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sotre:

Procedimiento de rizado continuo por torsién falsa

de hilos de filemento sintdtico.

Follcitante: TMPERTAL CHEMIOAL INDUSTRIES LIMITED, entidad bri -

-ténica, residente en Imperial Chemical House, Mill-
bank, London, S.W.1l., inglaterra.

El invento se refiere a un prdcéaimiéhto'relau
tivo al esfiramiento y sbultamiento o formacién de 3
voluminosidad de hilos de-filamentos gintéticos.

Un método .ampliamente empleado para der #olg.

minosidad a hilos de filementos sintéticos es el mé-
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todo conocldo como rizado por torsidn falsa donde se induce
continuamente una torsién falsa o temporal a un hilo en avan
c8, ol retorcido se fija gor medio de calentamiento y enton-
ces el hilo se desrretuerce en un sentido para eliminar el re
torcido temporal. No obstante, como el retorcldo se ha f£ija-
do, la eliminacién final de la torsidén del hilo retorcido y
fijado hace que los filaementos se ricen y se encrespen, sien-
do precisemente esta operacidén la que induce voluminosidad en
el hilo aunque la vo;umindsidad pueda estar téh solo latente
hasta que se haya realizado un proceso pare que sea manifiege
ta en el hilo, como puedae ser el tratamiento-térmico en condi
cioneside relajacién controlada. .

El rizado por torsién falsa puede llevarse a cabo en
hilo de filementos sintéticos abastecidos enAbobina en estado

totalmente estirado, v.g., el hilo se ha devanado después del

- proceso de estiramiento normal, en el cual el hilo sin esti-

rar, segin sale de hilafura de las m&quinas de hilar,,se esti
ra varias veces su longitud original para orienter las molé- |
culas. '

Como variante, un ﬁrocedimignto conocidofconsiste en
combinar las fases dé estiramiento ynde rizado’ por torsién
falsa en una ﬁéquina, de forma que una bobina de hilo sin es
tirar se somete primero a un tratamiento de estiremiento nor-
mal y después el hilo estirado se alimenta imediatemente a
la fase o etapas de ri?ado por torsién falsa. ‘

" Otre modalidad consiste en someter el hilo sin estirar
desde una fuente»de.abastecimiento del mismo en las condicio=
nes necesarias de tensién en un proceso de rizado por torsién

falsa donde el hilo se estira y se riza. Este ¥ltimo udtodo

ha demostrado ser el mejor de Llos dos métodos,. partiéndo de
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un abastecimiento de hilo sin estirar, desde el punto de vis-
ta de conseguir un efecto de voluminosided a una produccién
dada. A pesar de todo, existe una clerta tendencia hacla la
rotura de los filamentos, y parece ser también que el hilo
voluminoso induce un efecto brillante a la tela, lo cual pue-
de no ser conveniente. Estos defectos posibles no aparecen
en el hilo voluminoso obtenido por el primero de los dos mé-~
todos, partiendo de un abastecimiento de hilo éin estirer,
v.g., 61 método donde el Lilo se estira normalmente antes de
alimentarse a la etapa de rizado por torsién falsa, pero pa-
ra conseguir un nivel dado de voluminoaidad en el hilo elabo-
rado por este método, es necesario llevar a cebo el proceso
de elaboracién con una produccidén menor. Por lo tanto, las
méquinas no se empléan a su capacidad total. 7

Hemos descubierto ahora que los defectos en potenoia
mencionados anteriormente hallados cuando el hilo sin estirar
se riza directamente por torsién falsa y estirados se puede
hallar s8i el hilo se estira primero previaﬁente en un grado
menor al final y despuds se realiza el estiremiento final
coincidiendo con el rizado por torsidén falsa, )

} Por consiguiente, el invento ocomprende un prozeso con
tinvo para rizer por torsién falsa un hilo de filamentos sin
téticos en cuyo procedimiento el hilo de filamento sintético
en estado sin estirar se somete primero a una etapa de esti-
ramiento previo donde el hilo se eatira menos del grado total
y despuds el hilo parcialmente estirado se alﬁnénfa a’una eta
pa de rizado por torsidn falsa en las condiciones de tensién
necesarias para que el estiramiento del hilo se complete en
un dispositivo de calentamiento en‘dicha etapa de rizado por

torsidn falsa.
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Actualmente es preferible trabajar en las condiclones .
necesarias para que la relacidén total de estiraje obtenible
no se reduzcae muy por debajo de:lé que se consigue normélmené
te cuando se emplean uno u Atro de los dos métodos-conocidos,
v.g., cuando el-hilo ses astira previamenie en su‘totalidad o |
se estira totalmente en el dispositivo calentador dé la etapa
de rizado por tofsién falsa, Estd'exige trabagar en wo u
otro extremo de la escala, v.g., en el extremo donde el hilo
estéd casl totalmente estirado como conseocuencia de estiramien
to previo, o en el otro extremo donde se realiza ten solo wa
estiramiento previo muy ligero.

El invento se puede 1lustrer con relacién al dibujo
adjunto que represehta esquemdticemente la relacién de poli-
hexametilenadipamide entre el peso de la tela (A) en ordena-
de y la relacidn de estiraje en la etapa de rizado por tbr-
sién falsa respecto a la relacidén de estiraje en la etapa‘deA
estiramiento previo (B). Esta relacién se obtuvo elaborando
wn hilo de 20 filamé_ntos de poliheicametiléﬁadipamida ‘a una
velocidad de produccibén de 518 m/hiﬁnto, teniendo el hilo sin
estirar un denier de. 211 para estirarse a un denier nominal

de 70. El peso de la tela por metro cuadrado, que es una me-

de 70 denier en tejido de punto en.una tela de pﬁnto 1y1
cruzado de medida 18 con una longitud de puptéda de. 3,65 mm,

Laa divisiones en ordenada 1 a 11 corresponden a 0,120;
0,123; 0,126; 0,129; 0,132; 0,135; 0,138; 0,141; 0,144; 0,147 -
¥y 0,150 g/bmz, respectivamenie, ¥y las divislones en esboisa

12 & 16 corresponden & 0,5; 1,0; 1,5; 2,0 y 2,5 respectivemen
te'

Segin se ilustra en el dibujo, se puede obtener una



NG S
e

S

10

15

26

25

30

‘'riza en un proceso de rizado por torsidn falsa.  Por lo tan-

de estiraje se elige del orden de 0,3 & 0,8, o cuendo la rels
oién es superior a 1,3, El limite superior de la rélaoién,se
determina por la conveniencia de evitar el efecto dafbriliq

inducido en la tela cuando el hilc sin estirar se estira y

to es esencial que se produzca un cierto estiramiento en una
etapa de estiramiento previo. Hemos ave;iguado que son per-
ticularmente tiles los velores en la relacién de las dos re-
laciones de estiraje que alcanzan hasta aproximademente 2,8.

El invento tiene aplibacidn’a.todos los piios de fila-
mentos sintdticos capaces de fijarse‘térmicamenterf tiene
aplicacién particular 8 hilos de poliamida tales camo hilos -
de polihexametilenadipamida. _

El hilo de poliamida puede derivarse de un polfimero de|
poliamida de la clase que se ha nucleado con fluoruro de cel-|.
cio de tal manera que la separacién nucléioca mﬁxima'por tédr-
mino medio se obtiene por la expresidn

' 'xc , |

5 2 So G(r) at.
donde G es la proporcidn lineal de cristalizac;6n.en:mieras/ .
segundos & una temperatura 7°C; XC es la distancia del punto|
de solidificacidén desde la hilera para un polimero sin nuclea
cuando se hila en filementos; y t es el tiempo-en segundos pa
ra que un punto ‘en los filameﬁtos avance degde la hilera haas-
ta un punto X, donde X es cualquier punto entre XC y la placa
de la hilera. ‘ | V

El uso de un hilo derivado de dicho polimeroAﬁuoleado

permite mayores velocidades de produccién con el presente in-

vento, sl se compara con eltuso de un hilo derivado de un PO~
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limero sin nueclear. EFEl invento no queda lﬂmitado sl disposi—
tivo adoptado para el estiramiento y para el rizado por tor-
8ién falsa. A pesar devtodo es preferible estlrar previamenw
tq el hilo entre un rodillo alimentador y un rodillo eatira- |
dor de vglooidad de rotacién mayor,-mienﬁras.se localizé gl
punto de estiramiento en una espige refrenadora de materia
cerdmica; y es preferible alimentar el hilo previeamente esti-
rado dlrectamente & la zona de rizado ﬁor toréién falsa pof
dicho rodillo estirador y desde el miamo,-induciéndosella-
torsién'falsa directamente al hilo por'medio de un Qispositi—
vo de friccién rotatorio. El hilo se retire entonces. del
dispositivo de fricecidén a mayor veloecidad que & la que se ha
alimentado al mismo mediente el rodillo estirador. E1 retor-
cido falso se fija y se lleva a cébo el estiréﬁiento final
mientras el hilo paéa a través del calentador o sobre dicho
calentador de la zona de rizado por torsidn falsa.

Como €8 léglco se puede llevar a odbo el desarrollo _

' de voluminosidad u otros tratamientos ulteriores en el'hilo_

' rizado por torsidn'falsa, bién simﬁltaneamante 6 en alguné

etapa ulterior en la produccién del hilo o de la tela, De
este modo se puede desarrollar voluminosidad por trntamiento

térmico del hilo rizado por torsidén falsa bajo una tensidn y

' temperaturas controladas.

~NOTA~
Descrita suficlentemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizerlo en la prédctica, debe hacer—
se constar que las disposiciones’anterionmante indicadas, son|

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte—

ren su principio fundamental, siendo lo que counstituye 1la

esencla del refepido invento y por lo que se solicita Patente



10

15

20 .

25

de Introduccidén por 10 afios en ESpaﬁg, sobre: PLOCE.L ITIENTO
IE RIZADO CONTINUO POR TORSION FALSA IE ﬁIECﬁ EE FILACENTO
SINTETICO; caracterizédndose por lo sigulente:

18,- Procedimiento de rizado eontinuo por torsidn fal~
sa de hilos de filemento. sintético, tarhcterizado porque com
prende las etapés de primero someter el hilo de filamento sig
tético en condicidn no estirada a un estirado parciai en el
que el hilo se estira por menos de su totalidad, y segundo,
el hile parcialments estirado se alimenta a un proceso de
rizado por torsidén falsa bajo tales condiciones que-el esti-
rado del hilo se completa dqntro'de o sobre medios de calen-
tamiento en dicha megunda etapa. A

28,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque el filamento de hilo sintético_es'un hilo dé 52

liemida.,
38,- Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracte-| .

rizado porque el hilo de filamento sintético es hilo de poli-

hexametilen adipamide, y le relacidn de la relacién de;eqtim
rado en la etapa de rizado por torsién felsa a le rela~ ién
de estirado eh la etopa de estirado parcial es de entre 0,3 y
0,8 4 superior a 1,3. . .
4%,- Procedimiento segin cualquigra de las reivindica~
ciones anteriores, caracterizado porque un diepositiyo de
friceidn rotativo proporciona la torsién falsa al hilo.
58,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-|
clones anteriores, caracterizado porque el hilo no estirédo
se estira parclalmente entre un rodillo de suministro y un
rodillo de estirado de giro més répido al mismo tlempo que se
localiza el punto de estirado en una clavija de frensdo Yy a8

alimenta el hilo parclalmente estirado directamente por y des
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de dicho rodillo de estirado a la etapa de rizado por torsidn

falsa en donde el hilo se pasa & través de 0 sobre un calentas

dor a un dispositivo de friccidn rotative de modo que se im-
parte una torsidén falsa directameénte al hilo y se retira el
hilo del dispositivo de friccidn a una velocidad superior a
la velocidaé de suministro a dicho dispositivo de modo que.ee
completa el estirado en la etapa de torsién falsa.

68.~ Procedimiento de rizado continuo por torsién fal-
sa de hilos de filamento sintético, tal y como queda sustan-
cialmente deserito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 8 hojas, escritas a méguina por

una sola cara.
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