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"Procedimiento para hilar filsmentos continuos*

égzébdhnéw ALLIED CHEMICAL CORPORATION, entidad nortesmericana,

residente en 61, Brogdway, New York 6, New York, EE.
UUO de A.

Este invento se refiere g la hila
tura en fundido de composiciones de poli-f-caprosmi-
da.

Los hilados de policagproamida, de

Mod. 113 5e otro modo conocidos como nylén—G, tienen un gmplio -
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uso en agplicaciones que se benefician de la”alta re-—
gistencia, docilidad, uniformidad y duracion de esos
hilados. Son aplicaciones tipicas las tiras de gran
resistencia como las empleadas en cinturones de segu

ridadf cubiertas protectorsgs como las lonas alquitrg

. "

nadas 0 enceradas; redes; y estructuras reforzadgs -

*e .'

como cubiertas de neumaticos, bandas de transponyadg

L ] ..

res y correas de trasnsmisidén. En estas aplicaciqnes

ro¢
industriales, se estan constantemente buscando pérfeg
cionamientos en resistencia puesto que dichos pérfgg
cionamientos o mejorss aumentan la eficacia del hilg

do en ung utilizacidn particular o permiten el empleo

st e,

de menor cantidad de hilado sin sacrificar la résis—
tencig de 1la estructura general. Aun més, para estos
hilzdos de alta resistencia y para otros filamentos
sintéticos, una gran velocidad de produccidén que de-
be comenzar con una gran proporcién de hilatura es muy
importante desde el punto de vista econdmico.,

Este invento proporciona un proce
dimiento que permite lg hilatura en fundido de la po
licaproamida del peso molecular mas alto que se haya
podido hiler empleagndo procedimientos conocidos hgs-
ta el momento y permite que la hilaturg de los fila-
mentos de policgproamidsg se réalice g velocidagdes =
mas altas que las que se obtienen normalmente con un
determinado peso molecular del polimero.

El procedimiento del presente in-
vento comprende lg extrusion en una camara de hilatu
ra de ung poli~f-caproamida fundida a une temperastura

de 2508C a 3002C en direccion descendente para formar
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filamentos continuos a través de una tobera para hi-
lar, cayendo en ung zong en la que los filamentos se
ponen en contacto con gas estatico caliente y en la
que lg temperatura eh un punto situado g 12,5 mm por
debajo de lag citada tobera, (medida, v.g., por.,un. -

termopar) es al menos de 402C mds elevada que la.tem

.
¢ . e
.0'_

peratura del citado fundido y al menos de 3152C, ‘pero

no superior a la temperaturs (de aproximadamenf§:46090)
en lg que tiene lugar la degradacién del polimers en
condiciones de hilatura, pasando los citados filanén

.

tos por el gas estatico caliente a una temperat&ﬁa:-

%

de 3152C por 1lo menos, durante un tiempo no supéridr
a & segundo; pasando entonces los filamentos en'géﬁ-
tacto con un gas por una zona a una temperatura infe
rior a la del fundido y finalmente en contacto con -
un gas a una temperatura de 30¢C por lo menos por de
bajo del punto de fusidn de la citada policaproamida,
por lo que los filamentos se enfrian y solidifican.
Las temperaturags citadas son lgs medidas, v.g., por
un termopar y se pueden deber a calor radiante gbsor
bido asi como a calor agbsorbido por intercambio de -
calor con el gas caliente en reposoc.

El contacto de los filamentos in-
medigtamente debajo de lg tobera con el gas en repo-
80 en ung zong que se eqcuentra a las temperagturgs -
elevadas especificadas anteriormente facilita lz hi-
latura de los polimeros que serian demssiado viscosos
para pasar a través de los orificios de 1g tobera Pa
ra hilar y formar unos filamentos uniformes de buena

calidad o bien no se podrian hilar a la velocidad al



males en las que la temperatura en la camara de hilg

turg y justamente debajo de la tobera para hilar fue

ra aproximadamente la de extrusionado fundido o mas

4 .
5,  fria. o

Es sorprendente el hecho de gue -

con el nuevo procedimiento las temperaturas inmedia-

»
- s

tamente debajo de la tobera se mantengan bien por en

v oo

’ .
cima de los valores que se pueden mantener con garan

10. t{as de seguridad en el extrusionado fundio en si.,-

.

sin degradarlo. Aungue el invento no depende de H#in
guna teorfa, se cree que el éxito del empleo de'ﬁéé;
peraturas de 315¢C y superiores en el nuevo proéééé—
miento esta relacionado con el empleo de gas en repo

15. S0 y con lg volatilizacion de componentes de peso mo
lecular bajo de los filamentos de policaprozmida, €8
peciglmente de mondmero de lactamas, mientras los fi-
lzmentos se ponen en contacto con el gas. Ia evolu-
cion del mondmero pucde que proteja los filamentos -

20, contra los efectos del gas cal;ente y, ol misho tiem
po, mejora la capacidad de hilatura del fundido, VegZe.,
proporcionando un efecto lubricante en la superficie
de los filgmentos que se estan extrusionando.

| Un campo de accidn de temperatura

25, preferido a 12,7 mn por debajo de la tobera es el com
prendido entre 320¢C y 3802C; y la temperatura debera
ser, namuralmente,-no supefior a la temperatura en la
que tenga lugar la degradacién del polimero, v.g., 4009C.
Se apreciaré que el grado de degradacién de un polimg

30. ro esta en funcidn del tiempo de exposicion a la ac-
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ra ¥y que las temperaturas mas elevadas se pueden usar
con tiempos de exposicién relgtivamente cortos.
De preferencia, los filgmentos, =

despuds de haber estado en contacto con el gas 'calien

te en reposo y durante su proceso de enfriamientq, -

se pasan en un recorrido no superior a 50,8 mm dg -

L4
. s

una zong g una temperstura igual a la temperaturs de

ves

fusién de la policaproamida (alrededor de 2102 a 2202C)

ee t o &

a ung zong a una temperatura de unos 302C por dgbajo

del punto de fusion de la policaproamida. De esta, -

. e

forma, los filamentos se enfrian rapidamente de Wha
temperatura superior a lg de fusidn de la policéi%&g
mids a una temperatura bastante inferior a la de fu-
sién, 1o que produce un efecto beneficioso en la cris

talinidad y otras propiedades relacionadas con la -

misma.

La parte de gas de lgs zonas que
se hgllan a una temperatura inferior a la del extrusio
nado fundido pueden encontrarse en cualquier estado
de movimiento que no sea de turbulenciaj v.g., parte
del gas puede hallarse en reposo y la otra parte en
un flujo suave a favor de corriente, contra la corrien
te 0 g través de los filamentos, como se emplea gene
ralmente en flujo de gas de temple en los procesos -
de hilado en fundido. Siempre habra algo de gas en
movimiento en la zong estétiCa, cuyo gas ha de sacar
se de ia cimars de hilatura para sacar de la camara
lg lgctama volgtilizadag en ese gas. De preferencia,

’ ., * . ’
este gas se sacara por lg seccion superior de la ca~-
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mara, por ejemplo, justamente debajo de a esta
tica y se extraera a través de un tubo Ca11§g§?
dispositivo similar para evitar la condensacidn de -
su contenido de lactama en la camara de hilatura o en

los filamentos sometidos a enfriamiento. S v

0' .
b

El plano adgunto, ilustra dé una

-~ r'

forms esquematica un corte en alzado tomado a lq‘lag

N .0.

go del eje vertical de la camara de hilatura d¢ una
torre descrita en la patente de los mismos solicitan

L]

ve 8 4 0
tes y presentada como divisiongl de este procedimien

. * b

'bO. bee

..,

*>

La humedad del gas entrante Se’ —

s,

puede regular a cualquier nivel que se desee, sieado
un grado de humedad apropiadc el comprendido entre -
el 40 y el 95 por ciento de humedad relagtiva a 282C.
Un contenido bajo de humedad del gas entrante, cofreg
pondiente a una presion parcial del vapor de (diga-
mos) 10-100 mm. de columng de mercurio, contribuye -
frecuentemente a que se consiga un filamento final -
con buengs propiedades.

Ung curva de lg temperatura de en
frigmiento del gas en la camara de hilatura; trazada
en funcidn de la distancia que existe de la cara o -
superficie de la tobera de hilar, es indicativa de -
los parametros mecgnico y de proceso de la instala-
cién de hilatura. Una curva tipica de enfriamiento,
caracteristica de la hilatura cuando se emplea gas -
estatico en la region cercana a la tobera, pero que
no calients esta regidn por encima de la temperatura

del fundido extrusionzdo, se halls indicada por el -
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sistema descubierto en la Solicitud de Patente Brita
nica N¢ 1011644, obteniéndose esta curva aproximada-
mente ﬁediante la formulsg siguiente para la hilatura
de policaproamida a aproximadamente 2602C de tempera
tura de fusion: | E»g.

.
.
- e

1/T = 4 x 10=3 % 0,63 x 1073 x (D)

donde T = temperstura en grados centigrados a ld dis

tancig D (en milimetros) de g cara de la tobera.dd

-
» 3

hilar.

..
AR X}

Como comparacidén, en la forma dé
realizacidén del invento descrita anteriormente pé?@
hilar a una temperatura de fundido de umos 260¢C, -
una curvs tipica de enfriamiento en la regidn estiti
ca se obtiene de una forma aproximada mediante la -

formulas

T = 398,4 - 185,4 x (1,26)?“7

Teniendo T j D las equivalencias
anteriores.

Estg curvg de enfrigmiento es una
funcidén exponencisl en la que el cambio en T es muy
pequeiio en los primeros 50,8 mm, pero gumenta en pro
porciones aceleradas entre 50,8 mm y 12%-mm, y auwnen
ta con una eceleracidn considerable a distancias que
Se gproximan a la longitud general del casco caldea-
do, o sea de 12% mm g 203 mm. BEsta curva de enfria-
miento es esencialmente lo contrario de una curva de

enfrigmiento de nylon-6 normal como la descrita ante
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riormente, caracteristica de la extrusion de fundi-

do realizada sin el cascocaldegdo de este invento,
La Tabla I siguiente ilustrg de -
ung formg adicionsl 1lg diferencia existente entre los

5. procedimientos anteriores y el procedimiento del pre

» .

sente invento con respecto a la caida de tempefat&ra

&
Seo "

g

€

del gas en un sistema de nylén-6. .

TABLA I o

Distanciag en Milimetros Caida de temperatura en grados centigraééé
de lg carg de la tobera Con Sin .
de hilar. Casco caldeado : Casco caldeado **°*°
6,35 - 76,2 278C 708C
76,2 - 152 75C 408C

Se ha descubierto que utilizando
el procedimiento del invento presente, se pueden p:g
10 ducir hilados gque muestran ung mejora en la resisten
cia a la traccion esencial de unos 0,5 gramos por de
nier o més, comparados con los hilados elgborados en
camaras que funcionan a temperaturas tradicionales;
esto sin tener que sacrificar en modo alguno las de-
15. mas propiedades fisicas importantes del hiiado. Di-
cha mejora tiene una gran importancia para ias apli-
caciones en las que.es necesario un hilgdo de gran -
resistencia. Aln mgs, los hilados elaborados de a-
cuerdo con este invento muestrgn un éomportamiento -
. 20, mejor en el estiraje y trenzado, comparado con el hi
l1ado elaborado emplegndo temperaturss tradicionales
en lag cemara de hilgtura. El perfeccionamiento se -~
pone de mgnifiesto de una forma especial cuando se -

trata de hilados de policaproamida de peso molecular
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ticular la policaproamids con un peso molecular de -

25,000 por lo menos y que contiene no mas de 15 mili
equivalentes de grupos amino primarios por kilogramo
de polimero, siendo el resto de los grupos fingles

hd [

substancialmente todos carboxilos, descritos y’}givig.

iy
00' by

dicados en otro registro por los mismos solicitqﬁtes.

-
> >

El fundido de policagproagmidg 'g:ue
se hilg por el procedimiento de este invento puéég -
contener varios aditivos disueltos o fingmente dis’Per

2

sados como agentes estagbilizantes, delustrantes}lcé—

e w&‘

lorantes, polimeros de mezcla, agentes latentes “dé '~
enlace de cadenas paralelas., agentes que promue‘?‘e:z;if"-
lg adherencia, y agentes sntiestaticos.

Los mismos principios son agplica-
bles en la hilaturas en fundido de otros polimeros -
termoplasticos en general, en un mayor o menor grado
dependiendo del gredo de tendencig gque tengan a for-
mgy impurezgs volatiles durante lg hilatura, en par-
ticular impurezas que se depositen en la tobera de -
hilar. Tales impurezas comprenden los oligomeros de
cadena lineal y peso molecular bajo ciclicos y mond-
meros ciclicos de polihexametilenadipamida, polienan
tamidg, polioctanemida, polinonanamida, polidecanami
da, poliundecgnamida, polidodecanamida, tereftalato
de polietileno, isoftalato de polietileno y 2,6 y -
2,%-naftaleno dicarboxilato de polietileno.

En los ejemplos siguientes se ilus

tran varias modalidades de este invento. A menos que

se indigue lo contrario, las cantidades empleadas en
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todos los ejemplos se expresan en porcentajes en pe-
so. La resistencia final a la traccidon y alargamien
to0, final, pesos moleculares medios e {ndice de tena-
cidad se definen de la formg siguiente:

Definiciones . .

> &

El peso molecular medio se define

2 35 R

como M, = NiMi/N donde Ni es el numero de molécqias

de peso molecular Mi, y N el numero de unidades” @el

polimero. 8

El peso moleculzar medio se detor-

v ©F

mina mediante la ecuacidn: v
M, . _2x 206
(NH2 4 COOH) R

donde : (NH,) = miliequivalentes de aming por kilogra
mo de polimero lavado y secado y, (COOH) = miliequiva
lentes de carboxilo por kilogramo de polimero lavad6
y secado. Los grupos aming y carboxilo se determinan
por titulacion directa en un disolvente apropiado.

Resistencia Fingl a La Traccidn

Todas las resistencias finales a
la traccidén se midieron en un dinamdémetro Scott 1P-4
empleando mordazgs Spruance de corddn accionadas por
aire y una longitud de calibrador de 254 mm. Se em-
pled un peso de 10 kilogramos sobre el peso del ca=-
rro de 2 kilogramos. Se tomsron cuatro rupturas de
cada muestra, 0 mas, de modo que cayeran cuatro rup-
turas dentro de 12,% mn en lg escala de carga (verti
cal). Leyendo en vertical, se registraron las rﬁptg

ras y se caleculd el término medio.
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Alargamiento Final
Se determind con el dinamémetro -

denominado Scott 1P-4 Tensilgraph empleando les mis-
mas tarjetes (diagrama de indicador) de ruptura a ex
cepcidn de lo siguiente: Se leyé horizontalmeéfa:ia
medidg en pulgadas registrada para cada ruptura£§$9e
calculd el término medio. Se leyé la rupture en:‘la

media pulgade mis proxima. Se empled la formula i~
guiente bara determinar el alargamiento final: _ -

.-y

Velor medio en milimetros x 10 = Alargamien-

LR

to final en %. s
Indice de tenacidad _ -;:i
El {ndice de tenacidad se midid -

por el area de bajo de la curva de tensiones-deformg

ciones desde el origen hasta el punto de ruptura. Es
ta es ung medida de la cantidad de esfuerzo necesaris
para la ruptura de la fibra y es ung indicacion de -

la duracion relativa bajo el esfuerzo mecanico.

Parg hilsdos empleados en lgs cu-
biertas de neumaticos, se emplea una relacion simpli
ficada, como aproximaCién del {ndice de tenacidad.
Esta relacidn se hallg multiplicando lg resistencia
a la traccidn (UTS) en gramos por denier x la faiz cug
drads de alargamiento fingl (UE) en porcentaje. Es-
te valor (UTS) (VE)¥ se empled en los siguientes ejem
plos,

EJEMPLO I |

En este ejemplo lg policagproamidg
usada tenis un numero medio de peso molecular de -

30,800 y una viscosidad de fundido relgtivemente ba-
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ja y se prepard usando acido sebacico combinando con
los grupos amino, segﬁn otro registro hecho por los
nismos solicitentes en el Ejemplo 1. EL polimero -
contenia como agentes estabilizantes, ung cantidad -
insignificante de compuesto de cobre disuelto Y. una
pequefia cantidad de un producto de condensaciéﬂ‘é; -

oy
-

una cetona/disrilaming de la clase descrita en lg Pa

tente Estadounidense N¢ 3.003.995.

*
oAy

Un éparato para hilaturs como ‘el
ilustrado en el plano adjunto y descrito anteridriisn
te se doto de un casco anular caldeado con un calen-

PR

tador eléctrico de banda de 1.000 watios colocadp.’al
rededor del tercio superior de su superficie, cé;;ég
dose herméticamente el casco por medio de juntas con
tra la tobersa de hilar. Cada orificio de la tobera
de 136 orificios tenis un diimetro de 0,33 mm, El -
casco se ajustd a una longitud total de 152 mm., Su
digmetro interior era de 235 mm. La longitud de la
zona estatica creada en el aparato erg de 152 mmj -
la longitud de lg regién de flujo de contracorriente
era de 2,1 metros; y la longitud de la regidn de flu
jo a favor de la corriente era de 3 metros., E1 dig-
metro interior de la torre era de unos 230 mm; 0 sea,
unos 6,35 mm mgyor que el diémetro.del anillo exte-
rior de los orificios de la tobera.

Se introdujo aire g 282C y a wna
humedad relativa, a 282C, del 65% a través del dispo
sitivo de admisidn 26 a una velocidad de 1,8 m3/min.
Se sacaron 0,1% m3/min de gas por lss lumbreras de -

salida 32. El extrudado enfriado se devand como hi-



56

10.

15.

-13 =

| =
321937 W“€§

-

ledo de multifilsgmento sin estirar a una velouGidad de

7,6 metros por segundo. Posteriormente se estird el
hilado 2 una proporcién de estiraje de aproximadamen
te 4,9 empleando un dispositivo corriente de estira-

je y calentamiento de hilado. L

R
“ ¢

El hiledo para cubiertas de neums

tico producido empleando el casco anular caldead_o‘ de

este invento se compard con el hiledo para cubielitas

P

de neumatico producido en el mismo aparato pero gin

utilizer el casco. La Tabla II resume los resultados

&)

obtenidos y muestra un perfeccionamiento de impo"t:b'a*‘_r_l.

cia en cuanto a resistencia del hilado ¥ tenacié;}c’f y
en su comportasmiento en el estiraje y trenzado d’:- dg—
vansdo cuando se emplea el procedimiento de este in-
vento, en el que se emplea un casSco anular caldeado,
comparado con los resultados obtenidos sin el empleo

de casco caldeado.

Numero de Peso Molecular Medio

Temperatura, Polimero Fundido -
para ser Hilado

Hiledo para cubiertas, Denier/Nu-
mero de Filgmentos

Temperatura del Gas de Temple, 12,7
mm de la Cara de la Tobera de Hilar

Temperatura del Gas de Temple, a -
76,2 mm e 1g carade 1la toberade hi
lar.

Temperatura del Gas de Temple, al52mm
de la cara de la tobera de hilar.

2302C

TABLA II |
o Control sin
Con Casco Casco anular
Anular Calentado Caldeado.

30,800 30,800
2608C 2608C
840/136 840/136
333¢C 2248C
317,¢C 1628C

1252C
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- . Contrbl“anw~;
Con Casco Casco anular

Anular calentado, Caldeado.

Algrgamiento Final, % 18.1 17.8

Resistencia Final a la Traccién gra

mos/denier ‘ 10.11 9.85

Indice de Tengcidad, UDS x UEZ 43,0 4155 7

Hilado, Rupturas por kilo 0 0.0li_h

Hiledo, Rupturas per kilo 0 0.043
EJEMPLO 2 e

La Tabla III muestra los resulie~
dos de hilar un polimero terminado al acido sebégiﬁb
con un peso molecular medio inferior al empleadofégg
el Ejémplo 1, y empleando el procedimiento y coné%;%
ciones del Ejemplo 1 a excepcion de que la longitud
del casco anular caldeado fué de 127 mm. Los datos
expﬁestos en la Tabla III representan un término me-
dio de 6 experimentos de hilatura con 5 polimerocs de
policaproamida diferentes. Se vera que en la Tabla
III, al iguel que en la Tablg II, se produjo un hilg
do mas tenaz y de magyor resistencig y con un compor-
tamiento mejor en el estirgje Que'el'obtenido cuando

no se empleo casco caldeado,

TABLA III
~ ; . : Control sin
Con casco Casco anulgr

Anular Cgldeado Caldeado,

Nimero de peso molecular medio del poli

mero medio

Temperagtura del polimero fundido segin

entra en la tobera de hilar

Hilado para cubiertas, Denier/filamento

Temperatura del gas de temple, a 12,7mm

de la carg de lg toberg de hilgr

Tempergturg del gas de temple g 76,2 mm

de la carg de la tobera de hilar

23,050 23,050
2608C 2608C
840/136 840/136
33520 22390
l6lecC

322¢C



Control sin
Con casco Casco anular
Anular Caldegdo Caldeado.,

Alargamiento final, % . 15.9 15,88

Resistencia final ala traccidn, gramos/de '

nier. 9.95 9.80

Indice de Tenacidad UTS x UES 39.7 | 38;@5;

Rupturas del hilado por kilo 0.027 O.aﬁﬁq

Arrollamientos del hilado por kilo 0.15 0.1?;
EJEMPIO 3 :

En este ejemplo se empleo un'bb:
limero de pollcaproamlda paras hilado, con un peé&,‘
molecular medio de numero normgl para hilado, v.g.,

5; 20.000, y una viscosidad normal de fundido para ‘s =
peso moleculgr. 3Se hild el pol{mero émpleando el -
procedimiento y aparato descrito en el Ejemplo I e i
lustrado en el plano adjunto. La longitud del casco
anular calentedo erg de 152 mm.

10. _ Los resultados obtenidos se resumen
en la Tabla IV. Hay una mejora empleando el casco -
anular caldeado, particularmente en lo concerniente
a tenacidad y comportamiento en el estirgje, pero -
es de notar que la mejora es menos marcade con este

15. polimero que con el polimero del ejemplo 1.

TABLA IV

Control sin

Con casco casco anuday
Anular Caldeado cazldesgdo.

>

Temperaturs del polimero fundido segun entra

en la tobera de hilar 2602C 2618C
Hilado pars cubiertas, Denier/Nimero de filg 4 ’
mentos 840/136 840/136
Temperaturs del agire de temple, g 12,7 mm de

la cara de lag tobera 336eC 2238C.

Temperatura del aire de temple, a 76 2 mm de
lg carg de lg tobera 307eC 160eC

Alargamiento final, % 16,0 15.7



W= ontrol sin
Con casco casco anular
Anular Caldeado  Caldeado
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Resistencia final a la traccion, gramos/

denier 9.20 9:10
Indice de tenacidad, UIS x UE* 36.8 36.0
Hilado, rupturas por kilo 0.037 0.062,
Hilado, arrollamientos por kilo 0.047 0.04§'
EJENPLO 4

5

10.

15.

20.

Se hilaron una serie de polimeros
de policaproamida a pesos moleculares y temperaxurgs

de fundido del polimero progresivamente mas altqse-

El gparato ¥y procedimiento incluyendo el casco aﬁhe

_‘f’ > ¥

lar caldeado fueron en esencig iguales a los desgni

« o ¢

-

tos en el Ejemplo .l e ilustrados en la figura 1, =
siendo 1lg longitud del casco caldeado de 152 mm y -
empledndose un calentador de banda eléctrico de 1.000
watios y de 38,1 mm de ancho. ,

Lg Tabla V resume los resultados
de las pruebas llevadas a cabo con y sin casco cal-
deado. En la serie (A) de las pruebas resumidas en
la Tabla V, las policaproamidags empleadas se prepa-
raron por un procedimiento tradicional y tenfan una
viscosidad normel de fundido para su peso molecular.
En la serie (B), los polimeros de policaproamida se
prepararon empleando acabado al deido sebécico segim
otro registro hecho por los mismos solicitantes, que
describe la produccién de policaproamida caracteri-
zada por su baja viscosidad de fundido para el peso
molecular correspondieante, permitiendo la hilatursa

a pesos moleculares superiores a los normagles.



Temperatura
er}ec del po
limero fun-
dido.

anular
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del po- tenacidad -

cgldeado limero

-17 -

TABLA V

Serie (A) N¢ medio de Gramos por Indice de Viscosi- S—
Con casco peso molecu denier de —tenagcidad dad rela

final

U']BXUE%

mico.

tivg al -
acido for

. P
Observacion

260
260
270

270

-~ 28Q
280
285

285

290

290

Si
No
Si

No

Si
No
Si

No

Si

No

20,700

20,700

22,300

22,300

23,450

23,450

24,000

24,000

24,600

24,600

9.20
9.10
9.42

9,10

9,54
9.00

9.60

9.66

36.8 57.0

36.0 57.0
37.7

T7e5

36.0 7745

38.3 94.0

35.65 9.0
100.0

38.4

38.6 112.0

Comportamien=-
to duté la h_J'..
latury y esti
raje,i.correct

Comportamien—
to antela hi-
lature y estir
je, tbrrecto.

Comportamien—
to ante lahila
turg ¥y estirg
je, turrecto.

Estiraje defi-
ciente;.se desg
rrQlie una pre:-
sicn del paque-
te de hilatura
demgsiado alta

Comportamien~-
to ante la hilg
turg yestira~-
je, correcto.

Comportsmien=—
to ante lahilg
tura y estirajc
deficiente.

Comportamientc
ante lahilatur
rayestiraje,
satisfactorio

No se pudo

lar, la presio:

del paquete de

hilatura eraex

gesivamente el
8.

Algo de degra-
daoi’on en el
polimero

No se pudo hi
lar
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. TABLA V _ :
Tempergtura Serie (B) . N medio de Gramos. por Indice de
en 2C del - con casco peso molecu denier de - tenacidad
polimero - anular. - -lgr del po- tenacidad -~ 3 i '
fundido, caldeado ~ limero final. UTS x UE . Observaciones
260 Si 30,550 10.17 43.2 ‘Hilatura y estiraje
) satisfactorios.
260 No 30,555 9.87 41.2 Hilatura.y-estiraje
_ sgtisfactorios.

270 Si 31,880 10.29 43.7 Hilatura y estiraje
satisfactorios.

270 No 31,880 9.80 40.8 Comportamieato defi
ciente en la hilaty
ra y estiraje.

280 Si 33,000 10.40 44,15 Hilatura jy’‘estiraje
satisfacterios.

280 No 33,000 9.70 40.4 Calidad de Milado -
deficiente--.corta -
duracion de hilatu-

_ ra en el paquete

285 Si 33,580 10.42 44,34 Hilaturs y estiraje

sagtisfactorios
- 285 No 33,580 - - Solgnente se pudo -
hilar con dificul-—-

. tad el fundido

290 Si 34,200 10.45 44,4 ,Algung pérdida, _ ..
de color en el hi-
lado

290 No 34.200 - -  No se pudo hilar, -

.presiones muy altas
en los orificios dc
la tobera para hi-
lar.
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10.

15.

20.

25.

30.

Se vers que el uso del nuevo proce-
dimiento en este ejemplo hizo posible hilar polimeros
que son imposibles de hiler en condiciones normeles de
temperatura en la cémare de hilatura debido a su alta
viscosidad de fundido y se consiguieron mejorasﬁde.ppg
piedades perfeccionadas en los polimeros para hi}géura
normal si se comparan los resultados obtenidos cs%‘los
resultados de las condiciones de hilaxura tradigiénal.
Se obtuvieron filamentos fenaces especialmente faértes
en las pruebas de este ejemplo hilando policaprogmida -
con un peso molecular medio de 24.000 por lo men?é{.—
Este hecho se pone aun mas de relieve cuando se g&&ﬂeg
ron policaprogmidas de peso molecular muy alto Qééuéoo
y mayor) que senfan un anglisis de grupo amino pfimé
rio no superior.a 10 miliequivalentes por kilogramo
siendo el resto de los grupos finales substancialmen
te carboxilos, como en la parte B de este e jemplo,

Cuando se hila policaproamids que
contiene una mezcla de polimero formador de fibra de
tereftalato de: polietileno empleando el procedimiento
y condiciones de este Ejenplo 4, sé consiguen mejoras
en lgs propiedades del hilsado, especialmente en resis
tencia y tenacidad, similares a las demostradas en -
las pruebas del Ejemplo 4, Serie B. Dichas mezclad
se describen y reivindican en nuestra Solicitud N& -
311260, '

N O T A

~ Descrita suficientemente la natu-
ralezg del invento,'as{ como la manera de realizarlq

en la practica, debe hacerse constar que las disposi
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10.

15.

20.

25:

30

32193777 ia

ciones anteriormente indicadas son susceptlbles de ‘mo

dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin
cipio fundamental. También se hace constar que el -
invento corresponde a una solicitud de patente presen
tada en Norteamerica con fecha 19 de enero de 1.965,
bajo el nimero 426. 631, acogzendose por tanto avroa
beneflclos que conceden los Convenios Internaczondies
en vigor, siendo lo que constituye la esencia dq%‘gg
ferido invento y por lo que se solicita Patente dém—
Invencién por 20 afios en Espafia sobre: "FROCEDIMIENTO
PARA HILAR FILAMENTOS CONTIRUOS"; caracterlzandqgg

por lo siguiente: _ av

- > &
s

18.- Procedimiento para hilarsfi-
lamentos contlnuos, de un pollmero termoplastlco’fo}
mador de filamentos fundido que contiene impurezas -
volatiles, especialmente un fundido de poli-{-caprog
mida, caracterizado porque el citado fundido se ex-
trusiona a una‘temperatura comprendida entre 2502 y
3002C, en direccion descendente, para formar filémeg
tos‘continuos a través de una tobera de hilar pasan-
do por ung zona en la que los filamentos resultantes
se ponen en contacto con gas estatico o en reposo ¥y
en la que la temperatura en un punto por bajo de 12,%
mm de dicha tobera, es de al menos-408C mas elevada
que la temperatura del citado fundido"y al menos de
3152C pero no superior a la temperatura a la que se
establece la degradacidén del polimero; se pasan los
citados filamentos por el citado gas en reposo a una
temperatura de 3152C por lo genos durante un tiempo

“»

no superior a 4 segundo, pasando deSpués en contacto



e

10.

15.

204

25,

con un gasS én una zong a una temperatura 1nferlor a

la temperatura del fundido y, finalmente, en contac-
to con un gas a una tempersturs de 302C por lo menos
inferior a la temperaturs de fusion dé lg citada po-

licaproamida u otro polimero termoplastico. .

-28,~ Procedimiento segin la nei-‘
vindicacidn l, caracterizado porgue la temneraturé -
del gas a 12, 7 mm por debajo de la tobera de h11ér-
es de 3208-3802C; los filamentos pasan en un reccgra
do no supérior"a 50,8 mm de su contacto con gas a.,r
ung temperatura igual al punto de fusidn de la poIf%

LI

caproamids al contacto con gas a una temperatury’ de;

- *

302C por debajo de la temperatura de fus:.on de 1l& :pg
licaproamlda; ¥y el gas de la zona estaxlca, que één;
tiene lactama, se saca de la camara de hilatura.

38 .- Procedimiento segin la rei-
vindicaciones 1 & 2, caracterizado porque el hilado
de policagproamida tiene un numero de peso molecular
de al menos 24.000 y el gas suministrado en la zona

L& . . .
estatica contiene vapor de agua a una pres16n parciel

de 10-100 mm, columng de mercurio.

48 ,~ Procedimiento para hilar filg

48 BE. BB

1GOMEZ AC:BO Y MODRT
Do s Fivmado: F. Horméndez Rulz
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