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PATENTE DE INTRODUCCTI

a favor des
LA SEDA DE BARCELONA, S.A., de nacionalidad espafiola,
con domicilio en Via Augusta, 197-199 -~ BARCELCNA.
por:
»procedimiento de estirado de filsmento de poliuretanc”
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Memoria descripitily s

La presente patente se refiere a un procedimien

to de estirado de filamento de poliuretano.
Tos filamentos de péliureteno, conocidos bajo

el nombre genérico de "hilos elastémeros” o Yspandex”
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- son de un interés comercial importante y encuentran cada

dia més aplicaciones textiles en la zona de t{tulos fi-
nos, 70 deniers o menos,

La produccidn comercial de filamentos de poliure
tano, pof ejemplo, por hilatura himeda, muestra que se )
logra una produetivided superior para las unidades de
producci&n de t{tulos més elevamdos, por ejemplo de 420
deniers, que para los t{tulos mds finos, 70 deniers o
Menos .

Ademds, la manipulacidn de hilos de tftulo fino
es nés deliéada & consecuencia de su liviandad. Esta ma-
nipulacidn puede provenir de su desplazamiento durante
el curso del proceso de hilatura, por ejemplo el paso
s través de un secadero, o de una manipulacidn por los
mismos operarios,

Gomo las necesldades energéticas necesarias para
el funcionemiento de una lfnea de hilatura son sensible-
mente las mismas cualquiera que sea el tftule producido,
resulta que el coste por unidad de peso paraz producir un
titulo fino es més elevado que para un t{tulo elevado.

E1l procedimiento de la presente patente tiene
por objeto un nuevo método de estiraje de filamentos e-
lastoméricos de poliuretano substancialmente lineal;

El procedimiento comprende el estiraje de los
filamentos de poliuretano substancislmente lfneal, un
cierto ndmero de veces su longitud original y el calen—
tamiento a una temperatura superior z su ”punto de pega-
miento” durante un tiempo suficiente para-que los fila-

mentos conserven este alargamiento de una manera perma—
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nente gin gque recuperen una parte substancial de la lon-
gitud a la cual han sido alargados., El procedimiento puede
repetirie una o varias veces hasta la obtencién de un
filamento de tftulo deseado,

Los fllamentos estirados poseen propiedades come-
parables a las de los filamentos antes de su tratemiento.
Los filamentos utilizados se obtienen por hilatura himeda,
hilatura en seco 0 por cuaslquier otro procedimiento a:non;
dicidn de que el poliuretano que los constituye sea subs
tancialmente lineal y no presente un grado de reticulacign
importante, lo que es, habitualmehte, el caso de un poliu
retano producido por hilatura guifmiéa. De preferencia, i
los filamentos de poliurstano substanciaimenterlineal ge
obtienen por hilatura himeda.

El procedimiento de la presente patente se basa
en un principio en la produccidn de filamentos de poliu-
retano substancialmenté 1fnesl y seguldemente en el esti-
raje de estos filementos en filamentos de tftulo mds fi-
no gue poseen propledades comparables a las de los fila-
mentos antes de su estirado.

Este procedimiento, de imporianclia comercial conw—
siderable, permite la produccién de un gran némero de €f-
tulos sin que sea necesario que la linea de hilatura pri-
maria produzca mds de un sdlo titulo elevado o de algunos
tftulos elevados.

Esta téenica no sdlo reduce el coste en energia
por unidad de peso producido, sind gue también elimina
los gastos de cambio de un tftulo a otro por la linea de

hilatura primaria. Por otra parte, ello permite la pro-
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duceidn de un tftulo grueso con una productividad elevadg
de la 1fnea de hilatura primarie y menos dificultadés de
manipulacién mecdnica. También se reduce la necesidad de
mentener un inventario de cierto ndmero de tftulos, ya que
queda fuertemente reducido por el hecho de que un solo ti-
tulo elevado puede estar almacenado y segutdamente estira—
do para producir cumlquier titulo deseado.

TLa figura 1 ayudard a comprender mejor el procedi—;
miento de la presente patente.

Unrcierto nfmero de filamentos eldstémeros idénti-
cos de poliuretano hilados por vi{a himeda se devanan de
una fileta-l-para formar un plegador -2-. El plegador
-2- es seguldamente transferido a una segunda posicidén '
adyacente a su rodillo de arrastre -3- a una velocldad
espec{fica y controlada. Este rodillo -3- arrastra el
plegador y conduce los filamentos a los rodillos de aXimen-
tacidn -4- y =5- que poseen uns velocldad lineal superior
a la del rodillo —3= de tal forma gque cada filemento se.
estira varias veces su longitud primitiva y preferible—r
mente al menos dos veces, Los fi;gmentos pasan gseguida—
mente a la zona de los cilindros —6=, =7=, =8, =9=, =10-,
11, =12=-, -13- ¥ =14~ calentados por cualquier medio en
si conocido, por vapor, por acelie caliente, por radiacio-
nes infrarrojas u otras, y giran a la misma velocidad peri
férica que el rodillo de arrastire -3-. Los filementos se )
calientan durante un cierto tiempo hasta alcanzar una tem-
peratura superior a la de au Ypunto de pegamiento?, ILa
duracién del calentsmiento debe ser suficiente -. - p;ra

que los Pilamentos conserven permanentemente su deforma-
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cién por el alargamiento considerado sin que fecuperen
una parte subsfancial dé la longitud a la que han sido
alargados.

Tos filamentos pasan sobre el rodillo gufa —15-
¥ seguidémente se bobinan bajo forma de un nuevo plege -
dor ~16-, accionado por el rodille de arrastre -17- que
gira a la velocidad periférica de los rodillos de ali-
nentacién & y 5.

Bl plegador -16- es transferido a una nueva sec—
cidn y devanado en filamentos individuales para reformar
con ayuda de una devanadera los arrollamientos prontos
para el uso comercial. La flgura 1 representa 6 posicio-
nes, =17-, =18-, 19—, =20=, =21- y -22- de una devanade-
ra de tipo comin.

Segln una variante del procedimiento de la pre-
sente patente, los filamentos pueden estirarse cuando
pasan de un cilindro calentado a otro, ademds del esti-
rado obtenido entre los rodillos de arrastre a la entra-
da -3- y a los rodillos de alimentacidn =4= y =5=, 0,
eventualmente, puede darse todo el estiraje por los oi-
1indros calentados, lo que permite eliminar los rodillos
de alimentacidn.

Para tratar térmicamente los filamentos estira-
dos, se puede utilizar cualquier otro medio distinto a
los cilindros o tambores caléntados, por ejemplo los hi-
los pueden recorrer un espacio de aire calentado o wn
flufdo 1fquido inerte calentado. Se utilizan preferible-
mente los cilindros calentados ya gque permiten una veloci-

dad elevada de transferencias del calor y una regulacidn
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‘satisfactorla del espaciado o mantener entre los fila-

mentos.

Aunque el alargsmienito de los filamentos antes
del tratamiento en caliente puede escogerse de un valor
cualguiera que puede llegar hasta el alargamiento a la
rotura, es sin embargo preferible estirar de menos de
dos veces su longitud primitiva. Si se desea un esti-
raje superior a dos veces, es preferible repetir el pro-
cedimiento por uh nuevo tratamiento de estiraje y de ca—-
lentamiento; Por ejemplo, los flleamentos pueden estirar-
se hasta dos veces su longlitud entre los rodillos de . .-
arrastre a la entrada -3- y los rodillos de alimentacién
4= y =5~, calentarse sobre los dos primeros tambores
~6- 7 -7-, seguidamente estirarse de nuevo 2 veces entre
los tambores -7-.y -8-, calentados sobre los dos tambo-
res —-8- y -9- y alargados y calentados de una manera si-
milar, si es necesario, sobre los tambores restantes, -

Como ya searha indicado anteriormente, ¥ en los.
ejemplos que siguiran, las fases de estirado y de trata-—
miento térmico son &e intensidad débil. Sin embargo, el
procedimiento de alargemlento y de tratamiento térmico
pueden combinafse en una fase ¥nica, ¥y en este caso, se
utilizan preferiblemente grados de alargamiento y de ca-
lentemiento moderados. S1 los filamentos se estiran y
calientan varias veces, es preferible por razones de - .
manipulacidn mecdnicas, estirar v calentar los filamen-
tos en el mismo wmomento.

La #temperatura de pegamiento” de la que se hs

Hablado énteriormente, corresponde a la temperatura a
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1z cual una fibra se pega a un blogue de latén calentado
cusndo se mantiene contra esta superficie durante 5 segundos
bajo una carga #standard” de un peso de latén de 200 gra-
moS. i i

El aprato utilizado para determinar la temperatura
de pegamiento de los filsmentos comprende un bloque de la-
tdn calentado eliéctricamente igual que aguel del aparato
de medicidn del punto de fusidn Fisher Johns; Las varillas
de vidrio n? 2, de 5 mm de didmetro, se han montado en el
mlsmo plano“aproximadamente a 20 cm de distancia y 12,5 em
encima del bloque de latén. Se coloca un peso *standard?
de 200 g. a 1a cdspide del blogue de latén y se calienta
gradualmente a una temperatura proxima a la temperatura de
pegamiento de la muestra, Una muestra de hilo de 45,7 cm
de longitud cubre las varillas de vidrio. Un peso de unos
1,5 mg. por denler se conecta a cada extremo de lamuestra
de manera que se mantenga en su sitio. Cuando el bloque al-
canza la temperatura proxims a la temperatura de pegamlen—
to de la fibra, se quita el peso y seguidamente se reempla-
zZa por la muestra de hilo que se dispone en ?sandwich” enQ
tre el bloque calentado y el peso de 200 g. ﬁl peso s;
mantieﬁe en posicidn durante 5 segundos y seguldamente se
quita. Si la fibra no we pega al bloque, la temperatura
se eleva unos 2¢C y se replte el ensayo con una nueva nues

~

tra.
Se sigue con el mismo procedimiento hasta que la
temperatura alcanza un valor por el cual el filamento empie

za a pegarse al bloque calentado después de quitar el peso.

Este valor corresponde a la "temperatura de pegamiento” ds
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los filamentos,,

Para la realizacidn del procedimiento de la presen~
te patente, es preferible utilizar una temperatura superior
a la temperatura de pegamiento de las fibras pero, sin em-
bargo, inferior al punto de fusién o de descomposicidn de
los filamentos. De esta manera, el tratamiento térmico puede
efectuarse duranfe un tiempo muy breve,

Bl escogido de la temperaturs exacts y la duracidn
del tratamiento térmico depende de la composicifn de poliu-
retano. De preferencla, se utiliza una temperatura superior
en 209C é la ‘temperatura de pegsmiento. Como muestran los
ejempios sigulentes, el escogido de una temperatura del or-
den de 2202C permite reducir la duracién del tratamiento tér-
mico & men&s de 10 segundos. .

El ejemplo 1 se refiere a un procedimiento preferen-
te de obtencidn de un filamento utilizado para la realiza-—
cidn del procedimiento de la presente patente. Los ejemplos |
2 a5y T son de acuerdo con el procedimiento de la patente,
mientras que el ejemplo 5 se refiere a un procedimientsé apli-
cado a un hilo de una estructurae esencialmente reticulada
para el cual} el procedimiento de la presente patente no pue-
de aplioarse;

EJEMPLO 1

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ Unas 120 partes de un poliédsterglicol de un peso
molecular de 200Q, obtenido por reaccidn de una mezcla molai
9/1 de etilenglicol y de propilenglicol con el dcido adfpi
co, se pone en reaccidn con 28 partes de netileno=big—(4~
fenilisocianato) ¥y 1,6 partes de tolueno diisoclanato & una

temperatura de 902C durante 60 min. para formar wn preplimero
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de uretano de grupos terminales isocianato.

E1l prepolfmero obtenido dilufdo con una 49 partes
de dimetilformemida y afiladido lentesmente a una solucidnn
fuertemente agitada formada por 1860 partes de dimetlilfor-
memida, 2,4 partes de metil-imino-bis~propil-smina, 9,4
partes de etiléndiamina y 1,0 parte de dietanolamina hasta
1a obtencidn de una viscosidad de 120 poises.,

Despuéds de la adicidn de pigmentos y de antioxi-
dantes, la solucidn obtenida se hila a través de una hile-
ro de 60 orificios de un dismetro de 0,165 mm. en un bafio
acuoso gque contiene un 20% de dimetilformamidg.

Tos filementos resultantes se lavan en contra-co-
rriente ﬁaséndolos por una serie de diez bafios de extraccidn
Seguldamente se sécan los filementos himedos haciéndolos
pasar por un secador de correa de tres etapas. Lg duracién
del secaje en cada etapa es de 40 segundos; Las temperatus—
ras de las tres etapas son, respectivamente, de 1502G, 175
2¢ y 20092C. A continumcién los filementos se gometén a un
acabado y se bobinan,

EJEMPLO 2

Un filsmento spandex, obtenido segin el procedi-
miento-del ejemplo 1 de un titulo nominel de 420 den. ¥y re
real de 417 den., que presentaba un alargemiento a la ro-
tura de un 660%, un mddulo de 300% de alargsmiento de 0,36
d/den, y una ”femperatura de pegemiento” de 1789C., se pa
gd por un apaéato funcionando como el dispositi@o de la,~
figura 1.

El filamento devanado de un arrollemiento de ali-

mentacidn mediante un rodillo de arrastre se pasd a través
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de una gufa de tipo peine y seguidamente se condujo a wn
par de rodillos de arrastre, La velocidad del primer
rodillo de arrastre y la velocidad del segundo juego de
rodillos se escogleron de manera que el Fllamento se es—
tirara was 3,5 veces su longitud., Bl filamento entrd
seguidamente diez veces: en contacto con un cuarto de lsa
superficie de un rodillo calentado de 15, 24 cm. Ia tem~
peratura a la que se expuso el filamento durante 2;6 S B
gundos, fue de unos 225¢C.

El filamento asi tratado se arrolldé sobre una
bobina girando a una velocidad periférica de 27,4 m/min,
El filsmento resultante tenfa un tftulo de 118 den., un
alargamiento de 690 % y un médulo & 300% de 0,35 g/den.
Este ltimo filamento se sometid nuevamente & un trate—
miento de estirado idéntico al objeto de obtener un file-
mento de tftulo 34 denler, caracterizado por un alarga-—

miento de 720% vy un mddulo a 300 % de 0,355 g/den.

o

Un filamento spandex de 140 den de tItulo nominal
se hild por el procedimiento del ejemplo 1, pero utilizen-
do como compuesto de polidster un glicol de peso molecular
1800 obtenido por reaccidn de una mezcla molar 50/15/35-
de hexanodiol, de butanodiol, y de neopentilglicol con el
dcido a&ipico;

El filemento se estird y tratd segdn un procedi-
niento idéntico al del Ejemplo 2 excepto gque la tempera—
tura a la que se sometid el filamento era de 2209C. El
filamento se estird unas dos veces su longitud y*se pasd.

30 veces sobre el rodillo de caldeo, lo que d4id lugar a
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una duracidn del tratemiento térmico ligeramente inferior
a 8 segundos.
Las propiedades del filsmento antes y después de

los trateamientos de estiraje y calentamiento fueron las

gigulentes:

’ Antes del Después del

tratamiento tratamiento

pftaio T T T isgTden 78 Taem
Alargemiento 576 % 635 %
Tenacidad 0,9 g/den 0,9 d/den
Méaulo a 300% 0,236 g/den 0,229 g/den
Temp; de pegéniento 182¢C -
EJEMPLO

e

Un hilo spandex comercial de 420 den de titulo
nominal, vendido bajo el nombre de UNEL por Unién Carbide
Corp., se tratd de la manera desecrita en el Ejemplo 2
por estiraje de los filamentos de unas 3,5 veces su lon-
gitud y seguldamente se pasd 30 veces sobre un rodillo de
15, 24 em 2 una temperatura de unos 22020, lo que corres-
pondid a una duracidén del tratemiento idéntica a la del
ejemplo precedente. Las caracteristicas antes y después

del tratamiento, fueron:

Antes del Después del
tratamiento tratamiento
mftulo 437 dem 126 dem
Alargemiento 618% - 53%0 %
Modulo a 300% 0,223 &/den 0,373 g/den
Temperatura de pegamiento  1762C -

T T o e e o

JEMPLO ]

e e e

Un filamento de spandex de 70 denier de titulo
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en el Ejemplo 1 y obtenido segdn el procedimiento de este
ejemplo, se tratd segdn el procedimiento del Ejemplo 2; El
filemento se estird unas 3,5 veces su longitud y se pasd
20 veces sobre un rodillo de 15, 24 cm, calentado a 2252C,

(1a duracidn del tratemiento térmico fué de unos 5 segun~

dos).

Las caracterf{sticas del filamento antes y despuds

del tratemiento fueron las sigulentes:

antes del Despuds del

tratamiento tratemiento
Mftulo  68,0dem 19,5 dem
Alargeamiento 618 % 595 4

Temperatura de pegamien

to - 17820
Méaulo a 3004 10,338 g/den

0,404 g/den

EJRIFIO 6

-~ e i -

P TR

Un filamento spandex de 70 denier de tftulo nomi-

nal vendido bajh la marca CLEERSFAN por la firma Globe

Rubber, se tratd seglin un procedimiento idéntico al dado

en el Ejemplo 5.

Las caracterfsticas de los filementos antes y des-—

pués del tratemiento fueron las siguientes:s

Antes del “Despuds del

tratemiento fratamiento
eftulo 68,5 dem 24,5 den
Alargemiento 720 % 280 %

Temperatura de pegamiento 175 eC

T T T T S

EJENPLO 7

e e e~

Un filamento spandex de 420 denier de titulo nomi
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Nemours & Co, se tratd segfn el procedimiento dado em el
Ejenplo 2, El filemento se estird wumas 3 veces su longl-
tud, se pasé 40 veces sobre un rodillo de 15, 24 em calen-
tado a una temperatura de unos 22090; con una duracidn
de tratamiento de unos 10O segundos:

Las carzctéristiocms antes y después del tratemien

P

to fueron les sigulentes:

ANtes del . Después del

tratemiento tratamiento
pftule 644 dem 154 dem
Alargami ento 816 % 580 £
Tenacidad 0,9 g/den 1,0 g/den
Médulo a 300 % 0,28 g/den 0,36 g/den
Temperaturs dé pegamien
‘o, ~ 186 go¢ -

. - chd e s e e e s e e e ey ek e e da g g g e =

Se reivindica como objeto de la presente patente

de introduccidn:

l.~ Procedimiento de estirado de filamento:de po-
liuretano substancialmente lineal para reducir su t{tulo
sin afeoctar sus otras caracter{sticas fisicas, caracteri-
zado por el estiraje de un filamento un cierto ndémero de
veces su longitud primitive y por su calentamiento a una
temperatura superior a su "temperatura de pegamiento® du-
rante un tiempo suficientempara que el fllamento oonéerve
este alargemiento de una maners permanente sin gue recupe-
re una parte substancial de la longitud = la que ha dar~

gado.
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2.~ Procedimiento segin la reivindicecidn 1; cars -
terizaedo en gue el filamento se obtiene por hilatura hime
da. k

3;— Procedimiento segln la reivindicacidn 2, carag
terizado por que la duracidén del calentamiento #s inferior
a 10 segundos.

4.—- Procedimiento segin la reivindicacidn 2, carsg
terizado por el estiréje del filamento a menos de unas doé
veces su longitud primitiva,

5= Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado en que el calentamiento se realiza empleando cilig
dros calentados. )

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, carag
terizado en gue el tratamiento de estiraje precede al tra;
temiento de calentamienﬁo;

7o~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carac
terizado en que el filamento se estira y calienta un cier:
to nimero de veces y en que los tratamientos de estiraje
y de calentamiento tienen lugar al mismo tiempo.

Be= Procedimiento de estirado de filamento de po;
liuretano,.

Esta memoria consta de catorce hojas escritas por

ina sdla cara.

BARCELONA, 13 de Diciembre de 1,972
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