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Procedimiento para la obtencién de filamentos de
polimero lineal sintdticos potencialmente rizables.

éZQ&ﬂhnéw IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, éntidad bri-
tdnica, residente en Imperial Chemical House, Mill~
bank, London, S.W.l,, Inglaterra.

El presente invento se refiere & lu fabrica-
¢ién de filsmentos rizables en potenc;a de polimeros
lineales sintéticos.

Un método conocido para la fabricacidn de fi~

5 lementos rizables en potencia de polimeros lineales
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"porque los filamentos salientes que proceden de la hilera se

con la pelfcula de lfquido. E1 rizado se desarrolla sohetieg

para febricar filimentos de polimeros lineales sintéticos, ri-

-2 -

sintéticos comprende hilatura en fundido, que se caracteriza

enfrian agimétricamente haciendo que se pongan en contacto
con una delgade pelicula de liquido,fefrigerante de forma

que tan solo un lado de cada filemento se ponga en contacto

do los filamentos a un tratemiento que comprende estiramiento
y relajacién.

A pesar de que este método se ha utilizado con éxito
a escala comercial, lleva consigo diversos -inconvenientes. Se
puede obtener una consideranle gama gde frécuencia ¥ anzlituded
del rizo variando la distancia a la que tiene lugar lu aplica
cidn del 1lfquido por debajo de la hilera y tembidn el espesor
de la pelicula de liquido aplicada, v.g., variaﬁdo el caudal
del lfquido &l aplicador de 1lfguido.

No obstante, con estas tdcnicas solo 'se pueden conse-
guir un control rslativamente general de los pardmetros de ri
zado. El control criftico del caudal de liqui§o es esencial
para mantener una marcha esteble del proceso. Ademds, sste
método de enfrismiento asimdtrico es muy diffeil de poner en
préética con filasmentos de grandes deniers. EL elevado conte
nido de calor de estos grandes filamentos exige el uso de cau
dales de liquido mayores que dan lugar a problemas de control
pero que adn asi se tienen que controlar para poder conseguir
una situscidén %propiada'asimétriba de refrigeremte/rizado.

E1 p}esente invento ftiene por finalidad ofrecer un mé-
todo perfeccionado para fabricacidn de filementos rizables en
poteﬁcia con el que me evitan los incohvenienfes mencionados,

Por consiguiente, el presénte invento proporciona un método
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‘cial puede ser suficiente para reducir el contenido de calor

-3 -
zebles en potencia, que comprende las fases de; (4) hilar en
fundido una pluralidad de filementos; (B) enfriar en princi-
Pio parcialmente los filamentos calientes de un modo uniforme
con una corriente gaseosa, y (C) enfrisr asimétricamente los
filamentos después haciendo que se pongan en contacto con una
pelicula delgada de 1lfquido, cont{nuamente renovada, gue e
encuentra a una temperatura eficazmente por debajo dz la tem~
peratura de los filamentos despuds de la fase (B), ponidndose
en contacto los filamentos con la pelfcula de liquido més frip -
de tal manera que solamente un lado de cada filamento se pon-|
ga en contacto con la pelfcula de 1fquido. Por este método |
la capacidad de rizado de los filamentos se puede variar f4-
cibmepte ¥ controlarse finamente ajustando los efectcs refri-
gerantes de la corriente gaseosa y del lfquidc entre si de
tal manera que la temperatura del liquido esté suficientemen
te por debajo de la temperatura de los filamentos pafcialmen—
te enfriados para poder introducir la_asimetria deseada en
los filamentos. De preferencia, una vez gue se ha establecide
la posicidén de la eplicacién del 1fquido para obtener un con—
trol en general de los parémetros del rizado, el ajuste de las
condiciones iniciales del enfriamiento por el gas propofciona :
ol control fino de los pardmetros del rizado. Cuando se tra~

ta de filamentos de gran denier, la fase de enfriamiento ini-

de los filamentos &l nivel en que ses eficaz la introduccidn
de asimetria por el liguido réfrigerante.

Es més conveniente que los filamentos se enfrfen ini-
cialmente de un modo uniforme por una corriente gaseosa que

se dirige radialmente hacia fuera desde una regién situadas

précticamente en el centro de la formacién de filementos que
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- parados, se pongan en contacto con una pelfculs de 1{quido re
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salen de una hilera. 1Ia corriente de gas fluye preferiblemen

te en sentido horizontal hacia fuera desde una superficie ci-
li{ndrica vertical situada sensiblemente por debajo del centro
de una hilera simple donde los orificios Se disponen en un
éiréulo 0 en cfrculos concéntricos.

La fuente de gas efluente radial es preferiblemente

un cilindro vertical que tiene una 1ongitud entre 75 y 250 mm

y

preferiblemente 152 mm. La longitud del cilindro y ¢3 caudal
gaseoso a travds del mismo estard determinado por el enfria-
miento inicial necesario que depende de facfores tales como
el nimero y denier de los filamentos y el rdgimen de extru—
8ién de los filamentos. E1 cilindro se puede fabricar 4e to-
la metdlica de acero inoxidable, materiales porosos tales como
barro cocido poroso o bronce sinterizado, o chapas o tubos
perforados. Como alternativa al cilindro se puede utilizar
un cono que converja en direccidn contraria a la hilers.

El enfriamiento asimétrico de los filamentos se efec-
tla de una manera controlada, inmediatamente despuds del en~
friemiento 1niciél uniforme por la corriente gaseosa, y se

lleva a cabo haciendo que los filamentos, que se mantienen se

frigerante que se remueva continuamente, de preferencia sobre

la superficie de un cuerpo de configuracién apropiada, La<qg

perficie cublerta por el 1liquido refrigerante es preferible-
mente le superficise exterior de una pared porosa o rerforada l
de un cuerpo husco apropiado configurado, en cuyo interior se'
alimenta el 1fquido de forma qQue 8e page a travéds de la pared
borosa o perforada hasta su superficie exterior y forme una

pelicula o capa sobre la misma, Estos cuerpos de configurs-

cidn apropiada se describen, por ejemplo, en la patente Britd
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nica 809.273 y 1.087.321. El espesor de la pelfcula de 1{-
quido deberd ser el necesério para que los filamentos no pue~
dan sumergirse completamente en la misma.

Se puede utilizar cualquier material poroso duro o per;
forado, por ejemplo de materias cerdémicas o de metales.

El 1liquido refrigerante preferibld es agua, aungue se
pueden emplear otros lfguidos en el supuesto no produzcan
efectos perjudiciales en los filamentos. Al miemo tiempo es—
ta medida no evita que puedan emplearse liquidos refrigeran-
tes que sean aditivos o contengun aditivos qué afecten dtiiq
mente las propiedades de los filamentos.

El rizo se desarrolla en los fileamentos sometiéndclos
e un tratamiento que comprende estirar los filesmentos sr un
liquido o en vapor de agua seguido de relajacién o fijacidn
al calor.

El método del invento tiene aplicacién a filamentos de
polidster, poliamida, y poliolefinas, por e jemplo.

El invento se describe adicionalmente a tituio de ejom~-
plo tomando como referencia el dibujo'adjunto.que €3 una vig-
ta de costado en seccién transveréal de un aparato para lle-
var a cabo el procedimiento del invento.

El aparato comprends un cilindro perforado 1 que tiene
un reveestimiento poroso 2 montado inmediatamente por.debajo
¥y cerrado herméticamente en su extremo superior por una hile~
ra 3, El cilindro 1 se monta en un véstago de sustentacién
hueco 4 que sirve tembién como tubo de alimentacidén de aire |
al ecilindro 1. Un aparato aplicador del lfquido refrigerante
indicado de un modo general por el nimero 5, rodea al véstago

4 en las proximidades del extremo inferior del cilindro 1.

El aeparato aplicador 5 comprende un elemento poroso 6
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que define una cdmuru huecu 7 con ol véstugo 4. Un tubo do

! abéstecimiento 8 para agua pasa por el interipr del véstago 4

¥y se comunica con la cdmara 7 del aparato aplicador 5.

En la préctica, se abastece aire- al cilindro 1 por el
véstggo 4 y pasa desde el cilindro 1 y a travéds del revesti-
miénto poroso 2 como una corriente gaseosa dirigida en senti
do radial horizontalmente que enfrfa uniformemente los fila-
mentos 9 que salen de la hilera 3. Los filamentos enfriados
inicialmente se ponen entonces en céntacto con una peliculs
de agua sobre la superficie del elemento porbso 6 que los en
fria adicionalmente de una forma simétrica.

Los ejemplos que siguen se exponen & titulo de ilustra|

c¢ién solamente.

EJEMPIO 1
Se extruyé en fundido tereftalato de polietileno de
viscosidad intrinseca.0,675 a través de una hilersa provista

de 424 orificios, cada uno de 0,457 mm, dispuéstos en efrculo

| La temperatura de la pared de un paguete de filtro de arena

inmediatamente adyacente a la hilera sejmantuvo & 287°C. ILa
produceidn de hilatura del polfmero fundido fud de 25,85 Ko/
hora. y los filamentos hilados se devanaron sobre ﬁha'bébina
a una,velocidad lineal de 716 m por minuto. Los filamentos
calientes se enfriaron en prineipio uniformemente mediante
aire a la temperatura del ambiente que pasaba radialmente ha-

cla fuera a travds de un aparato enfriador que comprendia un

,c;lindro'de acero inoxidable, perforado, lergo, 1, de 107 mm,: "

-que tenfa un revestimiento poroso 2 de bronce sinterizado, a-

un caudal de aire de 0,198 m3 por minuto. Un aparato apiica—
dor de lfquido refrigerante 5 se colocé inmediatemente debajo
del aperato enfriador. Si hizo que fluyera agua desde 8l ine
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.te estable.

-80bre bobinas a una velocidad lineal de 914 metros por minu-

-7 - B

terior de un elemento poroso de carborundo 6 hasta su super-
ficie exterior a un caudal de 250 cm3 por minuto. Los fila~
mentos hilados se sacuron do hobinan pura Cormar un torsal
que se hizo pasar @ través de un bano yue contenfu apente de
apresto textil, estirdndose a una relacién de 3,5 : 1 en va
por de agua y se secaron y enfrisron a una longitud précfi~
cemente constante. El torzal o mecha se tendié entonces sin
tensién sobre el lecho mévil de un horno y se tratd tdrmica-
mente a 140°C por egpacio de dos minutos.

E1l porcentaje del coeficiente de variacién del didmetr
de los filementos hilados estaba comprendido entre 5 y 8, ol
decitex por filamento estirado era de 4,4 (aproximadamente
60 Kilotex en la mecha estirada final), y el porcentaje de
rizado de los filamentos era de 50. La funcionalidad del mé-

todo no era critica en modo alguno, v;g., era considerablemen

-

EJEMPLO COMPARATIVO A

Se extruyé en fundido tereftalato de polietileno de

viscosided intrinseca 0,675 a travds de una hilera provista

de 252 orificios, cada uno de 0,457 mm de difmetro, dispues- |

tos en cfrculo. La temperaturas de la pared de un paquets de
filtro de areﬁa immediatamente adyacente a la hilers se man-
tuvo a 2769C, El caudel de hilatura del polfmero fundido

funde 15,87 Kg/hora y los filamentos hilados se devenaron

to. El eplicador de liquido refrigerante se colocd a 140 mm
por dsbajo de la hilera. Como en el ejemplo 1, se hizo que
fluyera agua & través de un elemento poroso de carborundo en

la proporeidén de 250 cm3 por minuto. Entonces se formé una

mecha con los filamentos hilados, se estird en vapor de agus,
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‘que los filamentos se estiraron en agua caliente, segdn la -

se secd, se enfrib y se tratd térmicamente segin el ejemplo 1
a excepcién de que se empled una relacidn de eétiraje de 3,0:
1.

El decitex por filasmento estirado era de 4,4 (arroxima

damente 60 kilotex en la mecha estirada final), y el porcen-
taje de rizado de los filamentos era ds 50. No obstante, sin
la refrigeracidén inicial de aire forzado, el ritmo Ge produce
cién se redujo (caudal de polimerd de 25,85 Kg por hora a
15,87 Kg por hora), y el porcentaje del coeficiente de varia—
cién del didmetro de los filementos hilados émpeoré a un ve-
lor comprendido entre 15 y 20. ILds cdondiciones anferiores se
repitieron a excepcién de gque el caudél de-polimerorﬁundido
se awnentd a 21,32 Kg/hora empleando una hilera'prov;sta de
336 orificios, cada uno un didmetro de 0,457 mm, dispuestds
en cifrculo. El aplicador de 1{quido refrigeérante se colocd
a 178 mm pob debajo de la hilera & se utilizé -una proporcidn
de caudel de agua de 220 cm3 por hora, De nuévo el decitex
de los filamentos estirados era de 4,4 y el porcentaje de ri-
zo de los filamentos era de 50. No obstante, el porcentaje
de coeficiente de variacién del didmetro de los ilementos
hilados fué superior a 20 y eh térﬁinos de funcionalidad, el
método era demasiado inesteble para que se considerara comer-
cial.. '

EJENMPLO 2

Se repitieron las fases del'ejemplo 1, & excepcidn de

informacién dade en la tabla 2,
Los métodos del invento ilustrado en la Tebla 2 demuesg

tran que con el empleo de la combinacién refrigerante de aire

/egue se pueden obtener, con caudales de agua bajos y fécilmen
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1 que el Porcentaje de coeficlente de variacién del didmetro de

te regulables, filamentos de elevado denier con elevados por-

centajes en los valores de rigzado ¥ bajos porcentajes de coe-

ficiente de variacidén del didmetro de los filementos hilados.
EJENPTO COMPARATIVO B

. Se repltieron las fases del e jemplo comparativo A a
excepcidn de que los filumentos se estiraron en agua caliente
segln condiciones expuestas en la tabla B. Por la tabla B se
verd con claridad que sin el enfrismiento inicial por aire
forzado de los filamentos es necesario un caudal de agua ele-
vado, criticamente controlable, para enfriar los filamentos
asimétricamente y avn asi se obtiene un bajo porcentaje de ri
zo. Es esencial efectuar una regulacién critica del elevado
ceudal de agua, pueéto que el objeto de la refrigeracidén por
egua es enfriar cada filamento solamente por un lado, mientra&
que a dicho elevado caudel resulta extremadamente dificii evie

tar que el agua rodee a los filamentos. As{ mismo se verd

los filementos hilados es sensiblemente mayor Que el del ejem
plo 2.
. EJEMPLO 3
Se repitieron las fases del ejemplo 1, segin las condi-|
ciones dadas en la tabla 3, gue indleca también algunas propie
dadas ‘de los productos obtenidos.

La informacién dada en la tabla 3 demuestra que s& §q§
de obtener el caudel de agua a un valor bajo que no sea-criﬁ;
co, mientras que se puede conseguir con facilidad la altera-
oién y control del ﬁorcentaje de rizo, siendo los deméa facto
res iguales variando el caudel de aire inicial. -

EJEMPLO 4

Se prepararon filamentos de polietilentereftalato por
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~ las hondiciones expuestas en la tabla O.

.mentos., E1 problema principal era una humectacién inadecuads)

- 10 -

las fases siguientes descritas en él gjemplo 1 en las condi~
ciones ilustradas en la tabla 4, que indice tambidn algunas
propiedades fisicas de los filamentosrprbducidoé.

. Una comparacidén de los procedimientos a) y b) ¥ e),
demuestra que el método del invento permite una latitudfcon-
siderable en el valor del caudal de agua al par que se ﬁantig :
nen virtua;mente constante las propledades de los praduotos
obtenidos. '

_ Una comparacién de los procedimientos c) y d) 1lleva
a las mismas conclu91ones.
'EJEMPLO COMPARATIVO ¢
Se prepararon filamentos de polietilentereftalato, por

las fases descritas en el ejemplo comparative A pero segin

a) el empleo de un caudal de ‘ague de 200 cm3 por minu
to sin refrigeracién inicial por eire forzado demostré ser

ineficaz y no.se obtuvieron buenas propiedades en los fila-

de la superficie del aplicador del liquido refrigerante.
'b) el empleo de un caudal de agua de 220 cm3 por minu |.
to sin refrigeracidén iniocial por aire fdrzado,dié‘por resul-
tado un producto que tenfa un elevado porcentaje de rizado y
un elevado porcentaje de coeficiente de variacién eh el de-
nier de los filementos hilados. ' _
| | ¢) el empleo de un.caudal de agua de 250 em3 por minu
$o sin refrigeracién iniecial por aire forzado dié por resul-
tado un producto que tenfa un bajo porcentaje de rizado ¥y un
elevado porcentaje des coeficiente de variacidn en sl deniep

de los filementos hilados.

Por los resultados del ejemplo 4 y el e jemplo compara-
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tivo C, se demuestra que con el método del invento se consi-
gue reducir la criticalidad del caundal de agua.

EJEMPLC 5
Se repitieron los métodos de los ejemplos 1 a 4 erplean
do elementos porosos 6 de bronce sinterizado y de maferias ce
rémicas y se consigﬁieron beneficios y resultados similares.

MEDICION DEL RIZO

El porcentaje de rizado de los filamentos se detormina
tomando una muestre de mecha de 1,5 m de longitud, extendién~

dola mediante la téenica de colocar un peso de 20 Kg en uno

| de sus extremos y suspendiéndola de su otro extremo,'e indi- |-

cando por merces una longitud de medicidén (Lo) de 50 cm en la
mecha. Entonces se quitd el peso y se dejé que se replegara

la mecha. Imnmediatemente despuds se midié en cm la longitud

e replegada (L) entre las marcas. El porcentaje de rizado se

' obtiene entonces por la férmula

~Lo =T 4 j00
L

La viscosidad intrinseca del polietilentéreftalatq se

midié en ortoclorofenol como disolvente a 259C.
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TABLA 2
Caudal del | Velocidad de |Niémero de ViscosidadgaTemperafuf Caudal «
polimero Devanado de |orificios/ | intrinseca |de la paret de. agua
fundido los filamen~ | didmetro del polfme |adel filtro
tos fundidos | de la hilg | ro , 0y -

’ ra i o s ;
1b/hr. £.p.m. -gqpp.'°c.fh.cﬁminé
60 2750 100/0,030 0,675 268 250

60 2750 100/0,030 0,675 268 250
TABLA B ;
60 2750 100/0,030 | 0,675 268 400
TABLA 3
Caudal del |Velocidad de | Némero de | Viscosidad ATamperatﬁra' éaudal
polimero Debanedo de | orificios/ | intrinseca |de la pared de agua
fundido los filamen- | didmetro del polimg |del filtro .- :
tos fundidos | de la hile | ro op -
ra ' ) e
1b/hr. f.p.m. Temp. °C ¢ .c/min
47 3000 336/0,015 0,675 285 - 250
47 3000 336/0,015 | 0,675 285 250
TABLA C
47 3000 336/0,015 | 0,675 276 200
47 3000 336/0,015 0,675 276
47 3000 336/0,015 0,675 276

% Resultados no obtenibles

ot
e
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[ESe U — e
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Caudal «%:}

Caudal

Distancis nomi

Decitex

P i % de coeficien |% de ri Rela-
‘e de.agua | de aire {nal del aplica- | te de variacidn | zado de lcg- | cidbn de
“0: N dor de refrige-~ | del denier de filamen | estira
rante por debajo| los filamentos tos es~ | je
de le hilera hilados tirados 2agua
, o final . calien
c.c/ming 1 - |te
- 250 50 .6 486 60 18 3,8:1
250 70 10 486 50 18 | 3,8:1
400 - 10 15 a 20 30 18 3,8:1
?é’rdaudal Ceudal -| Distancia nomi % de coeficiente|# de ri Decitex | Rala-
*d de agua | de aire |nal del aplice de variacién del] zado ‘de  los | cidn de
- - dor de refrige deénier de los filemen | esti~
. rante por debs filementos hilg tos es—~ | raje
- jo de la hile~ dos -0 tirados | (vapor
T ra final de -
: _c.c[min. : . agua
.~ 250 10 6 5a8. 35 | 4,4 | 3,0:1
250 T 6 588 50 4,4 | 3,0:1
- 7 % . ¥ *
- T 15 a-20 50 4,4 3,0:1
- T 15 a 20 <35 | 4,4 3,001
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TABLA 4
Caudal | Velocildad Nimero de = |Viscosidad Temperatu;qé Caudal - | Caudal
de po- de Devanado | orificios/ |intrinseca |de 1la pared de de
1imeroc | de los fila | didmetro del polime |del filtrq |agua aire
fundido ‘| mentos fun— | de ‘la hile |ro oc v
didos ra .
o 3 G-C.

1b/hr. f.m.p. C min.

47 3000 336/0,015 0,675 285 250 7

47 3000 336/0,015 0,675 285 | 300 7

57 2350 424/0,018 0,675 - 287 310 7

57 2350 424/0,018 0,675 287 250 7

47 3000 336/0,015 0,675 - 285 350 7




é":Caudal; Distancia nomi |4 de coefi-~ Decitex de los |Relscidn de
¥ de - Inal del aplieca |ciente de va | % de filamentos es—~ | estiraje
il aire dor de refrige |[riacién del rizado |tirados final | (vapor de
rvente por deba |denier de los agva)
Jo de la hile- |(filamentos hi
- e lados

T 4. 8 5a8 50 4,4 3,041
4. T : 6 5a8 50 4,4 3,0:1
T —
:1 7 4 5 a 8 50 4’4 315:1
i1 4 5 a8 50 4,4 3,521
17 6 5a8 45 4,4 3,0:1
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su principio fundamental, siendo lo que constituye la esencia

tos asimetricamente haciéndoles entrar en contacto una peli—r

cula de liguido que se renueva continuemente, que estd a una .

enfriemiento a los filamentos, y el ajuste de las cbndiciones

- 14 = &y
~-NOT A~

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica,'debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

del referido invento y por lo que se solicita Patente de Intry
duccién por 10 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA TA
OBTENCION DE FILAMENTOS DE POLIMERO LINEAL S;N?ETICOS POTEN-
CIAIMENTE RIZABIES; caracterizéndose por lo siguiente:

18.~ Procedimiento para la obtencidn de filamentos de
polfmero lineal sintdticos, potencialmente rizsbles, caracteri
zado porque comprende las etapas de: (A) efectﬁgr un hilado
en fundido de una plﬁralidad de filementos; (B) inicialmente
enfriar los filamentos calientes parcialmente ¥ por igual con

una corriente de gas; y(C) adicionalmente enfrier los filsmen+

temperatura efectivamente por debajo de la temperatura de los
filamentos después de la efapa (B), los filementos contactan~|-
do.la pelicula de lfquido mds frio de modo que unicamente un
lado de cada filamento contacta la pelicula de liquido. '

28,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte~
rizado porque se varia y controla la posibilidad des riéado de
los filementos ajustando los efectos de enfriado de la corrien
te de gas y del 1{quido, uno con relaciédn al otro.

38,- Procedimiento segdn la reivindicacién 1 & 2, carag

terizado porque se controla la seleccidn hasta de la posibili-

dad de rizado deseada mediante la aplicacién del lfquido de
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ciones anteriores, caracterizado porque la pelicula de ligquidg

- 15 -

del enfriamiento inicial por el gas proporciona un éontrol
afinado del rizado deseado.

48,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
cionss anteriores, caracterizado porque los filamentos se en-
frian inicielmente por una corriente de gas que se dirije ra-
dialmente hacia afuers desde la regidn sustancialmente en el
centro de los filamentos que salen de una hilera.

52,~ Procedimisnto segén la reivindicacién 4, caracte-
rizado porque los filamentos se mantienen separados durants
su contacto con la pelicula de 1lfquido de enfriamiento que se
estd aplicando a estos de un modo controlado.

68.~ Procedimiento gegin cualquiera de las reiviniica-

de enfriamiento se renueva continuamente sobre la superficie
de un cuerpo apropiadamente conformado.

78.~ Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracte-
rizado porque la superficie cubierta por el liquido de enfrig
niento es preferentemente la superficie exterior de una pared
porosa o pérforada de un cuerpo hueco vacfo y de forma apropia
da, denfro del cual ée alimenta el lfquido de modo gue pase &
tfavés de la pared porosa o perforada hacia la superficie ex-
terior de dicha pared. | ,

.88, - Procedimiento seglin cualquiera de las reivindica-

ciones anteriores, caracterizado porque el gas de enfriamien-
to es aire.

92,.- Procedimiento segiin cualguiera de las reivindica—
ciones anteriores, caracteriéado porque el liquido de enfria—
miento es agua. |

108, ~ Procédimiento‘segﬁn cualquiera de las reivindicag

ciones anteriores, caracterizado porque se desarrolla el riza<



10

15

- 16 =~

do en los filamentos sometidndolos a un tratamiento que inclu
'ye estirado en liguido o vapor de agua seguido por relajamien
to por calor o fijado por calor.

118.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicad

cipnes anteriores, caracterizado porque los filémentos de po-
limero lineal sintéticos son de polidster, o pbliamida, 0 po~
liolefina.

122,- Procedimiento segin la reivindicacién 11, carac-
terizado porque los filamentos son filamentos de tereftalato
de polietileno.

13%,~ Procedimiento para la obtencibén de filsmenwos
de polfmero lineal sintéticos potencialmente rizables, tul y
como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e
ilustrado en los adjuntos dibujos.

VEsta,Memoria consta de 16 hojas, escritas a mdquina
por una sola carsa. . FES.Q]E

Madrid T
- IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED

GOMEZ AGEES Y Eui-r
- p. Flemado: L. Grets. Farnbus. -
7 o
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