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Ô̂ ÍA-

PBOCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION EN POEMA CONTINUA 

DE HILOS DE FILAMENTOS DE POLIAMIDA -  6

*9?' 5.

BAYER AKTIENGESELLSCHAFT, entidad alemana, residen­

te  en Leverkusen-Bayerwerk, Repdblica Federal Ale­

mana* -

Los h ilo s de filamentos estirados de policaproa- 

mida se pueden obtener con buenos rendimientos, en forma conven 

oional, en dos etapas de procedimiento espacial y temporalmen­

te separadas entre s i ,  e l  hilado -  por regLa general a velo­

cidades alrededor de 1000 - 1200 m/min -  y e l estirado en má-
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quenas de hilado-estirado o bobinado-estirado. Este procedi­

miento exige, sin  embargo, un gasto considerable y l a s  c a l i­

dades de h ilo  sa t is fa c to r ia s  solo se pueden lograr en recin­

to s de hilado y estirado exactamente clim atizados. .

Otra posib ilidad  para obtener h ilo s de filamentos de 

policaproamida estirados consiste en re a liz a r  l a s  etapas de 

procedimiento hilado y estirado en forma continua segdn el 

a s i llamado proceso de h ilado-estirado; para cuyas- d ific u lta ­

des e sp ec ificas, mientras tanto, se han hallado d istin ta s  so- 

¡ lic io n es (Patente alemana 1 950 743, patente US 3 452 130, }

publicación alemana DAS 1 435 713, publicación alemana DOS j

1 904 234).

Sin duda el h ilado-estirado presente, algunas venta­

ja s ,  en comparación con el método de dos "etapas tradicional#

La efectividad del h ilado-estirado de h ilo s de filamento PA-6, 

especialmente de h ilo s de filamentos de titu lo  fino, se in flu ­

encia desventajosamente a velocidades de estirado y bobinado 

en l a  zona de 3000 a 4000 m/min debido a que, para lograr una 

constitución de l a  bobina impecable, lo s  h ilo s se han de tratad  

a continuación del proceso de estirado a temperaturas r e la t i-  i 

vamente a lta s , superiores a 150S c, mientras que en el proceso 

de hilado y estirado convencional se puede suprimir este tra­

tamiento térmico,.yporque l a  rotura de h ilo s individuales duran­

te e l h ilado-estirado conduce a la  rotura de todos lo s  h ilo s 

que pasan a través de una unidad hiladora-estiradora-bobinado- 

ra . Los mencionados defectos del hilado-estirado-bobinado re- ¡ 

duce en gran escala  l a  acomia del procedimiento.

Por esta  razón, e l cometido principal de la  presen­

te invención es poner a disposición un procedimiento de h i- 

lado-eBtirado-bobinado, de trabajo totalmente continuo, que



).

10.

15<

20.

25.

30.

se desarro lla  a  temperaturas de f i ja c ió n  bajas y que.garan­

tic e  a lto s  rendimientos en bobinas totalmente pasadas y por 

lo  tanto de trabajo económico, para h ilo s  de filamentos de 

PA-6, y en e l cual l a  colocación del h ilo  se pueda re a liz a r  

. en bobinas de arrollamiento o en bobinas de h ilo s.i
ü *  Se ha descubierto que esto se puede solucionar s i  

en un proceso de hilado-estirado loá filam entos, antes del 

estirado, se entrelazan.

El objeto de l a  invención es, por lo  tanto, un ,

procedimiento para l a  obtención en forma continua de h ilo s

de filamentos de poliamida-6 estirad os y entrelazados, a

p a r t ir  de fusiones de PA-6, por extrusión de l a  fusión a tra - j

vés de toberas de hilado, enfriado de lo s  h ilo s  por soplado 
*

con aire en l a  cuba de hilado, humectación de lo s  filamentos 
' w

re g id o s  en forma de haces con un preparado acuoso y extrac­

ción del hilo de filamentos con una unidad de extracción que 

sea rodeada como mínimo una vez por e l h ilo , y estirado di­

recto con una unidad de estirado de giro más rápido, y bo­

binado, que se caracteriza porque el h ilo  de filamentos, an-
* te s  del estirado, se entrelaza de manera que presente como 

mínimo un valor "hook-drop" de 200 mm y porque e l h ilo  de 

filamentos, después del estirado se t r a ta  a temperaturas su­

periores a  110B 0, preferentemente entre 115 y 1303 0.

Esta forma de re a liz a r  e l procedimiento con un en­

trelazamiento de lo s  h ilo s de filamentos m últiples anten del 

estirado tiene unos efectos s)rprendentes e inesperados en }
t

comparación con l a  forma de procedimiento totalmente análoga 

sin dicho entrelazamiento o con un entrelazamiento detrás 

de l a  zona de estirado. En un procedimiento sin  entrelazamien 

to o con un entrelazamiento después del proceso de estirado
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solamente se puede obtener una constitdción de l a  

na, adecuada para lo s  u lterio res procesos de elaboración, s i  

io s  h ilo s  de filamentos, directamente después del estirado, 

se f i ja n  a temperaturas de 1506 C y más, es decir, que, en -el 

caso más sen cillo , l a  ga leta  de estirado o l a s  galegas de es­

tirado se han de mantener a temperaturas superiores a 1506 c 

en l a  superficie .

Por e l contrario, en el procedimiento de l a  presen­

te invención, con un entrelazado antes del estirado, se obtie- 

n una buena constitución de l a  bobina ya a temperaturas de 

fi ja c ió n  por encima de 1106 C, preferentemente entre 115 y 13ÓB 

0. El procedimiento de hilado-estirado-bobinado de trabajo con­

tinuo, segdn la  presente invención, con un entrelazado antes 

de l a  zona de estirado, se caracteriza, en comparación con o l  

procedimiento análogo sin  entrelazado o con un entrelazado de­

trá s  del estirado, además porque aumenta e l rendimiento en j 

bobinas bien pasadas a casi un 100 %, mientras que en e l  men­

cionado procedimiento análogo el rendimiento correspondiente 

que depende en gran escala  de l a  calidad de lo s  recortes, pe­

ro que también esta  influenciado por l a s  temperaturas de f i ­

jación  a l ta s  aqui necesarias, es de un 80 -  95 %. Es digno de 

observar que el procedimiento de l a  presente invención sumi­

n is t ra  índices de pelusas igu ales o hasta mejoradas, en l a  mag­

nitud de<^0,l/Kg, que e l procedimiento análogo explicado, sin 

o bién con un entrelazado dispuesto d estrás del estirado. Es­

to re su lta  sorprendente, ya que en el procedimiento de l a  pre­

sente invención se e s t ir a  un hilo de filamentos entrelazado, 

es decir, un hilo de filamentos en e l que lo s  d istin to s f i l a ­

mentos están enmarañados entre s i  en forma de trenzas o de
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El procedimiento segdn l a  presente invención se ca­

racteriza , además, por una propiedad muy sorprendente que a s i­

mismo es de gráa importancia para su economía y para l a  u t i l i -  

dad d<3l hilado-estirado para la  obtención de h ilo s de f i l a -  

lentos finos en esca la  in d u stria l.

Como es sabido, lo s  h ilo s de filamentos fin os han 

de tener, para poder ser empleados en l a  mayoría de lo s  pro­

cesos de elaboración te x t ile s , una cohesión en e l hil-o en ' '  

forma de un torsionado (retorcido) o de un entrelazado. Aquí, 

p .r  una parte, no es industrialmente realizab le  un bobinado 

bajo l a s  velocidades que entran en consideración de 3500 a
t

4000 m/min. Por otra parte, lo s  h ilo s dé filamentos fin os,

' que se han obtenido segdn uno de lo s  procedimientos 'Análogos 

mencionados, es decir, bién sin  entrelazado o con un entróla- i 

zado detras de l a  zona de estirado, dan a l ser bobinados en ¡ 

máquinas bobinadoras, bajo condiciones idén ticas, l a  misma ¡ 

buena costltución de la s  bobinas. Esto s ig n ific a , sin  embar- 

. go, que en una forma de procedimiento con entrelazado u lterio r 

i que, como se ha mencionado, prácticamente es necesario para 

todos lo s  fin es de aplicación de lo s  h ilo s de filamentos f i ­

nos, entre la s  bobinas de. filamentos entrelazadas o bien nô  

entrelazadas o solo malamente entrelazadas no existe  ninguna 

diferencia que llame la  atención, por lo que en este procedí 

miento se precisan de comprobaciones constantes del grado 

de entrelazado. Por e l contrario, en e l procedimiento de l a   ̂

presente invención, en la  zona de temperatura de fi ja c ió n  de 

, 110 a 130a c, una buena constituición de la  bobina solo es

posible con un buen entrelazado, s i  l a s  condiciones de bo­

binado se ajustan  por ejemplo de manera que e l  entrelazado 

medido en el ensayo de caida de gancho segdn l a  patente US '

*
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2 985 995 (Valor hoqk-divp) sea ¿e 10 -  20 lugares entre­

lazado por metro, y también en bobinas muy pesadas le hasta 

20 Kg., todas l a s  su perfic ies de la  bobina están aun rectas, 

entonces en l a  zona de 5 - 10 puntos de entrelazado por cada

metro l a  constitución de l a  bobina será claramente peor y
¡

con 5 - 0  lugares de entrelazado por metro un bobinado de 

bobinas aun u tiliz a b le s  ya no será posib le . !31 procedimiento 

reivindicado aporta por lo tanto una indioación d irecta so­

bre l a  calidad del entrelazado y con e llo  de l a s  perturbacio­

nes implicadas por e l servicio en e l proceso de entrelazado. 

Como por una parte lo s  h ilo s de filamentos con 5 o más lu­

gares entrelazados por metro sin defectos de pasada y de ca­

lidad  se pueden seguir elaborando y como por o tra parte en el 

procedimiento de l a  presente invención no son posib les bobi­

nas aprovechables s i  e l índice de nudos es in fe r io r  a 5, ya 

no se precisa de una comprobación del entrelazado en e l pro­

cedimiento reivindicado.

Ss evidente que l a  combinación de un h ilad o-estira­

do totalmente continuo con un entrelazado antepuesto a l pro- 
t

ceso de estirado también se puede ap licar en forma corres­

pondiente a h ilo s de filamentos de o tras materias primas a s i 

como a lo s  procesos de hilado-estirado totalmente continuos 

de v ar ia s  etapas. Además es natural que e l entrelazado delante 

del estirado se pueda combinar con una humectación previa c 

con una segunda humectación con preparado, o agua, o una pre­

paración acuosa. Si para aplicaciones especiales se desean 

h ilo s de filamentos mas altamente fi ja d o s  esto se puede lo ­

grar naturalmente exponiendo en e l procedimiento de la  pre­

sente invención lo s  h ilo s de filam entos, directamente después 

del estirado , a mayores temperaturas donde l a  reducción de30



le s  sa lien tes, por la  forma entrelazada del h ilo  de f  i  .^U n ­

to s permite l a  aplicación de grados de estirado mayores y con 

e llo  también la  aplicación de temperaturas de fi ja c ió n  más 

a lta s . La alimentación del ca lo r no n ecesita  ser efectuada 

^imprescindiblemente a través de ga lo tas interiormente calen- 

< tadas. El calor se puede .aplicar asimismo desde el exterior, 

es decir, por calentadores exteriores que rodeen la s  unidades 

de estirado o por c a rr ile s  de calentamiento.

El procedimiento de l a  presente invención se puede 

idealizar, en principio, con cualquier tobera de entrelazado co-' 

' nocida. Como sabe e l e sp e c ia lista , e l grado de entrelazado d e ' 

un hilo de filamentos m últiples depende de d istin to s parámetro^ 

ta le s  como, por ejemplo, la s  dimensiones de l a  tobera y de l a  . 

tensión del h ilo . Importante para e l procedimiento de l a  pre­

sente invención es ante todo que se alcancen lo s  grados de en­

trelazado arriba descritos.

Se encuentra dentro del margen de lo s  conocimientos 

del e sp e c ia lis ta  e l a ju sta r  estos grados de entrelazado.

Desde este punto de v is ta  es también l a  tobera de ' 

entrelazado descrita  en el ejemplo a continuación solo una 

escogida a l azar y a l a  cual no se ha de lim itar  e l alcance 

de l a  invención.

El procedimiento de la  presente invención ge r e a l i­

za hilando h ilo s de poliamida-6 en forma convencional en m n  

e-xtrusionadora, enfriándolos mediante soplado de aire y con­

duciendo lo s  h ilo s, después de ap licar  una emulsión p solución 

de aceite de preparación acuosa a través de una galeta  de ex­

tracción f r ía ,  de giro lento, con órganos de cambio de d irec­

ción, o a través de un dúo de galotas calentadas de giro, más 

rápido (dúo de estirad o), o en una ga le ta  de estirado calen-



tada individualmente con rod illo  de paso hacia una Llamadora 

de giro más rápido donde lo s  h ilo s , bién delante de l a  unidad 

de extracción, o en uno de lo s  cambios de dirección se entre­

laza  alrededor de e sta  unidad de extracción. Por e sta  razón, 

l a  unidad de extracción sera rodeada preferentemente de 1 a 6 

veces, l a  unidad de estirado preferentemente de 3 a 10 veces.

La figu ra  1 muestra esquemáticamente algunas posi­

bilidades para l a  realización  del procedimiento de l a  presente 

.'.aveneion. En e l esquema sign ifican  A e l h ilo  que proviene 

di la  cuba de hilado, B es un cilindro preparador, C e l guia- 

h ilo s , D l a  ga leta  de extracción de temperatura ambiente, Z 

l a  ga le ta  de estirado calentada, F ro d illo s de marcha o galo­

ta s , & e l d ispositivo  de bobinado y 1, 2, 3 y 4 l a s  posibles 

posiciones de l a  tobera de entrelazado.

La Figura 2 muestra una forma de realización  espe­

cialmente ventajosa del procedimiento de la  presente inven­

ción en l a  que e l órgano de extracción se compone de un único 

red illo  D accionado y en e l que como órgano de cambio de direc­

ción antda una tobera de entrelazado 4 con un pasador de cerá­

mica H en e l lado de sa lid a . Los demás símbolos tienen e l mis­

mo sign ificado como en l a  Figura 1.

Los h ilo s de filamento de PA-6 producidos con e l 

procedimiento descrito e ilu strado  presentan una e stru ctu rad  

ampliamente pura que en diagrama de rayos X se caracteriza 

por re f le jo s  meridianos y ecuatoriales aproximadamente de igual 

intensidad.

Los h ilo s  de filamentos obtenidos segdn e l procedi­

miento de la  presénte invención se pueden emplear a pesar de 

su estructura oóque d ifiere  de l a  e stru c tu ra^  de lo s  h ilo s de 

filamentos obtenidos convencionalmente, para todas l a s  fin a-
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lidadas para l a s  cuales se emplean lo s  h ilo s  de filamentos ue

PA-6,.obtenidos en foima convencional.
* f

El principio fundamental del procedimiento de la  

pyeaente invención ee representa en e l ejemplo & continuación 

^que no lim ita  en forma alguna el objeto de l a  invención. , 

Ejemplo

*

Granulado de PA-6 con una viscosidad en solución re-¡ 

la t iv a  de 2,65 en solución de m-cresol a l  1 % se funde en'un 

Cabezal tostador y a 280e C se impulsa mediante bombas d o sifi-  

cidoras a  través de toberas de 12 agujeros. Los diámetros de 

lo s agujaros son de 0,25 mm. La proporción entre l a  longitud de 

canal de dosificación y e l diámetro de lo s  ta ladros de l a s  to­

beras de hilado es de 2. Los filamentos se soplan en l a  cuba 

de hilado con aire de ambiente, debajo de l a  cuba de hilado se 

humectan con una emulsión de agua-aceite de efecto an tiestá­

tico  y se extrae por una galota con rod illo  aóompañante a . 1767 

m/ónin. El hilo de filamentos rodea una vez e l  d ispositivo  extac 

to r  compuesto de la  ga leta  sin calentar y del ro d illo .

El h ilo  de filamento pasa aqui a través de una tobare 

de entrelazado que se encuentra entre l a  ga le ta  y e l rod illo , ! 

accionada por aire de 6 atmósferas, cuyo canal de hilo tiene 

una longitud de 20 mm y un diámetro de 1,5 mm donde desembo­

can dos aberturas de entrada de aire enfrentadas con un diáme­

tro de 0,8 mm. Los taladros de entrada de aire  están perpendi­

culares con relación a l canal del h ilo  y se encuentran en él 

centro del canal del h ilo . El h ilo  de filam entos se e s t ir a ,  

entonoes directamente por una pareja de ga le tas de estirado 

calentadas a una temperatura su p erfic ia l de 120$ C y que g ira  a 

38OO m/min. Después de 6 vueltas de l a  unidad de estirado se 

bobina e l  h ilo  de filamentos que ahora se ha estirado a un t i -

1

4
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tulo de 67 dtex a 3722 m(min sobre un bobinador de fricc ión .

La bobina de filamentos constituida durante largos periodos 

de hilado en casi un 100% de rendimiento de gran volumen e 

igualada se pueden u rgir con índices de defectos^O , 1/Kg. con 

una teosión de desenrollado un itaria  en todo e l ancho de la  

bobina y elaborar a trlcotados de buena calidad de teñido. Si 

l a  tensión de entrada medida sin aire a presión del hilo de 

filamento en l a  tobera arremolinado es de 6,5 -  7,5 g. enton­

ces asciende e l valor "hook-drop" del h ilo  de filamentos entre­

lazado (según l a  patente U3 2 985 995) a 55 -  85 mm.

Si bajo la s  condiciones mencionadas se corta l a  a l i - j  

mentación de aire a l a  tobera de entrelazado, o s i  bajo la s  

mismas condiciones se entrelaza entre e l  dúo de estirado y e l 

bobinador no se puede obtener, tampoco variando la  velocidad de 

arrollamiento, una constitución de l a  bobina aprovechable. Ba­

jo e sta s  condiciones se logra una constitución buena de l a  bo­

bina solo bajo temperaturas en e l dúo de estirado superiores 

a 1509 C.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza del invento 

a s i  como la  manera de realizarse  en l a  práctica debe hacerse 

constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su [
principio fundamenta. También se hace constar que e l  invento ' 

corresponde a una so licitud  de patente presentada en Alemania 

con e l  n9 P 24 35 009.2 de 20 de Ju lio  de 1.974; acogiéndose 

por lo  tanto a lo s  beneficios que conceden los-Convenios In ter 

nacionales en vigor siendo lo que constituye l a  esencia del 

referido invento por lo que se so l ic ita  Patente de Invención 

por 20 años en España, sobre:.PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION30



JEN FORMA CONTINUA DE HILOS DE FILAMENTOS DE POLlA.E^r 

raeterizándose por lo s i  Tríente:

1 .-  Procedimiento para la  obtendión en forma con­

tinua de h ilo s de filamentos de poliamida-6, estirados y en­

trelazados, a p a r t ir  de fusiones de PA-6, por extrusión de l a

fusión a través de toberas de hilado, enfriamiento de lo s  h i-
. '  . ^

lo s  por soplado de aire  en/larubp. dé hilado, humectación de 

lo s  filamentos reunidos en forma de haces con un preparado 

acuoso y extración del h ilo  de filamentos con Una unidad de 

extracción alrededor de l a  cual e l h ilo  pasa como mínimo una 

vez, y estirado directo con una unidad de estirado de giro 

más rápido, y bobinado, caracterizado porque e l hilo de f i ­

lamentos, antes del estirado, se entrelaza de manera que pre­

sente como mínimo un valor "hook-drop" de 200 mm y e l h ilo  

de filam entos, después del estirado, se t r a ta  a temperaturas 

superiores a 110S C.

2 . -  Procedimiento segtin l a  reivindicación.1, carac­

terizado porque e l  hilo de filam entos, después del estirado, 

se tra ta  a temperaturas, enbre 115. y 130s C.

3 . - Procedimiento segtin l a  reivindicación 1, carac­

terizado porque e l  valor "hook-drop" asciende como mínimo a 

100 mm .

4 . -  Procedimiento para l a  obtención en forma con­

tinua de h ilo s de filamentos de. poliamida-6, t a l  y como que­

da sustancialmente descrito en l a  presente Memoria e i lu s ­

trado en lo s  dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 11 hojas e sc r ita s  a máquina 

por una so la cara.

Madrid, , ^  !S73
BAYER AKTIENGESE:
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