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El presente invento se refiere a un proce-
dimiento para la fabricacién de filementos de gran
resistencia a partir de poliéstereé lineales de ele-
vado peso molecular por medio del proceso de hilatu-

ra-estiramiento. Los filamentos fabricados por el prg



10

15

2Q

30

_econonfa, la velocidad de extraccién no debe ser demasiado

a cabo sobre transportadores calientes, normalmente en forme
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cedimiento presente tienen valores bajos de alargamiento ¥
contraccidn. N

Con frecuencia se ha deserito la fabrlcacidén de
filamentos de polidster de gran resistencia que tiemen wun
bajo alargamiento. Préctiocsmente cualquier proceso de estie|
ramiento que permita la fabricacién de fiiémentos ds.poiiés~
ter de gran resistencia de filamentos que tienen un bajb
alargemiento, pero cuyos filementos tienen en generalbuha
gran tendencia hacia la contraceidn al calentarse. ~

Los filamentos de este tipo se puede produgir; por
ejemplo, desbobinando los filamentos desde bobinas en las que
se han bobinado despuds del proceso de hilatura y estirando
despuds los filamentos con aplicacién de calor, Eafe procef'
éo de eatiramiento puede llevarse & cebo en wia o varias ota
pas y el calor se puede aplicar por medio §a'espigas, placasq
rodillos, lfquidos o gases calentados.

' Tgmbién ge han deserito ﬁrooedimientoe'por los cug

les el filemento se hace pasaﬁ directamente desde la hilera
hasta dispositivos extractores y desde estos haéta el uite-
rior proceso de estiramiento. En estos ﬁrocesos de hilatu-
re~estiramiento, las velocidades de la linea de hilo son en
la ma&oria de los casos varias veces mayores que en los pro-

cesos menclonados anteriormente puesto que, por razones de
lenta. As{ mismo en estos procesos el estiramiento sé'lleva
de rodillos conducidos calentados (poleaa-guias).,'Loé'fila-

mentos obtenidos por este método son iddneos para cordeleria

en virtud de su baja extensibilidad; no obstante, 2l aplicar

se temperaturas elevadas se contraen y, por lo tanto, son ing.
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. propiados para muchos otros usos industriales.

También se ha descrito un procedimiento para la
fabricacién de filamentos de polietilentereftalatos que se
utilizan ecomo cordones para neumétiocos. Segin este procedi-
miento, el filamento hilado en fundiéo, sin almacenamiento
intermedio sobre rodillos ocalentados, se estira en dos eta—-
pas, manteniéndose la temperatura de los rodillos estirado-
res ds la segunda etapa dentro de la gama de 180 a 225°,
Los filementos de este tipo poseen valores de alargamiento
al punto de rotura que permiten su uso como cordones en la
fabricacién de neumdticos; no obstante, su tendencis hacia
la contraccidn es demasiado elevada para esta finalidad. Por
lo tanto, ha sido necesario fijar al calor los filementos so
metiéndolos despuds a un tratamiento térmico de una o mﬁlti—
ples etapas a una temperatura no superior a 220 Cc.

La fabricacién de filementos de polidster con un
bajo grado de contraccién tembién se ha propuesto. El méto-
do més eimﬁle ¥y antiguo propuesto con anterioridad a este in
vento consiste en dejar que los filamentos tengan un alto .
grado de contrasceidn para que se contraigan de una forma ocon
tinua o discontfnua en estado flojo a la temperatuﬁa a la
que ulteriormente se tienen que someter o a una temperatura
superior. No obstante, este tratamiento siempre lleva con=
sigo un elevado aumento del alargamiento al punto de rotura
y la reduccién de la tenacidad especifica (mediéndose la te-
nacidad especifica con relacién a la masa lindics, en lugar
de la tenacidad que se mide con relacién al filamento). Cuan
do los filamentos que han experimentado una contraccién de
esta manera, o los artfculos fabricados con los mismos, se

estiran a la temperatura del ambiente y se relajan después,
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"un filemento con un alto grado de contraccidén se somete a un

cedimiento un filamento hilado se estiras sobre rodillos ca-
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. 8e establece un alargamiento permanente.. Por lo tanto, es im

wn bajo grado de oontraccién, un artfculo para uso industrial

ouyas dimensiones no tengan que veriasr durante él uso, ﬁor

e jemplo una pglinga, correa trapezoidal o cinta tranaportaul

dora. V A
Para resolver el inconveniente aumento elevado de

alargamiento cuando los filamentos experimentan contraccién,:

se recurre a métodos de termofijacién especiai; por ejemplo,

postratamiento de etapas mfltiples a temperaturas elevadas,

con élargamientoa y ocontracciones consecutivos y repetidos.

Cuando se trata de polietilentereftalato, laajtemperaturas‘

néximas aplicadas son de 2329¢; las vélocidades de la linea

de hilo son entre 137 y 594 m/minuto, mientras que el tiempo
de contacto, durante el cual el filamento se somete a la tem
peratura de fijacién al calor y experimenta contracoiéﬁ; es

de dos segundos. -

En otro proceso de elaboracidén, la termofijacién
dol filamento que tiene un alto grado de contracoiéﬁ se lle-
va a éabo en un lecho fluidiéado formado por pequefias parti-
culas sélidas mientras se trabaja en relasjacién a temperatu=
ras del orden de 251 a 264°C, empleando un tiempo de termofi-
jacidn de 1 a 12 segundos y una velocidad de la 1fnea de hi-|
lo de 550 m/minuto.

Se he propueato ademds un procedimiento para la fg
bricacidn de filémentos de polidster de gran resistencia que
tienen un bajo grado de contfacoidn ¥y un alargamiento al pun

to de rotura que oscila entre el 12 y el 20 #. En este pro-
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lientes y experimenta contraccidén sobre rodillos calientes.

La temperatiura superficial de los rodillos estiradores es del -
orden de 150 a 230°C mientras que las, velocidades de la line;
de hilo méxima no exceden de 150 m/minuto, '
En otro método propuesto con anterioridad a este
invento, los filamentos se devanan sobre una bobina déapués
de haberse aometidp 8 un prooeso de estiramiento en etapas

néltiples bajo una temsién de 3 p/tex. Los filamentos obte-

propledades textiles., No obstante los valores de contraccién
son insatisfactoriemente elevados para muchas finalidadéa y
loe filamentos se deben someter, por lo tanto, a'unrprooeso
de termofijacién en gha etapa separada segin otros procesos
conocidos, por ejemplo en un lecho fluidizado. Por lo tanto,
para fabricar filamentos de polidater de elevada resistencia
con una baja contraccién al calor y un bajo alargemiento al
punto de roture, se deben realizar las etapas siguientes: hi
latura, estiremiento y termofijacién (contraceidn).

Los procedimientos conocidos para la fabricacién
de filamentos de polidsteres lineales de elevado peso molecuw
lar que tienen bajos valores de alargamiento y contraccién
tienen el inconveniente de que el proceso de elaboracién de-
be interrumpirse en uno o dos lugares entre estas ires eta-
pas de fabricacién. Las velocidades de la lfnea de hilo de
un méximo de 600 m/minuto son relativamente bajas en los}prof
cesos de termofijacién conocidos y cuando el prooeéo de estl~-
ramiento se combina con el proceso de termofijacidn, segin se
ha desorito anteriormente, se obtienen velocidades a¥n més
lentas. Cuando se trabaja seazin los procesoé descritos ante-

riormente no se pueden combinar las operaciones de hilatura,

estiramiento y termofijecién de una manera contfnua para ob-
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tener, por un lado, una elevada velocidad de produccién y,
por otro lado filamentos de gran resistencia que tengaﬁ valo |
res bajos de contraceién ¥ alargamiento al punfo de rotura.
E1 presente invento propofciona un procedimiento
para la fabricacién de filamantos'de gran rqsiafencia a8 par-
tir de polidster de elevado peso moleculasr, cuyo pfoéedimien—
to comprende estirar el filamento, hacerlo pasar durante un .
tiempo de contacto total de 0,02 a 0,5 segundos sobre o al-
rededor de uno o més rodillos qu tienen una temperatura su-
perficial de 230 a 280°C, dejando después que los filamentos
ge relajen bﬁjo una tensién de 0,2 a 10 p/tex, calculado so~ |
bre el t{tulo o masa lindica final de los filameéntos. .
Se pudo observar que los filamentos obtenidos exhi-
ben una baja contracqidn al calor y un bajo alargamiento gl
punto de rotura a pesar de los tiempos de contraoci&n.extréq;

dinariasmente cortos. El proceso del iﬁventb puede llevarse -

yores que las propuestas con anterioridad a este invento pa-
ra la fabricacidén de filamentos de este tipo.

Los poliésteres lineales empleados en el procedi-
miento del invento comprenden resfducs de dcido dicarboxflico
y resfduos de glicol. Como resfduos de 4cido dicarboxflico
se pueden emplear, por ejemplo, resfduos de dcido tereftdli-
co, fcido isoftdlico, doido 4,4'-difenildicarbox{lico, foido
2, 5-dimet11ter§ftélieo, doido 5—sulfoisoftélioo, di~(p=-carbo-
xi-fenoxi)-etano, 4cido nactaleno-1, 3-dicarbox£lioo, doido
nactaleno~-1,4~dicarbox{lico, 4cido naftaleno-1, 5-dicarboxili—
co, #oido nactaleno-2,6-dicarbox{lico, 4cido hexahidroteref-
t£1ico, dcido oiclobutenodicarboxflico, 4doido adfpico, &eido

subdrico, 4cido sebcico, &cido decanodicarboxflico, y &cido
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sulfo£11-4,4-dibenzoico ) mezclgé de los mismis., Al preparar
los polidsteres, se pueden empléar los dcidos librea o] aﬁs_
derivados formadores de ésteres. Como el componente diol,
se puede emplear, por ejemplo, dicles alifdticos, por ojem—
plo, etilenglicol-1,2-propanodiol, 1,4-butancdiol y 2,2-dime-
t1l-1, 3~propanodiol; dloles cicloaliféticos, por ejemplo 1,2-
-ciclobutanodiol, 1,3—ciclobutahodiol y 1,4-dimetilol-ciclo-
hexano; dioles arométicos aliféticos por ejemplo 1,3-xilileh—'
glicol, 1,4-xililenglicol, di-(4,4'-hidroxifenil)-dimetilme-
tano, 1,3-di-hidroxietoxibenzeno y 1,4-dihidroxietoxibenzeno;
Yy mezclas de los mismos. o

El procedimiento es particularmente idéneo para 14
fabricacién de filamentos de polietilentereftalato. Un compo .
nente secundario, por ejemplo doido trimelitico, dcido trimé-
rico, 4cido piromelftico y dcido S-hidroxiisoftdlico, penta~
oritritol, trimetilol-1,1,1-eteno, trimetilol-1,1,1~propano,
1,1,4,4-tetrametiloleiclohexano, 2,2,6,6-tetrametilol~1~ciclg
hexanol y un derivado formador de polidster de cualquiera de
estés, se puede incluir durante la preparaéidn de los polids~
teres en una cantidad que no exceda del 1 ¥ en peso calculado
sobre el poliéster. Otros aditivos se pueden incorporar en
el poliéster, por ejemplo agentes o pacificantes y absorben-
tes de rayos ultrevioletas. "

Los polidsteres se pueden obtener'por‘méﬁodoa tra-
dicionales y se hilan por un proceso de hilaturas de un fundi-
do empleando las instalaciones clésicas. La hilatura, estira-
miento, termofijacién y devanado pueden llevarse & cabo de un|
modo continuo en una sola operacién.

El invento se describe a continuacidén, a titulo de

ejemplo solamente, tomando como referencia el dibujo adjunto
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que ilustra en forma esquémética un dispositivo para llevar
a cebo el procedimiento de este invento.

El fyndido de poliéster se extruye.a través de una |
hilera S. E1 Zilamento se enfrfa de una manera normal, déndg

lo apresto al hacerlo pasar alrededor de un rodillo de apreg|

par. de rodilloé 1 que tlenen una tempergtura éuperficial de
80 a 120°0. Mediante este par de rodillos se determina prime
ro la velocidad de extraccién que puede ser de 200 a 800 me~
tros por minuto, y en segundo lugar el filsmento se calienta
a la temperatura de estiremiento: EL filamento pasa entonces
auwn éeguhdo par de rodillos 2 que tiene una temperatura su-
perficial de 120 a 220°C, cuya velocidad cirocunferencial es
de 3,5 a 5,5 veces mayor que la del primer paer de rodillos 1.
El estiramiento comienza en lasidltimas yugltéa alrededor del -
primer par de rodillos y termina virtuaimente antes de que el
filamento pase alrededor del segundo par dé rodillos 2. Des-
pués de pasar alrededor del seg&ndo par de'rodilloa 2 una o
varias veces, el filamento me tlende sobre un tercer par de
rodillos 3 que tiene una temperatura superficial de 230 a
280°0, cuys velooidad oircunferencial es de 4,5 a 7 veces ma-
yor que la del primer par de rodillos 1. Aunqﬁe los filsmenw

tos de polietilentereftalato funde a temperaturas superilores

% y'mayorés en el procedimiento del invento puegto que pare=
ce ser que, debido al corto tiempo de contactO'antré los fi-
lamentog ¥y los rodillos, los primeros no alcanzen la tempera~
tura de los Wltimos. Despuds de tener lugar el estiramiento

entre el segundo y el tercer pares de rodillos 2 y 3, 0 sea

antes de ser alimentado al tercer par de rodillos 3, el fila.
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mento ya habré:alcanzado virtualmente la velocidad circunfe-

rencial del tercer par de rodillos 3: o

- E1 filamento pasa una o VBriaé veces alrededor del'
tercer par de rodillos 3 para conseguir un tiempo total de
contacto con la superficie del rodillo de 0,02 a 0,5 segun~
dos. E1 filamento pasa entonces bajo una tensidén de 0,2 a
10 p/tex, calculado sobre el titulo final del filamento has-
ta un par de rodilloe ein calentar 4 y despuds al devanado
normal. Las velocidades de devanado pueden ser del orden de
1200 a 3500 m/por minuto dependiendo de la velocidad de ox-
traceidén y la velocidad de estiramiento. -

' Se pueden efectuar diversas modificaciones del pro
ceso de elaboracién desorito; por ejemplo, en lugar de pasar
el filemento una vez alrededor del segundo par de'rodillos 2,
puede pasar de 1/4 a 1/2 vuelta.alrededor de un solo rodille
rotatorio que tenga una temperatura superficial de 120 e 220
9. Como variante, el filamento puede pasar sobre una plah-
cha a la miema temperatura. Otfra alternativa consiste en ha-
cer paser el filamento directamente desde el primer par de
rodillos 1 hasta el tercer par de rodii;os 3, en ouyo caso eH
filamento se debe calentar, antes de alcanzar el tercer par
de rodillos 3, por medio de chorros de vapor de agua ebbréca-
lentado que tiene una temperatura de 175 a 45000- _

En otra modificacidén de este proceso de elabofaoién,
el par de rodilloes sin calentar se puede omitir ¥ hacerse pa;

sar el filsmento directamente desde el tercer par de rodillos

tex, en este caso, es conveniente tener la seguridad de que

ol filamento se enfrfie previemente sometiéndolo, por e jemplo,

a chorros de alre o pulverizando un compuesto de apresto.
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En el procedimiento y las modificaciones desori-
tos anteriormente, es esencial que los filementos se pongen
en contacto con el tercer par de rodillos 3, -que tiene una
temperatura superficial de 230 a 280°C, durante un periodo
comprendido entre 0,02 y 0,05 segundos. Si la temperatura
del tercer par de rodillos 3 era inferior a 23000, seria ne-
cesario, para pbtener todavi{a filamentos con las propiedades
deseadas, dejar qﬁe las'tehsiones de relajaoiép llegaran é
éer tan bajas que el proceso dejarfa de ser fiable en la
préctica. ILos filamentos pasan entonces alredédor de los rg
dillos und_encimé del otro dé una maners desigual con las
éonsiguientes roturas de filamentos. Si la temperatura de
estos rodillos se excediera de 280°C, los filementos de po-
liéster se reblandecerfan probsblemente aun cuando se emple#-
ren velocidadee de la linea de hilos segdn el invento.

Con las velocidades de 1fnea de hilo empleadas, el

li{nite inferior del tiempo de contacto, o sea 0, 02 segundos,
da por resultado el que el filamento pase una vez alrededor

del tercer par de rodillos 3. Si los tiempos de contacto oX~
cedieran de 0,5 segundos, los filementos rasultantes deJarian
de tener las propledades deseadas; en particular ya no se po=
drian eloanzar las tenacidades deseadas con las elevadas tem=
peraturas d;l tercer par de rodillos 3. El tiempo de contac-
%o empleado depende principalmente de la temperatura de la
superficle de rodiilo, del estado de la superficie del rodi- -
llo, del $2tulo o masa 1inéica del filamento que se ha de prg|
ducir y de la calidad superficial del filemento. De este mo-
do, se puede emplear el limite inferior de tiempo de contac-

to cuando se utilizan temperaturas superficiales elevadas y
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procesos donde, debido al estado de la superficié‘del rodillo
y de los filamentos, se produzca una friccién elevada entre
el filamento y.el rodillo que ae.puoda evitar el degliqamionJ
to de los rodiiloa paoiéndoloa pasar una vez alrededor del ‘
rodillo. Cuando se trabaja con grandes masas linéicas de los
filamentos, filsmentos y/o rodillos suaves o terseos y, en
partioular, ouando existe especificamente una gran diferenciq
en la tensién del filamento antes y despuds de pasar alfede-v
dor del terocer pﬁr de rodillos 3, es necesario recurrir a
tiompb de contactos més préximos al limite superior de 0,5
segundos.

Después de pasar alrededor del par calentado de ro
dillos 3, los filamentos pasan bajo una tengién'de 0,2 a 10

filamentos) hasta el par de rodillos sin calentar 4, despuds
de lo cual se someten a un devanado normal, La tensién de
los filamentoe entre el par de rodillos de termofijacién 3 y

el par de rodillos desarpolladoreaf4, o la bobina devanadora

gar de la termofijacién deseada o oontraocidn residﬁal que

han de tener los filamentos y, en segundo lugar, de la tampe-
ratura superficial de los rodillos de termofijacién. El 11~
mite inferior de la tensién de los filamentos resulta de di-
ficultades técniocas que surgen cuando los filamentos a una

elevada velooidad de linea de hilo pasan demasiado flojos al-
rededor de los rodillos, puesto que, en dicho caso, la formé-
0ién de acumulaciones sobre los rodillos perturba el proceso
de elaboracién. No obstante, si se aumentan las tensiones

de relajaoién a un valor sﬁperior a 10 p/tex, calculado so~
bre el titulo o masa linéica final de los filamentos los fi-
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lementos dejan de tener un grado suficientemente bajo de con
traceién. ZEl procedimiento podrd ponerse en préctica tam-
bién empleando tensiones préximes ellimite superior cuando,
por ejemplo, solamente se desea conséguir una termofijacién
parcial de los filamentos. Esto oourre, por ejemplo, ocuando
los filamentos o los torzales o telas fabricados a partir
de los mismos, reciben un ulterior acabado de una manera co=
nocida con latex de caucho, un precpndéneado de resorcinol-
-formaldehido y un isocianato blogueado, para éum;ntar su ad-
herencis al caucho. Para curar esta pelioulé~de adhesivo,
los torzales o las telas ee_somefen de nuevo 2 temperaturas.
elevadas-y se puede producir una posfijacién del joliéster...
En dichos procesos de elaboracién, los torzales o las telas
se someten frecuentemente a ta;es tensiones que evitan un au-
mento,indegedbie del alargamiento al puntp'de.fotura. Si los
Pilementos que‘ho se hén_fijado gse tuvieran que,utilizér la
contracoién residual de las telas o torzales acabados seria
demasiado elevada y darfa lugar a difioultades eh'lés proce—
sos de vulcaniéaoi6n ulteriores. Por otro lado la tensién
se puede ajustar, independientemente de la contraccién ds'loer-
filamentos acabados, ajustando la temperatura supe?ficial de
los rodillos de termofijacién. Esto se desoribe con més de-
talle en los ejemplos, _

No cabria esperar que se pudieran conseguir, oon
los tiempos de contacto cortos, filamentos que tuvieran los
miesmos valores de termofijacidén que los elsborados por méto- |
dos anteriores a este invento en los que se empleasban tiem-
pos de contacto relativamente largos. Segiin ée sabe (vease
Iudewing, "Uber die Schrumpfverhaltnisse von;Pplyesterfasen
und~-seiden”, "Faserforschung und Textiltechnik 11 (1960) pégi
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nas 15 2 21). Una estabilizacién al calor definida (fijmcién)

solamente tiene lugar despuds de un tratamiento prolongado a

de termofijacién compfendidos entre 30 ¥ 60 minutos (iholu—
yendo el tiempo necesario para el calentamiento) en procesos A
de fijacién discontinuos. Aun en procesos de fijacidén conti-
nuos como se desoriben, por ejemplo, eﬁ la pafente N 1.142,
636, se emplean periodos de fijacién de 1 a 12 segundos, es-
pecialmente en lechos fluidos donde la transmisién de calor
es espeoialmenﬁe buena y se splican temperaturas muy eleva-
das. ) '

En el proceso de elaboracién del invento se obtie-
nen, dependiendo de la temperatura de termp:ijécidn ¥y la ten
sién aplicada y dependiendo de la relacién de- estiraje precg
dente y la viscosidad especifica del polimero, filamentos
que tienen una curva de esfuerzos y deformaoiohea con un gra
diente relativamente pronunciado, con valores de contraccidn
relativamente bajos. Mediante una eleccidén de una combina-
cién apropiada de temperatura de termofijaoién ¥ tensidn, se
pueden obtener filaﬁentos con propiedades éptimas de alarga-
miento y contraccidn.

Los ejemplos que siguen ilustran el invento:

BJEMPIO 1 -

Polietilentereftalato, con una viscosidad especifi-
ca de 1,060 (medida a 20°C en una solucidn al 1 % en peso en
fenol/tetracloroetano, 3:2 en peso) se fundié en una extrui~-
dora y se hild a un régimen de 220 gramos por minut@ emplean-f
do una plaoé de hilera de 200 orificios. Después de enfriar- |

ae 6@ una caja de hilatura se dié apresto al haz capilar. El

filsmento se tendid entonces en un par de rodillos estirado-
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| 120 p/tex., ILa tensién del filamento se midid segdn se descri

una carga de 6 kp; y una contraccién de 4,2 % a 160°C. La prug
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lamentos alrededor de astos rodillos 8 veéces. - Dosde estos
rodillos, ol filamento se tendié en un segundo par de rodi-
llos 2 que tenfe una temperatura superficial de 150°C y una
velocidad cirocunferencial de 1570 m por mihuto; el filemento
pasdi8 veces alrededor de estos rodillos, siendo la.relaéidﬁ
de estiraje en vste punto de 1:45, Desde estos rodillos el
filamento se tendié hasta un tercer par de rodilios 3 que ts~
nfen una velocidad circunferencial de 2170 m/minuto y unae tom
peratura superficial de é50°0; el filamento péaé también 8 ve
oes'airededor de estos rodillos. Los rodillos tenfan un dié-
metro de 230 -mm y, por lo tanto, 8 vueltas de 1802 daban ocada
una una longitud total de contacto de 5,8 m por cada rodillo.
Con una velooidad superfiéial del rodillo de 2170 m/minuto, el
tiempo de contacto era de 0,16 segundos. Bajo una tensidn de
2 p/tex, el filamento pasé entonces 8 veces alrededor del par
de rodillos sin calentar 4, que tenfan una velé&idad ciroun~
ferencial de 2080 metros por minuto. E1 filamento pasé enton

ces a un osbezal devanador bajo una tensién de devanado de

be en Koch-Satlow, Grosses Testil-Lexikon. p.'360 (Deutsche
Verlagsanstalt Stuttgart, 1965). |

) Los filamentos resultantes tenfen una viscosidad
espec{fica de 0,95, un t{tulo o masa linéica de 1,100 deei-i
tex; una tenacidad especifica de 74’p/%éx; un alargamieﬂto al
puntb.de rotura del 14,5 %; un alargamiento de 10,3 % bajo

ba de contraccidn se efectud sometiendo un trozo de filamento

con una longitud de exactamente 10 m a una temperatura de
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160°C en una cabina secadora con aire en eirculacién por esps-

cio de 10 minutos; el trozo de filamento se auﬁpendid entonaes
a la temperatura del amblente durante un periodo de 16 horas '
¥ su longitud se midié de nuevo. E1 valor de ccntfacoién.da-
do es la diferencia en longitud expresada ocomo porcenﬁaje dék‘
la longitud inicial. o

Los fiiamentoa que poseen las propledades mencioﬁa—
dag ounplen conglaa exigencias de un bajo grado de cpntraooién
a un bajo alargumiento y se pueden emplear, pob ejemﬁlo, en
la fabricacién de telas para transportadores de cinta.

El ejemplo comparativo que asigue desoribe un proce-
so discontinuo mediante el cual 66 han ﬁroducido con anterio-
ridad filamentos que poseen propiedadea similares a los des~-
critos anteriormente.

EJEMPLO COMPARATIVO

Polietilentereftalato, que tenfa una viscosidad es-
peoffica de 1060 (medida como en el ejemplo 1) se fundié en
una extruidora y se hilé a un régimen de 220 gramos por minu-
to, empleando una placa de hilera de 200 orificios, Después
de enfriarse en una caja de hilatura se adid apresto al hag oa-
pilar. Los filsmentos se estiraron entonces segin se ha desé'
orito en el ejemplo 1, con la diferencia que el tercer par de
rodillos 3 tenfa una veloocidad circunferencial de 2,170 m/mi- |
nuto y una temperatura superficial de tan =olo 125%, E1 fi-
lamento se hizo pasar entonces a una devanadora bajo una ten-
8ién de 3 p/tex. (Este método se desoribe en la patente EE,
UU. n® 3.400,194). Ios filamentos obtenidos de esta manera
tenfan una tenacidad especifica de T4 p/tex; un elergemiento
al punto de rotura de 10,6 %, un alargamiento de 7,9 % bajo
una ocarga de 6 kp; ¥y una contraccién de 16,6 % a 170%, Debide ;
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8 su alargamiento especiahmente bajo, los filamentos de este
tipo mon idéneos para la fabricacién de ouerdss y cordones y
cordelerfa en general; no obgtanta,vpebido a su elevgda oon;
traceidén al calor né son aproplados paré la fabriloacidén de
articulos que se tengan que someter a temperaturas elevgdas
durante la fabriocacién (por ejemplo durante la vuléanizacién)
0 que se tengan que utilizar, por ejemplo, en traneportadb-
res de ointa para materiales calentédos, 0 en neuméticos, Pa~
ra utilizerse en artfculos de este tipo, los filamenios deben
fijarse al calor ulteriormente o someterse a un tratamiento
que de a los filamentos un bajo grado de contracciéq, por
ejemplo el llevado a cabo en el procedimiento sigulente.

~ La patente n® 1.142,636 desoribe un procedimiento
segin el cual los filamentos se fijan al oalor en un lecho .
fluidizado & una temperstura de 2529C de forma que la veloci~
dad de alimentacidén sea aproximadamente de 580 m/hinuto (que
corresponde & una relajacién de 3 %) y el filemento es de
600 minutos, y el tiempo de permanencia en el lecho fluldiza-
do caliente fud de aproximadamente 3 segundos...El filemento
obtenido en este procedimiento tenfa un tf{tulo o masa linéioa
de 1135 decitex.; una resistencia a la rotura de 70 p/tex; un
alargamiento al punto de rotura de 14,2 %,un alargamiéhto
del 10,1 % baJo una carga de 6 kp; y una contracoién al ‘calor
e 4, 6 % a 1609¢.

Los filamentos obtenidos de esta manera en un pro=-
ceso discont{nuo tienen préoticamente las miamas propiedades
textiles que lds descritos en el ejemplo 1.

El ejemplo comparativo demuestra el progreso técni-

co alcanzado por el método de operacién del invento totelmen=

te continuo si se coampara con el proceso olégico,.especialmeg
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te el hecho inesperado de que con una diferenclia en el tiempo

de contacto de 2,84 segundos se puede obtener el mismo efecto

' de termofijacidn.

EJEMPIO 2

Segin se describe en la patente EE.UU. n? 2.829.153,
se condensé polietilentereftalato de una mahera oontinﬁé, a
partir de etilenglicol y dimetiltereftalato a una viscosidad
especifica de 1,32 (medida oomo en el ejemplo 1). E1 fundido
ae.hizo pesar a una bomba de hilar y, despuds de filtrarse so-
bre arena, se hilé a través de una place de hilera de 200 ori-
ficios. | | -

Mediante el empleo del dispositivo descrito en la
patente n? 1,006,136, que se instald por debajo de la hilera,
los filementos se recalentaron de tal manera que el haz de fi
lamentos, antes de pasar al rodillc acabador tenia una ten-
sién de 0,004 p/decitex calculada sotre el tf{tulo o masa 1i-
néioca del filsmento sin estirar que ers de 6,800 decitex. Deg
pués de humedsoerse con un compuesto de apresto el filamento
se estird segin se ha desorito en el ejemplo 1, pero variando
la temperatura superficial del tercer par de rodillos 3 y la
tensibn del filamento entre pares de rodilles 3 y la tensién |
del filamento entre pares de rodillos 3 y 4 segin se indica
en la tabla 1.

Le tabla 2 da una relacién de los datos més impor~
tantes de Iog filamentos obtenidos por las pruebas cuya rela~

cién se expone en la tabla 1.
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TABLA 1

Velocidagd circunfereg Temperatura superfi Tieﬁpo de Tensiomes de
- e¢lal de los/pares de ocial de los pares contacto los filsmen-
Prue rodillos (m/min) de rodilios (°0) sobre el tos (p/tex)

“ba par de r¢ entre los pg
12 3 4 4 2 3 4 (sesemase) T35,d8 Toli
250 1125 1600 1520 100 180 210 40 0,16 5,2
250 1125 1600 1450 100 180 210 40 0,16 2,8
¢ 250 1125 1600 1380 100 180 210 40 0,16 1,1
D - 250 1125 1600 1550 100 180 240 50 0,16 - 5y4
E 250 1125 1600 1530 100 180 240 50 0,16 6,8
® 250 1125 1600 1550 100 180 260 58 0,16 - 7,2
G 250 1125 1600 1550 100 180 250 .55 0,08 7,1
H 250 1125 1600 1550 100 180 250 55 0,04 7',2.

TABLA 2

Prug = Resisten = Tenacigdaq T{tulo Alargamiento Contracoibn

ba ;i% uﬁala | z:pecifi- (G0t 'gitgggto de -&a 16000
(Kp) (p/tex) tex) (%) (R
A 8,8 18,9 1115 12,6 13,6
B . 8,7 74,4 1170 15,4 9,1
c 8,5 68,7 1240 20,7 7,2
D 8,9 81,7 1090 12,8 Ty3
E 8,8 80,0 1100 12,8 7,1
¥ 8,7 78,7 1105 13,1 7,0
G 8,8 79,3 1110 12,7 | T2
H

8,7 18,2 1115 . 13,0 - T4
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Los datos cuya relacidén se expone en la tabla 2 de=
muestran que con une temperaturs superficial del par de rodi-
1los 3 de 210°C solamente se consigue una contraceidén de 7,2;
cuando la tensién del filamento entre el par de rodillos 3 y
4 se reduce mucho, v.g., cuando se permite una relajacién del
13,8 % despude del proceso de estiramiento (prueba C). De es
te modo, una reduccién de la tensién de los filementos hace
que aumente el alargamiento a valores muy elevados y que se
reduzoa la tenacidad especifice & un grado extraordinariamen
te alto debido al gren aumento del t{tulo o masa lindica. No |
obstante, cuando se trabaja segin ol procedimiento del inwon--
to (pruebas D-H) se puede obtener directamente un filamento
con las propledades de contraccién y elargamiento requeridas

para un cordén de polidster para neumdticos.

. . EJEMPIO 3
Se fundieron grénulos de polietilentereftalato que
tenfan una viscosidad especifice de 0,85 (medida como en el
ejemplo 1) en una extruidora y se hilaron & un régimeh de 86

pués de enfriarse en una caja de hiletura, se did apresto'all
haz de filesmentos y se hizo pasar a un par &e rodillos 1 que |
tenfa una velocidad oirounrefencial de 600 metros por minuto
¥y una temperatura suporficial de 90°C y alrededor de los cnav
les el filamento pasé 6 veces. Desde estos rodillos, el fi-

nfa una temperatura superficial de 180°C y una velooidad cir-
cuales los filamentos pasaron 10 veoces. Elifilamento ge tenw|

dié entonoes hasta un tercer par de rodillos 3 que tenfa una
temperatura superficial de 230 a 280°C, segfn se indica en la
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tabla 3, y una velocidad cirocunfersncial de 3,000 metros por
minuto y alrededor de loﬁ cuales el filamento pa§6 de 3 a 12
vueltas, segin se indica en la tebla 3. E1 filamento pasé
entonces de una tensién de 0,4 hasta 3 p/tex segin se 1ndioa
en la tabla 3, mientras se humedﬁoia de NUEVO con Un COMPUSS=
to de apreatoﬂ: ) M

Los parfmetros diferentes del proceso de elabora-
cién se relacionan en la tabla 3y lés bropiedades de los ﬁi

lamentos resultantes se relacionan en la tabla 4.

-T2 ABLA 3
" Velocidad cir-  Temperatu Tiempo de 'iensién en=
Prug ounferencial  ra super~ contacto tre los pa~
ba ~ de los pares ficial de sobre el res de rodi
de rodilloe los pares gar de rodl llos 3y 4
(m/m gg rodillos llos 3 o :
3 4 3 (segundos) _ (p/tex) -
I 3000.. 2790 230 0,18 0,4
K 3000 2850 260 0,18 ' 1,2
L 3000 2910 280 0,12 y 1,4
M 3000 2850 260 0,12 1,2 -
‘N 3000 2850 . 260 0,045 1,2
TABLA &

Prue Resisten Tenacided T{tulo  Alargamiento . Contrac-
ba  cia a la. especffi- (d/tex) al punto de cién a

rz£;5a °?§Zigz) rOt#SZ£)' 160?:)
1 1,72 59,3 290 17,1 2,5
J 1,83 . 64,3 285 18,2 - 2,3
K 1,80 63,2 285 15,4 2,4
L 1,75 59,4 295 15,8 2,0
M 1,82 62,7 290 16,0 2,2
N 1,79 62,8 285 16,8 2,4
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Batos ejemplos demueséran que la termofijacién en
loa procescs de hilaxura-eetiramientO'puede llevarse & ocebo
en la gama de temperatura relativemente grande de 230 a 280
°C, produciendo en cads caso filamentos con propiedades :
aproximadamente andlogas cuando se modifiea'cdrrespondienten
mente la tensidn de relajacién. Por razones de ingenieria
quimica no se puede trabajar a tamperaturas por debajo del
1i{mite de 230°C puesto que el filamento se tendria que some-
ter a tensiones muy bajas, con'el resultado de que avanza- .l
rfan de un modo muy deeigual unos filementos sobre étros,
produciéndose de este modo roturas de los filementos.,

~NOT A~

Desorita suficlientemente la naturaleza del inventoy
as{ como 1a manera ds realizarlo en.la préctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anterlormente indicadas,
son susceptibles de modificaciones de detalls en cuanto no
alteren su principio fundamental, siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pa~-
tente de Introducoidn por 10 afios én Espafia, derei PROCEDT
MIENTO PARA LA IABﬁIGACION IE PILAMENTOS A PARTIR DE POLIES-
TERES LINEALES DE ALTO PESO MOLECULAR; oaracterizéndose por
lo siguiente: e ‘

18.~ Procedimiento para la fabricacién de filamen-
tos & partir de polidsteres lineales de alto peso moleoular,
caracterizado porque estifar el filambnto,’paaarlo sobre o
alrededor de uno o mas rodillos que tienen una temperatura
de superficie de entre 230 y 280° durante un tiempo total

de contacto de entre 0,02 y 0,5 segundos, y a continuacidén

permitiendo que el filamento se relaje bajo tensién de entre
0,2 y 10 p/tex, calculado sobre el titulo final del filamen-

,/'/
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,’terizado porque se efectdan al mibmo tiempo y on solamente ung

| una temperaturs de entre 230 y 280°C; y pasar el filamento &
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28, Procedimiento segﬁn la reivindicacién 1, carac-

etapa el hilado, estiraje, fijado térmioco y bobinado.

3%,~ Procedimiento segin la raivindicagidn 2, co-
racterizado porque comprende ia extrusién de polidster fungi-'
do a t:a&ds de une hilera; pasar el filsmento asi formado so=-
bre o alredsdor de uno o més rodillos que tlenen una tempera-
tura de superficie de apfoxﬁnadamente entre 80 y 120°C; paser |
el filamento durante un tiempo de contacto totel de entre 0,02
¥ 0,5 segundos sobre o alrededor de uno o més rodillés con .

,uné tensién de entre 0,2 y 10 p/tex a un bobinador. . .

" - 48,~ Procedimiento segén la reivindiocacién 3, ocerag
terizado porque la velocidad cirounferencial del ro&ilio 0 ro-
dillos anteriormente mencionados es de entre 4,5 y T veces la |
velocidad del rodillo o rodillos mencionados primeremente.

58.- Procedimiento sogin la reivindiéao;én’3 é 4,
caraqterizado porque entre el paso sobre o alrédeﬁqr del rodi=
110 o rodilles mencionados primeramente, y el rodillo o rodi-
1los menoionados en Wltimo lugar, se paeé el filamento sobre
o alrededor de uno o més rodillos. adicionales oon-ﬁna tempe~
ratura de superficie de entre 120 y 220 c. |

68.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porgue la velocidad circunferencial del -rodillo
0 rodillos con una temperatura de superficie .de entre 120 y
220°C es de'enxre_3,5 ¥ 5,5 veoés la.velocidad del rodillo o
rodillos mencionadoe primeramente.

78,~ Procedimiento segtin la reivindicacién 3 6 4,

‘\k
N
o

caracterizado porgue, entre el paso sobre o alrededor del ro-

e
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dillo o rodillos mencionado en primer lugar y el (los) men-
cionado en ¥ltimo lugar, se pasa el filemento entre 1/4 y
1/2 vez alrededor de un solo rodillo ocon una temperatura de.
superficie de entre 120 y 22000. -

8%.- Procedimiento segin la reivindicacidn 3 § 4,
caracterizado porgue entre el paso aoﬁre o alrededof del ro=

dillo o rodillos mencionados en primer lugar y el (los) men-

ca con una temperatura de superficie de entre 120 y 220°C; _
98 .~ Prooedihiento‘sogdn la reivindicacién 3 6 4,
caracterizado porqus, entre el paso scbre o alrededor del ro |-
dillo o fodillos mencionados en primer lugar y el (los) men-
cionado en Wltimo lugar, se somete el filamento a chorros de
vapor de agua sobrecalentado con una temyeratura de entre 175

¥ 450 C.
108, ~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivin-

dicaciones 3 a 9, caracterizado porque, después. de ﬁasar sobrpg

o alrededor de un rodillo o rodillos con una temperatura de

0 ma# rodillos no calentados y bajo una tensién de entre b,a‘
¥ 10 p/tex, y a continuacién a un bobinador.

118,~ Procedimiento segin cualquiera de.las reivin
dicaciones 3 a 10, caracterizado porqub se enfrfa el filamen-—
to inmediatamente antes del bobinado.

128,~ Procedimiento segﬁn la reivindioaci6n 11, ca
racterizado porque el enfriado se efectia mediante la splice~
cién de chorros de aire o por pulverizacién con un compuesto
de encolado.

138.~ Procedimiento segin cuaslquiera de lss reivip

diocaciones 3 a 12, caracterizado porque la velocidad de bobi-
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nado es de entre 1200 y 3500 m/min.

148 .- Procedimiento segin cualquiera de las reivipn
dicaciones anteriores, caracterizado porqu§ el poiiéster 1i-
neal comprende resfduos de dcido dicarboxflico y residucs de
5 " diol. |

158, ~ Procedimiento segin la reivindicacién 14, ca-
racterizado porque los resfduos de fcido dicarboxflico son
residuos de 4oido tersftdlico, foido isoftédlico, Scido 4,4'-

'difenildioarbo#ilico, deido 2,5-dimetiltereftélico,‘écido e
10 sulfoisoft&lico, bis-(p-carboxi~fenoxi)etano, dcido néftalen—
1,3-dicarboxflico, &cido naftaldn-1,4-dicarboxflico, deido
naftalen-1, 5~dioarboxilico, dcido naftalén~-2,6-dicarboxilico,
doido hexshidrotereftdlico, Scido oielobutanodicarboxilico,
dcido adfpico, &cido subdrico, doido sebdeico, doido deoano-
15 - | dicarboxflico o £cido sulfonil-4,4~dibenzéico, o una mezcla
de dos o mas de estos. .

168 .- Prooedim@enxo segin le reivindicaoién 14 4
15, caractefizgdo porque los resfduos de diol son resfduos de
un dlol alifético, un diol cicloalifdtico o un diol aromdtico
20 | -alifético, o de una mezcla de dos o més de estos,

178.~ Procedimiento segin la reivindicacién 16, ca-
racterizado porque los reaiduoe de diol son resfduos de eti-
lenglicol, 1,2=propanodiol, 1,4—butanodiol,A2,2-d$met11—1,3-
propanodiol,v1,2—ciclobutahddiol, 1, 3-cioclobutanodiol, 1,4~di
25 metiioleiclohexano, 1, 3=xililenglicol, 1,4-xi1lilengliocol,
bis-(4,4'=hidroxifenil)~dimetilmetanc, 1,3-bis-hidroxietoxi-
benceno ¢ 1,4-bié-hidroxietoxibenoeno, ¢ una mezola de cuali-
quier 2 6 mas de estos.

188,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-

30 dicaciones 1 a 13, caracterizado porque el polidster es poli-
S \ |

N

}

Vo
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etilentereftalato. .

198, ~ Procedimiento segién cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el polidster
comprende un compuesto ramificador. .

20%.~ Procedimiento segin la reivindioacidn 19, ca~
racterizado porque el componente ramificador es &cido trime- |
Ni{tico, dcido trimérico, dcido piromellftico, #cido 5-hidro-
xiisoftdlico, pentaeritritol, 1,1,1~-trimetiloletano, 1,1,1-
trimetilolpropano, 1,1,4,4~tetrametilolciclchexano, 2,2,6,6~ |
tetrametilol~1-ciclohexanol o un derivado formador de poliés~
ter de cualquiera de estos. 7

21%,~ Procedimiento segn la reivindicacién 19 6
20, caracterizado porgque el componente ramificador esté pre-
sente en una oantidad no superior a 1 % en peso caleculado So-
bre el polimero. ) o

228,- Procedimiento seqin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el polidster come|'
prendes un agente de esterado o un absorbente de ultravioleta.

238,~ Procedimiento para la fabriocacién de £1)zmen~
tos a partir de polidsteres lineales de alto peso moleculér;
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Me-
morie e iluetrado en los adjuntos dibujos.

Este Memoria consta de 25 hojas, escritas a,méqui- |

ng por una Bols cara.
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