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Iste invento sc refiere al rizodo de filamen-
tos hilados a partir de masa fundida de poliolefinas o mez-
clas de poliolefinas, en particular de polipropileno, con
otros materiales. Aunque tales filamentos ppeden ser fécil-
mente rizados por métodos mecéuicos bien conocidoé, es tam-
bién: posible producir filamentos rizados simplemente mediante
una operacidén de extensidén, denominada 1ads corroctamente de
Yestirado", subsiguiente al procedimiento de hilado a partir,.
de masa fundida. '

21 ostirado e¢s lu extensidén no recuperable
que sc lleva a cabo en el polimero sélido, os decir, por dc
bajo del punto de fusibén, y va usualmente acompaiiado de la
formacién de un punto de estrangulacidén brusca, es decir,
de una reduccidén brusca o localizada del drea de la seccidn
transversal de los filusientos, Conduce a un desplazamiento
molecular irreversible y a la consipguiente orientacién lon-
gitudinal de las moléculas y se lleva a cabo para aumentar
la alta resistencia de las fibras,; IPuesto que se produce con
Tormacidén de esbrangulacidén, hay un valor minime de la ten-
sién necesaria para cualquier temperatura dada, por debajo
del cual no se produce ol estiramiento. Una tensidén menor
que la de ese valor minimo couduce a una extensidn eléstlon
de los filaiuentos y ésta es en gran pnrto recuperable.

8¢ puede aplicur calor durante el procedimieri-

to de estirado v, en alpyunos casos, se han obtenido resulta-
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dos mejorados incluyendo una operi.cidn de tratamiento por
calor antos del estirade, i obros palobras, cxisie prime-
ramente unw aplicacién de ciolor gin estirado y que va sepul
da por c¢l estirado, con o sin la aglicacién de calor hdicig
nal, ¥stas operaciones se aplican nomualuente a une o mis
prupos de filauentos on forma de uan cosbopn sacadn de wna o
més cubesas cxtruidoras, Los resultados obtenidos varfmn de
acuerdo con la distribucibit. de pesos moleculares del poll-
tiero usado ¥y las condiciones de funclonamiento ﬁe hen de se
leccionar on consecuencia. Je ha cousiderado gue L rogud-
sito importanto para ol rizado do filwsentes lilados de ma-
sa fundida por ostirado es uua alla velogidad de hilatura, i
del oxden e 300 a 600 metbros porrminuto.

liclios comprobade aliora que se pueden ontener i
buenos resultalos independicntemente de las velocidades de
hilatura por modio do un procedimiento de acuordo con el in
vento, en el cual al wmenos una proporcidn-dm los filamentos
son enfrinos rdpida y asimétricoamente a partir de la mase
Hundida, son confomuados on una o méé osbtopas o cagjas y son
someclbidos a'un tratasiento por calor de =zl menoé 100¢C y son
luepo estirados, Si laego so aflojgn los  filementos y con
tal que ol grado del tamnboasionlo por calor lhiaya sido el ade
cuaddo, sa cowpruebn que se desurrolla el rizado, Bl grado
del trulbagiento por calor nocesurio no puedc.espccificurse
oxactamento, on geuowral, dadu gue dapende do una serle de

©
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factores, es decir, de la naturaleza del poliizero, del tino
3 rendiuiiconto del caloﬁtamiouto, del didsetro do los fila~
mentos v dol grueso do la estopa o las estopas. Incluso pa-
ra un menor grado del tratamlento por calor, se puede detec
tar un‘heﬁor agrado del rizato, pero para los fiunes pricticos
el rizado Gtil minimo pucce cousiderarsc que es el correospon
dieunte a dos rixzos por centliwtro y, por consijguiente, pue-
de definirse el trata.icntec por ealor auvecuado como a2l nece-
sario para producir al wenos ese grado de rizado.

El rizado sc puede desarrollar ya sea espontéd-

‘neaniente {es decir, sin operacién alzuna adicional de trata-

miento) o ya sea después de otra fase de tratauienton por ca-
lor., Mediante la elcccién adeccuada do las condiciones de

fuueclonawiento, es posible que algo del rizado aparezca cos-

- ponténecantente y que el resto aparezca sélo después del pos-

terior tratauniento téruico,

Aungue se pucden obtener tales resultados con
bﬁstante independencia de la velocidad de hilatura, las ven-
tajas mas importuntes son consccuencia del uso de una volo-

cidad de estirado para hilabura de 100 metiros por minuto o

-taoniory  Tales bajas volocidados de estirado para hileotura

siumplifican grandemento ol procediudento general y fueilitan

el duportunte requisito de ua onfrlamicato ré ido y asiuétri
co. Las bajas velocidadoes do udlabura pucdon taablién coadu-
cir a varias veatajos, de las cuales uo vs la wonos importan

- .
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te la mosibilidad <o itacer posar Ziupos de filamentos direc-
taaente a una cabesa de retorcer, de modo que se pucuan dow
vaiar e un paguebo ot Jorua de Lilo a ila wiswa velocidad
que se prouuced, producidadose asf Lilo texbturizade direccw
tamente a partir de poliliiero bHasico en uaa sola linea de
produccibu,

aparve dol tratasiento por calor ya cstudia-
do, 1a .‘.;{J.s critica de lus dewds operaciones es la d> enfria
miento difereaciai, el cual, cowo ¥a se ha diclio, ka Jde sor
rdpido ¥ asiuibtrico. iara los Sfines del preseunte inveato,
sc puode congsiderns ol calrimudoato costo rdpido si la longi-
tud de la parte de custransulacidn entre cl didmetre +otal
do cada filouwento y el did.etro reducido que resulta del es-
tirado para Lilatura es sesor que 50 veees el didwetro total
de los filaweatos. Cuwnto mifis rdpido sea <:>1 enfrianiento tan
to mAs corta es li lon itud'de csa sarte de estrangulacién
¥y o;on una loagitud de estranjulacién de menos de 25 veces,
pﬁr ojei:lo 5 voces, ol diduetro total, se obtienen uy hue
nos resultados, i onfriauionte debe sor adends asinébrico,
es deeir, wds intoiso por un lado del filasiento gue por el
otro, &1 cuuplindlento de estos dos :réquisitoa conduce a ca~
racterlsticas diterenciales outre un lado v otro de cada
{ilaento, , osas caracteristicns difeienciales son a las
que bésicamente Liny gue atribulir la produccelén final deol ri

gacdo,
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¥l enfriamiento répido y asimébtrico se aplica,
de preferencia, inmediatamente después de salir los filamen-
tos de la placa de hilera, en cuyo caso s¢ logra del modo
mis conweniente diripiendo aire a los filamentos al salir
“éstos de la ﬁlaca de hilera, IZste aire de refrigeracién,
el cual estd prcferiblewmente a la temperatura ambicnte o
por debajo de ésta, puede incidir oblicuamente contre la
placa de hilera de modo que los filumentos sean enfriados N
inmediatamente a la salida de los orificios. Cuanto més
frio esté el aire tanto menor serd la velocidad requerida
para un mismo grado de enfriamiento.

X uﬁ procedimionto especialmente ventajoso,
el punto de estrangulacién de los filamentos se mantiene den
tro de una distancia de C,5 cm desde la placa de hilera y }
la lInea de solidificacién, es decir, el nivel al cual seo
completa la solidificacién de los filamentos, estd a una
distancin de aproximadamente 1,5 cm.

No es esenncial que se aplique la refricera=-
cién inmediatamente despuéds de salir los filamentos de la
placa de hilera, y si sc aplica después de un breve inter-
valo son posibles otros mdtodos de rofriueracién, ademfs ds
la refrigeracién por aire. Por ejemplo, sc¢ pucden condu-
cir los filamentos sobro la suporficie de un rodillo que so
refrigera ya soea por refritoracidén interna o yvya sea dejan-
do que circule una pelicula de liguido frlo, tal coinio de

- b -
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agud, sobre la supcerficie en contacto con los filamentos.
Los lados de los filamentos que sc aplican al rodillo se en-
frian'més ripidamente que sus lados opuestos, lo que condu-
ce a los efectos diferenciales ya doscritos.

Los orificios de la placa de hilera pueden
estar en forma de una disposicién ordenada que tengu una re
lacién de longitud a anchura de al menos 3:1, y de rreferen
cia de al nenos 9:1, sicndo dirigido el aire de refrigera-
cién a los filamentos desde el lado més larga de la disposi
cién ordenada., Normalmente liay dos placas de hilera y, por
consiguiente, dos disposiciones ordenadas espaciadas por ca
da cabeoza extruidora. In el lado exterior més largs d2 ca-
da dilisposicién ordenada hay situados canales de aire, do-mg
do que dirijan aire de refrigeracién a los filamentcs. Con
tal forma do refrigeracién, la mayorfa de los filamentos in
dividuales son refrigerados mAs por un lado que por otro,’
para obtener el ofecto asimétrico requerido,

Los efectos de la refrigeracién asimétrica son
més acusados en log filamentos mAs préximos al chorro de
aire, ¥ si se dirlge ¢l aire desde ambos iadOS exteriores
do las disposloiones ordenadas los Tilamentos que estén hacia
cada uno deo los bordes exteriores de la disposicién ordena-
da expericentarin el maximo efecto diferencial, mientras que
los que estan hacla el borde interior de la disposicidn oxr-
donada experimentorsn solo un ligero efecto diferencial, y

-7 -
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en algunos casos pueden resultar enfriados por igual por
ambos lados y puede por tanto no desarrollarse un rigzado
postorior, La proporcién de filamentos no rizados que es
aceptable on cualesquiera circunstancias particulares de-
penderd de las caracterdsticas requeridas en el producto
final, En algunos casos serd adecuado un tanto por ciento
bastante pequefio de filamentos rizados, mientras que en
otros serd deseable una proporcién bastante alta de 165 mis
mos,

8i solamente se requiere una pequefia prspor—
cién de filamentos sin rigzar, ello puede lograrse mezclando
filamentos que hayan sido rizados de acuerdo con el invento
con filamentos no - rigzados, #s asimismo posible llevar a ca=-
bo el procedimilento de acuexdo con el inveiito de mode¢ gue
algunos de los filamentos desarrollen escaso o ningfin riza=-
do apreciable. Cuando la proporcién de Tilamentos.rizados
s bastanio alta, actta un cfecto sccundario ya que todos
los filamentos seran subsiguientomenfe mezclados entre si
y cuando aparezca finalmente el rizado cualesquiera filamen
tos que no hayan sido onfriados diferencimlmente pueden ser

obligados a adoptar una configuracidén rizada por el encogi-

‘miento de los filamentos enfriados diferencialmente que es-

t4n adyacentes a ollos.

Como resultado del enfriamiento asimétrico,
las caracterdsticas diforencialos ostén yva £ijadas de modo

)
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ofcctivo on los filamentos para cuando éstos han. solidifi-
cado y el efecto principal del tratamiento es el de acen-
tuar esa diferencia. La ltemperatura de ese tratamiento por
calor debe ser de al menos 1002C, pero la magnitud en que

es necesario que exceda de 100¢C y también la extensién del
tratamiento dependen de los factores anteriormente conside-
rados y tawbilén del grado de rizado requerido., A fin de
proporcionar una medida exacta del rizado obitenide parua cua-
lesquiera condlelones de funeionamiento particulares, se cox
ta de la estopa rizada un trozo corte {por ejemplo, de 15 cm)
de fibra y se coloca sin contencién alguna sobre un porta—ohi

Jetos de vidrio y se deja gue adopte su configuracién natu-

ral -que es la de un resorte helicoidal. Se cuenta el ntime-

ro de espiras completas por "cm do longitud de resorte®. Se |

replte ¢l ensajo 100 veces en diferentes fibras tomadas de
las distintas partes de la estopa ¥ se calcula él valor me-
dio.

| Aunque es importante ol limite inferior de la
maguitud del calentamiento, como ya se ha considerado, el
limite superior es importanto solamente desde ei punto de
vista de la oconomia de ¥iempo y do espacio en ol procedimian
to global., ¥s acouscjable permilir un margen razonable sobre
el valor minimo y por encina de éste y cuando se use una es-
tufa do -aire, por ejomplo, se ha comprobado que es adecuado
un blempo do permanoncia deo un minuto para la mayorla do las

-9 =
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condiciones de funcionamiento,

En la préctica se puede determinar muy Tdcil-
niente la magnitud del tratamiento por calor tomando un pe-
queilo recorte de la estopa inmediatamente que sale de la
zona de tratamiento por calor. Ise recorte se estira luego
a mano en frio, es decir, a la temperatura ambiente. 3i el
tratamiento por calor ha sido suficiente se desarrollarid un
rizado esponténeo y éste puede medirse fﬁcilmenté.

51 se desease un conocimiento mis preciso del

nivel del tratamicnto por calor requerido, se puede vigilar

- fAcilmente el cambio en la fibra, por ejemplo mediante ob-

servacidn del cambio en el éngulo de orientacién de los fi-
lamentos. La operacién de tratamiento por calor en un mé-
todo de acuerdo con el invento es, en efecto, una opcmacidn
de recocido o dé fijacién por calor vy, al'igualﬂque tudas
esas operaciones, origina redistribuciones de los crisvali=-
tos: el éhgulo do orientacién es una medida de la alinea-
cién de los cristalitos con respecto al eje geomdbrico de
la fibra. 1 &ngulo de orientacién es un medio convenien-
te para medir ésta., Su wuedicidén ha sido descrita por Ingexr
sol en la publicacién "Journal of Applied Physics 17, 924
(1946)r, Bl tratamiento por calor producird un cambio en
este dngulo medido ¥y se completa cuando el calentamiento
adicional de la muestra no produce cambio alguno adicional
enn el dupulo de oriontacién., o obstante, parn los fines

- 10 -
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pricticos ol seuncillo ensayo nanual describto cn lo que an-
tecode es tobaluonte wdocuado,.

nablando ol Lésalnos senerales, el uso de una
ostula de sccado para ol trabamiento por calor, como so acg
ba de mescionur, es lo wis couvendento i, para el wmdximo ki

»

zado, 0 so aplica teusidn alpuna ao.reciable. La aplicacidn
de tensidn on esta fuse ticnde a reducir el rizado totui .
{cualgquiera gque soa la fasc on que éste pueda apareéér) v
pucde usarse cowo un factor de control, si se requiere. Cuan
do la tensién llecga a alcunzar el valor necesario para el os
tirado, se puede supritdr virbtualmente el desarrollo del ri-'
zado por ontero, hacidéndosc asi resaltar la importancia del |
control del nivel de retroceso de la tensién, que surge de
la operucién de estirado, a la zona de calentamiento, ]
"Como alternativa al uso de una estbuia Ae aire
para el tratamiento por calor, so jueden calentar los fila-
mentos en el srado necesario on un horno de radiacién, To-
davia otra alteraativa es la de caleutar los filauwentos por
contacto e superficlo con una o mis superficles calentadas,
Por ejeiplo, los filamentos puecden ser guiadés a contacto
divecto con umo o més rodlillos calentados, Cualguiora cue
sca lo forua de calentamiento, se roquerirdn en general iio-
dios de Trenade de alguna forma para controlar el nivel de
tensidén qﬁo retrocede desde la sona de estirado a la mona
de calountamiento., Cuando se usa una estufa de calentamicunto

- 11 -
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los medios de frenado estén situados de preferencia despuds
del horno y antes de los rodillos de estirado.

Los medios de frenado pueden adoptar la for-
ma de wn rodillo de presién que coopera con un segundo ro=-
dillo o, alternativamente, una serie de rodillos o barras,
por ejemplo tres rodillos o barras dispuestos en las esgui-~

nas de w tridngulo. Cuando se usen uno o mas rodillos ca-

lentados para el tratamiento por calor, los iedios de fre-

nado estaran situados para controlar el retroceso de tensiébn’

desde la zona de costirado a la zona de calentamiento, Toda-
via otra alternativa para los medios de frenado es la de in
cluir un rodillo calentado on lu zona do calentamiento, a

una teumperatura inferior a la del rodillo, o los rodillos,

gue lo preceden.

Después del tratamiente por calor los filamqg‘

tos pasan a la oporacién de estirado, la cual puede llovar-
sela cabo convenicentemente en un bafo de agua, o immediata-~
mente a continuacién de éste., La relacién de la teumporatura
duraate el estirado @« la ;jue hay durante el tratamiento por
calor es otra caracteristicq importante del prdceso general
¥, preforiblomento, la tomporatura de estirado no excede con

més de 152C a la méxima temperatura durante ol tratamionto

por calor. Bu geieral, .o es necesario que la temperatura

de ostirado sca mayor quo la temperatura mixima durante el
tratamiento por calor y, de preferencia, deberd ser algo

- 12 -
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menor, por ejenplo lO&C mds baja, 21 Jrado en que la tempe-
ratura de estirado e¢s inferdor a la tenperatura maxina de
trataniento por calor determina si ol rizado es, o no, en
gran medida esponténeo, es decir, aparece tan pronto 00m6
se afloja la tensidén, o bicn es en gran inedida latente, es
docir, aparece solomente después del subsiguiente tratamien
to por calor. Las temperaturas més bajas producen mayor ri
zaso esponténco, ¥ en particular el estirado en frfo a la
temperatura ambiente hace que el rizado aparezca eéspountéinea
mente.

Como wia alternativa a un bafio de agua, se ‘
pucdo usar una superficie calentada,'la cual puede ser una i
placa estacionaria, para calentar los filamentos pera el .
proceso de eostirado. ln una combinacién particulaw, Se>pue—i

den usar rodillos calentados para la Fase de tratamicnto pOL

éalor ¥y wna placa calentada para la fase de eétiredoi
- S .Lms fases hasta aqul descritas; es decir, la
de enfriamienlo répido y asimétrico, la do tratamiento por
calor y la de orientacién por estiramiento, pueden llevarse.
a cabo convenientemente on sucesién continua on la misma 1L
nea do produceidn, pasando los Ffilamentos directwnente de
una fase a la siguiente. Después de esta serie do fases, los
Tilamentos pueden pasar directamentc a otra fase de trata-
miento, tal cowo a la gue se hLia hecho referencia en lo gue

antoecode, o bien puoden sor devanudos on paquobtos quedando

- 13 -
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dispuestos para tratamiento adicionai posteriormente. Si
las condiciones de funcionamiento son tales que algo del
rizado, o la totalidad de éste, puede aparecer esponténea
mente tan pronto como sean aflojados los filamentos, los
paquetes pueden ser o bien dovanados con los filamentos en
su estado de relajados y rizados o bien, alternativamente,
se puede mantoner la tensién en los filamentos sin relaja- '
cién alguna entre la fase de trataumiento v el devanado de

los paquetes, de modo que se supriama la formacién del ri-

zado y aparezca solamente cuando posteriomrmente se velajan

los filamentos despuds do ser desenrollados de los paquotes,
51 se almacenan duraute un periodo de tiempo demasiado lar-~
eo, élgo del rizado puede convertirse en latente. Péfa ex-~

citar la formacién del rizado puede ser necesario aplicar }

calor.

s ademds pdsible interrumpir la serie ae opg
réeionoé ontre ¢l tratamiento por calor y el ostirado, de-
vanando para ello log filamentos en paquetes después del
tratamionto por calor. Con esto se evitan por completo cual

quicra problemas que puedan sor originados por el rebroceso
de la tonsidn a lan faso ue Lratamiento por calor.

Se¢ ha hocho ya referencia a la posibilidad de
ajustar las condiciones de funcionamiento de tal modo que
poco o nada del rizado aparezca esponbtincecamente cuando se
aflojan los filaventos, pore quo pormanezen latente hasta

- 1 -



qgue se aplique un tratamiento por calor adicional. ¥l de-

. sarrollo esponténco del rizado al producirse el aflojatiien
to después de la orientacién por estiramlento no siempre es
conveniente, ya que se perderd incvitablemente una cierta

proporcidéi del rizado durante cualquier operacidn de tratg

ot

milento textil subsiguiente, por ejemplo en el tensado para
la preparacién y en la huilatura, y adenis pucde dar lugar .
a la formacién de encorronadas on el cardado v el la prepa
racién. Por otra parte, si se suprime el desarrollo del ri
10 zado hasta después de la operacidén o las operaciones de tra
tamiento textil, se obtienevcomo consecuencia una wejora '
en la voluuinosidad, debido en parte o que no se pilexde ri |
zado alguno durante la fase de tratamiento y en parte a que,
durante el rizado, las Tfibras vecinas se interfieren entre |
15 s de modo que incluso aunque no todas las fibras desarro-
llen rizado adicional se produce una mojora geﬁeral eir ol
,pOAGr‘dc.cubrimiento, debido a su desplazamiento_por las fi
bras que experimcntah rizado, Se obtiene asi la doblo ven
“taja de que los filamentos no rizados, o due en gran medlda
.20 no estén rizados; son més faciles de manejar durante la fa-
pa de tratasionto y wo pioxdo meios rizado durante ol tra-
tamiento.

£l uso de temperaturas de estirado relativa-

mente bajﬁs, comprendidas, por cjemplo, ocutre la temperatu-

2
A% 4

rao ambionte y 7082C, conduse a un albto grado de rigado espon

[=2
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taneo, cowme va se sefiald, Para temperaturas de orientacidn
s P

por estiramiento mayores que ésta, por ejemplo, en la regién

de los 90¢C a los 1002C, una proporcién del rizado, que aumen

ta con la temperatura, es obligada a permanecer latente y
solamente se libera’mediante un tratamiento por calor adicip
nal apliéado mientras los filamentos o los productos texti-
les obtonidos a partir de ellos estén en un estado sin ten-
sién o sustancialmente sin tensién, Aungue la mayoria del
rizado estd en forma latente, se pueden hacer los filam§n~

tos mAs féciles de manejar modiante la aplicacién de un ri-

. zado mecénico. Bsto los hace mds adecuados para las subsi-

guientes operaciones de preparacién, tales como la de carda

do., Para miximo desarrollo del rizado la temperatura del tra

tamienco por calor subsiguiente es, de preferencia, 4del mig

célor_anterior al estirado, Este tratamiento péf calor adi-
cional e¢s preferiblcucnte en soco, pero se puede usar tra-
tamlento himedo si sc desea y puede aplicérse en cualqguier
fase subsigui@nte desapubs del tratawionto textil principal,
Por ejomj.lo, sc pucden cortar los filamentos
e hilarse luego para obitener hilo, aplicéndose el tratamien
to por calor al hilo rusultante., BZB1 tratamiento favorecce
entonces el denominado "estallldo" en el liilo, es decir, el
movimlento relativo de las fibras que tiende a dar al hilo
méas cuerpo. Por consiguiente, si se usa el hilo en cuestién

T e 16 -
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como el hilo do pole de una alfombra, el efecto dol trava-
wiento os el do auwnentar el poder de cubrimiento del hillo
y el de dar a la propia alfombra mis cuerpo, permiticado asi
usar una menor densidad de hilo puara el wmdswmo cubrimiento
equivalente, con lus conslguienbes ventajas econémicas que
de ollo resultan, Bl calor necesario para el tratamiento
puede obtemnerse, por ojemplo, de la aplicacién do wr respal
do a la alfoumbra o durvarte el procodimiento de acabado, Los
filamontos coriados puedein usarse ya sca sS0los 0 ya sea ileg
cladoé con otros malteriales, por ejetplo con el 5o¢ Ade vis
cos,.

Ex la prictica se puedq deterninar el grado
de Yestallido" en la fase cde produccidén de filamentos, to-
mando recortes de la estopa después de la fasc de cstairado |

/ [

v calenténdolos sucltos, en uma estufa, durante aproximada

»

mente usiedio mixnuto, La temperatura de la éstufa debera co-
rrespondér a la del ftratamiento final por calor que se aca
bébde describir ¥ esturd comprendida, e gonerél, entre
1002C y 1302C, L casmblo de longitud de la estopa caleﬁtg
da dard una medida del potencial de rizado. Por ejemplo, una
reduccidn de longitud de 30 cm a 10 cm erresentariﬁ una
buena caracterdstica de "outallido®,

A continuacién sc desceribird el iuvento con
mayor detalle, a wmodo de ejemplb, con referencia a los di
bujos quo so acompufion, on los cuales:

- L7 -
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Lo Mg, 1 os uae visto geaeral cn la gue so
ilustra la disposicidén de w:n linean de produceidn como un
conjunto;

La Mg, 2 es una vista en perspectiva de una
cabecsza de extrusidén daica v uvua disposicién de refripera-
cidun;

La Mgz, 3 es o vista Ge detalle do'una Do
queiia socéién de la placa de hilera , la disposicién de rg v
friperacidén; ¥

Las Mgs 4, 5 5 6 sou graficos em los que se
ilustra ol efacto de los diferentes factores eon el-procedg
miento en conjunto s que wuostran, respectivamente, 21 efeg
to de la vuriacién de la bonperatura durante el primer tra
tamiento por calor, ¢l cfecto de la variacién de la tempe-
ratura duraate la Ffuse do estirado y el efecfo do la tenge
ratura sobre el tratauicnto por cualor subsiguiente al esti
rado.

Consideraado primeramonte la fig, 1, sc han
representado tres extruidores 1 gue ontregan filamentos
hacia arziba en 2, enr forma do una estopa-la cual es heclia
pasar alrodedor to rodillos de gula 3, siendo combinadas

entre si las estopus individuales para formar una sola es-

topa combinada %4 sobre la cual sc¢ llevan a cabe las subsi-

gulentes operacioi.es de trataniento. Se alimentan grinulos
de poliiiero a los extruidores individuales 1 desde una tol-

-~ 1C -
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va 6 v se controla el funciomwilento de la linea de produc-
cibén desde un panel de control 7.

La estopa combinada 4 pasa primero horizontal
mente a una cstulfa 10 de aire caliente, siendo guiada por
rodillos 11 y 12 de modo que cofcctla tres pasadas a Lravés
de la estufa. En esta cstufa se lleva a cabo un tratamien
to indicial por calor a una temporatura de al menos 1002C,
después de lo cual la estopa 4 pasa a una fase de estirado.
Para este fin, después de pasar alrededor de los rodillos
14 y 15, pasa hucin abajo a un bafio de agua 18, el cual con
tiene una disposicién de tres rodillos 20. Luego pasa Lacia
arriba, saliendo dol balio de agua 18 alrededor de unr rodillo |
21 que tieno un xodillo cooperante 22, y desde ahf a un gru ‘
po de fodillos, indicado en general como 24, Estos rodillos .
8011 los que aplicen la tensldn de estirado, 'y la esuapg es I
esbmrada eﬁ el tiramo representado coimo 25 entre los TOdlllOS"

20 y el rodlllo 21, El grupo de rodillos 20 resiste la teg

8idén aplicada por los rodillos 21, 22 ¥ 24, produciendo.asi

"el estlrado do la estopa y, al mismo tilempo, frenando la ten

' sién e dmpidiendo que la tensién de estirado pasc retrocedien

do  alrededor de los rodillos 15 y 14 a la cstufa de trata
mionto por caior en 10,

Después de salir de los rodillos 24, la esto-
pa 4 pasa a un rizador 28 do eaja de rolleno, el cual apli=
oo un rigado mecdnleo ¥ hace la ectopa mAs adecuada para el

- 19 -



subsiguiente tratamiento. Mnalmente la estopa pasa a una
cabeza bobinadora 30, la cual la alimenbta a sucesivos botes
, representados como 31, 4 medida que sc va llenando cada bo
te 31 con estopa, cs retirado y llevado a cualesguiera que
5 sean las subsiguicntes fases de tratamiento que se requieran,
como anterioxrmente sc lha descrito,.

La nrinera de las operaciones esenciales en
un procedimiento de¢ acuerdo con el invento radica en el en
friamiento rdpido ¥y asimétrico de>los filawentos, lo cual

RV se ha ilustrado uediante las figuras 2 y 3. Los filamentos

| individuales 35 s¢ uasn representado saliendo de una placa

[ ' de hilera 35, ¥y uia boquilla 38 de aire dirige una corrien-

. te de alre de refrigoraciéu oblicuaniente contra la placa de

; hilera 30, de modo que incida contra la propia placa de hilgﬁ

, 15 ra aproximadwmuente en el lado alejado del grupo de filsmen- -

tés, cono se lta Llustrado mediante la linea de trazos 29

(Fig. 3); 21 un gjemplo purticular, él didmetro de los fi-

lamentos indi&iduales es de 1,0 mm, lo distanecia indicada

' - como 4, la cual roprescnta la altura vertical de la boquilla

20 a partir de la placa de hilera, es de 12 nm, ¥y la dimensiéu

B, yue reprosenbtu lu visbancla horizontal de la boqullla deg
te ¢l borde dol _rupo Jde filauocntoes, os de 25 um. & este
ejemplo, s diri o aire do rodrigeracidn a la Lemperatura

ambionte coutra los {ilamentos a una velocidad de 40 n/seg,

25 lo que couduce a 1o Jormacidn de wia ostrangulacién, (repro-
L.G.h - 20 -
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sentada en linea de tramos) en los filaiientos a una altura
media aproximada de 2,5 iia por encima de la superficie de
la placa de hilera 36 y una lihea de solidificacién a un
promedio de unos 1,5 cﬁ y representada por la iineq de tra
%os D. Bn la linea dc solidificacién los filamentos han
solidificado por completo y son de 60 denier,

A contiiuacibén se describirin con mayor deta
lle ejemplos de la produccibn de filaneatos rizados por me-
dio del aparato que se acuba de describir. En los Egémplos
I, IT y IIT, el extruidor usado fué el conocido comercial-
mente como wn extruidor "MACIIE CX" hecho funcionax con
temperaturas de la caja que variaban entre 260¢C y 280¢C.
Cada placa de hilera tenfa dimensiones de 400 x 30 nm, fue
mantenida a wna touporatura de 2802C e incluia 5.880 aéujg
ros, cada uno de i,O iwa de didmetro, Se bombed polinmero a
la'placa de hilera a una velocidad que permitib'un_?égimen
de produccidn dé g0 kilogfaﬁos'ﬁor hora. La/disposicién de
refrigeracidén fue como la ya descrita 6on referencia a las
Plegs, 2y 3, v el alre usudé para la refrigeracidn estaba
d:una‘fgmpcfaﬁura de 172C. ILa velocida& del aire, medida
a la éalida'de la ranura, de la boquilla, ia cual tenfa una

ancliura de 0,5 cim, fue de 4C metros por segundo. En estas

“gondiciones de enfriasniento rdpido y asimétrico, los fila-

mentos extruidos presentaban un punto de estrangulacién a

utla distancia umedia de aproximadasionte 2,5 ma desde la plaw

- 01 =
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ca de hilera, variando desde 5 utn para el mls alejado de la
boquilia de refrigoeracidn hasta 1 mu para el més préximo a
la boquilla., La velocidad de retirada de los filamentos
era de 9,0 metros por minuto.
Fijemplo T

 Usando el aparato y las condiciones de fun-
clonamiento que sc acaban de describir, se extruyd polipro
pileno pigmentado de fudice 4,0 de flujo en masa fundida,

a través de tres cabeuas (dos placas de Liilera por cabeza)

del extruidor, produciendo w: total de 35,260 filamentos, '
los cuales fheron recogidos on una sola estopa o caﬁa; Esta‘
fue heciia pasur a través de la estufa de secado iO, la cual
fue mmtenida a wna Lemperatura de 120¢C, siendo la veloci-.
dad de la estopa tal que se¢ obtenfa un tiempo de permanen— &
cia de 1 minuto. =1 cstirado en frfo de una muestra de es-
topa a la sulida deo la estufa reveié que se dosarroilaban

8 rigzos por ceatlmetro. Se comprobé‘que elAéngulo de orien
tucidn autes dol truticiionto por calor ecra do 24¢ y después
del tratamiento por culor era de 306¢. IL caléntamiento adi
cional de la wuestra ito produjo auwteunto alguno’'de este va-
lor do 30¢,

La tensidn en la estopa o capa durante ol lra
taalento por culor sfue justamente la suficiento para manbe-
ner el control ue lu ostopa, siendo la velocidad de salida
dosde la ostula 1¢ de 9,1 metros por winuto, es decir, que

- 0N

e -



10

15

representaba una exbensidn de 0,1 m por cada 9 m de estopa,

La osbtopa pasé a conmtinuacidn al bafio 18 de agua caliente,

la cual sc mantuve a wia tauporatura de 900C, y fue estira

da on el mispio con una relaciéun de estiramiento de 2,75:1,

dando por resulta ‘o ima velocidad de salida de 25 metros por

winubto, Bl rizador 28 cra de 15 ¢t de aichura ¥ la estopa

se recoyid

luecgo on botes 31, La estopa fue subsiguiente-

mente troceada a una longitud de 15 cm, acabada con agente

antiestdtico ¥ cardada, preparada e hilada para convertirla

on un hullo

de 4,23 Nu, cou una torsidu deo 197 vueltes por

metro v plegada cn dos con 118 wvuelbtas por metro. 1l hile

P

fue emmadeJado vy calentado enn un secador de hilo usual a

1204C hasta que se desurrollé toda la voluminosidad, La ma

deja presentaba un encogiluiento del 32%. El hilo fue <:1eva.—-I

nado y empenachado en una alfombra de pelo cortado, la cual

presentaba

t . -

uma elasticidad superior a la obtenida Lasta on

toneces con penachos de hilo deo polipropileno,. juntamente con

superiores

caractoristicas de recubrimiento y de defimicién .

dgl'penacho.

.

Liemplo IL

ta la fasc

Se siguid ‘el procedinionto del Bjemplo I hase-

de Lilatura para conversién en hitilo, En vez de

dor voluminosidad al hilo en una secadora de hilo, fue gm-

ponacitado éste directamente para hacer una alfombra de pelo

do phuasls,

Lo alfoubrs fue luezo re¥paldada con latex y cu-

- 23 -
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rada de una manera usual, sirviendo el paso a través de las
estufas de curadc a 130:¢< para desarrollar la voluminosidad
del hilo ¥y obteniindose asi propliedados superiores de volu-
men y de élasticidad.
Bjemplo ITXY

3¢ usaroit dos cabezas de extruidor en las mig
mas condiciones de funcionamiento que anteriormente, dando p
un total de 23.520 filaientos, los cuales fueron condensados:

en dos estopas o capas separadus, una desde cada cabeza. Es
tas fueron tendidas lado a lado para formar una sola estopal
de 71 cm de anciura, ssta estopa fue hecha pasar en el scn
tido de la anchur: a travds do la estufa 10 de secads por

aire coliente, con un tienpo dé permanencia del orden deo un

18
v

winuto, siendo la tensidén durante ese tratamiento por calor
Justamente la suficicnte pora mantener el control de la og-
topa. 4 continuacién so Liizo pasar la estopa a través de

la unidad de estirado, pero sin la inclusién de agua calion

te en el balio de ajua 1Y, do modo que se efoctud el estira-

do 2 la temperatura ambicate. La relacién de estiramiento
fue de 2,75:1, dospués de lo cual se rebajé la estopa en
toda sut anchura puara perudltir quo se desarrollase el rdzado,
Luego se alimentd la estopa a una mdquina plegadora dondo
se efectud su plegado cruzado a una anchura de 2,7 metros,
La hoja resultante fue consolidada para obtener un producto

no tejido en telar, siondo consolidadas algunas partes de

- 2 -
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la muestra por medios usuales, por ejemplo por trata-
miento con agujas, por ligadura con puntos o por liga-
dura con adhesivo.
Ejemplo TV

En este ejémplo se usé un extruidor diferen-
te, que fue del tipoe de tornillo sencillo con un didme-
tro de cilindro de 6,35 em. Las temperaturas del extrui-
dor variaron entre 242C en el tornillo de alimentacidn
¥ 282C en la cabeza de la hilera, la cual tenfa 1.200
orificios de 1,0 mm de didmetro dispuestos en un rec-
tdngulo de 30, 5 x 2,54 cm. La refrigeracién se efectud
por medio de una disposicidén similar a la ilustrada en
la Fig. 2. La boguilla se extendia a lo largé de la ca-
ra larga del rectdngule y estaba dispuesta de mods que
el aire incidiese sobre la cara de la hilera formando
un dngulo agudo de aproximadamenteé 158 con una velocidad
de 14 metros por segundo y a una temperatura de 172C.
La velocidad de retirada de los filamentos era de 30 me=
tros por minuto y la refrigeracidn era lo suficientemen-
te rdpida como para dar por resultado que el punto de
estrangulacidn estuviese a un centfmetro de la placa de
hilera. Los fllamentos fueron divididos en doce grupos,
cada uno de ¢llos con un contenido de oien filamentos

ys en esta fase, cada uno de ellos de 42 dsnier. Estos

grupos fueron alimentados eh paralelo a través de una estu-

fa de infrarrojos,; para obtener una temperatura de filamen-
N
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tos de 120¢C durante un tiempo de¢ permaccncia de 30 segun-
dos. Al igual que con los sjeuplos anteriores, la tensidén
durante el tratauiento por calor fuc tan solo justamente la
suficiente para mantencr el control de las estopas. Las es
topas fueron lucgo estiradas a la temperatura ambiente con
una relacidén de estiraniento de 2,75:1, después de lo cual
fueron inmediatamente relajadas para dejar que se desarro-
llase el rizado, obtoniéndose 12 rizos por cn, y luejo sec
devanaron, Los filamentos fueron retorcidos en 2 por 1 ¥
se usaron comé liilo para cmpenachar que tenfa ademds una
voiuminosidad hojorada en counparacién con el de los hilos
rizados meclnlcamente competitivos, Debido al efecto de
trabado del rizado helicoidal, habia que introducir menor

torsién, con el comsiguionte abaratamiento de la operacién

de tratamiento del hilo.

Bn las ¥igs. 4, 5 y 6 se ilustra ol efectc de las

variaciones en las tros fasos de tratamiento de los filamon

tos extruidos, Durante el tratamiento por calor inicial,
la tempeoratura puede ser hecha variar en un margen que se

exbtiende hacia arriba deosde 100¢C, y en la Fig. 4 se ilus-

“bpa Sebo. Bl prdflco muesira ol nivel de rizado en tanto

por cicnto ecn funcién de la temperatura de tratamiento por
calor en polipropileno sin pigmentar, el cual se estira sub
siguientemente con una relacidn do estiramiento de 2,75:1

con una tomperatura de bnilo de agua do 65¢C do modo que

[N
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sustancialmente la totalidad del rizado aparocce esponténea
mente cuando s¢ afioja la tensidn despuds dol estirade, La
curva presenta un cantbio brusco de pendliente casi exacta-
sente a 100¢C, por oncima de cuya temperabtura el nivel de
risado aumenta bastante répidawmoente husta la temperatura
maxima pridctica gque os ligeramente inferior a la tempera-
tura de fusién de btal polipropileno.

In la Pig. 5 sc ilustra la variacidn del nivel
de rizado con la temperatura del baiio de agua 18, ElL gréfi
co se¢ refiero al uiswo material que ei utilisado para la
representacién de la Mg, 4, ¢ ilustra la disminucién de
uivel de rigado cspontﬁneo obtenido para temperaturas supe
riores al valox de 65¢¥ usado para la fig. h; En otras
palaﬁras, cuonto mener sca la temperatura de estirado tan- i

v l

to més alto scrd el nivel de rizado csponténeo. H

Pinalmeunte, en la Fig, 6 se ilustrd la variacién
en el rizado al variar la temperatura del tratamiento por

calor aplicado subsiguiontemente al hilo obtenido de los £i,

" lamentos producidos de acuerdo con el Ejemple I, En este

caso, se ho reoprescintado ol encogimlento del hilo en funcién

tdo lo tomperatura dol bpatwuient@'por'calor en el hilo y

puoede versa'quo,el encogimlonto, el cual varia con el grado
de rizado producido, aunenta de una manera mas é monos li-
neal a partir do una tonporntura de 902C lhasta una tompera=

tura do unos 115¢C, aplanfudose a partir do entonces la cug

- 2" e
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va en un valor de aproximadamente el 32%, més alld del cual

no se experimenta aumento alguno al aumentar la temperatura.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn, propia ¥y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa
tente de Invencién en Espafia, por VEINTE aiios, son leos que
se recogen en las reilvindicaclones siguientes:

12, Un procedimiento para la producecidn de "

filamentos fizados de poliolefinas o mezeclas de poliolsfinaév
semicristalinas con otros materiales por hilatura de masa
fundida, en el cual al menos una proporcién de los filamen
tos son enfriados rdpida y asimétricamente a partir de la
masa fundida, se conforman on una o més estopas o capas y
se sonsten a un tratamiento por calor de al menos 100¢C y
Iuvego se estiran, siendo el grado del tratamiento por ca-
loxr anterior a la aplicacién de la tensidén de estirado su
ficiente para producir al menos 2 rigos por centimetro,

28, Un procedimiento segln la reivindicaeién

12, on ol cual los filamentos hllados a partir de masa fundida
- 28 -
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son producidos a wna velocidad do estirade de hilado de
100 a/min o menor,

3%, Un procediniento sezxin la reivindicacién 18
o la reivindicacidén 2%, on ol cual la temperabura durante
el estirado no oxcode ci méas de 152C a la temucratura du-
raste ol tratauionto por calor anbterior al estirado.

bz, Un procediaicnto sagdn cualguiera de las rei
vindicaciones precedentoes, on el cual la toamperatura durazp
te ol estirado no excede de la Yomgeracura durante el trata
miciitto por calor,.

3¢. Un procedimionto segin cualquicra de las roi
vindlcaciones piecocdeates, ot ¢l cual los filamentos son
enfriados ripida , asiméivicamente dirigiendo para ello aire
de refrigeracibn nacla cllos al salir los miswos de la pla~-
ca de iidlera. |

6, Ua procodimiento segén la reivindicacién 52,

oin el cunl ol aiwe de rofrigeracién incide oblicuamente so-

bro la placa <de fidlera.

spocedinlento segin la reivindicacién 58
o la reivindicacidén (%, en el cual ol alre de refrigeracién
cstd a la tamperatura wabiento.

0t Un procedindcento segtin la reiviudicacién 6#,
eil el cual cl alro de refrijeracién cstd a una temperatura
infTerdioxr a la wiistonte.

¢, Un procodiidionto segin cunlguiorn de las

"3

- 29 -
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reivindicaciones 5% a 8%, en ol cual el punto de estrangu~

lacién de los filamientos sc wantione, cowo promedio, dentro

de una distoncia de 2,5 mm desde la placa de hilera v la

linca de solidificacién esid, como promedio, a una distan-.
5 cia de aproximadamente 1,5 cm de la placa de hilera.

102, Un procedimiento sezim cualguiora de las
reivindicaciones precedentes, en el cual el tratamiente por
calor anterior al estirado se lleva a cabo en una estufa, :

1lig2, Un procedimiento segin la reivindicacién

10 102, en el cual la estufa funciona a basc de aire calienté.
, N ) 128, Un procediiilento segin cualquiera de las
| ' reivindicaéiones 12 a 92, on el cual el tratamiento por ca
lor anterior al ostirado se lleva a cabo mediante aplicacign

k ‘ de supexrficie con uno o .1As rodillos calentados.

. 15 132, Un procedimiento segln cualquiera de¢ las

!
' )
s - '

" - Co reivindicaqiones precedentes, en el cual se calientan -los
“:15i;:j2 ,.vfilamehﬁos péra el estirado haciéndéios pasar a través de

. - ' . ? un bafio calentado,

' o ' . 142, Un procedimiento sogﬁﬁ la relvindicacidén

_“. : }20 :“';:7 138, en ol cual la tomperatura del bafio es suberior a 706eC,

o . . | 5% Un procedi@iento gegﬁn la reivindica;idn 13e

. ' o la reivindicacién 148, en ol cuai-los filamentos son os-

tirados ontre el baiio ¥y rodillos acclonados que hay a con-

_l . tinuacidn,

a5 168, Un procodlilonto segtn cualquiera de las
146,77k - 30 -
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.redvindicaclones precaedente

reivindicaciounes 1& @ 128, ou ol cual los [ilivientos son
estirados sobre ain supcrficic calentada,

178, Un procedindiento segtn la reivindicacidn
162, en ol cual la supcrficie calentuda es estacionaria,

16¢, Un proccedimicnito sel,in cualquiera de las
reivindicacionoes pirecedentes, en el cual el hivel de la tea
sidn que relrocede a la zmonn de tratadicnto por calor es
controlado por medios de fremado.

168, Un procediniento segln cualguiera de las
reivindicacloiies precedentes, en el cual las operacioiles
del tratamicuto sco llevan a cubo en sucesién continua,

22, Un procedimiento segfin la reivindicaciéa

192, en el tual los Dilwzentos son divididos en grupos v

retorcidos para formar iillos coo una operacidiit adicional

en la sucesién contiluua.
2l2, Un procediuionto segin cualgulera de las

v . f

gy on el cuallos filawentos o
!l
los productos obltonidos a partir de ellos son gometidos a '

in tratasiento por calor adicional en un estado relajado,

\

‘8 contintacldn del cstirado.

ant, Un pro&edimioﬁto seﬁﬁn ia rolvindlenetén
218, en el cual el tratandento por ;alor subsiguiente sec
efectin aproximadaniente a la misma temperatura que la del
trataniento por caloxr antorior al egtirudo,

238, Un proecodiniento geglin la relvindlcacldn
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212 o la reivindicacién 222, cn el cual los filamentos son !

sometidos a wn rizado mecédnico a continuacién del estirado
y anttes de la operacidén de trnfamiento nor calor siguiente. -

242, Un procediuicnto segtin cualquiera de las
reivindicaciones precedecntes, en el cual la poliolefina es
polipropileno. .

258, Un procedinmiento segln cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, cn el cual los filameatos
producidos por el procedimicnto son coxrtados.

262, Un procediniento segfin la reivindicacién
252, on el cual los filamentos cortados son mezcladces con
otros materiales.

278, Un procediniento segtn la roivindicacién

258 o la reivindicacidén 2062, en el cual los filamentos coxr
H — -

L)
f

tados son hilados para convertirlos en un hilo,

208, Un procediniento sepgn la reivindicacién

2

- 21% o la reivindicacién 222, conjuntamente con la reivin-

dicacién 27%;, cn el cual el tratamiento por calor subsi-
guiente se éplica al Iitilo,

292, Un procediniento segin cualqulera de las
reivindicacionoes 12 a 242, on el cual los filamentos son
incorporados er una banda no tejida én telar.

308, (n procodindento soegin la reivindicacidn
298, en ol cual los filauwonitos son cortados antes de su

incorporacidén en la banda,

(o]
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318,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
298 o la reivindicacidén 308, en el cual se someten los [i-
lamentos a plegado crugado y subsiguientemente se ligan,

328,~ Un procedimiento segin la reivindicacién
318, en el cual se ligan los filamentos por tratamiento
con agujas.

338,-~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
318, en el cual ée ligan los filamentos por fusidn. l

34%,~ Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 292 a 328, en el cual se mezclan log fi-
lamentos con filamentos de otro material,

358,~ UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE (
PILANMENTOS RIZAbOS DE POLIOLEFINAS O MEZCLAS DE POLIOBEFI—’
NAS SENI~CRISTALINAS CON OTROS MATERIALES POR HILATURA,.

I
Tal y como se ha descrito en la Memoria que |
t

anteceds, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado,
Bsta Memoria congta de treinta y tres hojas

escritas a mdquina por una sola cara,

Medrid, 314601976
P.A,

Alberto de wimwwrny
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