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Sollcitante: g1 1ED CHERICAL CORFORATION, entidad norteamericana,
residente an 61 Broadway, New York 6, New York,

EE. UU. de A,

Este invento se refiers a hilado multifi-
lamentosc para alfombras producidec a partir de unsa
dispersidn de polidster Fibrdgenc en poliamida fi-
brdgena generalmente segun sl descubrimiento ds

5. nuestra sclicitud de patente espaficla ndmero
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rriba mencionadas de uniformidad en el comportamien

o kot

311.260 presentada el 31 de marzo de 1965,

El hikado para alfombras debe reunir nor-
mas elevadas de uniformidad en su comportamiento en
las operaciones de la manufacéura de alfombras, in-
cluyendo el tefiido en un bafio acuoso caliente y la
formacidn de penachos haciendo pasar bucles a travéds
de una séband de tejido de fondo., Ademds de unifor-
midad en su comportamiento o rendimiento, el hilado
debe dar un gran rendimiento respecto a la retencidn
de su apariencia en condicionss de desgaste y sucis
dad. Debe también formar mucho cuerpo en la alfom-
bra acaebada de forma que un peso dado de hilado sea
suficiente para hacer un drea relat{vamente crande
de alfombra. Por ejemplo, cuando se emplea lana con
un peso de unos 1.020 a 1.360 g/mz, se puede amplear
una fibra sintética que haga buen cuerpo con pesos
del drden de 510 a 680 g/mz.

Adamds de las propiedades fundamentales a

to o rendimiento, duracidn, cuerpo o recubrim}anto, ‘
los lados para alfombras ss valoran por su capacie ;
dad para producir efectos estéticos agradablés. Enw :
tre los efectos deseados se encuentra una elastici-
dad esponjosa al tacto, de forma que él peloc de la
alfombra ceda sin aplanarse completamente bajo una
presidn suave, y despuds vuelva rdpidamente a su

posicidn original en altura; buena definicidn del

.dibujo, V.g., una delineacidn clara entre zanas de

diferénte altura de pelo en una alfombra de pena-

chos; centelleo qus dé un sfecto de profundidad;

-




5.

10.

15,

20.

25,

30,

-3 -

PR g
brillo de terciopelo en construcciones de pelo cor-
tado o fundido,

El presente invaento proporciona un hilado
para alfombras con propiedada; perfeccionadas, toma
das en general en una combinacién de los requisitos
arriba expuestés; Junto con los elevados nivelus de
las propiedades fundamentales de uniformidad en su
comportamiento o rendimiento, duracién y recubri-
miento, el hilado para alfombras de este invento
tiene una buena capacidad para la definicidn de di-
bujo, buena slasticidad junto con suavidad, y la ca

pacidad de desarrollar un brillo de fterciopelio agra

dable cuando se halla en forma de pelo cortada o tun

dido, Estas prapiedades se abtienen por correlacién
de condiciones criticas en la hilatura del hilado,
de composiciones asspecificas de poliamida/poliester,
estirado, rizado,ﬂy tratamiento ulterior de} hilada
rizado segln se detallard mds adelante. E1l hilado de
este invento se produce extruyendo a través de una
hilera de orificios miltiples una dispersién fundi-
da de un tereftalato de polietileno en poliamida,
especialmente policaproamida, en proporciones en ps
so de 90:10 a 60:40 de poliamida: poliester, forman
dose cada filamento en el hilado del orificio del
extruido que proporciona una zona o 4rea capilar de
45,2 x 1074 a 77,4 x 107* cn?, atenuandose los fila

mentos mientras se hallan en estado fundido por es-

- tiramiento vertical descendente en pabellén o chime

nea de 70-120 estirandolo despuds de su solidifica-

cién a una relacién de estiramiento de 3,5-5:l. Ul-
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teriormento los filamentos resultantes se rizan a
un término medio de B-17 rizos por cada 25,4 mm. en
una zona caliente; se enfria el hilado rizado; y el
hilado rizado reciente se endéreza totalmente y se
tensa en un 5% - 15% por encima de su longitua an
estado totalmente enderezadoj correlacionandosy gs-
tas operaclones de rizado para dar alargamiento del
rizo fuera de la bobina no superior al 10% al par
que se mantiens el alargamiento del rizo despuds de
la sbullicidn dentro de los limites del 15% aL 40%.
A continuacién se describirdn con mayor detalls es-
tas dibersas operaciones.

El hilado de este invento se producs a par
tir de una dispersién de 10 a 40 partes en peso de
tereftalato de polietileno en 90 a 60 partes corres
pondientes de poli-e-caproamida u otra poliamida 1ji
neal. Esta policaproamida, segin se describe esn nueg
tra solicitud espafiola arriba citada nﬁmaro.3117260
debe tener un bajo nivel de grupos aminos hrimarios.
Un nivel de preferencia-es el comprendido entre § y
20 miliequivalentes por kilogramo (J.g., miliequ;-
valentes de grupos aminos primarios por kilogramo . i
de policaproamida). E1 poliester debe estar bien
dispersado, lo cual se consigue por ejemplo mezclan ;
do y fundiendo la poliamida y poliester juntos en
una extruidora de fundido en la qus la muestra es sg
metida a esfuerzo cortanté por la rotacién del husi
llo, que ‘después descarga el fundido a través de ty
bos a«elocidad necesaria para mantener las condi- f

ciones de esfuerzo cortante pasando el fundido a
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travég de un filtro de material finamente dividido
como puede ser arena o partficulas de metal sinteri-
zado,

Las operaciones citadas se resalizan sew
gdn una préctica normal para lauﬁilaﬁura del niidn.
No obstante, para obtener filamentos ds calidad sa-
tisfactoria con relacidn a la uniformidad de denier
y carancia de roturas mientras se trabaja a eleva-’
doé regimenes de produccidn en los procesos de hila
tura y estiraje, se ha descubierto ahora que s de-
be emplear un 4rea inhabi#ualmente para el capilar
o capilares que componen cada orificio de la hilsera,
V.g., un drea que totalice aproximadamente 45.Z x

2 4.

x10™% en? x 77,4 x 107% ems? por orificio de la hi-

lera, segln se obtiene, v,.,g., con tres capilares

agrupados a poca distancia unos de otros en un ori-

ficio para formar tres chorros de fundido que se
unen formando coalescencia en un filamento de tres
1ébulos, teniendo cada capilar un didmetro de apré-
ximadamente 0,46-0,56 mm. Los capilares cominmente
usadas de un modo similar para la hilatura de hilo
de nilén trilobal tienen un didmetro de 0,36 mm;
as{, los capilares empleados en la hilatura en Fun;
dido segin el invento tienmen un d4rea de aprdximada-.
mente un 65% a un 150% mayor que la de los orificios
utilizados normalmente para hilar nildn de la misma
viscosidad que el nildn de policaproamida empleado
en las dispersiones del invento. Son preferibles

las spcciones transversales de filamentos poliloba-

les o de otra forma modificada no redonda, tanto por
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su ma?or poder do recybrimiento como por su mejor
centelleo que los producidos por las secciones trans
versales redondas., Son particularmente iddneas las
secciones transversales trilébales descritas en la
patente norteamericana ndmero 3,216.186.

El didmetro de los fFilamentos estirados
sin rizar del presente invento se halla generalmen-
te comprendido en la escala que da un denier por Fi'
lamento de aprdximadamente 8-20. Este didmetro se
alcanza, en el filamento extruido a travéds de los
orificios, mediants una combinacidn de las operacig
de atenuar o estirar en sentido vertical descenden-
te 8l filamento fundido y tensar o estirar perma-
nentemente el filamento solidificado, La atenuacidn
o "estirajs vertical en sentido descendente cnn chi
menea o pabelldén" puede calcularse a partir de la
produccidn volumétrica g, sl drea de los capilares
A, y la velocidad de toma o enrrollamiento S, me-
diante la Férmula: Atenuacién = SA/q (expresandose
las cantidades en unidades compatibles). En el pre-
sente invento la atsnuacidn ss mantiens consihe:a-
blemente por debajo de niveles normales, v.g., aprg
ximadaments 70-120 comparada con la atenuacién de
aproximadamente 40-50 en la hilatura del nilén.

Adn mds, en los filamentos del presente
invento se ha descubierto que la proporcién de esti
ramiento final del filamento solidificado debe ha-
llarse comprendida en la escala de J3,5: 1 y 5:1
medide por la relacidn de velocidad periférica del
rodillo de estiraje final: velocidad del rodillo

PO -
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alimentader que suministra el hilo sin estirar a la
zona de estiraje., De este modo, el filamento solidi
ficado queda orientado desde un punto de vista molg
cular en su sentido longitudinal segin se demuestra,
por ejempla, por medio de rayos X, Para obtener una
capacidad de tinte uniforme esta orientacién deherd

ser sansiblemente uniforme; esto se pusde conseguir

en los filamentos de este invento mediante el empleo-

de la relacidén citada o proporcién de estiraje, pu-
diendose obtener al mismo tiempo un buen comporta-
miento o rendimiento en estiraje, v.g., pocas rotu-
ras del haz y pocas roturas de filamentos individug
les que hacen que el filamento se anvuelvahalrcede-
dor del rodillo estirador.

| El alargamiento final (AF) y la resisten-
cia final a la traccién (RFT) del hilado sin rizar
producido de este modo - medidos ambos en la mdqui-
na Instron para prueba de traccidn - ss hallan com-
prendidos dentro de los limites del 25 %-55 % AF y
apréximadamente 4-6 gpd (gramos por denier) RFT.

Estos filamentos orientados y estirgdos

contienen microfibras de poliester en dispersién en,
los mismos, la mayoria de ellas orientadas en senti
do longitudinal del eje del filamento. Las microfi-
bras son demasiado finas en los filamentos estira-
dos, para que pudieran observarse en seccidn transe
versal con microscopio Gptico, pero se puaden obser
var empleando el microscopio slectrdnico. Sus didme
tros ogcilan generalmente entre 0,02/u y 0,3 /u dg~

pendiendo -de factores tales como la fineza de la

[ ——
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dispersién del poliester fundido en poliamida fun-
dida y la relacidn o proporcidn de estiraje empleas
do. Su longitud excedc de su didmetro en varias ve-
ces, generalmente en 250 veces por lo menos.

Para obtener la propiedad de recubrimisnto
o cuerpo, deberd rizerse o darse textura al hilado
estirado de alimentacidn. Se ha averiguado que el
hilado estirado arriba descrito es muy apropiado pa
ra aceptar un buen rizo, Un rizado angular rasulta
particularmente apropiado segun se obtiens, por ejem
plo, mediante rizado por chorro ds vapor contra un
haz de hilados rizados o mediante rizados por caja
prensadora. El1 rizado por chorro de vapor contra un
haz produce un rizado angular cadtico en sl que las
irregularidades se mezclan de un modo gensral danda
una uniformidad satisfactoria. En 8l hilo rizado en
caja prensadora, la uniformidad de rizo puede ser
controlada,. y de hecho es conveniente hacerfo, den-
tro de los limites de aproximadamente 20 % en tér-
mino de rizos por cada 24,5 milimetros. Una gama a-
decuada para el término medio de rizos por ca&af

24,5 milimetros es de aproximadamente 8 a 17. El AF,

- del hilado en la operacidn de rizado influye en la

uniformidad de rizo, puesto que un AF demasiado elg
vado produce el estiramisnto del hilado sn lugar de
alimentarlo en avance para dicho rizado.

El alargamiento del rizo fusra de la bobi
na y el alargamiento del rizo desspués de la ebulli-
cidn son caracteristicas importantes que deben man=-
tenerse uniformes dentro de unos limites de por lo

menos 4+ 5 unidades de Rorcenéaje. El alargamiento
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del rizo por término medio fuera de la bobina no dg
berd exceder del 10 %, y el alargamiento del rizo
por término medio después de la ebullicidn deberd
hallarse en la vecindad del 15%-40% en los hilados
estructurados de este invento. '

Los pardmetros de rizado anteriores puew
den definirse con relacidén al esquema indicado a

continuacidn

ongitud
i de lado

a, LONGITUD DE LADO es la distancia Comprendi-
1da entre los puntos medios
de las incurvaciones en el

filamento, .
b. QQQQ es el punto medio de la incurvadura del
filamenta.

c. ANGULO DE RIZO es el dngulo formado por dos

lados a uno u otro lado de -
un codo,
d. RIZ0/25,4 mm es igual a la mitad del ndmero

de longitudes de lado sn un fi .

lamento de 25,4 mm, (25,4 mm,
medidos cuando el filamento se
tensa, v.g., cuando el &4ngulo

- v de rizo estd totalmente abiser-

to). La relacién rizo/25,4 mm.
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se mide sl ndmero total de co-
dos en 25,4 mm, de filamento
tensado y dividiendolo por dos.
e. RIZO es la combinacidén de rizo/25,4 mm. (lon
gitudes de lados) y é4ngulos de rizo qus
hace diferente al hilado estructurado
' del hilo estirado normal.

El alargamiento del rizo se mide colgando
una longitud del hilado rizado bajo una carga adicig
nal de 0,1 gramo por denier en un pérfodo de 2 se-
gundos (longitud Ll)’ en cuyo estado el 4ngulo de
rizo se tensa mucho (alcanza précticamente 180°%),
eliminando después la carga y volviendo a ﬁedir la
longitud de la misma fibra colgando sin peso afiadi-
do despuds de haber transcurrido un perfodo ds por
lo menos 15 segundos (longitud Lz). El porcentaje
de alargamiento de rizo (AR) se calcula mediante la

scuacidny’

AR

x 100%

El alargamisnto del rizo "fuera des la bo-
bina" es el valor que se obtiene del hilo que se sa
ca'de la bobina para ser utilizado en la manufactu-
ra de alFambras,'particularmente en la formacién de
penachos, Es de importancia critica en el procesa
de .. formacidn de penachos que este valor no exceda

del 10%, pusesto que del control del tamafo de los

.
.
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bucles depende el seguimiento, por el hilo, del mo-
vimiento de la aguja empenachadora. Si el hilado se
estira excesivamenta, no se puede seguir con sufi-
ciente exactitud el movimiento de la aguja. Se com-

9, prenderd que las condiciones hdmedas de calor‘que
suelen tener lugar con fracuencia los meses de wera
no en las fdbricas de alfombras en algunos paises
pueds aumentar el alargamiento del rizo fuera de la
bobina por la misma accidén que en el tefiido (que se

10. explicard mds adelants); asf, es importante que el
alargamiento del rizo fuera de la bobina fuera esta
ble en tales condiciones de humedad, Este es uno de
los aspectos en los que el hilado del. invento muss-
tra una superioridad inesperada sobre hilados simi~

16,7 iaras de nildén, por razones que no se comprendan to
talmente,

El alargamiento del rizo "despuds de ebu-
1licién" es el valor del alargamiento del rizo medi
do segdn se ha descrito anteriormente, desﬁués de

20, someter el hilado sacado.de la bobina a la accién
de agua hirviente por espacio de una hora sin ;stgr
somaetido a tensidn., Se puede obtener el mismo valor .
mds rdpidamente sometiendo el hilo a rociadura ds
vapor. Repraesenta un aguzamiento del dngulo de rizo
25, de aproximadamente 130° en el hilado segidn sale de
la bobina a aproximadamente 110 a 900,_qua represef
ta un cambio de alargamiento del rizo a la ebulli-
cién, de un mdximo del 10 % fuera de la bobina a un
grado comprendido entre el 15% y el 40%, aproximada

30, mente, despuds de la ebullicién. Estos limites del

-
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15 %=40 % después de la ebullicidn es un Ffactor cri
tico para dar al hilado del presente invento su gran
cuerpo o elevado recubrimiento combinado con su ca-
pacidad para conseguir una de}inicién de dibujo ex-
cepcionalmente buena entre zonas altas y bajas an

e} pelo de uwa alfombra empenachada. Con los presen~
tes hilados, un alargamiento del rizo después de la
ebullicién materialmente inferior al 15 % da por re '

sultado una "fluorescencia" o dispersién insuficien

te de los penachos bajo la influencia de condicio-

nes de humedad o calor, como por ejemplo ocurre an
sl teﬁido, y por consiguients produce un cuerpo 0 rg
cubrimiento insatisfactorio. Un alargamiento del ri
zo después ds la ebullicidn superior al 40 % en as-
tos hilados dé por resultado por otro ladd un rizo
demasiado apretado de modo que el pelo de una alfom
bra formada por penachos se "apretard" formando una
gspecie de guata apretada en las condicioneé de hu=-
medad y calor del tefiido, y se apretard contra sl te
jido de fondo en lugar de quedar dicho pelo alto y
con cuerpo,

El alargamiento del rizo despuds de la sbu
llicidén se determina principalmente por las condicig
nes de rizado en la zona dondes se forma primeramen-
te el rizo, normalmente una zona caliente. En la
operacidn de rizado mecdnice como ocurre en una ca-
ja presadora este calor serd generado por el traba-
Jjo realiZado por los rodillos rizadores al plegar
el hilado contra la resistencia que ofrece el haz y

la fuerza de salida; comunmente es necesario enfriar



5.

10,

15.7

20,

25.

30.

- 13 -

los rodillos y/o la caja prensadora para evitar la
fusidn de los filamentos, Para reducir el esfuerzo
impuesto sobre los Filamgntos y reducir con ellos
esa calor generado aen el riza&o metdnico, supone una
ventaja plastificar los filamentos mediante un tra-
tamiento previo en condiciones de humedad y calor,
V,0,m con vapor.

El primer factor que determina sl alarga-
miento del rizado fuera de la bobina, y también un
factar importante para determinar el alargamiénto
del rizo después de la ebullicidn, es sl tratamien-
to ulterior del hilado rizado después que sale des la
caja prensadara,

Se ha descubierto que el hilado del pre-
sente invento es mds susceptible al rizo que el hi-
lado de nyldn del mismo nildén empleado en la disper
sidn de nilén/poliéster del que se produce el hila-
do presente. Adn mds, al'rizo producido en la caja
pransadora, en la zona caliente de un chorro de va-
por, o en cualquier otra zona caliente se elimina fé
cilmente del hilado recien rizado del presente in-
vento. Por consiguisnte, para producir el hilado ded
presente invento con un alargamiento del rizo no sy
perior al 10 % fuera de la bobina y con un alarga-
misnto del rizo del 15 al 40 % despuds de la ebullf
cidén, se ha averiguado que debe rizarse sl hilado a
un régimen da éproximadamente 8~-17 rizos por cada
25,4 mm., por término medio; y despuds deberd enfri
arse a medida que sale de la zona de rizado, E1 hi-

lado rizado recisnte y frio debe estirarse despuds
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a aproximadamente un 5%-15% por encima de su longi-
tud de tensado total, Este esstiramiento positivo de
berd ajustarse para que dé un alargamiento fuera de
la bobina no superior al 10 % pero deberd limitarse
para mantener el alargamiento del rizo despuds de la
ebullicidén al menos an un 15 %; el ajuste dard ncr-
malmente un estiramiento positivo dentro ds los'ii-
mites indicados del 5%-15% por encima de la longi-
tud del hilado con los rizos tensados, Este sstira-
misnto puede obtenerse de un modo apropiado en ope~
raciones que tensan primero parcialmente el rizo ba
jo una tensidn ligera de aproximadamente 0,1 gpd le
ra permitir el manejo del hilado en los cilindros
estiradores posteriores para despuds estirar adicio
nalmente el hilado entre rodillos. Adn cuando el a-
largamiento del riza en el hilado recien rizado se
reduce fdcilmente por el estiramiento, este hilado
despuds de las operaciones normales de tefiido recu-
perard en ebullicidn el alargamiento del rizo y re-
tendrd su rizo recobrado con una buena permanencia.
De sste modo, la elaboracidn necesaria para 6bténer
un hilado apropiado para la formacidn de penachos
resulta inespesradamente sencilla, '
Al utilizarse como hilado de alimentacidn
para la formacidn de penachos, varios cabos dsl hi=-
lo arriba descrito se retusrcen juntos a unas 10 a
20 vueltas por cada 25,4 mm. Los hilos retorcidos
pusden ser de tipo variado como son los sstilos
Saxony, Frieze o Cable. Los hilades Saxony y Frieze
consisten generalmente en dos o tres hilos retorci-

-
-
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dos a razdn de 4 a 8 vueltas por cada 25,4 mm., de
roetorcido en una direccidn de retorcimiento opuesta
a la direccidn de retorcido de los hiles individua-
les, Los hilados del tipo Cabie pueden hacerse en
general retorciendo juntos mds de dos hilos con un
retorcimiento de 1,5 a 3 vueltas por cada 25,4 mm,
en direccién opuesta al retorcimisento de las h;lns
individuales., Los hilos individuales empleados en
tales estructuras rctorcidas puedsn ser filamentos
hilados a partir de filamentos cortados, o hilados
de filamentos continuos que pusden tener hasta 8
vueltas por cada 25,4 mm. de retorcimiento., Loa hi-
los individuales puedsn contener también acabados o
aprastos cohesivos, y pueden hacerse coherentes por
medio de mezcladura interfilamentaria segdn se des-
cribe en la solicitud de patente norteamericana nd-
mero. 5.353.480 presentada el 18 de marzo de 1966,

Cuando se termofijan tales hilados} se ha
averiguado que al fabricar una alfombra de pelo y
cortar o fundir los bucles, se produce un graQo elg
vado de centelleo de terciopelo an la alfombra re-
sultante, Esta capacidad qus tienen los hilados del.
invento para producir tal centelleo de terciopelo en
un pelo cortado o tundido es una propiedad valiosa
y notable, »

La operacién de termofijado de los lados
retorcidos puede realizarse de un modo continuo o
de un modo discontinuo. En cualquiera de los casos,
es preferible que el hilado no se encuentrs someti-

do a tensidn durante la termofijacién para evitar la

“
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aliminacidn del rizo en los filamentos. En una ope-
racién continua, el tratamiento sin tensidn se con-
sigue del me jor modo sometiendo el hilado al trata-
misnto mientras se sostiene sobre una cinta mévil.
El vapor de agua sobrecalentado, tal como ss ovtie-
ne de un aparato autoclave apropiado, e@s en genaral
la forma preferida para el tratamisnto térmico, El
tinte puede aplicarse al hilado retorcido antes de
la operacidn de termofijacidn para asegurar la paeng
tracidn del tinte y la termofijacidn en la misma o=
peracidn.

. Se ﬁuede hacer ques los hilados contengan
diversos ingredientes aditivos que den a dichos hi-
lados propiedades sspeciales, Por ejemplo, los in-
gredientes gue se puede affadir al hilado bién incor
porédndolos en el polimero antes de la hilatura, o mg
diante tratamientos ulteriores del hilado o tela,
comprenden:- agentes pirorretardantes como son los
compuestos de antimonio, fésforo y halégens; deslug
trante de didxido de titanio; agentes antisstdticos;
agentes promoteres de la adherencia como son ios.iqg
cianatos y epéxidos; sstabilizadores al calor y la,
luz como son los iones reductores de inorgédnicos;
iones metdlicos tales como el manganeso, cobre y es
tafo, fosfito y aminas orgdnicas como son las aminas
aromdticas alquiladas y condensados de cetona-amina
aromdtica; colorantes orgénicos termoesstables como
es la 2,9-dimetil~quinacridona y colorantes inorgd-
nicos -tales como el didxido de titanio; agentes flug

rescentes y abrillantadores como asjal.Tincpal PCR;
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agentes degradantes o reticuladores; agentes bacte-
riostdticos como son los fenoles y aminas cuaterna-
rias; particulas reforzantes coloidales; recubrimien
to contra la suciedad como es.al sflice coloidal y
boehmita; aditivos antiestdtices o contra la sucie-
dad como son los compuestos de poliamino o poliéste-
res; y otros aditivos y tratamientos cono€idos, No
obstante, es esencial que sl pol{mero no contenga
ingredientes voldtiles como puede ser el agua & di-
solvente antes de la extrusidn puesto que éstos prg
ducen un efecto perjudicial a la coalescencia satis
Factoria del extruida. No obstante, la presencia.de
plastificantes supone un beneficio para la coales-
cencia del extruido, pudiéndose sliminar dichos plag
tificantes, si asi se desea, despuds de la formacidn
del filamento. Cuando se trata de polimerc de poli-
caproamida, la presencia de aproximadamente un 0,5%
a un 2% de lactama mondmera que actla camo ﬁlastiﬁit
cante, facilita la coalescencia del extruido.

Los filamentos continuos descritas ante-
riormente de sste invento, pueden cortarse en fibra
cortada y utilizarse en esa forma alfaombras de pslo,
De igual modo pueden producirse fibras cortadas de
pequefio tamafo o tundizno y aplicarse sobre el so-
porte o tejido de fondo utilizando métodos normalas
de utilizacidén de este tipo de fibra,

El hilado de este invento puede tefiirse
ventajosamente con tintes ds antraquinona, segdn se
describe en la solicitud de patente nortsamericana

ndmero 548,381, presentada sl 9 de mayo de 1966; y

-
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27 ad 3‘5
también supone una ventaja emplear tintes azdicos en
dispersidén que se sustituyen al menos por dos susti
tuyentes de atraccidn de electrones, esbacialmenta
aquellos del grupo (CHz)nX (siendo n un ndmero entg
ro de 0 a 6 y siendo X haldgeno o ~C N), vy ~NG,. Se
pueden citar como ejemplo los tintes que siguen, que
se identifican por su ndmero de clave del indice de
Color, volumen 3, segunda edicidn (1957-The Socimty
of Dyers and Colourists and The American Association
of Textile Chemists and Colourists) (Sociedad de tip
toreros y Asociacidn Americana de Quimices y Tinto-
TBros fextiles): Nos, 11100; 11150; 11230; 113i0;
11420,

Segldn se ha indicado ya, cuando se esnplean
los hilados del presents invento para la formacién
de penachos, se comportan excepcionalmente bisn en
la mdquina y permiten la formacidén de un contraste
excepcionalmente definido entre las zonas de pelo
glto y bajo, v.g., una difinicidn de dibujo muy su-
perior; esto supone un factor especial en congicio-
nes de humedad y calor como es la humedad relativa
del 650 % o.superior y la temperatura de 20°¢ o su-
perior, La elasticidad ante la compresién de los hi
lados de este invento es tambidén notablemente me jor
gue la de un hilo similar hecha todo des nilén, sa-
gdn mediciones visuales, por la recupéracién despuéds
de una compresidn bajo una carga o segin se mire por
la recuperacidén de trabajo, v.g., zona bajo la cur-

va de esfuerzos y deformaciones para la recuperacién

- de un 1 % de alargamisnto: zona bajo la curva de es
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fuerzos y deformacionos al pasar al 1 ¥ de alarga-
miento del hilado sin rizar. Las curvas de esfuer-
zos y deformaciones pueden obtenerse, por ejemplo,
con la mdaquina Instron de pruébas de traccidén. La
me jor elasticidad o resiliencia a la compresifn se
descubre en condicionus de humedad y calor como las
que tieren lugar en la operacidn de tefiido, asi co-
mo en condiciones normuales; esta resiliencia a la
compresidn durante el tefiido es uno de los Factores '
que contribuyen a la superior definicidn del dibujo,
puesto que en el tefiido por piezas comdnmente prac-
ticado.en la manufactura de alfombras, las alfombras
se apilan juntas de tal modo que se comprime sl pela,
En el ejemplao ilustrativo que sigue, la
poliamida empleada es poli-e-caproamida (nilén 6);
no obstante el invento no queda limitado a la utili
zacién de esta materia y puede practicarse similar-
mente utilizando otras poliamidas lineales sintéti-
cas, fibrégenas de hilatura en fundido, de las que
son e jemplos representativos la adipamida de pexamg
tileno (nilén 66), sebacamida de polihexametileno
(nilén 6,10) y plihendecanamida (nilén 11), junto .
con polimeros mixtos de estos nilones con otras unj

dadas poliamindgenas.

EJEMPLO

Se mezclaron 70 partes en peso de particu
las de poli-s-caproamida (que tenf{an aproximadamen-
te 20 m.é.q., de grupos aminos primarios por kilogra
mo de -poliamida) y 30 partes en peso de tereftalato

de polietileno., La policaproamida contenfa aproxima

-
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damente un'0,3 % de deslustrador de diéxido de tita
nio y aproximadamente 10 ppm de cloruro de mangane-
s0 mds dcido hipofosforose como estabilizador a la
luz. La policeproamida tania dna viscosidad relati-
va en dcido fdérmico acuoso al 90 % (Prusba ASTK D~
-789-62T) de aproximadamente 56 y el tereftalatu ds
polietilenc tenia una viscosidad reducida de aproxi
madamente 0,83 dl1/gr medida a 25°¢C y una concentra-
cidn de polimero de aproximadamente 0,5 gms por 100
ml., en orto-clorofenol putificade que contenfa aprg
ximadamente un 0,1 % en peso de agua. £1 contenido
de humédad se mantuve a un nivel no superior al
0,04 % en la mezcla entrante de particula.

Esta mezcla se fundid y se alimentd por
medio de una extruidora a una bomba dosificadora que
disponia de una empaquetadura para hilatura en fun-
dido compuesta por un Filtra finamente poroso y una
hilera que tenia 70 orificios capilares, cada uno
de ellos con una configuracidn an Y., Cada nriZici;

del experimento A tenia un drea de 52,2 x 10 cm

y los orificios del experimento B tenian cada‘uno
un drea de.46,5 X lCl"4 cm2. La extruidora se hize .
funcionar de modo que produjera una presidén de aprg
ximadamente 211 a 246 kg/cm2 en la salida.

La temperatura del polimerc fundido en la
bomba era de aproximadamente 275°¢C y la temperatura
en sl cuerpo de la hilera era de aproximadamente
265°C. El polimero fundido despuds de la extrusidn
a través de la hilera descendif por una torre de hi

: o
ladura en contacto con aire ingresado a 27,8 C vy
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una humedad relativa del 65 %. Despuds del enrolla-
miento, el hilado solidificado se estirdé en una pro
porcién de 3,87:1. Las operaciones de hilatura, en-
friamiento, enrollamiento y eétiraje eran, de otro
modo, e@sgncialmente como las descritas en la paten-
te estadounidense ndmero 3,216,186 en la columna 7,
lineas 1~30,

Aln cuando esto no se hizo para el produg
to cuyas propiedades se indican en la tabla que si-

gue, supone una ventaja, especialmente cuando se em

plea poliamida con una viscosidad relativa elevada

en decido Férmico del orden des 70-100, emplear en la
torre de hilatura una camisa caliente segln se des-
eribe en nuestra solicitud espafiola ndmero 321,937,
presentada sl 18 de enero de 1966, en el gjemplo 1
de la misma. La camisa se calienta para producir, en
un punto situado a aprosimadamente 12,7 mm. por de-

bajo de la hilera una temperatura del orden de 320

a SBDOC, y la camisa se extiende hasta 7,62 a 15,24

cms, por debajo de la hilera para mantener una at-
mésfera en reposo en dicha zona, La températura:da
la camisa se ajusta para que el rendimiento de hila
tura sea bueno, y se mantiene constants a 4 5°C.
Una temperatura demasiado baja da por resultado un
denier de filamento carente de uniformidad y una
temperatura deﬁasiado elevada produce goteo., El amQ
pleo de la temperatura correcta da en general mejo-
res resultados de hilatura y en particular, una me-

nor variacidén en el comportamiento o rendimiento de

hilatura en términcs de goteo debido a roturas del.

-
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filamento en la hilera. Una modalidad preferida de
este invanto comprende el uso de este tipo de calen
tamiento en la torre de hilatura y emplea una poli=-
caproamida de gran viscosidad, v.g., viscosidad re-
lativa en dcido fdrmico del orden de 70~100, y al
empleo de hilera con tres orificios capilares pnco
separades segin se describe en la patente nortecame-
ricana 3.216.186. Estos orificios deberdn temer un
didmetro de 0,46 mm a 0,56 mm. dando un 4rea para
cada grupo de tres orificios de aproximadamente
45,2 x 1074 cn> a 77,4 % 1074 cmz. De otro mcdo en
tal mddalidad, la operacién se realiza seqln se ha
descrito anteriormcnte. Otra variante sabre el pro-
cedimiento de la patente norteamericana ndmero
3.216.186, que puede llevarse a la prdctica con ven
taja con los hilados del presente-invento, es el
uso de un mayor mandril de estiraje o no emplear
mandril y omitir el calentador empleado en el procg
dimiento de ssta patente durante el estiraje.

El hilado estirado producido seglin se ha
descrito anteriormente se suministrd a una cgmara
de precalentamiento de vapor de agua que Funciohabg
a 100°% y después a los rodillos de alimentacidén de
una maquina rizadora con caja prensadora. En el ex-
perimento A el peso de la compuerta en la caja prepn
sadora era de 680 gramos y en el experimento B era
de 340 gramos. El hilado rizado que salfa de la ca-
ja prensadora se estiré (sin tensar completamente
el rizo) alrgdedor de un rodillo Godet 6 polea guia

y despuds se hizo pasar a un par de rodillos de pre
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sidn a través de los cuales se alimecivu a wia veloci

dad superficial de aproximadamente 1,35 veces la ve
locidad de la polea guia por lo que el hilado riza-
do se tensd y estird dentro dé los limites de apro-
ximadamente un 5 % a un 15 % de estiraje por envima
de su longitud de extensidn normal, De este rodillo
de presidn el hilado pasd a una operacidn normal de
enrollamiento con una tensidn de 175 gramos por
1,200 denier, cabo de hilo de 70 filamentos.

En la tabla gque sigue, se indican detalles
adicionaies de las condiciones de hilatura y estira
je y comportamiento o rendimiento, y las propisda-
des del hilado producido antes 9 daspués del rizado,

IABLA

CONDICIONES DE HILATURA Y ESTIRAJE, COMPORTAMIENTO

0 RENDIMIENTO Y PROPILDADES FISICAS

Kilogramos hilados y estirados ' A .177

Comportamiento o rendimiento de

hilatura )

(Goteos por 454 kilogramos) : 13
(variable de O
a 13) i

Propiedades del hilado sin esti-

Tar

Ester, % . 13

Coeficiente de variacidén de de-

nier del filamento 12

Denier (hilade de 70 filamentos) 4430

PrSpiedadés del hilado estirado

Denier . : 1200
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Alargamiento final, ¥ (Instron)

Resistancia final a la traccidn,
g/d (Instron)

Médulo de traccién (g/d) X

Comportamiento o rendimiento de
pstiraje

Hilos envueltos a los rodillos
por 453 gms

Roturas por 453 gm

Condiciones de hilatura

Temperatura en °¢ del boque o cusr

po de la hilera y polimero de sali
da '
Presidn de la extruidora, kg/cm2

Aire de enfriamiento, 1/min.(entra-
da/salida)

Exhaustacién de mondmero, ins. agua

Condiciones de estiraje

Proporcidn de estiraje

Temperatura del calentador, °c

Propiedades fisicas del hilo estruc-
turado

Rizos por 25,4 mm

Alargamiento del rizo antes de la
sbullicidn, %

Alargamiento del rizo después de. la
ebullicidn, %

W
o
L o
N

5,0 + 0,1

50 4+ 2

0,1

0,008

270

211

1981/1783

4

3,87

185

10

20 3
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% Inclinacidén de la parte lineal primera de la
curva de esfuerzos y deformaciones (Instron)
x 100, _ '

R pesar de que el hilado multilobal, espe
cialmente el hilado trilobal segdn se ha descritn,
hilado por. un grupo de tres orificios muy adyacen-
tes, es el producto preferido de este invento, el
hilado redondo que tenga un rizo seglin se ha deécqi
to se halla también comprendido dentro del alcance
de utilizacién de este invento. Dicho hilado redon-
do puede hilarse a partir del fundido arriba descri
to a travée de orificioss de hilera con un didmatro
de aproximadamente 0,36 mm. 2 0,56 mm., empleando
una velocidad de hilatura y un estiramiento verti-
cal descendente en chimenea o pabelléh correlaciona
dos para obtemer un denier sin estiramiento por fila
mento de aproximadamente 30-100; dando dequés tex=
tura al hilado por el procedimiento general indica-
do anteriormente.

E£1 hilado rizado producido segln se,ha ipn
dicado con seccidn trasversal trilobal ‘de la paten-
te estaounidense ndmero 3,216,186 ofrece ciertas
véntajas en la manufactura de alfombras sobrs otros
hilados trilobales, en particular una mejor resis-
tencia a la descolorizacidn despuds de su exposicidn
a la accién del ozano, El hilado rizado con la sec=
cién transversal de esta patente ss ompled en la pra
duccidn de muestras de alfombras empenachadas. En
pruebds normdles, estas muestras demostraron una ex

celente definicién de dibujo, especialmente en con-
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diciones de humedad, y una resiliencia o elastici-
dad superior junto con una suavidad satisfactoria.
Cuando se retorcid este hilade rizado (45-4Z) y se
termofijé el rotorcido, (empleando vapor a 1,5 %g/
/cmz) y se empled el hilado resultante para produ-

cir una alfombra de pelo cortado, la alfombra resul

_tante demostrd producir un centelleo agradable de

terciopelo.

Se comprobd que una alfombra de pelo de
bucle en penachos con retorcimiento 25-2Z de hilado
rizado- de 70 filamentos y 1200 denier, segln se ha
descrito anteriormente, con seccidn transversal tri
lobal, de la patente estadounidense 3,216.186, se
acercaba mucho a las caracteristicas de las alfonm-
bras des lana:

Las alfombras producidas con los hilados
anteriores demostraron poseer una buena capacidad
de tinte, eépecialmente con los tintes de antraqui-
nona en dispersidn, vy tenian una buena uniformidad
en el tinte. E1 recubriﬁiento'o buarpo era axbapﬁig
nal y en todos los respectos estas alfombras eran
de elevada calidad.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento asi{ como la manera de realizarlo en la prégc
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
Fundamental. Tambidn se hace constar que el invento

corresponde a una solicitud de Patente presentada
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Norteamérica con fecha 30 de Octubre de 1,967, baja
el nimero 675.202; acogiéndose por lo tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Internaciona=
les en vigor, siendo lo que constituye la ssen~ic
del referido invento y por lo que se solicita Palen
te de Invencidn por 20 afios en Espefia, sobre: "PRO~
CEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UN HILADO CON TEXTY
RA"; caracterizédndose por lo siguiente:

12,- Procedimiento para la obtencifn de un
hilado con textura, caracterizads porque, en una
primera etapa, se extruye a través de una hilera ds
orificios mdltiples una dispersidn fundida de teref
talato de polietileno en poliamida, especialucnie
policaproamida, en proporciones en peso de 90 : 10
a 60 : 40 de poliamida: polidster, forméndose cada
filamento del hilado en un orificio que proporciona
un drea ds capilaridad de 45,2 x 10"4 cm2 a 77,4 x
10-4 cmz, atenudndose los filamentos cuando adn se
hallan en estado fundido mediante estirado descen-
dente vertical de 70-120 en chimenea o pabelldn y es
tirdndose después de su solidificacidn en una propar
cidn de 3,5-5:1, y en una segunda stapa, a un £drmi
no medio de 8«17 rizos por cada 25,4 mm n una zona
caliente; se enfria sl hiladoArizado; y se tensa to
talmente y se estira el hilado rizado recién hecho
dentro de los limites del 5% al 15 % por encima de
su longitud en estado totalmente tenso; correlacio-
nando estas operaciones de rizado para dar un alar-
gamiento de rizo fuera de la bobina no superior al

10 % al par que se mantiene el alargamiento del ri-
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zo después de cbullicidn dentro de los limites del
15 ¢ al 40 %.

28,. Procedimisnto segdn la raiviﬁdica-
cidn 13, caracterizado porque la policaproamida tie
ne una viscosidad relativa en 4cido férmico acusso
al 90 % del orden de 70-100 segdn la prueba ASTN
D-789-62T y presenta de S a 20 miliequivalentes de
grupo amino primarios por kilogramo de policeprna-
mida,

32.- Procedimisnto segin las reivindica-
ciones 12 § 23, caracterizado porque cada filamento
sa forma por un grupo de tres capilares separadas a
corta distancia y la mazcla fundida se extruye en
una atmdsfera sn reposo mantenida @ una tempsratura
constants con una variacién de % 5°C del orden da
320°C a 380°C a una distancia de 12,7 mm por debajo
de la hilera,

42,- Procedimiento segin la reivindica-
cion 12, caracterizado porque el rizado se efectda
en una caja prensadora.

52,~ Procedimisnto para la obtencidn de
un hilado con textura; tal y como queda sustancial-
mente dascrito;: kg presante Nemoria,

/l
Estd Agﬁnria consta de 28 hojas escritas

MICAL CORPORATION,
27 . 009
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