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Este invento se refiere a un prooodimientd
para fabrioar fibras sintéticas tiles que tienen pro
pledades fisicas excelentes tales como tenacidaz, alar
gamiento y eetabilidad de dimensiones por un prbceéo '

5 contfnuo sin pasar por una fese de estiremiento indo-
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: alargamianto ¥y estabilidad de dimensiones, en forma de ha.cea,. o

pendieﬁte ordineria y, de un modo més particular, se refiere
& un proceso de hilatura y estiramiento directo para ohtener
Pibras sintéticas ¥tiles, mediante el cusl se pueden obtener
filamentos sintéticds en haces de una forma continua. i

Los filamentos sin estirar inmediatamente después de; ,
1la hilatura en fundido de un polimerc sintético son en gene-
ral de estructura .ﬁsica inestable. Por esta razén, los mé-
todoé empleados oon' énterioridad a este invento para obtener
£ibras sintétioas tiles consisten efn devanar los filamentos
ein estirar obtenidos por hilatura en fundido de un polimero' ‘
sintético sobre una bobina y despuéa estirar este bobine de N
filamentos sin estirar en una faee de eatiramiento 1ndepen-' '
diente mientras se sacen de la bobina. '

El prineipal objeto de este invento es proporcionar .'-,

un prooeao direoto de' hilatura y estiramiento de fibres. sin-' g :

$&ticas por el cual se pueden producir fibras sintéticaa 'dt_ﬂ‘*"'
les- con propiedadea £isiocas excelentes tales como tenaoidad,[

convenientes para los usos finales de los hilados, mediante -|.
un proceso contfnuo ininterrumpido sin paé_ar por una fase de
devanado intermedia, A 7 .
El invento proporciona un procedimiento pare hilar 1
y estirar fibras dtiles que comprende hilar en fundido un poe| |
limero temopléatico formador de £ibras que se pusde fundir,
estirar ulteriomente los filementos segn salen de extrusién
sin devanarlos como una bobina, y después bobinar los filamen|-
tos estirados en una bobina en cuyo proceso la velocidad de
lbgs filamentos sin estirer segin se extruyen se mantiene a

un régimen predeterminado del orden de 150 a 350 m por minu-

to ¥y la temperatura de dichos filementos en el punto de inie |
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res consistentae predominantemente en unidades de etilente-

'reftalato y que contienan un ecmponente oopol:[mero couo puadﬂ’f ;

vo, por ejemplo un ant:loxidante, estabilizador de reyos ul-

clacién del estirado se mantiene entre la temperaturs de
transicién cﬂatalina’ de dicho polimero temoplﬁético ¥y una |
temperatura de 70°C por encima de dicha temperatura de tren-
sioién oristalina estiréndose los £11shentos oegﬁ salen de
extrusidén a una relacidén de estiraje de 3,0 a 5,5.

Camo polimero termopléstico portador de :t:l.‘braa', que
se puede hilar en fundido con ei prooedimiento de este inven
to, se pueden emplear cualquiar ,polimei'o conooido para la |
obtencidn de ﬁ.bras sintétioas ; _por hilagura en fundide. Como |’
ejemplo se pueden mencionar las superpoliamidas sintéiiocas
tales como polihexametilenadipamida (nilén 66) y poliocapro-
lactema (nildn 6), polidsteres .‘iineales de alto grado de po; .
limerizacién como es el polietilentereftalato y copol}éate-

ser el isoftalato y hexehidrotereftalato, y polioleﬁnu ta/- E
les oomo polipropileno'y polietileno, I empleo de ‘siperpos|
liamida sintética como la policaprolectems, y poli‘storoa 1;'
neales de alto grado de polimerizacién como el polietilent.g

reftalato, o8 de especial preferencias. Camo es ldgice, ,ae-'-"
t ¢ - . - .
puede incorporsr en estos polimeros termoplésticos un aditi=

travioletau, lubricantes, agente anticolorante, pigmento y
deslustrante, segin principios conocidos.

Tos polimeros termopldsticos me alimentarédn norma;_"' ;
mente a un aparato de hilatura coﬁooido como el que se dom- !
oribe en las patentes EE,UU, n? 2,474,885, 2.571.975; 2.771,-
634 y 2.871,511, se hundirdn y se extruirdn a través de una
hilera apropiada. Ia temperatura de extrusi61g Yy ‘otraa condi;; :

ciones para un polimero fundido pueden ser las empleadas nor-
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;diendo del régimen de velocidad e hilatura de los filsmentos |

les pasa & ser notablemente elevada h'g resulta diffoil obtener

milos finales en haces en una sola pg-1-1-

-4 -
malmente en la hilatura en fundidos de polimeros termoplés?ij
cos, ¥ no existe restriccidn particular en este 1nwento. La
temperatura de extrusién que se empleard serd de 290 & 10°0

para el polietilenterefialato, 270 4 10°C :para la superpoli-

emida y alrededor de 290°C para el polipropileno. La velooi-
dad de extrusién se buede determinar discrecionalmente éapen-

y el denier de los mismos. - A
Las corrientes delgadas del polimero fundido se ens
frian y convierten en filsmentos, y los £1lamentos se ééti-'"
ren a una veloeidad de 150-350 m/hinnto en el momento de ini-
ciarss el estiremiento.

Los filamentos sogin salen de extrusién se elaboran
fécilmente haciendo pasar dichos filementos entre rodillos
conducidos. Es de méxima importancia que la ve;ocidad 69-109; 
filementos segin salen de extrusidén se ajuste a 150-350 qv&m;-
gﬁxo. preferiblemente 170-250 m/minuto al ooﬁie#zo_del'ésti? ;
remiento. Cuando dicha velocidad excede de 250 m/hinnxo,riaf
operaclién de estiremiento de los filamentos segﬁn salen de ;
extrusién tiends a volverse inestable y cuando excede de 350
mgﬁinuto, no se pueden oﬁténer hilados de propiédades fiaioae

bﬁenas. Ademés, la’ velooidad de devanado de los hilos fina~

Las condiciones pars enfriar las delgadas corrien=
tee extruidas no son criticas., Por ejemplo, se pueds llevar
a cabo el enfriamiento en atmésfera de aire a la temperatura’
del ambienxe 0 en una ocorriente de alre calentada o refrige-
;gda. Es preferible, oon este invento, ajustar la -distencia

entre la hilera y el punto de inicimcién del estiramiento en-
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tre los lfmites de 30 om a 2 m.

Segln este invento, la temperatura de dicho rilé- '
mento extruido:en el punto de iniciacién del estiramiento
se mantiene erire la tempéfatura de transicién cristalina
del polimero termopléstico y una temperatura de 70°C por en-
cima de dicha temperatura de transicién ocristalina. Esto se
oonsigue fécilmenfe}haciendo pasar los filamentos extruldos
a travds de un mecanismo calentador apropiado calentado a
uns temperatura comprendida entre los limites meneipnados;
Cuando el estiramiento de los filementos extruldos se reali-
za por medio de rodillos rotatorios, es preferible calentar |
los rodillos dentro de la gama de tempera$uras citadas. -Ia h
temperatura de transicién cristalina de cada uno de los polf-
meros mencionados anteriormente es como sigues |

Nilén 6 30%
Nilén 66 359
. Polietilentereftalato 70°0

Por ejemplo, es preferible gue cuando se trate ds
nilén 6 y nilén 66, los filamentos seglén salen de extrusién
en el punto de inieiacién del estiramiento se mantengan de
30 a 100°C, ¥y cuando se trata de polietilentereftalato, 1lea
temperatura de los filamentos extruldos al comienzo del esug
tiramiento se ajuste dentro de TO a 140%. 81 1a temperatu-
ra de los filamentoe extruidos en el punto de iniciacién dei '
estiramiento estd fuera de los limites caraoteristicos de |
este invento, los filementos se¢ rompen o leas fibras obtenie
das tienen solsmente una baja orientacién, No obstante, man
teniendo los filamentos extruidos en el punto de iniciacién
del estiremiento dentro de la gama de temperatura definida,

se puede efectuar un estiramiento enave a una relacién de eg
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tiraje de 3,0 & 5,5y obtener filamentos estirados altamente

orientados con excelgkgszn?ropiedades fisicas, El estira-
miento se lleva a cabo cOn facilidaed heciendo pasar los fila

Amentos de los rodillos que ‘giran a velocidades periféricas

diferentes. No resulta totalmente &laro el porqué los file-:’
mentos de propiededes fisicas excelentes pueden obtenerse .
manteniendo la tempefaxura de los filamentos segin Ealen de
extrusién en el punfO'de inioiécién del estiramiento dentro
de los limites'definidoa anteriormen%p. Segin investigacio-
nes realizadas por los solicitantes, la estructura de los fi
lamentos segén salen de extrusién tiense una inestabilidad
congidersble, pero en dichs gamas dd tempera&uras lq'defor-
macién de los filamentos segin salen de extrusién es relati-

vamente fdcil y el tiempo necesario para la relaaacién de "la

_orientacidén es relativeamente sorto. Por consiguiente, 86

conjetura que se pueden obtener filementos estirados eltamen
te orientédos empleando dicha gama de temperatufea. Segin ’.
una modalidad de este invento, los filementos Eatirados Ll
introducen & una continua de retorcer del tipo de anillo
conocida y se devanqé sobre una bobina como hilos retoroidosd
Como la velocldad ds?los~filamentos segiin salen de .extrusién,
al comienzo del estiramiento, se restringe a 150-350 m por

minuto, preferiblemente 200-250 m/minuto, se puede ajustar

" 1a velocidaed de devanado finazl por debajo de 2000 m poxr mi-

nuto., As{, mediante un proceso continuc se pusden producir

hilos en forﬁa.de hilos retorcidos que son convenientes pépa

los usuarios. '
- Segln otra modalidad de este invento, se ipﬁuoé

on. dichos filamentos extruidos una torsién de 6 a 24, prefe-

" piblemente 10 & 18 vueltas o espiras por cada 25,4 mnm. ?br
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este prooedimiento, #e pueden fabricar hilos rizados estira-
dos por un prooeeo contfnuo ininterrumpido. Para llevaer a .
oabo el eatirmﬁ.ento ¥ retorcimiento de los filamentoa sﬁg\in
salen de extrusidén al mismo tiempo se emplee un mecanismo
de toreién falsa conocido entre dos rodillos estiradores y
los filementos segln salen de extrusién se hacen pasar entre
los mismos. Como ea légico, se pueden fijar los retorcidos
¥y dar a los fileamentos una estructura retorcida estable uti- |
ligando un mecanismo de fijaeién por calor entre los rodillod :
alimentadores y un mecanismo de retoroimiento falso. Ia ﬁja«-
oién de los retoreidos se lleva & cabo por oalcr, pre.f.eriblg ;
mente a una temperatura del orden de 30°0» por debajo del pu
to de reblandecimiento hasta 30°G por enoinpa de dicho punto
de reblandecimiento. Espeoi{ficamente la fijacién al oélor
deberéd realizarse de preferencia de 210 a 240°0. Ouando se :
$rata de nilén 6, 170 a 190°0 cuando se trata de n116n 66 y __:A |
220 & 240°C, ouando se trata de polietilentereftalato. . -

Para mejor oompresién de este invento, témense cma‘f
referencia los dibujos adjuntos, en l_oa que? '
' Ia Fig. 1 ilustra esqueméticamente una modalidad ds O
hilatura y estiramiento directos de este invento. .
La Pig. 2 ilustra esqueméticamente otra modalidad

del proceso de hilatura y estiramiento directo de este 17vens
t0 para la fabricacién de hilos rizados; y o

Las Fige. 3 y 4 son diagramas que ilusiran la rela- o

cidén entre la temperatura de los dilementos segin salen de
extrusién al comienzo del estiramiento, la relacién de estl- |
raje, ¥y la birrefrigencia de los hilos estirados obtenidos,
Y en los que: Ay C significan la "relacién de estirado”; B .
¥y D significan "temperatura del rodillo"; A1, A2, A3, M-; A5
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. £ilenmentos se estipan.hasta alcanzar varias veces -su longitud

-8 = §
¥ A6 son divisiones en la ordenada y significaen 2,0 - 245 =

3,0 - 3,5 - 4,0 y 4,5 respectivamente; B1, B2, B3, B4, 55 v
B6 son divisiones en la aboisa y significan 20 ~ 40 - §0 - 80
- 100 y 120° reapeot;vamenie; c1, €2, C3, 04, C5 y C6 eigniﬂi
can 2,5 = 3,0 = 3,5 = 4,0 ~ 4,5 y 5,0 respectivamente; y Di, 7
D2, D3 y D4 significen 60, 80, 100 y 120°C respectivemente.
En la Fig. 1, el nimero de referencia 1 indioca una |
hilera, el nimero de referencis 2 untrodillo eromado que g6
puede calentar eléotricaménte, lg referencia 3 ua rodillo es~
tirador ordinario y la referencia 4 una bobina de une médquina
do retorcer del tipo de anillos. ILa velocidad de los filaﬁeg.
tos segin salen de extrusién se controla en 150 y 350 metros.
por minuto por medio del rodillo 2 y, al mismo tlempo, se
ajusta su témperatura dentro de los lfmites definidoas, Estos

original por la diferencia en velocidad perifériga entre ei
rodillo 2 &'el rodillo 3, y despuds se devanan en la bobina
4 de la méquiné de retorcer del tipo de'anillo.

Con relacién a la Fig. 2, un polfmero gue surge de
la hilera 1 aloanza el rodillo estirador 3 por el rodille
calentado 2 y la contf{nmua de retorcer en falso 5, y se recoge
sobre una bobina 6. En este caso, se proporoioﬁa una diferen
ola entre la velocidad periférica del rodilleo 2 y la dsl rodi
1lo 3 pera oonééguir una relacién de estiraje necessria y el
rodillo 2 se calienta de forma que los filamentos segin salen
de extrusién puedan mantenerse a una temperatura dentro de la
game a partir de la temperatura de tremsicién cristalina de
polimero hasta uns temperatura de 70°C por encima de dicha
temperatura de transicién cristalina. E1 mecanismo de-retog-

cimiento falso 5 puede ser del tipo de friceidén o del tipo
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que se. caracteriza porque el hilo pasa entre dos elemontou

hiperboloides, cada uno de los ouales oumplen con la ecuaoién A

2 2
I S L L

32 b2 02

(siendo iguales a y b) que se ponen én contacto a lo largo
de una lfnea generatriz comin, S1 seé doéaa, 20 puede utilii ] B
una.plaxioha oaliente 7 entre el rodillo 2 y la' contina de ::'0l
torcer en falso 5 para fljar la estructura retorcida de los

filamentos. A continusoidén se desoribe el invento mediante

EJEMPIO 1 » _

Grénulos de nilén 6, que tenfan una viscosidad re- |
lativa de 1,1 medida oon respecto a su soluoién on déidos'iia_;' -
firicos, 80 aiimentard'n‘ a una méquina de hilar Y se hilaron
segin el procedimiento ilustrado en la Fig. 1. m.ohoa grﬂnnle :
se mantuvieron en estado fundido a 275%0 ¥ se 1lev$ a oa’bo 10 _
hilatura emploa.ndo una hilera que tenfa 6 oriﬁ.oioe oon un
diémetro de 0,3 mm, E1 rdgiman de deaoarga dol polimoro en '.
los orificios de hilar se mantuvo al 15,6 gramos por minuto.
La temperature del rodillo 2 situado a 40 om por debajo de 1a |
hilera, se mantuvo & 70°O, ¥ la velocidad poeriférica del rod;
1lo 2 se ajusté a 170 metros por minuto. Seis filamentos ex-
trufdos de dichos orificios de hilera y cuagﬁladoa en forma
lineal se trasladaron por contacto con el rodillo 2 y alcanza '
ron el rodillo 3, manteniéndose la velocidad periférica del
rodillo 3 & 580 metros por mimuto, por lo-que los filamentos
que entraben en la zona de estiremiento despude de pasar por.h

el rodillo 2 se estiraron hasta alcanzar 3,41 veces su longli-

tud original entre el rodille 2 y el rodillo 3. El estiraniiog
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. sulfﬁrico, se alimentaron a wns méquina de h:l.lar y Be hila-

- 10 - _ _
to se efectud de.un modo uniforme sin pérdida elguna eaus_é.—é .
da por roturas de filamentos y la sparicidén de npeiusillia qua“
deberd evitarse lo mée posible en la fabricacién de los fila
mentos, puesto que existian restringciones en la temperaturs
¥y velocidad de los filamentos en el rodillo 2 inmédia'baﬁlen-'
te antes de entrar en la zona de estiremiento. Ios filemern~
tos que pasaban por el rodillo 3 se devanaron sobre una boi:i-
ne de devener 4 mientras se induc{a un estiremiento del 0,25

%. El hilo estiradd obtenido tenfa una birrefringencia de |

46_,4 x 10-3, un alargamiento ds 46,2 %, una tenescidad de 3,91

gremos por denier y una contraccidén en agua hirviente de
16,0 %. '
'EJEMPIO 2
Grénulos ‘de nilén 6 que teﬁm una viaobeidad_re-
lativa de 1,1, medida con respecto & su aolﬂoién en écian

ron segin el proocedimiento ilustrado en la Pig, 1.

Dichos grénulos se mantuvieron en estado _mndido' ’

a 275% y se sfectud la hilatura empleando una hilera que ig

nia 6 orificios cox un didmetro de 0,3 mm. El régi'mén de ded

carge dsl poiimero en los orificios Ge la hilera Vae-man"!;uvie- X :

ron & 15,6 gramos por minuto.
Ia temperatura del rodillo 2, situado & 70 em por

debajo de la hilera, se mantuvo a 70°0, ¥y su velooidad peri-

férice se ajustd a 170 m pbr minuto, Seis filamentos extmi-vr

dos desde dichgs orii’ioioa de la hilera ¥ coagulado en forma
lineal, ‘86 trasladaron por contacto con el rodillo 2, y alea%
zaron el rodillo 3. Habidndose mantenido la velooidad per:l-
férioe. del rodillo 3 a 580 m por minuto, los f£1lementos que

penetraban en la zona da estiramiento, despuds ‘de paser por

1

-
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8l rodillo 2, se eatiraroa haste alcanzar 3,41l§eceu L1 l%n-
gitud original entre el rodillo 2 y el rodillo 3. El estiraw|
miento se efectud de un modo uniforme sin pérdidas por rotu-
ras de filementos ni aparicién de pelusilla, lo cual debe evi
tarse lo més posible en la fabricacidn de los filamentos, pue%
to que existfan restrincciones en la temperatura y la velo
cidad do los filamentﬁe en el rodillo 2 immediatemente antes
de entrar en la zona de estiramiento. Los filamentos que pa-
saban por el rodillo 3 se devanaron sobre una bobiaa dSVané-
dora 4.

El hilo estirado cbtenido tenfa una birrefringen-
cla de 45,8 x 103, un alargemiento de 42,5 ﬁ; una tenacidad
de 4,21 gramos por denier y una coniraceidn en agua hirviente '
de 14,9 %. '

EJENMPLO 1 COMPARATIVO

Se repitid el ejemplo 2 a excepoién de que la tem-
peratura del rodilld 2 se redujo & 28°C y la veloocidad peri-
férica del rodillo 2 ‘oe ajustd a 595 m por minuto y la dei
rodillo 3 a 5m por minuto (relacidn de estiremiento de 3,5).
El hilo estirado obtenido tenfa Qna birrefringencia de ‘27;1 x
103, une tenacidad de menos de un decfgremo y un alargamien—
to de més del 70 % y no podrfa ofrecerse pars ningin fin prée
tio0. ' :

EJEMPLO COMPARATIVO 2

Grénulos de nilén 6 que tenfan una viscosidad rela=
tiva de 1,1, medida con respecto a su molucidn én deido Bul~
férico, me alimentaron a un aparato de hilar y ée hilaron se-
gin el procedimiento ilustrado en la Fig, 1.

Dichos grénulos se mantuvieron en estado fundido a

275°C y la hilatura se 1llevé a cabo empleando una hilera que
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teniafS'brificiog con un dldmetro de 0,3 mm. Bl régimen de
desca;ga del polfmero en los oriéicios de la hilera se mantuQ
vo a 15,6 gremos por minuto.

La temperatura del rodillo 2 se mantuve & 105°C y
su veloecidad periférica se ajusié a 310 mwetros por minuto.
Sels filementos exiruidoz donde dichos orificios de la hile-
ra y cuagulade en forma linsal se trasladaron pdr contaoto |
con el rodillo 2 y sleanzaron el rodillo 3. Hebiéndose man-
tenido la velocided periférica del rodillo 3 a 1100 m/minuto,
los filementos que penstraban en la zona de estiremiento dég,
puds de pasar por el rodillo 2 ee estiraron hasta éloanzar
3,55 veces su longitud originsl entre el rodillo 2 y el ro-
dillo 3. Iwos filamentos que pasaban por el rodille 3 se dew
vanaron sobre una bobina devenadors 4. E1 hilo obbenido fefv
nfa une birrefringencia de 33,6 x 103, una tenacidad de 1,4
gremos por denier y un slergamiento de més del 60 % ¥ resul-|
taben insatisfactorios hasta el punto de no poderse ofrecer
como hilos estiradqg dtiles,

Los ejémplos anteriores y los ejemplos comparati-
vos se refleren a la hilatura de nilén 6, segin el procedifl
niento ilustrado en la Fig. 1 en condiciones de hilatura 6=
gin el presents invento y fuera del presente 1nven£o, reépeg
tivamente. i

4 contimieoién =e expliom la Pig. 3. La Pig. 3 re
presenta curvas de birrefringencia de hilos estirados obte~
nidos cuando la velocidad periférica del rodillo 2 se mantie
ne a 170 metros por minuto la temperatura del rodillo 2 se
varfa entre. 20 y 100°C y la relacidn de estiraje a la quo se
estire los filamentos entre los rodillos 3 ¥ é se varia. Ea

evidente por la Fig. 3 que los hilos estirados de altn birre

~ QUALITY
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fringencia se pueden obtener con." una irel_‘aqidn-de estiraje
menor ajustando la temperatura del rddﬂjlo 2 dentro de una
gema que parte de la temperaturé de transioidn cristalina, ¥y
regulando la velocidad periférica del rodillo 2 a 150350 m
por minuto. )

De este modo se consigue un gran efecto en lo que
se refiere al rendimiento del aparato en: produceidén comerciall.
Por ejemplo, poniendo en préctioa el préoedﬁniento de este
invento, me puede reducir las altura de un aparato de hilar
considerablemente. Asf mismo, puesto que se puede ajustar
el régimen de devanado a menos.de 2000 m por minuto, el devas
nado de los hilos por una continua de retorcer de anillos pug
de llevarse a cabo a pesar de emplearse un proceso contimuo 1
ininterrumpido eon una fase de hilatura y estiramionto, Enm :
este punto, los hilos estirados davénééoe se rétuiroen tam- - ;
bién y se puede indweir una torsién simplemente con la fina~' :
lidad de dar propiedades de formacién en haces a los hilos "
ajustando aproplademente las vueltas o eaj)iras de torsiédn.
Los hilos obtenidos .me mane jan convenientements como haces -
de hilado en fases ulteriores.

En la Pig. 3, ouando la velocidad periférioa | dal{_‘ .
rodillo 2 me varfa dentro de una gama gque aloanza hasta 300 m
por minuto las curvas de birrefringencia se desvian de 5 a
20 % hacia sbajo. A oontinuacién se expone un ejemplo oon
respecto a polietilentereftalato.

EJEMPIO .

Se alimentd polietilentereftalato, que tenfa una
viscosidad intrinseca ([}) de 0,65, a un aparato de hiler vy
se hilé segin el procedimiento ilustrado en la Fig. 1. La

hilatura se llevd a cabo utilizando une hilera que tenfa 6
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| finiendo 1a temperatura ¥ la velocidad del rodillo 2 como ehA

orificios ocon un didmetro de 0,2 mm a una temperatura de -des
carga de 290°¢ y un régimen de descarga de 15,0 greamos por
ninato.

Los valores experimenteles obtenidos cuando la ve
loeidad periférica del rodillo 2 se &justé & 170 m por minu-
to0, se vafi6rla temperaturs del rodillo 2, y se verié la row- |
lacién do estiraje ocsmbiendo la veloocidad periféripa; ge fngV
zaron con la relaoidn de. estireje repreaentada en las ordena~
das y la temperaturs del rodillo 2 reprasentada en la sbscl-
sa. La Fig., 4 representa ourves que unen ioe puntos de igual
birrefringencia. Segin resultaré evidegte por la Fig. 4, se

obtuvieron las mismas ventajas que en el caso de nilén 6 dé- ;

este invento. Los hilos estirados obtenidos de polietilente'
reftalato tenian una birrefringencia de mée de 127 x 103

una tenaoidad de més de 2,9 grsmos por denier, un alargamien-- '

to de mas del 50 #, y una contraceidn en .agua hirviente de |
14,4 %, ' _

Estéuinﬁen;o ee apropiado’ ademés para obtener hif '
los rizados por un proceso de elaboracién de filementos inin-
terrumpidos y continuo con una fase de éstiramientd subsi- _
guiente a la hilaturg. El invento tiene una splicaocién muy
conveniente a la produccién de hilados rizados. Los métodos
cldsicos pare preparar hilos rizédos fienen sus méritos y'
sus dsméritos.. La complicacién de faees-o etapas y la reduq;
oidn de uha eficacia productiva son los principales defectos.
En lo que se refiera al perfeccionamiento o mejora en efica-
oia productiva y la simplificacién de 1as fases o etapas de
eleboracién, el presente invento puede utilizarse muy oonve- “

nientemente en la fabricacién de hilos rizados,
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se ilustra en la Pig. 2.

cosidad intrinseca de 0,63, a 290°C y se hildé desde una hile~

EJEMPIO 4

El procedimiento empleado en este ejemplo es el qug

Se fundi$ polietilentereftalato, que tenfa una vig

ra provista de 6 orificios con un didmetro de 0,3 mm a un rﬁ- .
gimen de 15 gramos por minuto. Ia veloclidad periférica del
rodillo 2 era de 170 m por minuto y su temperatura era de
120°C, E1 dispositivo de vetorcimiento falso 5 era del tipo
de ‘friccién, segin se iluetra en la Pig. 2, y estaba recubiep
to de ocaucho en su lado interior. El1 diémetro méximo era de
4 em y giraba a 2006 revoluciones por minuto, haciendose pa-
sar los hilos & través dol mismo, En el estiramiento, la di-
recoién del eje rotatorio es horizontal y, de este modo, los .
hilos se retuex;oe_n por fricecién al ponerse en contacto o,onr i;_
superficis de oauého en la wona de entrada y de salida, I:a .
torsién se observé cerca del sistema de rodillos. El rodillo’ '
3 se hizo funcionar a una velooidad periférioca de 850 m . por
mimto y su temperatura era la del ambiente. EI1 gparato se
conecté con una mdguina devanadora ordinaria 6.

E1l hilo aef obtenido se oalentd a 140°C para que
diera hilos rizados que tenfan una longitud de onda de apro-
ximadsmente 2 mm. .

EJBMPIO 5 _

Se repitid el ejemplo 4 a excepoidn de que la ve_lo- '
cidad de rotacién del eparato de retorcimiento falso se a;lﬁa-
t6 a 3000 revoluciones por minuto. Se obtuvo un hilo rizado
en "serpentin" que tenfs una longitud de onda de aproximé,aa.

nente 0,05 mm.,
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" obtenido tenfa fuertes rizos, oomparables & los que se obtig

4. El hilo obtenido se rizé, pero después de dgjarsé veposay| « -

- ala temperatura del ambiente, los rizos desaparecieron. Se: '

.rrespondiapte era inferior s 25°C. Los rizos se estabiliza~

‘ron cuando se c:isﬁalizérdn el calor de la misma maners gue

- 16 - -
EJEMPIO 6

Los rizos ilustrados en los éJamplos 4y 5 eran
relativamente débiles, probeblemente debido & que la fija-
oién al calor se efectud bajo tensién.

Para eliminar este defécto, se habilité una}zoﬁa
de fijéciéﬁ al calor entre el rodillo 2 y la continua de re~-
torcer en falso 5. Por ejemplo, la temperatura de los hilos
estirados se elevé a 120-160°C mediante una plancha celiente
o por radiacién con aire caliente, y entonces se hicieron. pa
sar a travéds del dispositivo de torsidén. El hilo rizado asf

nen por retorcimiento falso en la elaboracidén de hilos de la
na. |

V EJEMPIO -7 o

Se hilé nilén 6, que tenfa una viscosided 1p§?;hsis

ca de 1,1, 8 270°C  de la misma manera que en ol. ejemplo 4.a7"

siendo las demés condiciones igusles que las de. dicho ejqﬁpia 

considera que.este defecto ame debe a la relajacién de la es=~
tructura causada por el hecho de que la humedad en la sala

era de TO % RH y la. temperatura de fransioién cristalina. co-

en el ejemplo 4.
. -NOT A=
Descrita sufioientementella naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizerlo en la préctics, debe haoé:ge

constar que 1as%dispoeiciones anteriormente indioadas son sug

coptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
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su principlo fundementa, siendo lo que oonatituyela esencia
del referido 1nvento ¥ por lo que se aolicita Patente de In-
troduceién por 10 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA
HILAR Y ESTIRAR FIBRAS UTILES; caracterizédndose por lo ' s:l--_

gulentes -

les, ocaracterizado porque comprende las etapas de efectuar un ’
_.-hilado en fundido de un polimero’ termopldstico formador ds £
bra capaz de ser fundido; a contimumcién estirar los ﬁl.ameg_‘_'
tos asf extrusionados sin enrollarlos en bobinas; y t..l.espulu'_f" :

enrollar los filamentos estirados en forma de. bobina; mante-

niendo la velooidad de los filamentos asi extrusionados no ..

estirados a una relacién predeterminada dentro de la gama

ccmprendida entre 150 y 350 m/min., manteniendo la fomperatﬁ-' :
ra de 1oa tﬂamntos en el punto de partida del ut:lrado on=-; .j,:‘
“tre .‘l.a tenporatm'a de transicién vitrea del polhoro t.m”'

plinticc ¥ uns tenporatura 70% superior & dioha tuporatu-f
ra de transioién vitres; estirdndose 1los filamentos ui ox«-
trusionados a una relaoidn de estirado de 3,0 & 5,5 -

28, Procedimiento segin la reivindioao:l6n 1, oan-.' .
racterizado porque el polimero termoplédsiico es un suporpo- 1

liemida lineal sintético.

3e, - Prooodim:l.ento segin la raiv:lndioaoién 2, oa- ." '

racterigado porque el polfmero termopléstico es nilén 6.

48, Procedimiento segin la reivindicaoién 1, oar -

racterisado porque el polfmero termoplédstioco es tereftalato

de poli.atilono. ,
58,~ Procedimiento segin la reivindiecacién 1; ca-

racterizado porque el ajuste de la velocidad de los filangcp{ 1

18,~ Procedimiento para hilar y estirar fibras dti-

tos as{ extrusionados y su temperatura en el punto de partis'| .

P T A A
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dé del estirado ms ve afectado al pamar los filamentoe; sobxe
un rodillo calentado.

6.~ Procedimiento segin la reivindicscién 1, carag
terizado porque la distancla entre el punto de partida(daal.gg_
$irado de filementos asi extrusionados y la salida del apara-
to para el hiledo en fundido se ajusta dentro de la gema oom-
pi'endida entre 30 om y 2 m. "

78.~ Procedimiento segin cublquieba de las reivin-
dicaciones anterioreé, oaracterizado porque se estiran los fj.,
lamentos asf{ extrusionados mientras se les proporcions uns
torsidn de entre 6 y 24 vueltas por 2 54 ofn,

8#.~ Proocedimiento segén la reivindicaoién 7, carag

terizado porque la torsién aplicada es una toreién falsa.

9’.- Proosdimiento segin la reivindioaoién Ty careg|

terizado porque se aplioan la toreién en fa.lso y el fi;)ado
térmico al mismo tiempo que el estirado.

108 ,- Prooed:!miento gseglin la reivindicaoién 1, caw

- racterizado porque loa filamentos se bobinan al miamo tiempo

que se torsiona.n.

.11ﬂ.- Procedimiento para hilar y estirar fibres sl
les, tal y ocomo queds austencieimente desorito en la presente
Memoria e 1lustrado en los ad;luntos dibujosm.

Esta Memoria consta de 18 hojas, esorites & méquina

por una sola ocare.

Madrid . if 'mﬂ? 9?5
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.

GREL ACERD ¥ 5o
Fireedes L, Gaota F‘MB{%E‘
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