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a favor de:
TA SEDA DE BARCELONA, S.A., de nacionalidad espafiole,
con domicilio en Via Augusta, 197-199 — BARCELONA.
por:
»Procedimiento para la obtencidn de filamentos sintéti-

cos provistos de un rizado latente”.

-

Memorigsa descriptiva.

-~ - B DR A e L

Ia presente patente se refiere a un procedimien
to para la obtencién de filsmentos sintéticos provistoé
de un rizado latente, especialmente =2 un procedimiento
continuo en dos fases para la obtencidén de filamentos

termoplédsticos sintéticos auto-rizables,
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Tios f£ilamentos provistos de un rizado latente o
auto-rizables, tales como los filamentos de poliamida
anto-rizables, se obtlenen generalmente por un proceso
en tres fases; Estas son: extrusidn con refrigeracidn
diferencial, estiraje y termo-tratamiento para {esarro-
1llar el rizado o voluminosidad. Se ha crefdo que estas
tres fases son esenciales para producir filamentos sinté-
ticos Gtiles para aplicaciones textiles. Cualquiera de
estas ftres fases puede influenciar el potencial de riza-
do, y, como existe un defasado de tiempo entre la prime-
ra v la dtlima fase, puede desperdiciarse mucho hilo an-—
tes de conocer wmdefecto. Por ejemplo, durante la opera
cidn de estiraje, cuando los filamentos adquieren una ’
rigidez por orientacién, frecuentemente se perjudica la
uniformidad del hilo en una extensién tal, que el hilo
carece de valor comercial. T0s hilos con un rizado la-—
tente o auto-rizables pueden también obtenerse a partir
de fibras bi-componentes, combinendo el material extrui
do a partir de dos extrusores adyacentes. Estos hilos”
tienen un componente de mayor recuperacidén eldstica que
el otro. Sin embargo el procediniento tiene un inconve-
niente: se requieren dos extrusores para un sdélo hilc.
Hilos auto-rizables de nylon o poliéster pueden obtener-
se también por extrusidn a una velocidad superior a 2750
metros por minuto seguida de un enfrismiento y un termo-
~tratamiento de relajacidén. Mientras que este procedi-
miento es aplicable en la obtencidn de fibra cortada de-
caracteristicas no criticas, no es idéneo para seguirse

en la produccibén de filamentos. continuos de gran unifor-
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nidad. También los produéfos rizados producidos por la
operacién de falsa~torsidn poseen fibras con partes volu-
minosas o aplastadas, o carecen de la deseada uniformidad
debido a la operacidn de estiraje.

Ahora se ha encontrado un nuevo procedimiento en
dos fases que comprende:
a) antes de la extrusidn a través de la hilera, fijar un
gradiente de viscosidad adecuado a iravés del material
ternopldstico polimero sintético a extruir, e inmediata-—
nente extruir el material, bajo tensidn en la linea de hi
latura para mantener el gradiente de viscosidad, con lo )
cual se producen filamentos rizados; y
b) termo-tratar o estirar los filamentos rizados. Gene-
ralmente se ha opinado que el termo-tratamiento y el esti-
raje son esenciales. En el procedimiento de la presente
patente, que omite una de esta fases, el hilo producido
tiene una tenacidad suficiente para fines textiles. Tl
nusvo procedimiento convierte 1os grénulos de polimero em
unos minutos en un hilo prontamente dtil. EL procedimien
to ofrece un control mds fdeil de los fileamentos, y permi—
te una rdpida evaluacidn de la calidad y comportamiento
de nuevas nezclas.

Ta expresidn: ”tensidn en la 1fnea de hilatura”
se refiere a la tensidn ejercida sobre los filamentos i
cuando abvandonan la hilera, midiéndose con un tensidmetro.
Hesta un cierto valor mdximo de tensidn el nimero. de ri-
zos producidos en los filamentos es proporclonal z la

tensidn en la linea de hilatura.

Bl gradiente de viscosidad que debe ser perpendi-
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cular al eje longitudinal de los filamentos, se estable-

ce generalmente por fusidén del material polimero, calenw—
tando mds intensamente o exclusivamente el cuerpo fundi-
do de dicho material en su periferia longitudinal. Tam-
bién pueden usarse otros medios para fijer el gradiente
de viscosidad, tales como un calentanmiento mds inbensivo
de la parte interna de la fusidén. Si es necesario, puede
usarse un enfrianiento en lugar de un calentamiento. Tam
bién pueden emplearse variaciones en la concentracidn o
dilucidn del material. Al objeto de obtener filamentos
auto-rizados, es necesario que el gradliente de viscosidad
sea fijado en el material fundido antes de que abandone

la hilera, EL gradiente de viscosldad debe mantenerse
durante la fase de extrusién. Ia direccidn del gradien~
te también debe fijarse perpendicularmente a la direccidn
de extrusién. Cuando el gradiente de viscosidad se esta-
blece por calentemiento, se ha enconirado ventajoso enfriar
los filamentos inmediatanente después de la extrusidn al
objeto de mantener y afn mejorar el gradiente de viscosi-
dad necesario para la produccidn del rizado.

El termo-tratamiento desarrolla y fija los rizos
producidos en la fase de extrusién. Como ya se ha indi-
cado anteriormente, la operacidn de estirado o la de ter-
mno-tratamiento pueden usarse como una segunda fase despuéé
de la extrusidén para obtener unés filamentos con wn riza
do suficiente, )

No obsiante, las fibras producidas por extrusién

v termo-tratamiento son superiores en uniformidad de fi-

lamentos, y por esta razdn son las preferidas. Contra—



10

15

20

25

: »n,l '

iR B

& RN % A

-5 - li‘g 52 €§ QD ;7' bk ~

riamente a las fibras o filamentos que han sido rizados por
medios mecanicos, las propiedades dpticas de los filamen-
tos producidos por extrusidn y termo-tratamiento estén
substancialmente libres de discontinuidades como se ha pro-
bado por las mediciones por birrefrigencia o interferencié.
Los filamentos aute-rizados, tales como el nylon amto-ri-
zadB, poseen un mddulo inicial elevado y alrededor de wn
90% de recuperacidén por elongacidn por debajo del punto de
relajamiento o limite eldstico. La carga de deformacidén
permanente del hilo de nylon no se supera durante los @o-
cesos textiles normales y usos normales, contrarismente a
los bien conocldos filamentos termopldsticos polfmeros
sintéticos sin estirar. ILas nuevas fibras poseen un ele-

vado nbédulo inicial no esperado de las fibras sintéticas.

Las fibras obtenidas za partir de nylon tlenen, en contras-—
te con la lana, une superficie de textura lisa, poseyendo
;izos helicoidales rezulares y permanentes distribuidos

al azar en direccidn Z-S. Los hilos son también de tftulo
¥ apariencia uniformes a lo largo de su longitud, y tienen
una tenacided de 1-2 gramos por denier. Sus fibras tienen
mengs aplastamientos, partes woluminosas, dobleces agudas
o variasciones de estiraje. Bl hilo posee un 50% mds de
rizos que los hilos extrufdos convencionalmente y relaje—
dos por 10 minutos en un horno dé aire celiente a 140¢C.

Bl % de rizado se expresa por la fdérmula:

Iy = %

X 100
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en la que Ill es la longitud del filamento que contiene
rizos y L, es la longitud del filamento cuando se elimi-
nan los rizos. E1l hilo producido a partir de un procedi-
niento continuo estd compuesto de filamentos gque tienen un
encogimiento diferencial de 7% a 30% y estd expresado por
la férmula:
_E______ﬁi x 100
Ro

en la que By es el radio del eje longitudinal de la héli-
ce filamentosa a la pared interna del filamento, ¥y 32 es
el radio del eje longitudinal de la hélice a la pared ex-
terna del filamento. Ias propledades descritas pueden
aplicarse al hilo de nylon con una viscoflidad relativa
superior a 2.5. Todas estas ventajas hacen que los hilos
sean particularmente apropiados paras ser usados en aplica—
ciones en las que no se emplea fibra cortade, como en al-
fombras y en género de punto.

JTa amplitud del gradiente que debe establecerse
en el materisl polimero, varfa con la naturalezz del mate-
rial polimero, y el tamafio del filamento deseado. ILa con-—
ductividad calorifica, la sensibilidad térmica, el peso
molecular y la viscosidad del polimero, la diferencia de
temperaturas entre el punto de descomposicién térmica ¥
el punto de fusidn de la mezela, los estaebilizadores, la
naturaleza de otros aditivos, el tftulo deseado, son al-
gunas de las variables que ilustran que el conjunto de
condiciones para llevar a cabo el procedimiento de la pa=-

tente debe determinarse empiricamente. De acuerdo con el
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procedimiento de esta patente, los materiales pelfmeros
termopldsticos sintéticos extrufdos por fusidén de manera
convencional en filamentos, que fundidos poseen eldstici-
dad, pueden usarse cuando el gradiente de viscosidad se
establece mediante calor., Ejemplos de dichos materiales
son los poliésteres, las poliamides, las poliolefinas y
parecidos ¥y, de una manera especial, €l polipropileno y

el nylon. Generalmente también se mezclan estabilizado-
res con el polimero, de forma en si conocida. Si se de-
sea, el material polimero puede extruirse también junta-—
mente con plastificantes, ablandadores y colorantes. Sin
embargo, estos materiales deben usarse en cantidades limi-
tadas a fin de gque no afecten adversamente las caracteris-
ticas de los filsmentos extruidos.

Habiendo ya descrito de una manera general el pro-
cedimiento de la presente patente, shora se hard de una
nanera nds detallada con respecto a los dibujos que se
acompailan, en los gue se ha disefiado un aparato pares lle-
var a cabo el procedimiento de la patente, es decir para
estimvlar un gradiente de viscosidad. Puede usarse cual-
quier otro aparato mientras esté provisto de elementos
para regular las condiciones de reaccién %al como se ha
especificado.

La figura 1 es una vista esquemdtica de la totali-
dad del aparato apropiado para la hilatura y texturado
de filementos,

Ia figura 2 es una seccidn vertical de un disposi-
tivo de extrusidn por fusidn y refrigeracidn empleado pa-

ra llevar a cabo el procedimiento de la presente patente,
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La figura 3 es une viste en seccidn transversal
tomada segin 3-3 de la figura 2.
Ia figwra 4 es una seccidn tomada a lo largo de

la linea 4-4 de la figura 2.

Refiriéndonos ahora a la figura L, el nidmero de refe

reficia.«la designa una hilera y un dispositivo de refri-
geracién por aire mediante el cual se producen los fila~
mentos rizados -2-., Despuds de enfrizdos, los filamentos
-2—- se esiiran alrededor del rodillo loco -3-— mediante los
rodillos de presién -4-, y penetran en el horno volumini-
zador -5- a través de la zbertura -5a—~. En el horno volu-
minizador ~5-, el hilo rizado -2- avanzZa bajo ligera ten—
sidén, =lrededor de una pluralidad de rodillos accionados
-6~ rotativamente montados en el interior del horno. Pa~-
ra abandonar el horno, el hilo es arrastrado a través de
la abertura -5b-, nmedlante un dispositivo convencional de
recogida ~9-, EL horno se mantiene o la temperatura re-—
querida mediante un gas calentado, tal como el aire o
cualquier otro medio gaseoso inerte, alimentado a través
de la entrada de gas -7-. Desde la entrada -7—, el gas
calentado atraviesa el horno y sale por la aberitura -8-
desde donde es recirculado a través de medios de caldeo,
como por ejemplo una resistencia eléetrica, no dibujados
¥ devuelto: al horno a través de la entrada —8- por oual—>
guier sistema circulatorio convencional.

Una vista més detallade de la hilera y del dispo-
sitivo de refrigeracién -l-, y del extrusor, se muesira
en la figura 2. Bl extrusor ~10- estd provisto en su

parte superior de una tolva, no dibujada, que contiene
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el material a extruir., Un tornillo —ll-, disefiado par—
clalmente, rotativamente montado en un manguito muy ajus-—
tado ~12-, &limenta el material bajo presidn desde la tol- -
va hacia la camara -13-, donde se comprime contra un blo-
que de fusidn ;14-. El blogue -l4- contiene una plurali-
dad de canales alargados -l4a-, Para lograr una gran 4i-
ferencia de temperaturas entre los canales cercanos al cen
tro y los canales exteriores, generalmente el bloque estéﬂ
hecho de un material metdlico de conductividad térmica
relativamente baja tal como el acero. Una bhanda calenta~
dora -15- mantiene el blogue -l4- a la temperatura reque-
rida. E1 bloque de fusién ~1l4- funde el material polfme-
ro al avanzar a través de los canales alargados u orifi-
cios -l4a=~ hacia la parte inferior del bloque ~l4~- y ha-
cia un blogue -16- en forma de embudo. Bl bloque =16~
tlene una gran abertura -18- y un termopar -20- para me-
dir la temperatura. Un paguete de filtrado -22-, estd
roscado sobre el blogue -16-. En este paguete =22-, hay
montados cedazos -24-, un soporte -26- para ellos y una
hilera -28~. Bl soporte estd provisto de un conducto =29-
de manera que el material fluya desde el filtro a la hilee
ra, La banda calentadora ~17- mantiene a la temperatura
reguerida la parte inferior del extrusor gue contiene el
blogue en forma de embudo -Llb6-, y el paguete de filtrado
-22-, La banda calentadora ~17- se¢ mantiene generalmente
a mayor temperatura gque la banda calentadora -15;. E1l blo-
que -l4~ estd aislado térmicamente del blogue —16- median—
te un aislante ~19- de forma que el calor desarrollado en

cade blogue pueda controlarse Ffdcilmente, Ia diferencia
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de temperatura entre el blogue de fusidn —l4- ¥y el blogue
-16~ estd relacionada directomente con la rizabilidad de
los filamentos. El calor en el bloque -l4-,debe mantensr-
se para fundir el material. ILa parte crucial del aparato
es la parte inferior del extrusor ya gque la banda calenta
dora ~17- calienta preferentemente, en la gran gbertura )
-18-, el material fundido cerca de la pared, y de esta for-
ma genera el gradiente de viscosidad. ELl gradiente de vig
cosidad también se mantiene mientras el material fundido
avanZa a través del paquete de filtrado y la hilera hacia
los orificios -30-. Ta hilera -28-, que es delgada para
proporcionar una buena conductivided térmica, contiene un
némero de orificios -30- dispuestos en una fila concéntri-
ca. Una fila ¥nica de orificios es esencial para mantener
el gradiente de viscosidad en todos los filamentos. Tos
orificios ~30- y la hileras -28~ deben situarse espaciada~
mente con respecto a la conduccibn -29-. EL flujo de ma-
terial al abaﬁdonar la conducecidn -29- deberd ser dividida
por la parte superior dé la hilera. De esta forma la par-
te fria del polimero que avanza desde el centro de la con—
duccidén -29~, fluye preferentemente sobre la hilera ~28-,
sin ningdn calentamiento. EL gradiente de wiscosidad au-
menta a medida que el polifmero avanza entre la hilera -28-
relativamente fria y la parte inferior del soporte calen—
tado -=26-, También es preferible minimizar el espacio
entre los orificios de la hilera al objeto de que el mate-
rigl polfmero 21 llegar a la hilera fluya ridialmente ha -

cia los orificios para mantener el gradiente de viscosidad.

As{, con un gran ndémero de orificios, como p.e. varios cen

~
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tenares, se crea una mejor segregacién en el filamento
entre el polfmero frfo y el caliente. Al abandonar el
naterial los orificios -30~ de la hilera, cada filemento
tiene en un lado una mayor viscosidad que en el otro.
Luego pueden, enfriarse los filamentos. EL dispositivo
de enfriemiento por gas, comprende un anillo con una cé-
mara -%4- localizada en &L, una entrada de gas -36- para
alimentarlo a la cédmara, un ni@mero de salidad -38- dis-
puestas en una Ffila concéntrica para descargar el gas so-
bre el hilo -2-, y una camisa -40- para dirigir el gas o
aire refrigerante.

El dispositivo refrigerador parece mejorar el
gradlente de viscosidad. PEn una tentativa de explicacidn,
que no debe interpretarse como limitativa, parece ser gue
cuando los orificios -38- estdn localizados en espaciada
relacién respecto a los orificios -30=- y a la camisa —40-,
el gas que abandona las orificios -38- a una velocidad
definida forma un torbellino y cruza los filamentos se-—
zin dngnlos rectos, inmediatamente por debajo de los ori-
ficios =-30-, y luego enfria preferiblemente la parte,mds
frfa de los filamentos ~2-, EL torbellino se muestra en
lineas de trazos en la figura 2. S1 es necesario, la par—
te superior del extrusor puede enfriarse mediante una ca-
misa refrigerante.

El material polimero gque puede mezclarse con otros
ingredientes, tales como colorantes y otros aditivos, se
alimenta a través de la tolva del extrusor. Iuego es con
primido por «1 tornillo, y fundido por el primer blogue )

de fusidn -l4-. Cunando alcanza el blogue ahusado -16- en
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el punto -42-, el material fundido que es ademds aparta-
do del eje de la aberftura ~18-, fluye a lo: largo de la
superficie del bloque shusado -16-, a través de los ta-—
mices -24— en donde es filtrado y a lo largo dsel soporte
de tamices calentado -26~ a la parte mds caliente de la
hilera y hacia afuera a través de los orificios —30-. EL
polimero en el centro del blogue de fusién -16- en el pun
to —46- es mds frio que en el blogue -l4-, ya que €l blo-
que de fusidn estd calentado a lo largo de su periferia,
Después el polimero recibe poco calor debido a la pobre
conductividad témica del mismo.

Cuang@o la parte interna del polfimero fundido al-
canza la cara de la hilera, se cnfria debido a la elevada
conductividad témica de la hilera metdlica delfada que
2 su vez es refrigerada desde el exterior por el torbelli-
no de aire generado mediante el anillo de sire, Al aban-
donar cada filamento -2- la hilera a través de los orifi-
cios ~30~, es enfriado diferencialmente poxr el ‘orbellino
de aire. En una realizZacién particular del procedimiemso .
de la presente patente, se ha encontrado una diferencia de
20°C¢ entre los puntos -48- y —20-. Después de la extru=—
si&n v duran?e el enfriamiento, los filamentos se estiran
bajo tensidn en la linea de hilatura desde la hilera, me-
diante un par de rodillos de presidn -4~ que repentinamen
te relajan la tensidn. Generalmente, se ha encontrado qﬁe
tensiones de 10 mg/den a 100 mg/den en la lfnea de hilatu-
ra, son satisfactorias. En esta fase, los filamentos de~-
sarrollan un rizado helicoidal. Jos filamentos entran

luego en e horno calentado -5- donde la tensidn se man-—
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tiene a un mfinimo mediante rodillos accionados directa~
nente -6~ cuya velocidad iguala a la de los filamentos
rizados, asopldndose aire caliente por debajo de los fila
mentos en su avauce a través del horno. Tl termo trata-
niento aumenta la voluminosidad y también imparte a los
filamentos caracteristicas de recuperacidn eldstica. Si
se desea un estiraje en frfo, los filamentos se estiran
en lugar de ser termo-tratados, en una proporcidn tal aue
el didmetro de las hélices de los filamentos alcanzan su
minimo como se explica en el Ejemplo 2. Luego se permi—

te que los filamentos se contralgan.

BJEMET.OS
o "’”Los siguientes tienen por objeto ilustrar el pro-
cedimiento de la presente patente sin que limiten en nin-

gin caso el alcance de la presente patente.

Bjenplo 1

Se extruyd polizmida 6 en filamentos en un apara-
to tal como el descrito anteriormente, a través de una
hilera provista de doscientos orificios de 0,3 mm de did~
metro en una proporcidén de 10,8 g/min. ILa poliamida te-
nia una viscosidad relativa de 2,91, ZIa banda calefacto-
ra inferior proporcionaba un 85% del calor suminlstrado
por una resistencia de 600 watt., TLa temperatura registra-
da en~20-en la figura 2 fue de 265¢¢. Bl flujo de aire
en el dispositivo de refrigeracidn"fue de 2,6 litros pox
segundo produciendo en la 1linea de hilatura una tensién
de 90 gramos. A uha velocidad de arrastire de 20 meirog
minuto y con el horno voluminizador mantenido a una tem-

peratura de 1452¢, se obtuvo un hilo que tenfa 8 rizos/em
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con una asmplitud de 0,38 mu; su tenacidad era de 1.24 g/den
y el alargamiento a la rotura era de 10¢ﬁ;

Bjemplo 2

Séwéi%rﬁ&é poliamida 6 con wna viscosidad relativae
de 4'0 en el aparato descrito en el Ejemplo 1 a una ten—
peratura de fusidn de 2702C nmedida en el punto =20- indi-
cado en la figura 2, emplééndose una hilera con 180 orif i~
cios de 0,63 mm de didretro. El caudal de material fundi-
do extrufdo fué de 12'7 g/min.

El caudal de éire en el anillo refrigerador se
ajustd de modo que impartiera a la lfnea de hilatura una
tensidn de 150 gramos. Ia velocidad de arrasire fué de
30,5 m/min. dando como resultado filamentos de t{tulo igual
a 37 denier. Los filamentos despuéds de abandonar los ro-
dillos de recogida entraron directamente al horno de rela-
jacién por alre caliente.

Bl hilo de polismida obtenido tenfa una tenacidead
de 1,35 g/den y estaba formado por filamentos con 5 rizos
helicoidales por cm. distribuidos al =zar en direccidn Z-S.
La emplitud de rizo de los filamentos era de 0,58 mm y su
birrefrigencia era de 0,018, Ademds tenia un encogimkento
diferencial de un 10% y un mddule inicial de 14'9 g/den.

El hilo resultante se torcid a 80 vuelté/metro en
direccibn ”S” y se elabvord en una alfombra ?tufted?, que
después de-sér descrudada y tefiida y tratadé con l;tex,
aparecia marcadanente superior en los aspectos més esen-
ciales, tales como la recuperacidén de altura del peld; res—
pecto a una alfombra de pelo poliamfdica comercial, Ios

resultados se han detallado en la tabla siguiente. Es+tos



‘muestran las propiedades comparativas entre la alfombra
poliamidica comercial y la alfombra ?tufted” elaborada

-~

con material extruido de acuerdo con el ejemplo.

TABIA T

' PROPTEDADES COLIPARADAS DE ALFOLBRAS #TUFTED” DE FILANENTOS CONTINUOS
DE POLIANIDA. -

ALFOEBRA »TUFTED” ATFOMBRA »TUFTED
POLIANMIDA COMBERCIAL  POLIANIDA s/patente

Bonstruccidn del hilo

{denier/fil) " 1(3680/200) 1(3700/100)173”
Peso del pelo {Kg/h25 | ' 0.95 - 0;§j, S
Altura del pelo a 17 gr/em® (cm) 0,86 1,02
BNSAYO INSTRON (3 ciclos)
ecuperacion espesor (%) 77 83
Recuperacidn trabajo (%) 42 40 i
Trabajé en éompreéidn-fjﬁlios) 0.39 ' 70.76">' ]

ENSAYC COL"PORTALIENTO t5000 ciclos)
Recuperacion immediata -~ Altura
conservada (%) 79 90

ﬁécupéfacidn altura después de 24 h {#) 91 94

Los hilos producidos en los ejemplos 1 y 2 se refieren a

5 fibraslibres de partes aplastadas o protuberantes y doble-
ces agudas, con caracterlsticas Spticas substancialmente
libres de discontinuidades medidas por birrefrigencia o

interferencize.

BJELPLOS A v B
10 " Bstos dos ejemplos i1lustran unas realizaciones es-—
pecificas del procedimiento de la patente y sirven de me-

dio comparativo con alguno de los mejores modos de llevar
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a oabo el procedimierio de la presente patente referida
a los ejemplos 1 vy 2.

Ejemplo A

ﬁi sigu;;nte ciemplo ilustra que en ausencla del
gradiente de viscosidad y del enfrismiento no se obtiene
un aubto rizado.

Un extrusor constitufdo por un cilindro de 5 om de
didmetro exierior con un orificio taladrado en el centro
de 9,5 mm de didmetro a lo largo del eje, provisto en su
parte inferior de una hilera de acero de 653 mm de espesor
vy que contenfa un orificio Unico de 0.25 mm de didmetro,
se calentd mediante una banda calefactora. Se vertid en
dicho extrusor una poliamida comerclal *Profax 6501° y des—
pués de varios minutos se insertd un énbolo con un ieso co~
nectado, para extruir dicha poliamida. Bl filamento azras—
trado desde dicho aparato carecid de un auto rizado.

Ejemplo B

El siguiéﬁte ejemplo ilustra la importancia de pro-
ducir un gradiente de viscosidad en un extrusor y mentener
el mismo en el Lilamento producido.

Un aparato similar al del ejemplo A pero en el que
se modifiéd el cilindro con la adicidn de dos forros tubu-
lares semicirculares, de manera gue un forro tenfa una bue
na conductividad y el otro era un aislante., ILa hilera es;
taba hecha de un material aislante y tenla un espesor de
2.4 mm y estaba taladrada con un orificio de 0,78 mn de
didmetro. Na poliamida se vertid en el extrusor que esta-

ba calentado a unz temperatura de 2902C. Transcurridos

wos 4 minutos se insertd un émbolo y el filamento estirado-
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desde 1lm hilera desarrolld un rizado de unos 32 rizos por
10 cm, cuando se calentd en un horno a 1402C,

Cuando el tiempo de residéncia coniprioridad a la
extrusidén se aumentd, disminuyd la cantidad de vrizado de

bido al descenso gradual del gradiente de viscosidad,

YN o T A

P Y
———— -

Se reivindica como objeto de esta patente de ine-
troduccidns

1.~ Procedimiento para la obtencidén de filementos
sintéticos provistos de un rizado latente, o auto-rizables,
caracterizado por las siguientes fases:

8) fijar un gradiente de viscosidad en la fusién
de un material termoplédstico polimero sintético hilable a
extruir, vy

b) extruir dicho material termopldstico polimero
sintético hilable bajo tensién en la linea de hilatura en
una direccidn substancialmente perpendicular a la direccidn
del gradiente para obtener transversalmente en cada fila-
mento un gradiente de viscosidad gue aumenta desde un lado
del filamento hacla el lado diametralmente opuesto.

2.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn enterior,
caracterizado por afiadir finalmente la fase des

termotratar o estirar el material extrufdo.

3.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2
carec terizado en que el gradiente de .. viscosidad se fija

pors
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a) fusién de dicho material termopldstico polime
ro sintético, )

b) calentemiento de la masa fundida de dicho mate
rial por su periferia longitwdinal, para establecer un gég
diente de viscosidad transversalmente entre dicha perife-'
ria y la parte més interns del material fundido.

4 .~ Procedinmiento segin las reivindicaciones 1 o
2 carascterizado en que después de la extrusién, se refri
gera inmediatamente con un gas el material extruido, al
objeto de aumentar el gradiefite de viscosidad,

5.~ Procedimiento seg¥n las reivindicaciones 1 o
2 caracterizado en que una vez fijado el gradiente de vig
cosidad, se permite que el material fluya:en forma lamin;r:
en una direccidén perpendicular al gradiente de viscosidad
v a una velocidad tal que aumente al mdximo el gradiente,

6+= Procedimiento, segin las reivindiecaciones 1,
2, 3, v 4, caracterizado por:

a) alimentar un material termopldstico polimero
sintético hil;%le bajo presidn contra un bloque alargado,
estando dicho blogue provisto de canales alargados axial-
mente y oalentado en su periferia longitudinal, pesra fun-
dir el material en contacto con dicho blogue,

b) pasar el material fundido por los canales de
dicho blogue para ayudar a su fusidn e iniciar un gradien
te de viscosidad s su través, aumentando dicho gradiente’
desde la periferis 2 la parte central de la masa de dicho

naterial,

¢) pasar el material desde dichos canales a un sg

Cﬂ?%; gundo bloque de caldeo provisto de una gran abertura alar
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gada para sumentar el gradiente de viscosidad,

d) filtrar el material manteniendo a la vez el
gradiente,

e) alimentar el material fundido ya f£iltrado hacla
una hilera cdénica y a través de una dnica £ila de orificios
dispuestos conoéntricameﬁte en su base, moviéndose prefe-~
rencialmente la parte central de la masa del material fun
d1do desde el vértice de 1la hilera odnica sobre la superfi
cie interna de la hilera y a través de la parte mds inter
ne de los orlificios para formar el lado de los filamentoé
de alta viscosidad, y la parte periférica de la masa del
materlal fundido gque fluye preferiblemente sobre dicha par
te central y a través de la parte mas externa de los ori-’
ficlos para formar el lado de menor viscosidad,

f) inmediatamente estirar bajo:;tensidn en la lfinea
de hilatura de dichos filamentos y enfriar diferencialmer~
te con gas dichos filamentos para aumentar dicho gradiente.

7e= Procedimiento, seg¥n la reivindicacidn 6, ca-
racterizado, por efectuar finslmente un:

termo~tratamiento de dichos filamentos para desa
rrollar posteriormente el rizado; )

8,~ Procedimiento, segin la reivindicacidén 6, ca-
racterizado por efectuar finalmente la fase de:

estirar en frfo dichos filsmentos en una proporeidn
tal que el didmetro de la hélice de los filamentos relaja- -
dos esté en su minimo para desarrollar rizos esisbles al -
calor, permitiendo que los filamentos se contraigane.

9+~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 7 u

8, caracterizado por un ulterior calentamiento de la parte
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periférica mientras los filamentos avanzan sobre la parte

central en la hilera,

10.~ Procedinmiento segin las reivindicaciones 1 a
9, ceracterizado en gue el material termoplistico es polig
mida 6 6 6.6. |

1l.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
9, caracterizado en que la tensidn en la linea de hilatu
ra estd comprendida entre 10 a 100 miligramos por denier;

12,- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
9, caracterizado por comprender un enfrismiento de la su~-
perficie exterior de la hilera.

13.,~ Procedimiento para la obitencidn de filamentos
sintéticos provistos de un rizado latente.

Esta memoris consta de veinte hojas escritas por

we sdle cara.

BARCETONA, 5 de Narzo de 1,973,
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