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o / f íe me m a u a  Z U eácu fitiva ,

áo&ie:

Procedimiento para  l a  obtención de filam entos de 

polímero l in e a l  s in té t ic o s  potencialm ente r iz a b le s .

érfoácitante: IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, en tidad  b r i ­

tán ica , res id en te  en Im perial Chemical House, M ili-  

bank, London, S .W .I., In g la te rra .

E l presen te  invento se r e f ie r e  a la  fa b r ic a ­

ción de filam entos r iz a b le s  en po tencia  de polímeros 

l in e a le s  s in té t ic o s .

Un método conocido para  l a  fab ricac ió n  de f i ­

lamentos r iz a b le s  en po tencia  de polímeros l in e a le s5
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s in té t ic o s  comprende h i la tu ra  en fundido, que se c a ra c te r iz a  

porque lo s  filam entos s a l ie n te s  que proceden de l a  h i le r a  se 

e n frían  asimétricam ente haciendo que se pongan en contacto 

con una delgada p e líc u la  de líq u id o  re fr ig e ra n te  de forma 

que ta n  solo un lado de cada filam ento se ponga en contacto 

con l a  p e líc u la  de líq u id o . E l rizado  se d e sa rro lla  sometien 

do lo s  filam entos a un tra tam ien to  que comprende estiram ien to  
y re la ja c ió n .

A pesar de que e s te  método se ha u til iz a d o  con éx ito  

a e sca la  com ercial, l le v a  consigo diversos inconvenientes. Se 

puede obtener una consideranle gama de frecuencia  y a m p litu d  

del r iz o  variando la  d is ta n c ia  a l a  que tien e  lu g ar l a  a p lica  

c ién  del líq u id o  por debajo de l a  h i le r a  y también e l  espesor 

de l a  p e líc u la  de líq u id o  ap licada, v .g . , variando e l  caudal 

del líq u id o  a l  ap licador de líq u id o .

No obstan te , con e s ta s  técn icas  so lo  Se pueden conse­

g u ir \in co n tro l re la tivam ente  general de los parámetros de r i  

zado. E l con tro l c r í t ic o  del caudal de líq u id o  es e sen c ia l 

para  mantener una marcha es tab le  del proceso. Además, e s te  

método de enfriam iento  asim étrico  es muy d i f í c i l  de poner en 

p rá c tic a  con filam entos de grandes den ie rs. E l elevado conte 

nido de ca lo r de e s to s  grandes filam entos exige el. uso de cau 

dales de líq u id o  mayores que dan lugar a problemas de con tro l 

pero que aán a s í  se tienen  que co n tro la r para  poder conseguir 

una s itu a o ié n  ap rop iada 'asim étrica  de re frig e ram te /rizad o .

E l p resen te  invento tie n e  por f in a lid a d  o frecer un mé­

todo perfeccionado para  fab ricac ió n  de filam entos r iz a b le s  en 

po tencia  con e l  que se ev itan  lo s  inconvenientes mencionados. 

Por consigu ien te , e l  p resen te  invento proporciona un método 

para  fa b r ic a r  filam entos de polímeros l in e a le s  s in té t ic o s ,  ri--
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zables en po tencia , que comprende la s  fases de; (A) h i l a r  en 

fundido una p lu ra lid a d  de filam entos; (B) e n f r ia r  en p r in c i­

pio parcialm ente lo s filam entos c a lie n te s  de un modo uniforme 

con una co rrien te  gaseosa, y (C) e n f r ia r  asim étricem ente los 

filam entos después haciendo que se pongan en contacto con una 

p e líc u la  delgada de líq u id o , continuamente renovada, que se 

encuentra a una tem peratura eficazmente por debajo de l a  tem­

p e ra tu ra  de lo s  filam entos después de l a  fase  (B), poniéndose 

en contacto lo s  filam entos con l a  p e líc u la  de líq u id o  más f r l  

d8 t a l  manera que solamente un lado de cada filam ento se pon­

ga en contacto con l a  p e líc u la  de líq u id o . Por e s te  método 

la  capacidad de rizado  de lo s  filam entos se puede v a r ia r  fá ­

cilm ente y con tro larse  finamente ajustando lo s  e fec to s  r e f r i ­

gerantes de l a  co rrien te  gaseosa y del líq u id o  en tre  s í  de 

t a l  manera que l a  tem peratura del líq u id o  e s té  suficientem en­

te  por debajo de l a  tem peratura de lo s  filam entos parcialm en­

te  en friados para  poder in tro d u c ir  la^ as im e tría  deseada en 

lo s  filam entos. De p re fe ren c ia , una vez que se ha estab lec ido  

l a  posic ión  de l a  ap licac ión  del líq u id o  para  obtener un con­

t r o l  en general de lo s  parámetros del rizado , e l  a ju s te  de latí 

condiciones in ic ia le s  del enfriam iento por e l  gas proporciona 

e l  con tro l fin o  de lo s  parámetros del rizad o . Cuando se t r a ­

t a  de filam entos de gran den ier, l a  fase  de enfriam iento  in i ­

c ia l  puede se r  su fic ie n te  para red u c ir  e l  contenido de ca lo r 

de lo s  filam entos a l  n iv e l en que sea e ficaz  l a  in troducción  

de a s im e tría  por e l  líq u id o  re f r ig e ra n te .

Es más conveniente que lo s  filam entos se e n fríe n  i n i -  

oialmente de un modo uniforme por una c o rrie n te  gaseosa que 

se d irig e  radialm ente hac ia  fu era  desde una reg ión  s itu ad a  

prácticam ente en e l  centro de l a  formación de filam entos que

~ 3 -
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sa le a  de una h i le r a .  l a  co rrie n te  de gas fluye preferiblem en 

te  en sen tido  h o riz o n ta l hacia  fu era  desde una su p e rfic ie  c i­

l in d r ic a  v e r t i c a l  s itu ad a  sensiblem ente por debajo del centro  

de una h i le r a  simple donde lo s  o r i f ic io s  se disponen en un 
c írcu lo  o en c írc u lo s  concéntricos.

La fuente de gas e fluen te  r a d ia l  es preferib lem ente 

un c il in d ro  v e r t ic a l  que tie n e  una long itud  en tre  75 y 250 mm 

preferib lem ente 152 mm. La long itud  del c ilin d ro  y e l  caudal 

gaseoso a tra v é s  del mismo e s ta rá  determinado por e l  e n fr ia ­

miento i n ic i a l  necesario  que depende de fac to re s  ta le s  como 

e l  número y denier de lo s  filam entos y e l  régimen de ex tru ­

sión  de lo s  filam entos. E l c ilin d ro  se puede fabricar dó te ­

a m etá lica  de acero inoxidable, m ateria les porosos ta le s  come 

barro  cocido poroso o bronce sin ton izado , o chapas o tubos 

perfo rados. Como a l te rn a t iv a  a l  c ilin d ro  se puede u t i l i z a r  

un cono que converja en d irección  c o n tra r ia  a l a  h i le r a .

E l enfriam iento  asim étrico  de lo s  filam entos se efec­

tú a  de una manera contro lada, inmediatamente después del en­

friam ien to  i n ic i a l  uniforme por l a  co rrien te  gaseosa, y S0 

l le v a  a  cabo haciendo que lo s  filam entos, que se mantienen se 

parados, se pongan en contacto con una p e líc u la  de líq u id o  re  

f r ig e ra n te  que se remueva continuamente, de p re fe ren c ia  sobre 

l a  su p e rf ic ie  de un cuerpo de configuración apropiada. La su 

p e rf ic ie  c u b ie rta  por e l  líq u id o  re fr ig e ra n te  es p re fe r ib le ­

mente l a  su p e rfic ie  e x te r io r  de una pared porosa o perforada 

de un cuerpo hueco apropiado configurado, en cuyo in te r io r  se 

alim enta e l  líq u id o  de forma que se pase a trav és de l a  pare 

porosa- o perforada h asta  su su p e rfic ie  e x te r io r  y forme una 

p e lícu la  o capa sobre l a  misma. Estos cuerpos de configurs- 

Jión apropiada se describen, por ejemplo, en l a  pa ten te  B r it
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n ica  809.273 y 1.087.321. E l espesor de l a  p e líc u la  de l í ­

quido deberá se r  e l  necesario  para  que lo s  filam entos no pue­

dan sumergirse completamente en l a  misma.

Se puede u t i l i z a r  cualqu ier m a te ria l poroso duro o per 

forado, por ejemplo de m aterias cerámicas o de m etales.

E l líq u id o  re fr ig e ra n te  p re fe r ib le  es agua, aunque se 

pueden emplear o tros líq u id o s  en e l  supuesto no produzcan 

e fec to s  p e rju d ic ia le s  en lo s  filam entos. Al mismo tiempo es­

t a  medida no e v ita  que puedan emplearse líq u id o s  re f r ig e ra n ­

te s  que sean ad itiv o s  o contengan a d itiv o s  que a fec ten  ú til-»  

mente la s  propiedades de lo s  filam entos.

E l r iz o  se d e sa rro lla  en lo s  filam entos sometiéndolos 

a un tra tam ien to  que comprende e s t i r a r  lo s filam entos en un 

líq u id o  o en vapor de agua seguido de re la ja c ió n  o f i ja c ió n  
a l  c a lo r.

E l método del invento tien e  ap licac ión  a filam entos de 

p o l ié s te r ,  poliam ida, y p o lio le f in a s , por ejemplo.

E l invento se describe adicionalmente a t í t u lo  de ejem­

plo  temando como re fe re n c ia  e l  dibujo adjunto que es una v is ­

t a  de costado en sección tra n sv e rsa l de un aparato  para  l l e ­

var a cabo e l  procedimiento del invento.

E l aparato  comprende un c ilin d ro  perforado 1 que tien e  

un revestim ien to  poroso 2 montado inmediatamente por debajo 

y cerrado herméticamente en su extremo superio r por una h i le ­

r a  3# E l c ilin d ro  1 se monta en un vástago de susten tac ión  

hueoo 4 que Birve también como tubo de alim entación de a ire  

a l  o llin d ro  1. Un aparato ap licador del líq u id o  re fr ig e ra n te  

indicado de un modo general por e l  minero 5i rodea a l  vástago 

4 en la s  proximidades del extremo in fe r io r  del c ilin d ro  1.

El aparato ap licador 5 comprende un elemento poroso 6
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que define una cámara hueca 7 con e l  váalago 4. Un tubo do 

abastecim iento 8 para  agua pasa por e l  in te r io r  del vástago 4 

y se comunica con la  cámara 7 del aparato ap licador 5.

En l a  p rá c tic a , se abastece aire- a l c ilin d ro  1 por e l  

vástago 4 y pasa desde e l  c ilin d ro  1 y a trav á s  del r e v e s t i ­

miento poroso 2 como- una co rrien te  gaseosa d ir ig id a  en se n tí 

do r a d ia l  horizontalm ente que e n fr ía  uniformemente lo a  f i l a ­

mentos 9 que sa len  de l a  h i le r a  3- Eos filam entos enfriados 

in ic ia lm en te  se ponen entonces en contacto con una p e líc u la  

de agua sobre l a  su p e rfic ie  del elemento poroso 6 que lo s  en 

f r í a  adicionalm ente de una forma siiná trica .

Los ejemplos que siguen se exponen a t í t u lo  d e . i lu s t r a  

ción solam ente.

EJEMPLO 1

Se extruyó en fundido te r e f ta la to  de p o lie t ile n o  de 

v iscosidad  in tr ín se c a  0,675 a trav ás  de Una h i le r a  p ro v is ta  

de 424 o r i f ic io s ,  cada uno de 0,457 ram, dispuestos en c írc u lo . 

La tem peratura de l a  pared de un paquete de f i l t r o  de arena 

inmediatamente adyacente a l a  h i le r a  se mantuvo a 287°C. La 

producción de h i la tu ra  del polím ero.fundido fuá de 25,85 Kg/ 

hora, y lo s  filam entos h ilados se devanaron sobre una bobina 

a una velocidad  l in e a l  de 716 m por minuto. Los filam entos 

c a lie n te s  se en fria ro n  en p rin c ip io  uniformemente mediante 

a ire  a l a  tem peratura del ambiente que pasaba radialm ente ha- 

o ia  fu e ra  a trav ás  de un aparato en friad o r que comprendía un 

c il in d ro  de acero inoxidab le, perforado, la rgo , 1, de 101 mm, 

que te n ía  un revestim ien to  poroso 2 de bronce ’s in te riz a d o , a 

un caudal de a ire  de 0,198 m-̂  por minuto. Un aparato a p lic a ­

dor de líq u id o  re fr ig e ra n te  5 se colocó inmediatamente debajo 

del aparato  en friad o r. Si h izo que flu y e ra  agua desde e l  in -
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t e r io r  de un elemento poroso de carborundo 6 h asta  su super­

f i c i e  e x te r io r  a un caudal de 250 cm  ̂ por minuto. Los f i l a ­

mentos h ilados se sacaron do bobinan para Tomar un lo m a l

que ae hizo pasar a través de un baño que contenía agente do 

apresto  t e x t i l ,  estirándose  a una re la c ió n  de 3»5 : 1 en va 

por de agua y se secaron y en fria ro n  a una long itud  p r á c t i ­

camente constante. E l to rz a l  o mecha se tend ió  entonces sin  

ten sión  sobre e l  lecho móvil de un horno y se t r a tó  térm ica­

mente a 140°C por espacio de dos minutos.

E l porcentaje  del coefic ien te  de variac ión  del diámetr 

de lo s  filam entos h ilados estaba  comprendido en tre  5 y 8, e l  

decitex  por filam ento e s tira d o  e ra  de 4,4 (aproximadamente 

60 K ilotex en l a  mecha e s t ira d a  f in a l ) ,  y e l  porcen taje  de 

rizado  de lo s filam entos e ra  de 50. La funcionalidad  del mé­

todo no e ra  c r í t i c a  en modo alguno, v .g . , e ra  considerablemen 

te  e s ta b le .

o

EJEMPLO COMPARATIVO A

Se extruyó en fundido te r e f ta la to  de p o lie tile n o  de 

v iscosidad  in tr ín se c a  0,675 a trav és  de una h i le r a  p ro v is ta  

de 252 o r i f ic io s ,  cada uno de 0,457 mm de diámetro, dispues­

to s  en c írc u lo . La tem peratura de l a  pared de un paquete de 

f i l t r o  de arena Inmediatamente adyacente a  l a  h i le r a  se man­

tuvo a 276°C. E l caudal de h i la tu ra  del polímero fundido 

funde 15,87 Kg/hora y lo s  filam entos h ilados se devanaron 

•sobre bobinas a una velocidad l in e a l  de 914 m etros por minu­

to . El aplioador de líq u id o  re fr ig e ra n te  se colocó a 140 mm i 

por debajo de l a  h i le ra .  Como en e l  ejemplo 1, se h izo que 

flu y e ra  agua a trav és de un elemento poroso de carborundo en 

l a  proporción de 250 cm  ̂ por minuto. Entonces se formó una 

mecha con lo s  filam entos h ilad o s, se e s t i r ó  en vapor de agua,



5

10

15

20

25

30

-  8 -

se secó, se e n fr ió  y se t r a tó  térmicamente segln e l  ejemplo 1, 

a excepción de que se empleó una re la c ió n  de e s t i r a je  de 3,0 : 

1 .

E l decitex  por filam ento e s tira d o  e ra  dé 4,4 (aproxima-- 

damente 60 k ilo te x  en l a  mecha e s tira d a  f i n a l ) , y e l  porcen­

ta je  de rizado  de lo s  filam entos e ra  de 50. No obstan te , s in  

l a  re f r ig e ra c ió n  in ic i a l  de a ire  forzado, e l  ritm o de produc­

ción se redujo  (caudal de polímero de 25,85 Kg por hora a 

15,87 Eg por h o ra), y e l  porcen taje  del co efic ien te  de v a ria ­

ción del diámetro de lo s  filam entos h ilados empeoró a un va­

lo r  comprendido en tre  15 y 20. l a s  condiciones a n te rio re s  Se 

re p i t ie ro n  a excepción de que e l  caudal de polímero fundido 

se aumentó a 21 ,32  Kg/hora empleando una h i le r a  p ro v is ta  de 

336 o r if ic io s ,-  cada uno un diámetro de 0,457 mm, dispuestos 

en c írc u lo . E l ap licador de líq u id o  re f r ig e ra n te  se colocó 

a 178 mm por debajo de l a  h i le r a  y se u t i l i z ó  vina proporción 

de caudal de agua de 220 cm  ̂ por hora,. De nuevo e l  decitex  

de lo s  filam entos e s tira d o s  e ra  de 4 ,4  y e l  porcentaje  de r i ­

zo de lo s  filam entos e ra  de 50. No obstan te , e l  porcentaje  

de co efic ien te  de v a riac ió n  del diámetro de lo s  filam entos 

h ilad o s fuá superio r a 20 y en términos de funcionalidad , e l  

método e ra  demasiado in e s ta b le  para  que se considerara comer­

c ia l . .

EJEMPLO 2

Se re p i t ie ro n  la s  fases  del ejemplo 1, a excepción de 

Que lo s  filam entos se e s t ira ro n  en agua c a lie n te , segdn l a  ■ 

inform ación dada en l a  ta b la  2.

■Los métodos del invento ilu s tra d o  en l a  Tabla 2 demues 

tra n  que con e l  empleo de l a  combinación re fr ig e ra n te  de a ire  

/agua  se pueden obtener, con caudales de agua bajos y fécílm en
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te  reg u lab les , filam entos de elevado denier con elevados por­

cen ta jes en lo s  valores de rizado y bajos po rcen ta jes de coe­

f ic ie n te  de variac ión  del diámetro de lo s  filam entos h ilad o s .

EJEMPLO COMPARATIVO lñ

Se re p it ie ro n  la s  fases  del ejemplo comparativo-A a 

excepción de que lo s filam entos se e s tira ro n  en agua c a lle n te  

según condiciones expuestas en l a  ta b la  B. Por l a  ta b la  B se 

verá con c la rid ad  que s in  e l enfriam iento i n ic i a l  por a ire  

forzado de lo s  filam entos es necesario  un caudal de agua e le ­

vado, críticam ente con tro lab le , para e n fr ia r  lo s  filam entos 

asimátricam ente y aún a s í  se obtiene un bajo  porcen taje  de r i  

zo. Es e sen c ia l e fec tu a r una regu lación  c r í t i c a  del elevado 

caudal de agua, puesto que e l  objeto de l a  re fr ig e ra c ió n  por 

agua es e n f r ia r  cada filam ento solamente por un lado, m ientras 

que a  dicho elevado caudal r e s u l ta  extremadamente d i f í c i l  evi«- 

t a r  que e l  agua rodee a lo s  filam entos. Así mismo se verá  

que e l  porcen taje  de co efic ien te  de v ariac ió n  del diámetro de 

lo s  filam entos h ilados es sensiblem ente mayor que e l  del ejem 
pío  2.

EJEMPLO 3

Se re p it ie ro n  la s  fases del ejemplo 1, según la s  condi­

ciones dadas en l a  ta b la  3, que ind ica  también algunas propie 

dados de lo s  productos obtenidos.

La información dada en l a  ta b la  3 demuestra que se pue 

de obtener e l  oaudal de agua a un v a lo r bajo que no sea c r í t i  

co, m ientras que se puede conseguir con fa c il id a d  l a  a l te r a ­

ción y con tro l del porcentaje  de r iz o , siendo lo s  demás fac to  

re s  iguales variando e l  caudal de a ire  in ic i a l .

EJEMPLO 4-

Se prepararon filam entos de p o l ie t i le n te r e f ta la to  por
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la s  fases s ig u ien tes  d e sc rita s  en ó l ejemplo 1 en la s  condi­

ciones i lu s tra d a s  en l a  ta b la  4, que in d ica  también al 

propiedades f í s ic a s  de lo s  filam entos producidos.

Una comparación de lo s  procedimientos a) y b) y e ) ,  

demuestra que e l  método del invento perm ite una l a t i tu d  con­

s id e rab le  en e l  v a lo r del caudal de agua a l  par que se mantie 

nen v irtualm ente  constante la s  propiedades de lo s  productos 

obtenidos.

Una comparación de lo s  procedim ientos c) y d) l le v a  

a la s  mismas conclusiones.

EJEMPLO COMPARATIVO 0

Se prepararon filam entos de p o lie t i le n te re f ta la to , por 

la s  fases  d e sc rita s  en e l  ejemplo comparativo A pero segdn 

la s  ^condiciones expuestas en l a  ta b la  0.

a) e l  empleo de un caudal de agua de 200 cm  ̂ por minu 

to  s in  re fr ig e ra c ió n  in ic i a l  por a ire  forzado demostró se r 

in e fio az  y no se obtuvieron buenas propiedades en lo s  f i l a -  ' 

mentos. E l problema p r in c ip a l e ra  una humectación inadecuada 

de l a  su p e rfic ie  del ap licador del líq u id o  re f r ig e ra n te .

b) e l  empleo de un caudal de agua de 2'20 cm  ̂ por minu 

to  s in  re fr ig e ra c ió n  in io ia l  por a ire  forzado d ió 'p o r re s u l­

tado un producto que te n ía  un elevado porcen taje  de rizado  y 

un elevado porcentaje  de co efic ien te  de v a riac ió n  en e l  de- 

n ie r  da lo s  filam entos h ilad o s .

o) e l  empleo de un.caudal de agua de 250 cm  ̂ por minu 

to  s in  re fr ig e ra c ió n  in io ia l  por a ire  forzado dió por r e s u l­

tado un producto que te n ía  un bajo  porcen taje  de rizado  y un 

elevado porcen taje  de co efic ien te  de v a riac ió n  en e l  denier 
de lo s  filam entos h ilad o s.

Por lo s  resu ltad o s  del ejemplo 4 y e l  ejemplo compara—

-  10 -
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20

t iv o  C, se demuestra que con e l  método del invento se consi­

gue red u c ir  l a  c r i t ic a l id a d  del caudal de agua.

EJEMPLO 5

Se re p it ie ro n  lo s métodos de lo s  ejemplos 1 a 4- emplean 

do elementos porosos 6 de bronce s in te rizad o  y de m aterias ce 

rámicas y se consiguieron benefic io s y resu ltad o s s im ila res .

MEDICION DEL RIZO

E l porcen taje  de rizado  de lo s  filam entos se determina 

tañando una muestra de mecha de 1,5 m de long itud , extendién­

dola mediante l a  técn ica  de colocar un peso de 20 Kg en uno 

de sus extremos y suspendiéndola de su o tro  extremo, e in d i­

cando por marcas una long itud  de medición (Lo) de 50 cm en la  

mecha. Entonces se qu itó  e l  peso y se dejó que se rep leg ara  

l a  mecha. Inmediatamente después se midió en cm l a  lo ng itud  

replegada (L) en tre  la s  marcas. E l porcen taje  de rizado  se 

obtiene entonces por l a  fórmula

— — x 100 
L

La v iscosidad  in tr ín se c a  del p o l ie t i le n te r e f ta la to  se 

midió en o rtoclo ro feno l como disolvente a 25°0.
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(a)

(b)

i
i1

T A B L A  2

Caudal del Velocidad de Número de V iscosidad. íTemperaturí Caudal *■
polímero Devanado de o r i f i c io s / in tr ín s e c a de l a  paree de . agua
fundido lo s  filam en- diámetro del políme del f i l t r o ' t»

to s fundidos de l a  h i le  
r a  “

ro , °C( - •
1bA r. f.p .m .

*
■Temp. °C. ci.o/min.-

60 2750 100/0,030 0,675 268 250

60 2750 100/0,030 0,675 268 250

T A B L ’a' Bi  — ........... .' i  «i : i  

60 2750 100/0,030
t

0,675

T A B L A  3

Caudal del
polím ero
fundido

Velocidad de 
Debanado de 
lo s  filam en­
to s fundidos

Número de 
o r i f i c io s /  
diámetro 
de l a  h i le  
r a  ~

V iscosidad 
in tr ín s e c a  
del políme 
ro  “

Temperatura Caudal 
de l a  pared de agua 
de l f i l t r o  •

°C

1b A r . f .p .m . £ i •

o o e .c /m in

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

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

T A B L A  O

(a) 47 3000 336/0,015 0,675 276 200

(b) 47 3000 336/0,015 0,675 276 ; 220
-

(o) 47 3000 336/0,015 0,675 276 ' Sy 250 'M M M

k Resultados no ob ten ib les
: I?
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1
¡ri Caudal ‘ 
*e¿ de.agua
-0:

, c.c/m in.i' .

Caudal 
,de a ire

D is tan c ia  nomi 
n a l  d e l a p l ic a -  
dor de r e f r ig e ­
ra n te  por debajo 
de l a  h i le r a

Í* de c o e fic ien  
te  de v a riac ió n  
del den ier de 
lo s  filam entos 
h ilados

$ de r  i  
zado “

D ecitex 
de le s  • 
filam en 
to s  e s­
tira d o s  
f in a l

Rela­
ción de 
e s t i r a

(agua
c a lle n
te

250 50 . 6 4 a 6 60 3,8:1

250 70 10 4 a 6 50 18 3,8:1

400 ”• - 10 15 a 20 30 18 3,8:1

’a Caudal 
id de agua
3

■ c .c /m in .

Caudal 
de a ir é

D is tan c ia  nomi 
n a l de l a p lic a  
dor de r e f r i t a  
ra n te  por deba 
jo  de l a  h i l e ­
r a

$> de co e fic ien te  
de v a ria c ió n  del 
dénier de lo s 
filam entos h i l a  
dos ""

Í> de r i  
zado

Decitex 
de lo s 
filam en 
to s  es­
tira d o s  
f i n a l

Rela­
ción de 
e s t i ­
r a je  
(vapor 
de
agua

250 10 6 5 a 8 35 4,4 3,0:1

250 . 7 6 5 a  8 50 4,4 3,0:1

200 - 7 K K • * *

f ' 220 - 7 15 a  20 50 4,4 3,0:1

P .2 S 0
-i. i " '

- 7 15 a 20 <35 4,4 3,0:1

á. i- ■
$ v
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T A B L A  4

Caudal 
de po­
lím ero 
fundido '

fb /h r .

Velocidad 
de Devanado 
de lo s  f i l a  
mantos fun­
didos

f.m .p .

Número de 
o r i f i c io s /  
diámetro 
de l a  h i le  
r a  ~

V iscosidad 
in tr ín se c a  
del pollme. 
ro

Temperatura 
de l a  pared 
del f i l t r o ’
oc

°o

Caudal
de

agua

c . c . /
min.

Caudal
dé

a ir e

(a) 47 3000 336/0,015 0,675 285 250 7

(b) 47 3000 336/0,015 0,675 285 J00 7
\ '  ;

(c) 57 2350 424/0,018 0,675 • 287 l i o 7

(a) 57 2350 424/0,018 0,675
*

287 250 7

(e) 47 3000 336/0,015 0,675 285 350 7
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ii.
*

V
r

Caudal.,
dé

a ir e

4 *  9

D istan c ia  nomi 
n a l  d e l a p lic a  
dor dé r e f r i t a  

■rente por deba 
jo. de l a  h i l e ­
r a

Í¡> de c o e fi­
c ien te  de va 
r ia c ió n  del 
den ier de lo s 
filam entos h i  
lados ~

?S de 
rizad o

------------------- ¡—
S ecitex  de lo s  
filam entos es­
tira d o s  f in a l

Relación de 
e s t i r a je  
(vapor de 
agua)

7 6
^  9 •»

5 a 8 50 4,4 3,0:1

7
1 »

. 6 5 a  8 50 4,4 3,0:1
* ¿ *

-?

S
7 . '4- 5 a  8 50 4,4 3,5:1

i
i
i-

7 4 5 a  8 50 4,4 3,5:1

-i
i?-
t

l 7 ■ 6 5 a  8 45 4,4 3,0:1
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D escrita  suficientem ente l a  n a tu ra leza  del invento , a s i  

como l a  manera de r e a l iz a r lo  en l a  p ráctica*  debe hacerse 

constar que la s  d isposic iones anteriorm ente indicadas son sus

cep tib le s  de m odificaciones de d e ta lle  en cuanto no a lte re n  

su p rin c ip io  fundamental, siendo lo  que constituye l a  esencia 

del re fe rid o  invento y por lo  que se s o l i c i t a  Patente de In tro  

ducción por 10 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA 

OBTENCION DE FILAMENTOS DE POLIMERO LINEAL SINTETICOS POTEN- 

CIALMENTE RIZABLES; caracterizándose por lo  s ig u ien te :

1s . -  Procedimiento para  l a  obtención de filam entos de 

polímero l in e a l  s in té tic o s , potencialm ente r iz a b le s , c a rá c te r!  

zado porque comprende la s  etapas de: (A) e fec tu a r un h ilado  

en fundido de una p lu ra lid a d  de filam entos; (B) in ic ia lm en te  

e n fr ia r  loe filam entos c a lie n te s  parcialm ente y por ig u a l con 

una co rrien te  de gas; y(C) adicionalm ente e n f r ia r  lo s  filam en­

to s  asimétricam ente haciéndoles e n tra r  en contacto una p e l í ­

cu la  de líq u id o  que se renueva continuamente, que e s tá  a  una 

tem peratura efectivam ente por debajo de l a  tem peratura de lo s  

filam entos después de l a  e tapa  (B), lo s  filam entos contactan­

do, l a  p e líc u la  de líq u id o  más f r ío  de modo que únicamente un 

lado de cada filam ento con tacta  l a  p e líc u la  de líq u id o .

29. -  Procedimiento segán l a  re iv in d icac ió n  1, ca rac te ­

rizado  porque se v a ría  y con tro la  l a  p o s ib ilid a d  de rizado  de 

lo s  filam entos ajustando lo s  e fec tos de en friado  de l a  co rrie l 

te  de gas y del líq u id o , uno con re la c ió n  a l  o tro .

38. -  Procedimiento segán l a  re iv in d icac ió n  1 ó 2, c a ra j 

terizado  porque se con tro la  l a  se lección  h a s ta  de l a  p o s ib i l i  

dad de rizado  deseada mediante l a  ap licac ión  del líq u id o  de 

enfriam iento a lo s  filam entos, y e l  a ju s te  de la s  condiciones
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del enfriam iento i n ic i a l  por e l  gas proporciona un co n tro l j 

afinado del rizado  deseado.

43. -  Procedimiento según cualqu iera  de la s  re iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , carac terizado  porque lo s  filam entos se en­

f r í a n  in ic ia lm en te  por una c o rrie n te  de gas que se d irig e  r a ­

dialmente hacia  afuera  desde l a  reg ión  sustaneiaím ente eh e l  

centro de lo s  filam entos que sa len  de una h i le r a .

5®.- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  4» carac te ­

rizado  porque lo s  filam entos se mantienen separados durante 

su contacto con l a  p e líc u la  de líq u id o  de enfriam iento que se 

e s tá  aplicando a e sto s  de un modo controlado.

.6®.- Procedimiento según cualqu iera  de la s  re iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , carac terizado  porque l a  p e líc u la  de líq u id o  

de enfriam iento  se renueva continuamente sobre l a  su p e rfic ie  

de un cuerpo apropiadamente conformado.

7®.- Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  6, carac te ­

rizado  porque l a  su p e rfic ie  cu b ie rta  por e l  líq u id o  de e n fr ia  

miento es preferentem ente l a  su p e rfic ie  e x te r io r  de una pared 

porosa o perforada de un cuerpo hueco vacío y de forma apropia 

da, dentro del cual se alim enta e l  líqu ido  de modo que pase a 

trav ás  de l a  pared porosa o perforada hac ia  l a  su p e rfic ie  ex­

te r io r  de dicha pared.

•8®.- Procedimiento según cualqu iera  de la s  re iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , carac terizado  porque e l  gas de enfriam ien­

to  es a i r e .

9®.- Procedimiento según cualqu iera  de la s  re iv in d ic a ­

ciones a n te r io re s , carac terizado  porque e l  líq u id o  de e n fr ia ­

miento es agua.

10®.- Procedimiento según cualqu iera  de la s  re iv in d ic a  

ciones a n te r io re s , carac terizado  porque se d e sa rro lla  e l  r i z a -



do en lo s filam entos sometiéndolos a un tratam ien to  que in c lu

ye e s tira d o  en líqu ido  o vapor de agua seguido por relajam ien 

to  por ca lo r o f ija d o  por ca lo r.

11®.— Procedimiento según cualquiera  de la s  re iv in d ic a -■ 

clones a n te r io re s , carac terizado  porque lo s filam entos de po­

lím ero l in e a l  s in té t ic o s  son de p o l ié s te r ,  o poliam ida, o po- 

l io le f in a .

12».- Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  11, carac­

te rizad o  porque lo s  filam entos son filam entos de tere í-ca la to  

de p o lie t ile n o .

13®.- Procedimiento para  l a  obtención de filam entos 

de polímero l in e a l  s in té t ic o s  poteneialm ente r iz a b le s , cal y 

como queda sustancialm ente d esc rito  en la  p resen te  Memoria e 

i lu s tra d o  en lo s  adjuntos dibujos.

E sta  Memoria consta de 16 ho jas , e s c r i ta s  a  máquina 

por una so la  cara.

Madrid

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED
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