22' 11'74‘

429321

P.- 58.369 :

Cage 408 |

. "Latent Crimp |
i (Iulti-Stretch)" ;
i i
:‘Memoria descriptiva____ I |
i l.,__ P b '; g
¥ @ﬂZé/DQié ...... ; :

'

;para solicitar  PATENTE DE INVENCION por 20 afios
: ;
‘a nombre de JAMES MACKIE & SON3 LIMITE ' '

‘entidad /[ decoacionalidod briténica
}

‘
i
i
i
|
l
‘
i
!
|
!

‘por: wUN PROCEDIMIEN'TO PARA LA OBTENCION DE FILALENTOS DE

! :
.con domicilio en Albert Foundry, Belfast, Irlanda del Norte,i
li

BT42 TED

POLIOLEFINASH
(Clase Internacional DO2g, DO1g)




10

15

20

25

22.11.%4

Este invento se refiere al rizsdo de filamen
tosg hilados a partir de masa fundida de poliolefinas o
mezclas de poliolefinas, en particular de polipropile-
no, con otros materiales. Aunque tales filamentos pue-
den ser fdcilmente rizados por métodos mecdnicos bien
conocidos, es también posible producir filamentos riza
dos simplemente mediante una operacion de extension, de
nominada mds correctamente de "egtirado", subsiguiente
al procedimiento de hilado a partir de masa fundida.

El estirado es la extension no recuperable que ge
lleva a cabo en el polimero sdlido, es decir, por deba-
Jo del punto de fusién, Yy va usualmente acompailado de
la formacidn de un punto de estrangulacidn brusca, es
decir, de una rsduccidén brusca o localizada del srea de
la seccidn transversal de los filamentos. Conduce & un
desplazamiento molecular irreversible ¥y a la consiguien—
te orientacion longitudinal de las moléculas y se lleva
& cabo para aumentar la alta resistencia de las fibras.
Puesto que se produce con formacidn de estrangulacién,

hay un valor minimo de la tensidn necesaria rara cualquier

temperatura dada, por debajo del cusl no se produce el
estiramiento. Una tensidén menor que la de ese valor mi
nimo conduce a una extensidn eldstica de los filamentos
Y ésta es en gran parte recuperable.

Se puede aplicar calor durante el procedimien-
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to de estirado y, en algunos casos, ge han obtenido
resultados mejorados incluyendo una operacién de trata
miento por calor antes del estirado. En otras palabras,
existe primeramente una aplicacidén de calor sin estira-
do y que va segulda por el estirado, con o sin la apli-~
cacidn de calor adicional. Estas operaciones se aplican
normelmente a uno o mis grupos de filawentos, que se
designan aqui en lo que sigue como una o més estopas o
capas, que proceden de una o mes cabezas extruldoras.
Los resultados cbtenidos varian de acuerdo con la distri
bucidn de pesog moleculares del polimero usado y las
condiciones de funcionamiento me han de seleccionar en
consecuencia. Se ha considerado que un requigito impor-
tante para el rizado de filamentos hilados a partir de
masa fundlda, por estirado, es una alta velocidad de hila
tura, del orden de 500 a 600 metros por minuto.

Como gse ha descrito en nuestra éolicitud de
patente espaficla pendiente de tramitacidn Numero 425.223,
ge ha comprobado que se pueden obtener buenos resultados
independientemente de las velocidades de hilatura por
medio de un procedimiento en el cual @l menos una pPropor-
cidn de los filamentos son enfriados répida y asimeétri-
camente a partir de la maga fundida, son conformados en
una o mds esfopas o cupas y son sometidos a un tratamien

t0 por calor de al menos 1002C y son luego estirados,
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giendo la extension del tratamiento por calor anterior
a la aplicacidn de la tensidn de estirado suficiente
Dpara producir por lo menos dos rigados por centime tro.
La temperatura de la fase de estirado controla en aran
medida si el rigzado aparece inmediatamente o permanece
latente hasta ser desarrollado mis adelante por excita-
cidén por calor, conduciendo el estirado en caliente a
la mdxima latencia.

Si se suprime el desarrollo del rizado hasta
después de la operacidén o de las operaciones de trata-
miento textil, resulta urna voluminosidad me jorada, en
parte porgue no se pierde rizado alguno durante la fa-
se de tratamiento y en parte porque durante el rizado
las fibras vecinas se interfieren entre s, de modo que
incluso aunque no todas lag fibras desarrollan un riza-
do adicional, resulta una mejora general en el poder de
cubrimiento debido a su desplazamiento por las fibras
que experimentan rizado. Existe por tento la doble ven—
taja de que los filamentos en gran medida no rizados
gon mas féeiles de manipular durante la fase de trata-
miento y se pierde menos rizado durante el tratamiento.

De acuerdo con el presente invento, se hace
que una proporeidn todavia mayor del rizado permanezca
en la fase latente, hasta ser desarrollado mis adelante

por tratamiento por calor, si las operaciones del proce-




dimiento que se acaban de describir van seguldas por

otra fage de egtirado a ung temperatura de, por lo me-
nog, T709C y, de preferencia, del orden de 90°2C y supe-
riores. En otras palsbras, la primera fase de estirado,

5 la cuzl se efectia de preferencia en caliente, por ejem

\

plo, a 1202C, va seguida por otra fase de estirado sepa—
rada. Estas dos fases de estirado se ha comprobado gue
conducen a la latencia aumentada de la formacidn del ri-
z0 2 que se ha hecho referencia en lo que antecede y

10 aungue se pueden introducir una o mas fases adicionales

de estirado, si se desea, son adecuadas dos de tales fa-

ges y se prefieren por razones de sencillez y de ecaqé
mia. Si hay mas de dos de tales fases, es esencial que
la ultima sea realizada.a, por lo menos, 702C.

15 Como se ha explicado en lo que antecede, el
egtirado conduce a un desplazamiento molecular irrever-
gible y el hecho es que, en un procedimiento de acuer—
do con el invento, este desplazamiento tiene lugar en

dos fages separadas, lo cugl conduce & los resultados

20 mejorados ya descritos. Las dos fases de estirado tienen

lugar, de preferencia, en sucesion directa sin relaja-
miento alguno de la tension. Si se relaja la tensidn al
final de la primera fase aparece ol rizado espontdnsa-
mente, pero desaparece de nuevo al aplicar tensidn para

25 la gilguiente fase de estirado-y permanece luego en gran

22011074 — 5 -



10

15

20

25

22,1174

medida latente hasta ser subsiguientemente desarroclla-
do por excitacicn por calor.

Se ha comprobado que ajustando el grado de
estirado en las dos fases en relacidn entre si, junta-
mente con las temperaturas de lag fases de estirado, en
Particular la de la segunda fase de egtirado, es posgi-
ble controlar tanto el rizado total que eventualmente
aparece después de la fase final de tratamiento por ca-
lor, como también la proporcidn de ese rizado que per-
manece latente después de la gegunda fage de estirado.
En general, se ha comprobado que se obtiene tanto el
méximo rizado total como el miximo rizado latente si se
lleva a cabo algo menos de la mitad del estirado total
en la primeré fage.

Por ejemplo, para una temperatura de primer
estirado de 1202C y una temperatura de segundo estira-
do de 90°C, si la extensidn general total en ambas fa—
ses es de 3:1 y se varfanlas proporciones de este estl
rado en las dog fases, se ha comprobado que tanto el ri-
zado total como el rizado latente sumentan Jjuntos a me-
dida que se eleva la proporcidn del estirado total en
la primera fase a partir de cero ¥y luego esos dos valo-
res alcanzan un maximo poco después de haber alcanzado
la proporcion del estirado total en la vrimera fasec una

cuarta parte, es decir, cuando la relacidn de extensio-
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nes para la primera fase es ligeramenie mayor que 1,5:1.
Luego, tanto el rizado total como el rizado latente dis-
minuyen juntos de un modo en gemeral lineal, a medida
que ge aunenta la proporcién del estirado llevado a ca-
bo en le primera fase y oe disminuye hacla cero la pro-—
porcién del efectuado en la segunda fagse. Por supuesto,
cuendo la proporcidn del estirado llevado a cabo en la
segunda fase llega realmente a ser cero, el procedimien
t0 egtd entonces de acuerdo con la anterior Solicitud

y no con el presente invento. Se obtienen resultados en
clerto modo gimilares pare una relacidn de extemsidn glo-
bel de 2:1, teniendo lugar los valores méximos de tanto
el rizado total como el rizado latente justamente antes
de que la relacidn de estirado en la primera fase alcan-
ce un valor de 1,5:¢1.

El tratamiento por calor anterior a la aplica-—
cidn de la tensidn de estirado se lleva a cabo, de pre—
ferencia, con una baje tensidn, es decir, con una ten~
sidn que sea solo la justamente suficienterpara impedir
que se comben los filamentos al pasar a través de la zo-
na de tratamiento por calor. La necesaria extension de
ese tratamiento por calor solamente puede ger especifi~
ceda en términos de resultados, ya que la misma depende
de una serie de factores, es decir, de la naturaleza del

polimero, del tipo y el rendimiento del calentamiento,
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del digmetro de los filamentos y del grueso de la es-
topa o estopas. Incluso para una extensidn muy pequeila
del tratamiento por calor, resultard finalmente un gra-
do secundario de rizado, pero para los fines prdcticos
puede considerarse como el minimo rizado util . .- el

de dos rizos por centimetro, como se ha mencionado en
lo que antecede, y un tratamiento por calor adecuado pa-
ra un procedimiento de acuerdo con el invento puede por
tanto definirse como el necesario para producir, al me-—
nos, ese grade de rizado.

Aungue se pueden obtener los resultados des—
critos con bastante independencia de la velocidad de hila
tura, las ventajas mas importantes son consecuencia del
uso de una velocidad de estirade para hilatura de 100
metros por minuto o menor. Tales bajas velocidades de
estirado para hilatura simplifican grandemente el proce-~
dimiento general y facilitan el cumplimiento del impor-
tante requisito de enfriamiento rapido y asimétrico. Las
bz jas velocidades de hilatura pueden tambien conducir
a varias ventajas, de las cuales no es la menos ilmportan-—
te la posibilidad de hacer pasar grupos de filamentos
directamente a una cabeza de retorcer, de modo que se
pueden devanar en un paguete en forma de hilo, a la nmis-
ma velocidad que se producen, produciéndose asi hilo

texturizado directamente a partir de polimero bdsico en



una sola 1linea de produccidn.

Aparte del estiramiento en dog fages y del
. . . rd
tratemiento por calor anterior ya estudiado, la na s cri
tica de lag otras operaciones es el enfriamiento inicial

el cual, como y& se ha dicho, ha de ser rapido y asimé-

Ul

trico. Para los fines del presente invento, se puede

considerar el enfriamiento come rapido si la longitud

de la parte de estrangulacidn entre el didmetro total

de cada filamento y el digémetro reducido que resulta del

10 estirado para hilatura es menor que 50 veces el didme~
tro total de los filamentos; cuanto mds rapido ses el
enfriamiento tanto mds corta es la longitud de esa par—
te de estrangulacién ¥ con una longitud dé estrangulacién
de menos de 25 veces, por ejemplo 5 veces, el didmetro

15 total, se obtienen muy buenos resultados. El enfriamien-
to debe ser ademds asimdtrico, es decir, mas intenso por
un lado del filamento que por el otro. El cumplimiento
de egtos dos requisitos conduce a caracteristicas dife-
renciales entre un lado y otro de cada filamento, y esas

20 caracteristicas diferenciales son a las que bdsicamente
hay que atribulr la produccidn final del rizado.

Bl enfriamiento répido y asimetrico se aplica,

de preferencis, inmedlatamente después de salir log fi-
lamentos de la placa de hilera, en cuyo caso ge logra

25 del modo mas conveniente dirigiendo aire a losg filamen~

22.14.74 -9 -
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tos al galir éstos de la placa de hilera. Este aire de
refrigeracidn, el cual estd preferiblemente a la tempe-
ratura ambiente o por debajo de ésta, puede incidir
oblicuamente contra la placa de hilera de modo que los
filamentos sean enfrisdos inmediatamente a la salida de
los orificios. Cuanto mas frio esté el aire tanto menor
serd 1la velocidad requerida para un mismo grado de en-—
friamiento.

En un procedimiento especialmente ventajoso,
el punto de estrangulacién de los filamentos se mantie-
ne dentro de una distancia de 0,5 cm desde la placa de
hilera y la linea de solidificacidn, es decir, el nivel
al cual se completa la solidificacidn de los filamentos,
estd a una distancia de aproximadamente 1,5 cm.

No es esencial que se aplique la refrigeracidn
inmediatamente después de salir los filamentos de la pla-
ca de hilera, y si se aplica despues de un breve inter—
valo son posibles otros métodos de refrigeracidn, ade-
mds de la refrigeracidn por aire. Por ejemplo, se pueden-
conducir los filamentos sobre la superficie de un rodi-

1lo que se refrigera ya sea por refrigeracion interna o

ya sea dejando que circule una pelicula de liguido frio,
tal como de agua, sobre la guperficie en contacto con

los filamentos. Los lados de los filamentos que se apli-

can 2l rodillo se enfrian mids rapidamente que sus lados

- 10 -~
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opuestos, lo que conduce a log efectos diferenciales ya

descritos.
Los orificios de la placa de hilera pueden eg
tar en forma de una disposicidn ordenadae que tenga una

relzcidn de longitud a anchura de al menos 3:1, y de Pre-—

ferencia de al menos 9:1, siendo dirigido el aire de re—

frigeracidn a los filamentos desde el lado mds largo de
la disposicion ordenada. Normalmente hay dos placas de
hilera y, por consiguiente, dog disposiciones ordenadas
espaciadas por cada cabeza extruidora. En el lado exte-~
rior mds largo de cada disposicién ordenada hay situa-
dos canales de aire, de modo que dirijan aire de refri-
geracion a los filamentos. Con tal forma de refrigera-
cidn, la mayoria de los filamentes individuales son re-
frigerados mds por un lado que por otro, para obtener
el efecto agimétrico requerido.

Log efectos de la refrigeracidn easimétrica son
’ e ’ L
mas acusados en log filamentos mag proximos al chorro

de gaire, y si se dirige el aire desde ambos lados exte-

riores de las disposiciones ordenadas los filamentos

que estan hacia cada uno de los bordes exteriores de la

disposicidn ordenada experimentardn el mdximo efecto di-
ferencial, mientras que los que estén hacia el borde in-
terior de la disposicidn ordenada experimentarén solo

un ligero efecto diferencial, y en algunos casos pueden

_11_
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resultar enfriados por igual por ambos lados y puede
por tento no desarrollarse un rizado posterior. La pro-
porcion de filamentos no rizados que es aceptable en
cualesquiera circunstancias particulares dependerd de
lag caracteristicas requeridas en el producto final,

En algunos casos serd adecuado un tanto por ciento bas-
tante pequefio de filamentos rizados, mientras que en
otros serd deseable una proporcidn bastante alta de los
migmog.

91 solamente se requiere una pequeila propor-
cidn de filamentos sin rigar, ello puede lograrse mez-—
clando filamentos que hayan sido rizados de acuerdo con
el invento con filamentos no rizados. Es asimismo posi-
ble llevar a cabo el procedimiento de acusrdo con el in-
vento de modo que algunos de los filamentos desarrollen
escaso o ningin rizade apreciable. Cuando la proporeidn
de filamentos rizados es bastante alta, actia un efecto
secundario ya que todos log filamentos seran subsiguien-
temente mezclados entre si y cuando eparezca finalmente
el rizado cualesquiera filamentos que no hayan sido en-
friados diferencialmente pueden ser obligados a adoptar
una configuracidn rizada por el encogimiento de log fi-
lamentos enfriados diferencialmente que estén adyacen—

tes a ellog,

Como resultado del enfriamiento asimétrico, las

- 12 =
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caracteristicas diferenciales estdn ya fijadas de modo
efectivo en los filamentos para cuando éstos han soli-
dificado y el efecto principal del tratamiento es el

de acentuar esa diferencia. La temperatura de ese tra-
tamiento por calor debe ser de al menos 1002C, pero la
magnitud en que es necesario que exceda de 1002C y tam
bién la extenseion del tratamiento dependen de los fac—
tores anteriormente considerados y tambien del grado de
rizado requerido, A-fin de proporcionar una medida exac-
ta del rizado oblenido para cualesquiera condicilones de
funcionamiento particulares, se corta de la estopa riza-
da un trozo corto (por ejemplo, de 15 om) de fibra y se
coloca gin contencidn alguna sobre un porta-objetos de
vidrio y se deja que adopte su configuracidn natural
-gue es la de un resorte helicoidal. Se cuenta el ni-
mero de espiras completas por "cm de longitud de resoxr
te"., Se repite el engayc 100 veces en diferentes fibras
tomadas de las digtintas partes de la estopa y se cal-

cula el valor medio,

Aungue es importante el limite inferior de la
magnitud del calentamiento, como ya se ha considerado,
el limite superior es importante solamente desde el pun
to de vista de la economia de tiempo y de espacio en el
procedimiento global. Es aconsejable permitir un margen

razonable sobre el valor minimo y por encima de éste y

-..13.-
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cuando se usge una estufa de aire, por ejemplo, se ha
comprobado que es adecuado un tiempo de permanencia de
45 segundos para la mayoria de las condiciones de fun-—
clonamiento.

En la practica se puede determinar muy facil
mente la magnitud del tratamiento por walor tomando un
pequefio recorte de la egtopa inmediatamente que sale de
la zona de itratamiento por calor. Ese recorte se estira
luego a mano en frio, es decir, a la temperatura ambien
te. Si el tratamiento por calor ha sido suficiente se

desarrollara un rizado espontdneo y éste puede medirse

fdcilmente. Bsto serd una indicacidn del rizado total
que se debe esperar después del desarrollo.

Si se desease un conocimiento més preciso del
nivel del tratamiento por calor requerido, ge puede vi-
gilar fdcilmente el cambio en la fibra, por ejemplo me-
diante ohsgervacidén del cambio en el sngulo de orienta—
cidn de los filamentos. La operacidon de tratamiento por
calor en un método de acuerdo con el invento es, en efec
t0, una operacidn de recocido o de fijacidn por calor y,
al iguai que todas esas operacicnes, origina redistri-
buciones de los cristalitos: el dngulo de orientacidn
es una medida de la alineacion de los cristalitos con
respecto al eje geométrico de la fibra. El dngulo de

. . 7 A . . . ’
orientacion es un medlio conveniente para medir esia. Su

...14_..
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medicidn ha sido descriia por Ingersol en la publica-
cidn "Journal of Applied Fhysics 17, 924 (1946)". EL
tratamiento por calor producird un cambio en este an—
gulo medido y se completa cuando el calentemiento adi
cional de la muestra no produce cambio alguno adicio-
nal en el angulo de orientacidn. No obstente, para los
fines précticos el sencillo ensayo manual descrito en
lo que antecede es totalmente adecuado.

Hablando en términos generales, el uso de
una estufa de secado para el tratamiento por calor, co--
mo se acaba de mencionar, es lo més conveniente ¥, pa?
ra el miximo rizado, no se aplica tensién alguna apre-
ciable. La aplicacidn de tensidn en esta fase tiende a
reducir el rizado total y puede usarse como un factor
de control, si se requiere. Cuando la tensidn llega a
alcanzar el valor necesario para el estirado, se puede
suprimi; virtualmente el desarrollo del rizado por en-
tero, haciéndose as{ ressltar la importencia del con-
trol del nivel de retroceso de la tensidn, que surge de
la operacidn de estirado, a la zona de calentamiento.

Como alternativa al uso de una estufa de aire
para el tratamiento por calor, se pueden calentar los
filamentos en el grado necezario en una estufardeiradia
cidn.

Otre ventaja del uso de una estufa para el tra

- 15 -
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tamiento por calor es que se hace pogible llevar a ca-
bo al menos la primera fase de estiradb en la misma eg
tufa, haciendo que la estopa o capa efectie una serie
de pasadas a través de la estufa y aislandonla fase de
calentamiento del primer estirado mediante un frenado
adecuado, de modo que se haga posible que el tratamien
t0 por calor sea de una duracidn suficiente anterior a
la aplicacidn de la tensidn de estirado. Por ejemplo,
uno de los rodillos alrededor de los cuales pasa la o8
topa en sus pasadas a través de la egtufa puede ser agc
cionado imperativamente para formar el fremado, estando
situado ese rodillo con relacidn al nimero de pasadas
de modo que haga posible un tratamiento por calor de
duracion suficiente anterior al estirado, el cual tendrd
lugar a continuacidén de ese rodillo accionado.

Todavia otra slternativa es la de calentar los
filarentos por contacto de superficie con une ¢ nds supex
ficies celentadas, Por ejemplo, los filamentos pueden ser
gulados a contacto directo con uno o mds rodillos calenta
dos. Cualquiera que seala forma de calenfamiento, se re-
quérirdn en general medios de frenado de alguna forma pa
ra controlar el nivel de tensgidn que retrocede aesde la
zona de estirado a la zona de calgntamiento.

En vez de un rodillo accionado imperativamente,
como ge ha descrito en relacidn con una estufa de calentg

miento, los medios de frenado pueden adoptar la forma de

- 16 =
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un rodillo de presicdn que coopera con un segundo rodi-
1lo o, slternativamente, una serie de rogillos o barras,
por ejemplo tres rodillos o barras dispuestos en las eg
quinas de un tridngulo. Cuando se ugen uno o més rodillos
calentados para el tratamiento por calor, los medios de
frenado estarén situados para controlar el retroceso de
tension desde la zona de estirado a la gzona de calenta-
miento. Todavia otra alternative para los medlos de frg
nado es la de incluir un rodillo calentado en la zona de
calentamiento, 2 una terperaturs inferior a la del rodi

llo, o los rodillos, que lo¢ preceden.

. . ’ .
La temperatura de estirado final es la mas 1im
portante para determinar si el rizado esté, 0 no, en gran

medida latente y, como se ha mencionado anteriormente,

una temperatura en la Ultime fage de estirado de al me-

nog 700C, y de preferencia de 902C o superior, conduce

al aumento deseado de latencia. También se ha comprobado
que un baio de agua a una temperatura aproximada de 1002C
parace dar mejores resultados que una estufa & la misma
temperatura. Egto puede ger deblido a una mejor penetra-
cién del calor. No obstante, se puede usar cualquier com
binacidn adecuada de superficies calentzdas, bafios o es-
tufas, con tal que se satigfagan los necesarios requisi-
tos de aportacion de calor en cada fase.

Las fases hasta aqui descritas, es decir, la de

- 17 =
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enfriamiento rdpido y asimétrico, la de tratamienfo por
calor y las de estirado, pueden llevarse a cabo convenien
temente en sucesion continua en la misma 1inea de produc
cidn, pasando los filamentos directamente de una fase a
la siguiente. Después de esta serie de operaciones, los
filamentos pueden pasar directemente a otra fase de tra
tamiento, tal como la de corte y cardado, o bien pueden
ser devanados en paquetes quedando dispuestos para trata
miento adicional posteriormente. Los filamentos con rizg
do latente pueden hacerse mds fdciles de manipular median
te la aplicacidn del rizado mecdnico. Esto los hace mis
adecuados para las subsiguientes operaciones de prepara
cidn, tales como la de cardado.

Es ademds posible interrumpir la serie de ope-
raciones entre el tratamiento por calor y el estirado,
devanando para ello los filamentos en paquetes después
del tratamiento por calor. Con esto se evitan por comple
to cualesguiera problemas que puedan ser originados por
el retroceso de la tensidn a la fase de tratamiento por
calor.

“-Oualiguiera que. sea el orden de las operacig
nes intermedias, la operacién final ha de ser la de apli
cacion de calor para excitar la formacidn del rizado. Pa
ra un maximo desarrollo del rizado la temperatura del sub

gsiguiente tratamiento por calor es, preferiblemente, del
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migmo orden general que la temperatura del tratamiento
vor czlor anterior al estirado. Egts tratamiento por ca
lor adicicnal es, de »referencia, en seco, pero se pug
de usar el tratamiento en humedo si se desea y puede apli
carse en cualquier fase subsiguiente después del trata-
miento textil principal. También puede ser ventsjoso apli
car el calor para desarrollar el rizado en mis de una fa
se, de modo gue parte del rizado aparezca en una fase
del procedimiento, dejando el resgto vara que sea desarro
llado por aportacidn de calor adicional en una o més fa
ses pogiteriores.

Por ejemplo, se pueden corter los filamentos
e hilarse luego para obtener hilo, aplicdndose el trata
miento por calor al hilo resultante. El tratamiento favo
rece entonces el denominado "egtallido" en el hilo, es
decir, el movimiento relativo de lasg fibras gue tiende
8 dar al hilo mds cuerpo. Por consiguiente, si se usa el
hilo en cuestidn como el hilo de pelo de una alfombra,
el efecto del tratamiento es él de aumentar el poder de
cubrimiento del hilo y 21 de dar a la propia alfombra
mé s cuerpo, permitiendo asi usar una menor densidad de
hilo para el mismo cubrimiento equivalente, con las con
siguientes ventajas economicas que de ello resultan. EL

calor necesario para el tratamiento puede obtenerse, por

ejemplo, de la aplicacidn de un regpaldo a la alfombra ©

- 19 -



10

15

20

25

22.11.74.

durante el procedimiento de acabado. Los filamentos cor
tados pueden usarse ya sea solog o0 ya sea mezclados con
otros meteriales, por ejemplo con el 50% de viscosa.

Bn la prdactica se puede determinar el grado
de "estallido" en la fase de produccidn de filamentos,
‘tomando recortes de la estopa después de la fase dé es
tirado ¥ calentdndolos sueltog, en una estufa, durante
aproximadamente medio minuto. La temperatura de la estu
fa debers corresponder a la del tratamiento final por ca
lor que se acaba de describir y estard comprendida, en
general, entre 1002C y 1308C. El cambio de longitud de
la estopa calentads dard una medida del potencial de ri
zado. Por ejemplo, una reduccidn de longitud de 30 cm a
10 cm representaria una buena caracteristica de "estalli
do".

4 continuacidén se describird el invento con
mayor detalle, a modo de ejemplo, con referencia a los
dibujos gque se acompafian, en los cuales:

Lz figura 1 es una vista general en la que ge
ilustra la disposicidn de una linea de produccidn como
un conjunto;

La figura 2 es una vista en perspectiva de una
cabeza de extrusidn vnica y una disposicidn de refrigera
cidn;

La figura 3 es una vista de detalle de una pe_
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quefia seccidn de la placa de hilera y la disposicidn de
refrigeracidn; y

Lag figuras 4 — 5 gon gréficos en los que se
ilustra la influencia de las relaciones de extensidn re
lativa y total en el grado de rizado latente y de riza-
do total obtenidos.

Congiderando primeramente la figura 1, se han
repregsentado tres extruidores 1, cada uno de los cuales
entrega filamentos hacia arriba en 2, en forma de una
estopa, la cual es hecha pasar alrededor de rodillos de
guia 3, siendo combinadas entre gf las estopas individua
les para formar una sole estopa combinada 4 gobre la cual
se 1llevan a cabo lag subsiguientes operaciones de trata
miento. Se alimentan grénulos de polimero a los extrui-
dores individuales 1 desde una tolva 6 y se controla el
funcionamiento de 1la linea de produccién desde un panel
de control 7.

Ia estopa combinada 4 pasa primero horizontal
mente & una estufa 10 de aire caliente, siendo guiada por
rodillos 11 y 12 de modo que efectia tres pasadas a tra-
vés de la egtufa, las dos primeras de las cuales consti
tuyen el tratemiento por calor y la tercera la primera
fase de estirado. Para proporcionar un frenado eficaz
e impedir que la tensidn de estirado retroceda a la z9

na de calentamiento, el rodillo 12 es acclonado impera-
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tivamente, de preferencia a la misma velocidad superfi
cial que los rodillos 3, a fin de dar tensidn minima en
las dos primeras pasadas de la estopa a través de la es
tufa, constituyendo asi la zona de calentamiento. En es
te estufa se mantiene una temperatura de, por lo menos,
1002C. La estopa pasa luego sobre los rodillos 14 vy 15,
los cuales estdn girando aproximadamente a la mitad de
la velocidad de los rodillos 3, 11 y 12, dando asi el
primer estirado a la estopa durante su tercera pasada

a través de la estufa. Después de pasar alrededor de los
rodillos 14 y 15, la estopa 4 pasa hecia abajo a un bafio
de agua 18, el cual contiene una disposicidn de tres ro
dillos 20 que giran a la misma velocidad que los rodillos
14 ¥ 15. Luego pasa hacia arriba, saliendo del bafio de
agua 18, alrededor de un rodillo 21 que tiene un rodillo
cooperante 22 y desde ahi a un grupo de rodillos de gufa,
indicado en general como 24. Estos rodillos 21 a 24 son
los que aplican la tensidn pera 1la segunda fage ds esti
rado y la estopa es asi estirada en el tramo representa
do como 25 entre los rodillos 20 y el rodillo 21. EL gru
Po de rodillos 20 resiste la tension aplicada por los ro
dillos 21, 22 y 24, separando as{ las dos fases ds esti-
rado de la estopa, aunque, por supuesto, no hay rela ja-

. 2 o
cion alguna entre las fases.

Después de salir de los rodillos 24, la estopa
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4 pasa & un rizador 28 de caja de relleno, el cual apli
ca un rizado mecénico y hace la estopa més adecuada para
el subgiguiente tratamiento. Finalmente la estopa pasa

a una cabeza bobinadora 30, la cual alimenta a sucesivos
botes representados como 31. & medida que se va llenando
cada bote 31 con estopa, es retirado y llevado a cuales-
quiera que sean las subeiguientes fases de tratamiento
que se requieran, como anteriormente se ha descrito.

La primera de las operaciones esenciales en un
procedimiento de acuerdo con el invento radica en el en-
friamiento répido y asimétrico de los filamentos, lo cual
gse ha ilustrado mediante las figuras 2 y 3. Los filamen=-
tog individuales 35 se han representado saliendo de una
placa de hilera 36, y una boquilla 38 de aire dirige uma
corriente de aire de refrigeracidn oblicuamente contra '
la placa de hilera 36, de modo gque incida contra la pro
pia placa de hilera aproximadamente en el lado alejado
del grupo de filamentos, como ge ha ilustrado mediante
la 1fnea de trazos 39 (figura 3). En un ejemplo particu
ler, el didmetro de los filamentos individuales es de
1,0 mm, la distencia indicada como &, la cual represen
ta la altura vertical de la boguilla a partir de la pla
ca de hilera, es de 12 mm, y la dimensién B, que repre
genta la distencia horizontal de la boguilla desde el
borde del grupo de filamentos, es de 25 mm. En este ejem

plo, se dirige aire de refrigerawidn a la temperatura am_
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biente contra los filementos a una velocidad de 40 m/seg,
lo que conduce &:la formacion de una estrangwlacicn (re-
presentada en 1inea ae trazos) en los filamentos a una
altura media aproximada de 2,5 mm por encima de la super
ficie de la placa de hilera 36 y una linea de soligdifi-
cacidn a un promedio de unog 1,5 cm ¥y representada por
la linea de trazos D. En la 1{nea de solidificacidn los
filamentos han solidificade por completo y son de 60 de
nier.

A continuacidn gse describird con mayor detalle
un ejemplo de la produccion de filamentos rizados por me
dio del aparato que se acaba de describir. El extruidor
usado fue el conocido comercialmente como un extruidor
"HACKIE CX" hecho funcionar con tempefaturas de la caja
que variaban entre 2602C y 2802C. Cada placa de hilera
tenfa dimensiones de 400 x 30 mm, fue mantenida a una
temperatura de 280°C e inclufa 5.880 agujeros, cada uno
de ellos de 1,0 mm de didmetro. Se bombed polimero a las
placas de hilera a una velocidad que permitid un régimen
de produccidn total de 90 kilogramos por hora. la dispo
sicidn de refrigeracidn fue como la ya degecrita con re-
ferencia a las figuras 2 y 3, y el aire usado para la
refrigeracidn estaba a una temperatura de 179C. La ve-
locidad del aire, medida a la salida de la ranura de la

bogquilia, la cual tenfa una anchura de 0,5 cm, fue de
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40 m por segundo. En estas condiciones de enfriamiento
rdpido y agimétrico, los filamentos extruldos presents
ban un punto de estrangulacién a una distancia medis de
aproximadamente 2,5 mm desde la placa de hilera, varian
do desde 5 mm para el mis alejado de la boquilla de re
frigeracidn hasta 1 mm para el mgs préximo a la boqui~-
1lla. La velocidad de retirada de los filamentos era de
9,0 metros por minuto.

Usando el aparato y las condiciones de funcip
namiento que se acaban de describir, se extruyo polipro
plleno pigmentado de indice 4,0 de flujo en masa fundi-
da, a través de tres cabezas (dos placas de hilera por
cabeza), del extruidor, produciendo un total de 32,280
filamentos, los cuzles fueron recogidos en una scla eg
topa o capa. Bsta fue hecha pasar tres veces & traves
de la egtufa de aire 10 ilustrsde en la figura 1, la
cual fue mantenida & vna temperatura de 1202C. La es-
topa fue alimentada a la estufa a una velocidad de 9
metros por minuto, ¥ el rodillc 12 fue mentenido tam-
bién a una velocidad superficial de 9 metros por minufo.
BL tiempo de dquracidn del tratamiento por calor, consti
tuido por las dos nrimeras posadas de la estopa a tra-
vés de la egtufa, fue de aproximadamente 40 segundos.
La estopa fue luego hecha pasar alrededor de los rodi-

1los 14 y 15 que tenfan una velocidad superficial de

..25...



10

15

20

25

23'11074’1

13,5 m/min, comunicando ss{ un primer estirado de 1,5:1.
Desde los rodillos 14 y 15 la estopa fue hecha pasar al
bafio de agua 18 a 90eC, y alrededor de los tres rodillos
20 que tenian una velocidad superficial de 13,5 n/min,
después de lo cual fue hecha pasar & los rodillos 21 a
24 que ftenian una velocidad superficial de 27 m/min,
proporcionando asi la segunda fase de estirado y complg
tando el egtirade total de 3:1.

(Se tomd una muestra de estopa antes del rodi
1lo 12 y se ensayé en cuanto al potencial de rizado to-
tal por estirado en fric a mano. Desarrolld 8 rizos/cm,
y se  comprobd que el dngulo de orientacidn antes del
tratamiento por calor era de 242 y después del trata-
miento por calor de 369).

La estopa fue hecha pasar al rizador 28 y re
cogida en botes 31. Fue troceada a una longitud de 15 cm,
acébada con un agente antiestdtico y cardade, preparada

e hilada para convertiria en un hilo de 4,23 Nm con una

torsidn de 197 vueltas por metro y plegada en dos con
118 vueltas/metro. Con el hilo se tejid une alfombra

de Axminster, la cual fue aprestada por la varte poste
rior con ldtex y curada en una estufa a 1202C. Tuvo lu
gar el "estallido" del hilo de pelo para dar una alfombra
con un poder de cubrimiento todavia mayor que el resul

tande del procedimiento descrito en nuegitra solicitud
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pendiente de $ramitacidn anteriormente mencionada.

Tas figuras 4 y 5 son gréficos en los que se
ilustra la influencia de los cambios en la relacidén del
primer estirado en el nivel de rizado latente y de riza

5 do total. En el gréfico 4 el estirado total (primer y
segundo estirados) ez igual a 3:1. El porcentaje de ri
zado se ha representado en ordenadas en funcidn de la
relacidn del primer estirado como abscisas, la cual se
mide como una relacidn de velocidades de rodillo, es de

la del rodillo 14
10 cir, . La temperatura de la estufa es

la del rodillo 12 ,
de 1202C, comunicando asi una tenmperatura del primer eg

tirado de 1202C. La temperatura del baflo de agua, es dg
cir, la temperatura del segundo estirado, es de 902C.
Ia Curva A remresenta el rizado total después

15 del desarrollo a 1222C (es decir, del tratamlento por
calor subsiguiente). Le Curva B representa el rizado in
mediato (espontdneo) desarrollado a la temperatura am-
biente y la Curva C es igual a la B menos la A y repre
genta el rizado latente.

20 Fl Gréfico 5 se ha obtenido de modo similar,
pero el estirado total es en este caso de 2i1. Se Ve
que se obtienen valores del rigzado ligeramente superig
res para ese estirado total de relacidn més baja.

La latencia adicional que se derive del proce

25 dimiento proporciona todavia un mayor alcance para el

23.11.74. - 27 -
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desarrolle de voluminosidad en mﬁltiples fases. Asi, por
ejemplo, se puede tratar el hilo en agua hirviendo para
desarrollar parte del rizado y luego se puede desarro-—
llar el resto como resultado del curade con létex de la
alfombra. Como resultado de que el aumento de voluming
sidad se produzca en parte en el hilo antes de su inser
cidn en forma de penachos en la alfombra y en parte des
pués de su ingercidn en la alfombra, se produce una al-
fombra que no solamente tiene el maximo poder de cubri-
mlento sino que presenta, ademés, una excelente defini-
cidén de penachos.

Se apreciard que un procedimiento de acuerdc
con el invento es ventajoso no solamente para la produgc
cién de alfombras sino también para otros muchos proce-
dimiento textiles, no siendo l2 menos importante de sus
ventajas la de su adecuacidn para la formacidn de telas
no tejidas en telar, en particular en la linea del hila
do ligado, donde el retorcimiento de las fibras durante
el desarrollo del rizado de los rizog latentes mejora
el cardcter aleatorio y la consolidacidn de lz banda.

La presente solicitud, que corresponde a la
Presentada en Gran Bretafia, el 17 de Agosto de 1973, ba
jo el Ne 39022/73, se acoge a los beneficios del Articu

1o 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrisl.
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Los puntos de invencidn propia y nueva, que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia, por VEINIE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18 .~ Un procedimiento para la obtencidn de fi
lamentos de poliolefinas o mezclas de poliolefinas semi
cristalinas con otros materiales por hilatura a partir
de maga fundida, en el cual al menos una proporcidn de
log filamentos son enfriados rdpida y asimetricamente
2 partir de la masa fundida, se conforman en una o mas
estopas o0 capas y se someten a un tratamiento por calor
de 81 menos 1002C y luego se somsten a mds de una fase
de estirado, la Ultime de las cuales es 2 una tempera-
tura de por lo menos 709C, siendo la extension del tra
tamiento por calor anterior a la aplicacién derla ten~
gidn de estirado suficiente para producir al menos dos
rizos por centimetro cuando se somete a un tratamiento
final por calox,

28,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
18, en el cual la temperatura durante la ultima fase de
estirado es del orden de 902C.

38.— Un procedimiento segun la reivindicmcidn
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18 o la reivindicacidn 28, en el cual hay dos fases de
estirado.

48 .~ Un procedimiento segin cualguiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual la temperatura
durante la primera fase de estirado es de, por lo menos,
100¢C,

58,~ Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual los filamentos
hilados a partir de masa fundida son producidos a una
velocidad de estirado de hilado de 100 m/min o menor.

68.- Un procedimiento segin cuaslquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual los filamentos
son enfriados rédpida y asimétricamente, dirigiendo para
ello aire de refrigeracidn hacia ellos al salir los mig
mos de la placa de hilera.

78.- Un procedimiento segin la reivindicacion
68, en el cual el aire de refrigeracidn incide oblicua-
mente sobre la placa de hilera.

8,~ Un procedimiento segun la reivindicacidn
62 o la reivindicacidn 72, en el cual el aire de refrige
racidén estd a la bemperatura ambiente.

&,~ Un procedimiento segun la reivindicacidn
68 o la reivindicacicn 72, en el cual el aire de refri-
geracidn estd a una temperatura inferior a la ambiente.

102,— Un procedimiento segun cualquiera de las
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reivindicaciones 62 a 98, en el cual el punto de estran
gulacién de log filamentos se mentiene, como promedio,
dentro de una distancia de 2,5 mm desde la placa de hi
lera, y la linea de solidificacidn estd, como promedio,
a une distancia de aproximsdamente 1,5 cm de la placa
de hilera.

118,- Un procedimiento segun cuslquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual el tratamiento
por calor anterior al estirado se lleva a cabo en una
estufa.

128 ,~ Un procedimiento segin la reivindicacién
112, en el cual la egtufa funciona a base de aire calien
te.

138,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
118 0 la reivindicacion 128, en el cual la primera fase
de estiresdo se lleva a cabo en la misma estufa.

148 .- Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 108, en el cual el tratamiento por
calor anterior al estirado se lleva a cabo mediante apli
cacidn de superficie con uno o més rodillos calentados.

158 ,~ Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cuael se calientan
los filamentos para la Ultima fese de estirado haciéndo
log pasar a través de un bafio calentado.

168 .~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
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158, en el cual los filamentos son estirados entre el
bafio y rodillos accionados que hay a continuacion.

178.~ Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 18 a 128, o segun la reivindicacidn 148,
en el cual la primera fase del estirado tiene lugar so-
bre una superficie calentads.

188.~ Un procedimiento segin la reivindicacion
1728, en el cual la guperficie calentada es estacionaria.

198.- Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual el nivel de la
tension de retroceso a la zona de tratamiento por calor
eg controlado por medios ds frenado.

208.~ Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual las operaciones
del tratamiento se llevan a cabo en sucesidn continua.

218.- Un procedimiento segin cualqguiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual los filamentos
o los productos obtenidos a partir de ellos son someti-
dos a tratamiento por calor adicional en un estado rela
jado & continuacidn del estirado.

228,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
218, en el cual el tratamiento por calor gubsiguiente se
efectia eproximedamente a la misma temperatura que la
del tratamiento por calor anterior al estirado.

238.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
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218 o0 la reivindicacidn 228, en el cual los filamentos
son sometidos a un rizado mecdnico & continuacion del
egtirado y antes de la operacién de tratamiento por ca
lor siguiente.

5 248 .~ Un procedimiento segun cualguiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual la poliolefina es
polipropilenoc.

258 .~ Un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual losg filawentos

10 producidos por el procedimiento son cortados para for-
mar Tibrag,

268.~ Un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cuzl los filamentos
o fibras son mezclados con otros materiales.

15 278,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
258 .0 la reivindicacidn 268, en el cual los filamentos
cortados gon hilados para convertirlog en un hilo.

288,- Un procedimiento segin la reivindicacion
218 o la reivindicacion 228, conjuntemente con la reivin

20 dicacidn 278, en el cual el tratamiento por calor subgi-

gulente se aplica al hilo.

292,~ Un procedimiento segin la reivindicacion
202, en el cual los filamentos son divididos en grupos y
retorcidos para Lformsr hilos cowmo una operacion posterior

25 en 1la sucegidn continua.

23011074'- - 33 -
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302,~ Un procedimiento segin cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 288, en el cual los fila-
mentos son incorporados en una banda no tejida en te-
lar.,

312.~ Un procedimiento segin la reivindica-
cién 308, en el cual los filamentos se someten a ple-
gado cruzado y cubsiguientemente se consolidan.

~ 328,- Un procedimiento segin la reivindica-

cién 318, en el cual se consolidan los filamentos por
tratamiento con agujas.

332.~ Un procedimiento segin cualquiera de
las reivindicaciones 302 a 328, en el cual el trata-
miento por calor subsiguiente para desarrollar el rigzado
se aplica a la banda antes de la consolidacién. |

348 ,- Un procedimiento segin cualquiera de
las reivindicaciones 302 a 322, en el cual el tratamien—
to por calor subsiguiente para desarrollar el rizado
se aplica a la banda despuds de la consolidacidn.

358, Un procedimiento segin la reivindica~

cién 302 o la reivindicacidn 318, en el cual los Fi-

lamentos se unen por fusién,

362.~ Un procedimiento segin cualquiers de
las reivindicaciones precedentes, en el cual el tra-
tamiento por calor subsiguiente para desarrollar el

rizado se aplica en mds de una fase,
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378,~ Un procedimiento para la obtencidn de
filamentos de poliolefinas,

ial ¥y como ge ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompa-
flan y con los fines que se han especificado,

Egta Memoria consta de treinta y cinco hojas

escritas a mdquina por una sola cara.

-8 ABR. 1075 N
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