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El presente invento se refiere a un 
hilado continuo macizo sintético,qne posee carac­
te rís tica s  perfeccionadas de rizado, elaborado 
principalmente con ac rilo n itrilo , y un procedi- 

5. miento para su elaboración. De ana forma más par-

Mod. t!3
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ticu la r, e l  invento se refiere  a un*procedimiento 
para elaborar un hilado rizado macizo de calidad 
superior, cuyo rizo es de una extraordinaria dura­
ción adn en condiciones de calor hdmedo.

riza r hilados de filamentos continuos sintótioo3 
termoplásticos y algunas de esas propuestas se han 
llevado a la  práctica, En esencia, dichos procedi­
mientos consistéhen la  fijación  térmica de los h ila ­
dos de filamentos continuos cuando se encuentran on­
dulados o retorcidos. En uno de dichos procedimientos 
de rizado continuo .se ha realizado un falso re to r­
cido, pero oonsiste en las operaciones de dar un alto 
grado de retorcido al filamento continuo de una forma 
temporal, f i ja r  e l mismo térmicamente, volver a quitar 
e l retorcido y, finalmente, devanarlo. De esta forma, 
la  deformación de los monofilamentos fijados en ese es­
tado de gran retorcimiento, dá lugar a una intricada 
configuración en espiral después de quitar e l re tor­
cimiento exagerado y por consiguiente, se pierde la  
disposición paralela de los monofilamentos, dando lu­
gar a la  pérdida dé consistencia o volumen del h ilo .

de un procedimiento de falso retorcido, la  técnica 
anterior describe, por ejemplo, un procedimiento en 
e l que la  velocidad de alimentación de los hilados 
de filamentos continuos, en la  entrada de la  máquina 
de falso retorcido, es menor que la  velocidad de sa­
lid a  de la  máquina, hasta e l grado de que los h ila -

Hasta el momento se han hecho diversas 
proposiciones con relación al medio a emplear para

Como condiciones para la  realización
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dos de filamento continuo se estiran  de un 0,5 a un 20 
por ciento. Por otro lado, también se ha propuesto dis­
poner que la  velocidad de alimentación sea de un 3 
a un 35% mayor que la  velocidad de descarga. Estos dos 
tipos de condiciones se contradicen entre s i y, s í am­
bos son cientos, carecerá de importancia que la,velo­
cidad de alimentación sea mayor o menor que la  de des- 
carga, en lo concerniente a l falso retorcido de fibras 
sin té ticas tennoplásticas. Como consecuencia naturaly 
parece que sea un esfuerzo sin fruto lim itar, de cual­
quier modo, la  proporción de velooidad de alimenta­
ción a la  velocidad de descarga en la  máquina de falso 
retorcido.

Partiendo de la  propuesta anterior, se 
ha descubierto ahora que las propiedades fís icas y 
especialmente e l comportamiento térmico de los h ila­
dos de filamentos continuos de acrilon itrilo  tienen 
una repercusión importante en las condiciones óptimas 
del falso retorcido.

Entre las diversas etapas de la  produc­
ción de hilados de filamentos continuos de acriloni­
tr i lo  sintético se ha sabido siempre que las etapas 
que afectan de una forma más v ita l a sus propiedades 
fís icas, particularmente a su comportamiento térmico, 
son las de estira je  en caliente y relajación-o f i ja ­
ción en caliente. El estira je  en caliente es necesa­
rio  para dar una resistencia suficiente al filamento, 
mientras que la  relajación o fijación en caliente se 
lleva a cabo normalmente en condiciones de oalor hd- 
medo o calor seco y es necesario para impartir tena-
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cidad y estabilidad térmica al filamento. El filamento 
que no ha sido relajado o fijado en caliente, asi co­
mo e l filamento que se halla medio fijado solamente 
o medio relajado o e l filamento qu.e se haya fijado al 
calor y después estirado al calor, resu lta  térmica­
mente inestable y, cuando se tra ta  al calor en estado 
lib re , e l filamento encoje en un grado sustancial.
Por e l contrario, e l filamento que no haya sido o S"- 
tirado al calor y después' se haya relajado suficien­
temente o fijado al calones térmicamente estable y, 
adn cuando' se le tra te  al calor en estado lib re , enco­
gerá solamente muy poco, s i  es que encoge algo. Asi, 
e l encogimiento residual del filamento de ac rilo n itr i-  
lo varia con las  diferentes condiciones en las que 
se rela je  o f i je  a l calor e l filamento.

El encogimiento residual se representa 
normalmente por la  proporción de encogimiento de un 
filamento de muestra medido en agua caliente a lOOSC, 
pero como e l factor que relaciona los lim ites apro­
piados de velocidades de alimentación que se han de 
adoptar en e l procedimiento de retorcimiento en falso 
de este invento, con la  h is to ria  térmica del f i la ­
mento acrilioo empleado, se ha descubierto que es más 
apropiado usar-el valor del encogimiento residual a 
125SC. Este encogimiento residual a 125^0 es la  pro­
porción de encogimiento del filamento acrilioo, me­
dido después que se ha tratado al calor en estado 
lib re  en vapor saturado a 125^0 durante 5 minutos y, 
cuanto mayor ha sido el valor hallado, tanto menos 
estable térmicamente ha resultado el filamento tra -
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10.

tado.
La velocidad de alimentación mencionada 

es la  proporción de la  velocidad de alimentación con 
respecto a la  velocidad de descarga de hilados de f i -  

5* lamentos continuos en e l proceso de retorcimiento en
falso y se representa mediante la  ecuación siguiente:

Velocidad de a l i -  Velocidad de des- ProporciSa. velo mentación (Vmin.) -  carga (Vmln.) .
cidad de alimenta ---------------------------------------------------- x 100ción (%) *** Velocidad de descarga (m/^nin.)

K continuación se dá una breve explica­
ción del procedimiento refer^nciada con las figuras 
adjuntas, en las que:

15. La fig . 1, es un esquema que representa
la  resistencia del hilado retorcido en falso; en el 
que en ordenadas se representa Fuerza y en abscisas 
velocidad de alimentación.

La fig . 2 es un esquema que representa 
20. e l alargamiento del hilado retorcido en falso; en

e l que en ordenadas se representa e l alargamiento 
y en abscisa velocidad de alimentación.

La f ig . 3 es un esquema que representa 
e l grado de capacidad de estiramiento de rizo del 

2$. hilado retorcido en falso; en e l que en ordenadas
se representa e l módulo de estiramiento del rizo 
y eh abscisas como en las anteriores.

La fig . 4 es un esquema que represen­
ta  e l námero de partes imperfectamente retorcidas 

30. en e l hilado retorcido en falso, en el que en ordo-
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nadas se representa la  cantidad de retorcimiento * 
residual/40 m.

En el caso de hilados de filamentos - 
acrilicos sin téticos, se consideran las siguien-ces 
reglas generales: Cnanto menor sea la  proporción-de 
velocidad empleada, tanto menor será la  resistencia 
y alargamiento del filamento.retorcido en falso  - 
"(ver las fig s . 1 y 2)^ y tanto más susceptibles' se­
rán los monofilsmentos a la  rotura en e l curso del 
retorcido en falso, afectando por consiguiente de 
una forma contrariada eficacia de la  operación.

La fig . 3 representa e l grado de capaci­
dad de estiramiento-de rizo de los hilados de f i l a ­
mento retorcido en falso medido después de que se 
ha mantenido e l hilado de muestra bajo una carga de 
0,25 mg/d y en vapor saturado a llOSC durante 20 mi­
nutos. El grado de estirabilidad del rizo ás un ín­
dice importante por e l que se puede determinar la  
duración del rizo; cuanto mayor sea el valor del ín­
dice, tanto mayor será la  duración del rizo . El gra­
do de estirabilidad-del rizo se calcula mediante la  
ecuación siguiente: - . ^
grado de estirabilidad del riso  (%) = — 3=-x 100
(en la  que es la  longitud de hilado bajo la  carga 
in ic ia l de 1 mg/d, y ss la  longitud del hilado
bajo la  carga de 100 mg/d.)
Hablando en general, a medida que aumenta la  propor­
ción de velocidad resu lta  más y más d if íc i l  quitar 
completamente e l retorcido, del hilado y, segdn se 
ilu s tra  en la  figura 4, permanecen muchas partes im-
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perfectamente desenroscadas en e l hilado retorcido 
en falso, dando por resultado una sensible reducción 
de calidad del hilado. El número de partes imperfec­
tamente desenroscadas, según indica la  figura 4 , -es 
e l ndmero de dichas partes imperfectamente deseRfos- 
cadas halladas en 40 metros de hilado. Por la  ante­
r io r descripción se hará evidente que existe una es­
cala apropiada de velocidades de alimentación que se 
han de observar como una de las  condiciones en las 
que se retuercen en' falso los hilados de filamentos 
continuos. Las velocidades de alimentación apropia­
das, explicadas anteriormente, dependen del grado 
de encogimiento residual del filamento acrilico que 
se haya de retorcer en falso y se debe observar una 
escala limitada de velocidades de alimentación (R), 
con el fin  de obtener un hilado de filamento acrilico 
retorcido en falso que tenga una resistencia adecua­
da, no. tenga casi partes imperfectamente desenros­
cadas, y una duración de riso en condiciones de calor 
húmedo. Asi, la  velocidad de alimentación apropiada 
R(%) puede exponerse como sigue:

X -  35= R= X -  20
en la  que X es e l grado de encogimiento residual 
de filamento, a 125^0.

Según se ilu s tra  a titu lo  de ejemplo en 
las  figuras 1 a 4', cuando.tres filamentos acrilicos 
sintéticos que poseen diferentes grados de encogimien­
to residual se retuercen en 'falso, se ha descubierto 
que los hilados tienen una resistencia adecuada, un 
número mínimo de partes imperfectamente desenrosca-
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das y rizos que son resisten tes a estados de calor 
húmedo. Además, los hilados sometidos al tratamiento 
con las  velocidades óptimas de alimentación según. - 
se resume en la  Tabla I , se ha averiguado que tie -

5. ' nen una gran duración en condiciones de calor húme-"
do y contienen solamente pequeños números de partes
imperfectamente desenroscadas.

T a b l a  1

10 Muestra Encogimiento residual a 125SC Velocidad Óptima de alimentación
ns l 26% -10 6%
NB 2 17% -20 n/-5%
NB 3 6% -30 /\V-i5%

Con respecto a las demás condiciones 
15. de retorcimiento en falso. La temperatura de la  tu­

bería de calentamiento deberá hallarse entre 1803 
y 205SC. Si se tra tan  hilados de filamentos conti­
nuos acrilicos a temperaturas por debajo de 180BC, 
e l rizado final no será tan duradero en condiciones 

20. de calor húmedo como seria de desear. Cuando la
temperatura excede de 205^0, se degrada la  calidad 
del hilado tratado, porque tiene la  tendencia de, 
por ejemplo, descolorarse ó fundirse.

Bl hilado sintético de filamento aori- 
2$. lico retorcido en falso por el procedimiento ante­

r io r  no pierde su rizo a lo largo del proceso pos­
te rio r de teñido y otras operaciones y e l género, 
tanto s i es tejido como de punto, de dicho hilado 
tiene un buen volumen y un tacto flexible a l contra- 

30. r io  de lo que ocurre con e l producto corriente de
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este tipo. Éstas son características superiores* 
que no se encuentran en otros productos fibrosos 
termoplásticos. Las características anteriores -  
se aplican también a los hilados teñidos al "dope" 
(barnizado de te las o tratamiento para hacerlas es­
tancas al a ire), o a los hilados elaborados con so­
lución teñida.

A continuación se describe este inven­
to de una forma adicional por medio de los ejemplos 
siguientes, en los que todos los porcentajes se dan 
en peso.
Ejemplo 1 -

Se disolvió un copolimero (peso mole­
cular: 7500) compuesto del 91% de ac rilo n ltrilo , 
un 8,6% de metacrilato de metilo, y un 0,4% de ácido 
alilsulfónico en una solución acuosa al 44% de rodar 
nato de sodio para preparar una solución de hilatu­
ra  (concentración del polímero: 11%). La solución 
de h ilatura se extruye en una solución acuosa al 
10% de rodanato de sodio a -3^0 a través de una h ile­
ra  (50 orific ios, con un diámetro de 0,09 mm). El 
haz de filamentos resultante se lava completamente 
con agua para quitar e l rodanato de sodio y, des­
pués, se e s tira  en caliente en vapor saturado a 
110^0 ]jasta un 1300% de su longitud original. Dejan­
do a un lado el proceso de relajación, el filamento 
se tra ta  con un agente antiestático . Después de seco, 
se enrolla e l filamento en una bobina a una veloci­
dad de 100 metros por minuto. El denier to ta l del 
filamento resultante es de 150D y su encogimiento
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residual medido en vapor saturado a 125^0 es del " 
27%« Este filamento continuo acrilico  se alimenta- 
en una máquina-de retorcido en falso , de tipo co­
rrien te  (Sotexa, SWIDEM, Francia), donde se proce­
sa a una temperatura de 185^0 (ndmero de vueltas de 
retorcido: 1800 por metro -  velocidad de alimenta­
ción: 3)3%). En las  condiciones mencionadas, los 
hilados de filamentos continuos pueden procesarse 
de una forma completamente satisfac to ria , sin preo­
cupaciones como pudieran ser la  rotura y la  forma­
ción de partes imperfectas. El hilado retorcido en 
falso se mantiene bajo una carga constante de 0,25 
mg/d en aire a 902C durante 20 minutos. El grado de 
estirabilidad de rizo de este hilado es del 39%. 
Cuando un hilado igual al anterior se mantiene bar- 
jo una carga de 0,25 mg/d en vapor saturado a 110SC 
durante 20 minutos, e l valor de estirabilidad es 
del 21,3%. Por otro lado, cuando se adopta una ve­
locidad arb itra ria , v .g ., del 11,7%, las partes im­
perfectamente desenrolladas son demasiado numerosas 
y los grados de estirabilidad del hilado medidos 
después de tratamientos bajo una carga de 0,25 mg/d 
en aire a 9030 durante 20 minutos son del 31,5% y 
8,8% respectivamente, Es aparente, por consiguiente, 
que e l hilado de filamento acrilico procesado en la  
velocidad óptima de alimentación mencionada anterior­
mente es superior a l hilado procesado de otro modo. 
Ejemplo 2 -

Un copolimero (peso molecular: 58000) 
compuesto de un 89,6% de ac rilo n itrilo  y un 10,4%
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de metaorilato de metilo se disuelve en una sola-, 
ción acuosa al 44% de rodanato de sodio para prepa­
ra r una solución para h ila tura (concentración dej  ̂
polímero: 11%). Esta solución para h ila tura se ex- 
truye en una solución acuosa al 10% de rodanato de, 
sodio a -3S0 a travós de una hilera (70 o rific io s  
de 0 ,09-mm de diámetro). El haz resultante se lava 
completamente con agua para quitar e l rodanato de - 
sodicry despuós se e s tira  en agua hirviendo hasta 
e l 1200% de su longitud in ic ia l. Los hilados de f i -  
lamentos continuos se tratan  con un agente antiesta- 
tico y, despuós de secados, se hacen encoger un 18% 
en placas calientes a 200^0. Los hilados de filamen­
tos continuos encogidos se devanan finalmente en una 
bobina a una velocidad de 300 metros por minuto. Los 
hilados resultantes de filamentos continuos tienen un 
denier to ta l de 175'y su encogimiento residual a 
125SC es del 17,2%. Estos hilados de filamentos conti­
nuos acrilicos se retuercen en falso a la  velocidad 
óptima de alimentación de -15% bajo las mismas con­
diciones que en el ejemplo 1, a excepción de la  velo­
cidad de alimentación. Bajo estas condiciones, la  
operación se lleva a cabo satisfactoriamente sin tro­
piezos como podrían ser la  rotura o formación de par­
tes insatisfactoriamente desenrolladas. Despuósque 
este hilado se somete a una carga de 0,25 mg/d en 
aire a 90RC durante 20 minutos, su grado de estira - 
billdad de rizo es del 40,5%. Aun despuós de haber 
sometido este hilado a una carga de 0,25 mg/d en va­
por saturado a llOSC durante 20 minutos, sa grado
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de estirabilidad de rizo es del 19,8%. Por e l con­
tra rio , cuando se emplea una proporción a rb itra ria  
de velocidad de alimentación, v .g ., 0%, para el re­
torcimiento en falso, las partes imperfectamente 
desenrolladas son demasiado numerosas y cuando e l 
mismo hilado se somete a una carga de 0,25 mg/d , 
es vapor saturado a 110SC durante 20 minutos, su 
grado de estirabilidad de rizo es del 8,0%.
Ejemplo 3 -  -

Antes de que e l mismo hilado de f i l a ­
mento continuo acrilico  empleado en e l ejemplo 2 
se retuerza en falso, se e s tira  a un 120% de su 
longitud original haciéndolo que se ponga en con­
tacto con placas calientes a 180SC. El encogimiento 
residual de este filamento en vapor saturado a 
125SC es del 22%. Cuando la  misma fib ra  se retuer­
ce en falso con la  velocidad óptima de alimentación 

-de -6,6% bajo las mismas condiciones que en e l ejem­
plo 1, a excepción de la  velocidad de alimentación, 
la  operación se puede llevar a cabo satisfac to ria­
mente, sin problemas como podrían ser la  formación 
de partes imperfectamente desenrolladas. El hilado 
procesado por este procedimiento se somote des­
pués a una carga de 0,25 mg/d en chorros de aire 
caliente a 9Q3C durante 20 minutos. Después de este 
tratamiento, la  estirabilidad del hilado es del 
37,0%. La c ifra  correspondiente es del 21,3% des­
pués que e l mismo hilado se somete a una carga de 
0,25 mg/d en vapor saturado a llOSC durante 20 mi­
nutos
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Ejemolo 4 -
Un copolímero (peso molecular: 63000) 

compuesto de un 90, 5% de acrilo n itrilo , un 9,2% de 
metacrilato de metilo y un 0,3% de ácido aÜ lsulfó- 
nico se disuelve en una solución acuosa al 45% dé 
rodanato de sodio para preparar una solución para 
h ila tu ra  (concentración de polímero: 10,5%). Esta 
solución de h ila tura se extruye en una solución 
acuosa al 10% de rodanato de sodio a -3SC a través 
de una h ilera  (50 orific ios de 0,085 mm de diáme­
tro ). El haz de filamentos se lava totalmente con 
agua para quitar completamente el rodanato de sodio 
y después se e s tira  en agua hirviendo hasta un 1200% 
de su longitud original. Los hilados de filamentos 
continuos se tratan  con un agente antiestático y des­
pués de secarse se hacen encoger un 13% en placas 
calientes a 200SC. Los hilados de filamentos con­
tinuos se devanan en una bobina a una velocidad de 
300 metros por minuto y dicho hilado y la  bobina se 
tratan  al calor en vapor saturado a 125^0. durante 
20 minutos. El denier to ta l de la  fib ra  resultante es 
de 150D y su encogimiento residual a 125^0 es del 
7,8%. Estos hilados de filamentos continuos a c r i li-  
cos se retuercen en falso a una velocidad óptima de 
alimentación de -23)3%, en las mismas condiciones 
del ejemplo 1 a excepción de la  velocidad de alimen­
tación, Bajo estas condiciones, la  operación puede 
llevarse a cabo de una forma totalmente satisfac­
to ria  sin problemas como podrían ser la  rotuta y 
formaoión de partes imperfectamente desenrolladas.
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Después de haber sometido e l hilado a ana carga de 
0,25 mg/d en aire a 90SC durante 20 minutos, su es- 
tirabilidad de rizo os del 34%. La c ifra  correspon­
diente es del 19% después de que el mismo hilado se 
somete a una carga de 0,25 mg/d en vapor saturado- 
a llOSC. Por e l contrario, cuando se adopta una velo­
cidad a rb itra ria  de alimentación, v .g ., -10% para el 
retorcimiento en falso, las partes imperfectas son 
demasiado numerosas y la  estirabilidad del hilo es 
del 6% después de someterse a unacarga de 0,25 mg/d 
en vapor saturado a llOSC durante 20 minutos.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, asi como la  manera de realizarlo  en la  
práctica, debe hacerse constar que las  disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que e l invento 
corresponde a una Solicitud de Patente presentada en 
Japón na SHO 40-39484 de 1 de julio de 1.965 aco­
giéndose, por lo tanto, a los beneficios que conce­
den los Bonvenios Internacionales en vigor, siendo 
lo que constituye la  esencia del referido invento 
y por lo que se so lic ita  Patente de Invención por 
20 años en España: "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION 
DE HILADO RIZADO"; caracterizándose por lo siguien­
te:

18 -  Procedimiento para la  producción 
de hilado rizado, especialmente elaborado con acri- 
lo n itr ilo , caracterizado porque se tra ta  e l hilado



áe filamento continuo de acrilo n itrilo  sintético 
por el método de retorcido en falso a ana velocidad 
de alimentación (R¡%) representada por la  fórmala: 

X(%) -  35(% ) =  R(%) = X(%) -  20(% ) 

en la  que X es e l encogimiento residual de dicha 
fibra en vapor saturado a 125^0.

23 -  Procedimiento para la  producción _ 
de hilado rizado, ta l y como queda substancialmente 
descrito en la  presente Memoria, y dibujos.
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