 de
un recipiente 3, todo ello siendo desmontable para
facilitar la colocacidén del hilado. El liquido usado
se saca a través de una salidae 9 bien comodesecho o
a un depdsito controlador de la temperatura (no mos-
trado).

El hilado se suministra al dispositivo de

estiraje desde una bobina 10 por una combinacidn de
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rodillo alimentador/rodillo loco 1ll, a opcidn a tra-
vés de un dispositivo de comtrol de la tensidn 12,
EL hilado estirado sale del dispositivo de estirsje
mediante une combinacién de rodillo tractor/rodillo
loco 13 y es recogido en una bobina 14.

En un aparato, segin la invencidn, la
cantidad de 1iquido arrastrado por el hilsdo esti-
rado que sale del dispositivo de estiraje depende
del mmero de la centidad de espigas de cambio Gen—
tro del dispositivo y del grado de 1os cambios de
direccidn efectuados en cada una. No es necesario,

o en efecto posible en la préctica de la invencidn,
el asegurar que todo el 1iquido arrastrado sea re-
tirado del hilado estirado en el dispositivo de es-
tiraje. Frecuentemente es conveniente redirar una
parte substancial del li{quido arrastrado en el dis-
positivo de estiraje y después retirar el resto,
por ejemplo, calentando el rodillo de arrasire cau-
sando la evaporecidn del 1iquido en 1. EL calenmtar
el rodillo de arrastre sirve para una funcidn secun-
daria, la de trater teérmicamente el hilado estirado
2 una tension controlada para modificar las propie-
dades fisicas, especialmente el encogimiento del
hilado.

Con los medios de esta invencidn, se pueden
obtener hilados uniformemente estirados a velocidades
altas, Bl calentar el hilado a sstirar mediante me~
dios liquidos, tal como en la presente invencidn,
permite velocidades de estiraje més elevadas, debido

e la mejorada uniformidad y proporcion de calenta-
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miento del hilado y debido a la ausencia subgtaneinl
de cualquier superficie de cambio en contacto con el
hilado en este estado. Ademés se facilita un control
exacto de la temperatura mediante el empleo de un
gran cuerpo de liguido en un depdsito de temperatura
controlada. Sorpremlentemente hemos encontrado gue
los hilados filamentosos de tereftalato polietilé-
nico, que generalmente se estiran a temperaturas
elevedas entre unos 70eC y 1002C, es decir, a una
temperatura en o por encima de las temperaturas de
transicién de segundo orden, se pueden estirar uni-
formemente mediante un dispositivo, de acuerdo con
la presente invencidn, a temperaturas que se aproxi-
man a la temperatura embiente, es decir, a una tem-
perature bien por debajo de la temperatura de tran-
sicion de segundo orden, sin ninguna deterioracidn
aparente en la uniformided. Si por el contrario ta-
les hiledos de tereftalato polietilénico se estiran
mediante una superficie de cambio sin calentar sola-
mente se obtiens un hilado muy desigual, siendo posi-
ble solo unas velocidades de estiraje muy bajas para
que no se rompa el hilo.,

Con los medios de la presente invencion
hemos estirado hilados de tereftalato polietilénico
a velocidades hasta 2,194,6 m. por mimito, que era
el 1imite en las unidades bobinadoras disponmibles,
sin que apareciesen desuniformidades, segun se cOm-
probd por el enseyo de "mancha de tefiido". En compa-
racidn, al emplear un procedimiento de estiraje co-

nocido en el cual el hilado es estirado entre wun
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rodillo de alimentacidn calembtado (902C) y un rodi-

1lo arrastrado frio con una placa intermedia calen-
tada (140-16092C) estos rodillos no podian superar
una velocidad de estirado de unos 1,524 m. por mi-
mto sin que se presentasen manchas de tefiido en el
hilado,

Un hilado compuesto de tereftalato poli-
etilénico, 24 filamentos de 5 demier por filemento,
se estird con una proporcion de esbiraje de 3,22:1
en el aparato de las figuras 1 y 2, usando agua a
802C como 1iguido calentador y una velocidad de es-
tiraje de 914,4 m./mimto dando un hilado estirado
de 40 denier que era elevadamente uniforme con res-
pecto a las diferencias denier en toda su longitud.

Una ventaja especial de la elevada velo-
cidad de estiraje, que se logra por el dispositivo de
la invencién, es que la etapa de estirado se puede
combinar con el proceso de hilado por fusidn en una
sola etapa y no, como en el proceso de dos etapas
usual, en aparatos diferentes en los que el estiraje
sigue @l hilado por fusidn como proceso aparte nece-
sario debido a la velocidad de estiraje mds baja
(que la velocidad de bobinado del hilado por fusidn)
precisada en las otras formas de aparatos de estiraje.

Cualguier hilado filamentoso que esté com~
puesto de un polimero sintético termopldstico, esti-
rable en frio, puede ser estirado con el dispositivo
de esta invenecidn. Nocotros, por ejemplo, hemos esti-
rado tereftalato polietilénico, nylon 66 e hilados de

polipropileno mediante este dispositivo.
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EJEMPIOS 1 - 3.

Hilo filementoso compussto de 24 filamen-
tos de tereftalato polietilénico, teniendo un total
denier 160 y une birefringencia media de 8,3 x 10-3
se estira en una proporcidn de 3,22:1 empleando un
aparato similar al de las figuras 1 y 2, pero te-
niendo solo una espiga de cerdmica de 4,76 mm. dia-
metro como medio de cambio. El 1iquido calentador es
ague conteniendo 1% en peso de un lubrificante/ansi-
-estdtico dispersado, mantenido a 902¢ dirigido con
la corriente con el hilo y déndole al hilado sumer-
gido una longitud de 50,80 mm. El dngulo de contacto
del hilado con la espiga de cambio es de 9020, ElL
hilado estirado a distintas velocidades empleando un
rodillo frio (309C, ejemplo 1) o calentado (1609C,
ejemplos 2-3) no muestramanchas de tefiido y tiene

las propiedades siguientes:

Ejem Veloci Rodillo Tenacided Extensidn Encogimiento
plo. dad de Tempera- . hagta ro- en agua hir-
estirado tura ¢C, g/denier tura %. viendo %,
1 2600 30 4,2 21.3 21.4
2 2600 160 5.1 21,0 4.9
3 5300 160 4.8 15,9 4,6

Un tejido con el hilado producido en los
Ejemplos 2 y 3 no muestra “rayado",

Es digno de observar que cuardo el Ejemplo
2 se repite empleando una longitud sumergida del hi-
lado de 114,30 mm. y una velocidad de egtiraje de

1.066,8 m/mimto se obtiene un sestiraje desigual con
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la formacidn de manchas de tefiido debido a que algo
de estiraje se produce en la corriente de 1iquido,
debido al arrastre de agua incrementado.

EJTHPIO 4 -

En este ejemplo el hilado de poliéster
como empleado en los Ejemplos 1 - 3 se estira nwy
satisfactoriamente en el mismo aparato con una preo-
porcidn de estiraje de 3,22:1 para producir un hila-
do libre de “"manchas de tefiido" empleando una tempe-
ratura de 1liquido reducida de 569C, y una velocided
de estiraje de 609,6 m. por mimto, asi como un
rodillo de retirada frio (202C)., El hilado estirado
tiene las siguientes propiedades:

Tenacidad g/denier : 4,1.

Extension hasta rotura : 28,1 %.

Encogimiento en agua hirviendo : 32,1 %.

BJENPIO 5 =

Hilado empleado en los ejemplos enbcriores
se estira (proporcidn de estiraje 3,27:1) en el mis-
mo aparato empleando el mdximo de velocidad de estira
je de 2.194,6 m/mimto, disponibls en la unidad bobi-
nadora. Se usa una temperatura de liguide de 802c,
una longitud sumergida de hile de 31,75 mm. y un ro-
dillo de retirada caliente (1502) y se produce un
hilado completamente libre de "manchas de tefiido"
con las propledades siguientes: |

Tenacided g/denier 4,9
Bxtension hasta rotura : 19,5 %
Bneoginiento en agua

hirviendo 4,7 %
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EJEMPIO 6 —

Hilado de nylon 65 de 803 denier y 34 fi-
lamentos (birefringencia media 5,2 x 10~3) se estirs
en el aparato de los ejemplos anteriores & 1.524 m/
mimito usando una proporcidn de estiraje de 3,27 : 1
¥y un rodillo de retirada frfo. El hilo se estira
satisfactoriamente en presencia de una corriente de
agua (temperatura 762¢) producidndose un hilo uni-
forme de propiedades similares. Bajo ausencia de la
corriente de agua el hilado muestra una marcada no
uniformidad de estiraje cuando se teje a una tela y

se tifie con Durazol azul 2R (Colour Index N2 34140),

EJEMPLO T ~

EL aparato de las figuras 1 y 2 se emplea
con una disposicidn de ecinco espigas de cerdmica de
4,76 mm. de didmetro pars estirar el mismo hilo de
poliéster empleado en el Ejemplo 4 & una velocidad
de estiraje de 609,6 m/mimto, y una proporeidn de
estiraje de 3,22 : 1, Se emplea una temperatura del
1iquido de 822C jumbto con un rodillo de retirada
caliente a 1402C., DIas cinco espigas se disponen
una encima de la otra a una distancia de 12,70 mm.
en forma escalonada (una distancia en tresbolillo
de 6,35 mm., entre espigas adyacentes) y el hilado
toma un curso en zig-zag entre las espigas con Angu-
los de contacto en la primera y quinta espiga de
1302 y 452 respectivamente, y en las otras tres de
902C. El hilo producido tiene substancialmente las
mismas propiedades que el hilado producido en el

Ejemplo 4 y estéd libre de manchas de tefiido.



Descrita suficientemente la naturaleza
del irnvento, asi como la manera de realizarlo en
la prdetica, debe hacerse constar que las disposi=~

5o ciones anteriormente indicadas son susceptibles de
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamentel. También se hace coustar
que el invento corresponde a una solicitud de pa-
tente presentada en Inglaterra, con fecha 25 de '

10. Junio de 1964, bajo el Ne 26348/64, acogiéndose,

por tanto, a los beneficios que conceden los Con-
venios Intermacionales en vigor, siendo lo que cong
tituye la esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de Imvencidn por 20 afios en
15. Espafias "Procedimiento para el estiraje uniforme de
hilados filamentosos compuestos de polimeros termo-
plésticos orgdnicos simtéticos"; caracterizdniose
por lo siguiente:
18.~- Procedimiento para el estiraje uni-
20. forme de hilados filamentosos compusestos de polime-
ros termopldsticos orgdnicos sintéticos, caracteri-
zado porque el hilado se calienta a la temperatura de
estirado deseada mediante una corriente de liquido
dirigido hacia la via del hilado justo antes de pa-
25, sar el hilado sobre medios de cambio compuestos de
una o varias espigas cilindricas de metal o cerdmi-
ca, dispuestos cerca, pero no en contacto directo
con la mencionada corriente.
28,~ Procedimiento, segin la reivindica-

30, cidn 12, caracterizado porque el hilo al pasar por
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los medios cambiadores es sometido a un brusco can-
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bio de direccidn con lo que se expulsa el liguido
arrastrado por él.

38,.- Procedimiento, segiun las reivindica-
ciones 12 o 22, caracterizado porque el hilo se
mantiene substancialmente sin estirar al pasar a
través de la corriente de 1l{quido.

48

.~ Procedimiemto, segin cualquiera de

las reivimdicaciones 12 a 32, caracterizado porque

el 1fquido es uno que no ataque al hilado.

5&

.~ Procedimiento, segin la reivinlica-

cidn 48, caracterizado porque el 1{quido es agua.
68,~ Procedimiento, segin la reivimdica-

cidn 48, caracterizado porque en el agua se han di-

suelto o dispersado medios de lubrificacion u otras
substancias,

78.- Procedimiento, segin cualquiera de

las reivindicaciones 12 a 58, caracterizado porgque
la corriente del liquido estd dirigida en contraco—
rriente con la direccidn de traslacidn del hilado.
88,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 1& a 58, caracterizado porque

la corriente del liquido estd dirigida en la direc-
cién de traslacién del hilado.

98,- Procedimiento segun cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 728, caracterizado porque
el hilado esta compuesto de tereftalato polietiléd-

nico, nylon 66 o polipropileno.

108,- Procedimiento para el estiraje uni-

forme de hilados filamentosos compusstos de polime-
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ros termopladsticos organicos sik tidon pital y
como gqueda substancialmente descrito en la presen-

te lMemoria e ilustrado en el dibujo adjunto.

2 4 JUN. 1865

IMPER WICAL INDUSTRIES LIMITED,
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