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"Procediniento para la produccién de hilado rizado"

-

Fotlitands: SBRICAN CYANAMID COMPANY,
entidad norteamericana, residente en
Berdan .Avenue, Township of VWayne,

Botado de New Jersey, BE. UU, de 4.

El presente invento se refiere g un
hilado continuo macizo sintético,que posee carac
terfsticas perfeccionadas de rizado, elaborado
principalmente con acrilonitrilo, y un procedi-

56 miento para su elaboracibén. De una forma mis pap-

Mod. 113



N
<h v
s 27 e
- " ‘
s WL

tilcular, el invento se refiere s uﬁ'prooedimienfd '
para elaborar un hilado rizado macizo de calidad |
superior, cuyo rizo es de una extraordinaria dura-
cién afn en condiciones de calor himedo. -
5e Hagta el momento se han hecho diversas
proposiciones con relacién gl medio a emplear péfa'
rizar hilados de filamentos continuos sintéticos
termoplésticos y algunas de esas propuestas se han
llewado a la préctiéa, En esencia, dichos procedi~
10, mientos consistenen la fijacibn térmica de los hila-
dog de filawentos continuos cuando se encuentran on-—
dulados o retorcidog. En uno de dichos procedimientos
de rizado continuo se ha- realizado un falso retor-
cldo, pero congiste en las operaclones de dar un alto
15 grado de retorcido al filamento continuo de una forma
temporgl, fijaer el mismo térmicamente, volver a gquitar
el retorcido y, finalmente, devanarlo. De esta forma,
1la deformacidén de los monofilementos fijados en ese es-
tado de gran retorcimiento, dé luger a una intricada
20. . configurecidn en espiral despuds de quiter el retor-
cimiento exagerado y por consiguiente, se pierde la
disposicién paralela de los monofilamentos, dando lu~-
gaer a la pérdida de consistencia o volumen del hilo.
Como condiciones para la realizacidn
25. . de un procedimiento de falso retorcido, la téenica
anterior describe, por ejemplo, un procedinmiento en
el que la velocidad de alimentacidén de los hiléaos
de filamentos continuos, en la entrada de la néguina

de falgo retorcido, es menor que la velocidad de sa-

30. 1ida de la miquina, hasta el grado de que los hila-
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dos de filamento contlouo se estiran de un 0,5 a un 20
por ciento. Por ofro lado, tembién se ha propuesto die-
poner que la velocidad de alimentacibén sea de un. 3
a un 35% mayor que la velocidad de-descarga. Estos dos
tipos de condiciones se contradicen entre sl y, sl am-~
bos son cierios, carecerd de importancia que la.veio-
cidad de alimentacibn sea mayor o menor gque la de¢ Jes-
carga, en lo concerniente al falso retoroido de fihras
sintéticas termoplést;cag. Como consecuencls natural,
parece que gea un esfuerzo sin fruto 1imitar; de cual-~
quier modo, la proporcién'de velocidad de alimenta-
cidn a la velocidad de descarga en la néquing de falso
retoreido.

Partiendo de la propuesta anterior, se
ha descubierto ahors que las propiedades figicas y
especialmente.el comportamiento térmico de los hile-
dog de filamentos continuos de acrilonltrilo tienen
unae repercusidén imporitante en las condiciones dptimas
del falso retorcido,

- Entre las diversas etapas de la produc-
cién de hilados de filamentos continuos de acriloni-
trilo sintético se ha sabido siempre que las etapas
que afoctan de una forma més vital a sus propiedades
figicas, psrticulermente a su comportemiento térmico,
son las de estiraje en caliente y relajacién.o fije-
cibn en caliente. El estiraje on caliente es necesa-
rio para dar una resistencia suficlente al filamento,
mientras que la relajaciln o fijacién en callente se
lleva a cabo normalmenté en condiciones de calor hi-

medo o celor seco y es necesario para impartir tena-
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que no ha sido relajado o fijado en caliente, asi co-

mo el filamento que se halla medio fijado solams e

0 medio relajado o el filamento que se haya'fijaéo al
calor y despuds estirado al calor, resulta térmicu-
mente inestable 'y, cuando se trata al calor en eétado
1ibre, el filamsnto encoje en un grado sustancial.

Por el contrario, el filamento gue no haya sido o
tiraﬁo gl calor y despuds se haya relasjado suficien-
temente o0 fijado al caloﬁes térmicemente estable y,
aﬁh cuando'sevle trate al calor en esbado libre, enco-~
gebé solamente muy poco, si es gue encoge algo. Asi,
el encogimiento regidual del filemento de acrilonitri-
Lo varia con las diferentes condiciones en las gue

ge relaje o fije al calor el filamento.

El encogimiento residual se representa
normglmente por la proporcidn de encogimiento de un
filamento de muestra medido en agua caliente a 1002C,
pero como el factor que relaciona los limites apro-
plados de velocidades de zlimentacibén que se han de
adopter en el procedimiento de retorcimlento en falso
de cgte 1ﬁven¢o,~con la historia térmica del fila-
mento acrflico empleado, se ha descublerio gue es més
;propiado usar- el valor del encogimiento résidual a
12520. Bgte encogimiento residual a 1252C es la pro-
boréi6n de encogimiento -del filamento aérilico, ne~
dido despuéé que se ha tratado al calor eh estado

libre en vapor gaturado a 12590 durante 5 minutos ¥,

~ cuanto mayor ha sido el valor.hallado, tanto menos

egtable térmlcamente ha resultado el filameato tra~



taedo.

Ta velocidad e elimentacidn menclonada

68 la proporcibn de la velocidad de alimentacibn con

respecto a la velocidad de descarga de hilados de fi~

De lamentos continuos en el proceso de retorcimients en
falso y se representa mediante la ecuacidn siguiénte:

_ Velocidad de ali-  Velocidad de das—
Proporcidn o velo wentacién (m/min.) — carga (m/min.).

10. cidad de sliments = % 100
cifn (%) Velocidad de descarga (u/min.)

i continuacién se d& una breve explice-
cidn del procedimiento referdnciada con las filguras
adjuntas, en las que:

15. Ia fig. 1, es un eséuema que representa
la reslistencla del hilado retorcido en falsoj en el
que en ordenades se representa Fuerza y en ghscisas
velocidad de alimentacién.

La fig; 2 eg un esquema que representa

20, el alargamiento del hilado retorcido en fulso; en
el Que en ordenadag se representa el alargamiento
y en abscilsa velocidad de alimentacién.

" Ia fig. 3 es un esquema que representea
el grado de capacidad de estiramiento de rizo del

25. hilado retorcido en falgo; en el que en ordenadas
ge representa el mddulo de estiramiento del rizo
y eh gbscisas como en las anteriores.

’ La fig. 4 es un esquema gue represen~
ta el nilmero de partes imperfectamente retorcidas

20, en el hilado retorcido eun falso, en el gue en ordo-
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nadag se repregenta la cantidad de retorcimient5"
residual/40 u. N
En ol caso de hilados de filamentog .
atrilicos sintdticos, se consideran las siguientes
reglas generales: Cuanto menor sea la proporcibn-de
velocidad empleada, tanto menor serd la resisteqéia

v alargamiento del filementbo retorcido en false -

“(ver las figs. 1 ¥ 2)y y tanto mds susceptibles se-

rén los monofilamentos a la rotura en el curso del
retorcido en.falso, afectando por consiguiente de
una forma contrariala eficacia de la operacidn.

La fig. 3 representa el grado de capaci-
dad de egtiremiento-de rizo de los hilados de fila-
mento retoreido en'falso medido después de @ue se
ha mantenido el hilado de muestra bajo una carga de
0,25 mg/d y en vapor saturado a 1102C durante 20 mi-
nutos. Bl grado de estirabilidad del rizo és un in-
dice importante por el que se puede determinar la
duracién del rizoj cuanto mayor sea el valor del in-
dice, tanto mayor serd la duracidn del rizo. ¥l gzra-
do de egtirabilidad-del rizo se celcula mediante la

£ 100- B

L —--—----x 100

ecuacidn siguiente:

grado de estirabilidad del rizo (%) =
(en la queh es la longitud de hilado baao la carga
inicial de 1 mg/d, y 2,100 es la longitud del hilado
bajo la carga de 100 mg/d.)

Heblando en general, e medida que aumenta la propor-
cibn de velocidad resulte mis y més dificil quitar
completamente el retoreido del hilado ¥, geglin se

ilustra en la figura 4, permanecen muchas partes im-
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perfectamentes desenroscadas en el hiTado retorcido

en falso, dando por resullade una sensible reduccidn
de calidad del hilado. El nimero de partes imperféc—
taménte desenroscadas, segin indica la figura 4;ies
el ndwmero de dichas partes imperfectamente deserirvg-
cadas halladas en 40 metros de hilado. Por la anie-
rior descripeifn se hard evidente que existe una es-
cals apropiadas de velocidades de alimentacidn que se
héﬁ de observar como una dé las condiciones en las
que se retuercen en falso los hilados de filamentos
continuos. Ias velocidades de alimentacidn apropia-
dasg, explicadas anterioriente, dependen del grado

de encogimlento regidual del filamento\acrilico que
ge haya de retorcer en falso y se debe obgervar una
egcala limitada de velocidades de alimentacidén (R),
con el fin de obtener un hilado de filamento acrilico
retoreido en falso que tenga una resistencia adecus-
da, no. tengs casl partes imperfectamente desenros—
cadas, y una duracién de rizo en condiciones de calor
himedo. 4sf, la velocidad de alimentacién apropiada
R(%#) puede exponerse como sigue:

X - 355 8% - 20
en la que X e¢s el grado de encogimiento residual
de filémento. a 125°0C.

" Segln se ilustra a titulo de ejemplo en
las figuras 1 a 4, cuando.tres filamentos acrilicos
sintédticos gque poseen diferentes grados de encogimien-—
to regidual se retuercen en fulso, ge ha descubierto
gque los hilados tienen una resistencila adecuada, un

nimero minimo de partes imperfectamente desenrosca-



das y rizos que son resistentes a estados de calor-
himedo. Ademés, los hilados sometidos al tratanicito
con las velocidades Sptimas de alimentacidn segﬁﬁ_:
ge resume en la Tabla I, se ha averiguado que tie-
5o nen una gran duracibén en condiciones de calor hime-
do y contienen solamente pequeHos niumeros de pa;t?s

imperfectamente degenroscadas.

Tabla 1

Muestra BEncogimiento residual Velocidad Sptima

10 a 1250 de_alimentacidn

ne 1 26% -10 A 6%
N 2 a7 ~20 /5%
we 3 - ~30 AJ~15%
‘ Con regpecto a las demés condiclones
15. de retorcimiento en falso. Ia temperatura de la Hu-
beris de calentamiento deberd hallarse entre 180¢
y 2058C, Si se tratan hilados de filumentos conti-
nuos'écrilicos a temperaturas por debajo de 180%C,
el rizado final no gerd tan duradero en condiciénes
20, de calor himedo como serfia de desear. Cuando la
temperatura excede de 2052U, se degrada la calidad
del hiledo tratado, porgue tiene la tendencia de,
por ejemplo, degcolorarse o fundirse.
El nilado sintético de filamento acri-
25, 1ico retorcido en falso por el procedimiento ante-
rior no pierde su rizo a lo largo del proceso pos-
terior de tefiido y otras operaciones y el género,
tanto sl es tejido como de punto, de dicho hilado
tlene un buen volumen ¥y un tacto flexible al contra-'

. &
30, rio de lo gue ocurre con el producio corriente de
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este tipo. Estas son caracteristicas superiores’

que no se encuentran en otros productos fibrosos -

- termoplégticos. las caracteristicas anteriores . -

ge aplican tembién a Jos hilados tefildos al "dopé"
(varnizado de telas o tratamiento para hacerias7a$¥
tencas al aire), o a los hilados elaborados con so-
lucibn tefilda. |

A continuacién se describe este inven~
to de una forma adiclonal por medio de los ejemplos
siguientes, en log gue tédos los porcentzjes ge dan
en peso.
Ejemplo 1 =

Se disolvid un copolimero (peso mole-
culars: 7500) compuesto del 91% de acrilonitrilo,
un 8,6% de metacrilato de metilo, y un 0,4% de &cido
alilsu1f6nic5 en una solucibn acuosa al 44% de roda-
nato de godlo para preparar una solucidén de hilatu-—
ra (concentracién del polfmero: 11%). ILa solucidn
de hilatura se extruye en una solucidn acuosa al
10% de rodanato de sodio a -32C a través de una hile-
ra (50 orificios, con un didmetro de 0,09 mm). E1
haz de filamentos resultante se lava coupletamente
con agua paera qultar el rodaenato de gsodio y, des—
pués, se estira en caliente en vapor saturado a
110°C Jasta un 1300% de su longitud original. Dejan-
do a un lado el proceso de relasjacibn, el filemento
ge trata con un agente antiestitico. Déspues de seco,
ge enrolla el filamento en una bobina a una veloci-
dad de 100 metrog por minuto. Bl denier total del

filamento resultante es de 150D y su encogimiento
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residual medido en vapor saturado a 125%C es deL *

27%, Bste filamento continuo acrilico se glimenta
en una mquina-de retorcido en falso, de tipo co=. -
rriente (Sotexa, SWIDPM, Francia), donde ge proce;
ga a una temperatura de 1852C (némero de vueltas e
retorcido: 1800 por metro —-velocidad de alimentg;f
cidns 3,3%). En las condiciones mencionadas, losz
hilados de filamentos continuos pueden procesarse.
de una forma completamente satisfactoria, sin preo-
cupaciones como pudieran ser la rotura y la forma-
cibn 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. Bl grado de
estirabilidad de rizo de este hilado es del 39%.
Cuando un hilado igwal =zl anterior se mantiene ba-
jo una carga de 0,25 mg/d en vapor saturado a 11020
durante 20 minutos, el valor de estirabilidad es
del 21,3%. Por otro lado, cuando se adopta una ve=
locidad arbitreria, v.g., del 11,7%, las partes im-
perfectamente desenrolladas son demaglado numerosasg
¥ los grados de estirabilidad del hilado medidos
degpués de ﬁrgtamientés bajo una carga de 0,25 mg/d
on aire e 9020 durante 20 minutos son del 31,5 ¥
8,8% regpectivamente, Eg aparente, ﬁor consiguiente,
que el hilado de filamento aecrilico procemado en la
velocidad bptima de alimentacidn mencionsda anterior-
mente es superior gl hilado procesado de otro modo.
Bjemplo 2 - |

‘ "Un copolimero (peso molecular: 58000)

compuesto de un 89,6% de acrilonitrilo y un 10,4%
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' de metacrilato de metilo se disuelve en una solufz

cibn acuosa sl 44% de rodenato de godio para prepéf
rar una solucibn para hilaturs (concentracidn déif
polimero: 11%). Esta solucién para'hilatura se e£; 
truye en wna solucién acuose al 10% de rodanato:aél
s0dio & ~320 @ través de una hilera (70 orificios
de 0,09 mm de difmetro). E1 haz resultante se lave
completemente con agua para quitar el rodanato de
sodiéy despuds se estiraren ague hirviendo hasta

el 1200% de su longitud inicial. Ios hilados de fi-
lementos continues se “ratan con un agente antiesté-
tico y, despuds de secados, se hacen encoger un 187
en placas calientes a 2002C, Los hilados de filamen-
$0s continuos encoéidos sé devanan finalmente en una
bobina a una velocidad de 300 metros por minuto. Ios
hilaedos resultantes de filamentos continuos tienen un
denier total de 175 y su encogimiento residual a
1259C eg del 17,2%. Eatos hilados de filamentos contd-
nuos acrilicos se retuercen en falso a la velocidad
Sptima de alimentacibn de ~15% bajo las mismas con-
diciones que en el ejemplo 1, a excepcién de la velo-
cldad de alimentacidn. Bajo estas condiciones, la
operacibn se lleva a cabo satisfactoriamente sin tro-
piezos como podrian ser la koturs o formacibén de par-
tes insatisfactoriamente desenrolladas. Despuésque
egte hilado se somete a una carga de 0,25 mg/d en
aire a 902C durante 20 minutos, su grado de estira-
bilidad de rizo es del 40,5%. Aun después de haber
gometido egte h@ladb a una carga de 0,25 mg/d en va-

por saturado a 1102C durante 20 minutos, sa grado



de egtirabilidad de rizo es del 19,8%. Por el cohé‘
trario, cuando ge emplea una proporcidn arbitraria
de velocidad de alimentacibn, v.g., 0%, para el ro-
torcinmiento en falso, las paries imperfectamen%e'
5e degenrolladas son demasiado numerosas y cuando el
wismo hilado se somete a una carga de 0,25 mg/d-
es vapor saturado a 1102C durante 20 minutos, su
grado de egtirabilidad de rizo es del 8,05,
Ejemplo 3 - -
10, Antes de que el migmo hilado de fila-
mento continuo gcrilico empleado en el ejemplo 2
se retuerza en falso, se estira a un 120% de su
longitud original baciéndolo que S0 ponza en cons—
tacto con placas calientes a 1802C. Bl encogimiento
15. regidual de este filamento en vabor saturado a
12520 eg del 22%. Cuando la misma fibra se retuer-
ce en falso con la velocidad dptima de alimentacibén
-de =6,6% bajo las mismas condiciones que en el ejeu-
plo 1, a excepcidn de la velocidad de alimentacidn,
20, la operacién se puede llevar a cabo satisfactoria-
mente, sin problemas como pédrian ser la formacibn
de partes imperfectamente degenrolladas. El hilado
procesado por este procedimiento se somote des-
puds a una carga de 0,25 mg/d en chorros de airve
25, caliente a 902C durante 20 minutos. Después de este
tratemiento, la estirebilidad del hilado es del
37,0%. La cifra correspondiente es del 21,3% des~
puds que el mismo hilado se somedte a una carga de
0,25 mg/d en vapor seturado a 1109C durante 20 wi-

30. nubtos.
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Ejeﬁglo 4 -

Un copolimero (peso molecular: 63000)
compuesto de un 90,5% de acrilonitrilo, un 9,2% de
metacrilato de metilo y un 0,3% de 4cido alilsulfs-

nico se disuelve en una solucidn acuosa al 45% de

. rodanato de sodlo para preparar una solucidn para -

hilatura (concentracidén de polimero: 10,5%). Este
solucidn de hilatura se extruye en una solucidn
acuose 8l 10% de rodanato de sodip a =-32C a travéds

de una hilers (50 orificios de 0,085 mn de didme-
tro). Bl haz de filamentos se lava fotalmente con
agua para quiter completemente el rodanato de sodio
y después se estira en agua hirviendo hasta un 1200%
de su longitud ofiginal. Los hilados de filamentos
continuos se tratan con un agente antiestitico y des~
puds de secarse se hacen encoger un 13% én placas
calientes a 2002C, Tos hilados de filamentos con-
tinuos se devanan en una bobina a una velocidad de
300 metrog por minuto y dicho hilado y la bobina se
tratan al calor en vapor saturado g 1252C. durante

20 minutos, Bl denier total de la fibra.resultante eg

de 150D y su encogimiento residual a 1259C es del

7,8%. Estos hilados de fillamentos cdntiaﬁos acrili-

cos se retuercen en falgo a una velocidad dptima de

alimentacibn de -23,3%, en las mismas condiclones

del ejemplo 1 a excepcibn de la velocidad de alimen-
tacidn, Bajo estas condicioneg, la operacidn puede
1levarse a cabo de una forma totalmente satigfac~
toria gin problewas como podrfan ser la rotute y

formacidn de partes imperfectemente desenrolladas.



Se

10.

15.

20.

25.

30.

Después de haber sometido el hilado a una carga Ge
0,25 mg/d en aire a 902C durante 20 minutos, su es-
tirabilidad de rizo es del 34%. La cifra correspgh~
diente eg del 19% despuds de gue el mismo hilado ge
somete a una carga de 0,25 mg/d en vapor saturado.-
a 1102C. Por el contrario, cuando se adopta una velo-
cided arbitraria de alimentacibn, v.g., ~10% parz ¢l
retorcimiento en falso, las partes iﬁperfeotas son
demasiddo numerosas y la estirabilidad del hillo es
del 6% despuds de someterse a unacarza de 0,25 mg/a
en vapor saturado a 1102¢ durante 20 minuntos.
N O 7T A

Degerita suficientemente la naturaleza

del invento, asi como la manera de realigarlo en la

prictica, debe hacerse congtar que las disposiciones

4
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica~

ciones de detalle en cuanto no glteren su principio
fundamental. También se hace constar gue el invento
corregsponde a una Solicltud de Patente presentada en
Japdn nf SHO 40-39484 de 1 de julio de 1.965 aco-
giéndosé, por 1o tanto, a los beneficios gque conce-
den los Convenios Internacionales en vigor, siendo
lo que constltuye la esencia del referido invento
¥y por 1o que se solicita Patente de Invencidn por
20 afios en Espafia: "PROCEDIMIBNTO PARA TA PRODUCCION-
DE HILADO RIZADOW; ;aracterizéndose por lo siguien-
tes ) _

18 = Procedimiento para la produccidn

de hilado rizado, especlalmente elaborado con acri-

lonitrilo, caracterizado porgue se trata el hilado
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de filamento continuwo de acrilonitrilo sintético
por el método de retorcido en falso & una velocidad
de alimentacidén (R%) representada por la férmulat
X(%) - 35(4) S R S 2(H) - 20(4)

en la que X os el encoginiento residual de dicha
fibra en vapor saturado a 125%C.

28 - Procedimiehtb para la produccidn
de hilado rizado, tal y como guéda substancialmente
desgcrito en la presente Memoria.y dibujos.

Esta Memoria consta de guince hojas

sGquina por/png sola cara.
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