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Los hilos de filamentos estirados de policaproa=
mida se pueden obtener con buenos rendimientos, en 'form"a;it.;::qnvég
oional, ‘en dos etapas de procedimiento espacial y tempo”a.lmen- :
te sépémdas entre sl, el hilado -~ por regla general a Velo--_' -

oidades alrededor de 1000 - 1200 m/min - y el estirado en é-
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qu:nes de hilado-estirado o bobinado-estirado, fste procedi-
miento exige, sin embargo, un gasto consideraﬁle y las cali~
dades de hilo satisfactorias solo se puedén ldg?ar en recin-
tos de hilado y estirado exactamente climétizadbs.

Otra pogibilidad pars obtener hilos de filamentos de
policaproamide estirados consgiste en realizar las etapag de
procedimiento hilado y estirado en forma continna segtin»ei
agi llamado proceso de hilado-estiradoy para cuygsfdif;culta-;
ée3 espec{ficas, mientrms tanto, se han hallado distintas so-
licicnes (Patente alemana 1 950 743, patente US 3 452 130,
publicacién alemana DAS 1 435 713, publicacidén alemana DOS
1 904 234).

Sin duda el hilado-egtirado presente, algraas venta—

Jas, en comparacibén con el método de dos etapas tradicionals
La efectividad del hilado-estirado de hilos de filamento PA-G,:'
S : 4 |
especialmente de hilos de filementos de titulo fino, se influ=|
‘ : o z

encle desventajosamente a veloeldades de estirad& ¥y bobinado

en'la zona de 3000 'a 4000 m/min debido & que, para lograr una |

i

constitucién de la bobina impecable, los hilos se han de tratar
a continuacién del proceso de estirado a temperaturas relati- ’
vamente altas, superiores a 1502 C, mientras que en .el proceso
de hilado y estirado convencional se puede suprimir este tra-
tamiento térmico,yporque la rotura de hilos individuales durans
te el hilado-estiraedo conduce a le rotura de todos los hilow
que pasan 8 través de una unidaed hiladora~estiradora=bobinado-
ra. Los mencionados defectos del hilado-estirado~bobinadoe re-
duce en gran escala la ecomia del procedimiento.

Por esta razbn, el qometido principel de la presen-

te invencidén es poner a disposicifn un procedimiento de hi-

lado-estirado~-bobinado, de trabajo totalmente continuo, que
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se desarrolla a 'I;emperaturas de f:.aacién bajas ¥y - que gar&n—-
$ice altos rendimientos en bobinas totalmente pasadas y por
1o tanto de trabajo econémico, pare Hilos de Filamentos de

PA-G, y en el cual la colocacién del hilo se pueda realizar

~

. en bobinas de arrollamiento o en bobinas de hilo s.

7' Se ha descubierto que esto se puede solucionar sl

en un proceso de hilado-estirado los filamentos, antes del

: egtirado, se entrelazan.

El objeto de la invencién es, por lo tanto, un ,
procedimiento para la obtencién en fomma continua de hilos
de filementos de poliamida-6 estirados y entml_azadbs, a ¥
partir de fusiones de PA-6, por exbtrusién de la fueidn a traLl
vés de toberas de hilado, enfriado de los hilos por soplado
co?x aire en la cuba de hilado, humectacién de los filamentos
regnidos .en fbrma de haces con .un prepaz.‘ado 'acuoso y :xlzrac-
cién del hilo de ﬁlamen‘bos con una unidad de extrdccibn que
sea rodesda como minimo una vez por el hilo, ¥y estirado di-
recto con una unidad de estirado de giro més répido, y bo-

binado, que se caracteriza porque el hilo de filamentos, an--

s R :
tes del estirado, se entrelaza de manera que presente como -

mfnimo un valor "hook-drop" de 200 mm ¥ porque el hilo de
filementos, después del estirado se trata a temperaturas su-
pezfiores a 1102 C, preferentemente entre 115 ¥ {'309 c.

Esta foma de realizar el procedimiento con un en~ -

’1 trelazemiento de los hilos de fiiasmentos miltiples anter del |

estirado tiene unos efectos mrprendentes ¢ ineaperados en
comparacién con la forma de procedimiento totalmente ané."lroga
‘ain d:l.cho entrelazémiento 0 con un en‘hrelazamientov detrés

de la zona de estirado. En un procedimiento sin en'brelazarnlen

{$0 0 con un entrelazamiento después del proceso de estirado
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solamente se puede obiener una constitdcibn de la bobi__';ae—
ne, adecuada para los ulteriores procesos de eleboracibn, si
loé hilos de filamentos, directamente éegpués del éstirado,
se fijan a temperaturas de 150¢ C y més, ¢s decir, qus, en -el
caso mAs sencillo, la galeta de estirado o las galetas de es-

tirado se han de mantener a te@peratuias superiores a 1502 C

jen lz superficie.

Por el contrario, en el procedimiento de la presen—
te invencién, con un entrelazedo antes del estirado, se obtie-
2 una tuena constituci6én de la botina ya a temperaturas de

fijacibn por encima de 1102 C, preferentemente entre 115 y 1302

C. El procedimiento de hilado-estirado-bbobinado de trabajo con-

tfnuo, segfn la presente invencién, con un entrelazalo anté3'
de la mcona de gstirado, se caracteriza, en comparacidn.coh el
procedimiento anflogo sin entrelazado o con un entrelazado de-
trés del estirado, ademls porgue aumenta el rendimiento en
bobinas bien pasadas a casi un 100 %, mientras que en el meﬁ—
cionsado prncedimiento anélogo el rendimiento cofrespondiente

que Cepende en gran escala de la calidad de los recortes, pe-

| ro que también este influenciado por las temperaturas de fi-

jacién altas aqui necesarias, es de un 80 - 95 %, Es digno de
observar que el procedimiento de la presente invencién sumi-
nistra Iindices de pelusas iguales o hasta mejoradas, en la mag-
ritud de 0,1/Kg, que el procedimiento anélogo explicado, sin
omﬁcmunmwu%MOﬁwwﬂohﬂﬁswlwﬁm@[%—
to resulta sorprendente, ya que en el procedimiento de la pre-
sente invencidn se estira un hilo de filamentos entrelazado,

es decir, un hilo de filamentos en el que los distintos fila-

‘mentos esthn enmarafiados entre sl en formae de trenzas o de

cableq,
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' 1entos finos en escala industyial.

- cesos de elaboracién textiles, una cohésibn en el hilo en

. 80y que en una forma de procedimiento con entrelazado ulterior

El procedimiento segin la presente invencidn se ca-
~racteriza, ademfis, por una propledad muy sorprendente que asl-
mismo eg de gréh importancia paré su economia y para la ufili-

* . . .
4dd dpl hilado-estirado para la obtencisn de hulos de fila-

Como es sabido, los hilos de filamentos finos han

de tener, para poder ser empleados en la mayoria de los pto—

H
.

forma de un torsionado (retorcido) o de un entrelazado. Aqui,
E- r una parte, no es industrialmente reslizable un bobinado
bajo las velocidades que entran en consideracibn de 3500 a

4000 m/min, Por otra parte, los hilo& dé filamentos finos,

que.se han, obtenidonéegﬁn uno de los procedimientos qnélégbs
mencionados, eg decir, bién gin entrelazad;_o con an entrela- |
zado detras de la zona de estirado, dan al ger bobinados,enf E
méquinas bobinadoras, bajo condiciones idénticas, la misma®

buena costltucién de las bobinas. Esto significa, sin embar-

Que, como se ha mencionado, practicamente es necesario para
todos los fines de aplicacibén de los hilos de filamentos fi;
nos, entre las bobinas de.filamentos‘entrelazadas o bhien no]
entrelazadas o solo malamente entrelazadas no existe ningune
diferencia que llame la atencién, por lo que en este proc;di
aiento se precisan de qomprobaciones constantes del grado
de entrelazadé. Por el contrario, en él procedimientO'de la ®
presente invencién, en la zona de temperatura de fijacibn de
110 & 1302 G, una buens constituicién de la bobina solo es
posible con un buen entrelazado, gi las condiciones de bo-

binado se ajustan por ejemplo de manera que el entrelazado

medido en el ensayo de caida de gancho segin la patente US °
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lazado por metro, y también en bobiqas muy pesadas ie hasta

207Kg., todas las superficies de la bobina estén avn rectas,

ertonces en la zona de 5 - 10 puntos de entrelazado por cadé
metro la constitucién de la bobina serf claramente peor y
con 5 - O lugares de entrelazado por metro un bobiﬁado de’
bobinas aun utilizables ya no seré posible. Bl procedimiento

reivindicado aporta por lo tanto una indicacibén directa so-

hre la calidad del entrelazado y con ello de las pertrrbacio
neg implicadas por el servieio en el proceso de entrelazado.
6omo por una parte los hilos de filamentos con 50 més lu~
gaies entrelazados por metro sin defectos de pasada_§ de ca-
1idad se pueden seguir elavorando y como por otra parte en el
procedimiento de la presente invencién no son posibies bobim
nas aprovechables sl el fndice de nudos es inferior a 5, ya
no se precisa de una comprobacién del entrelazado en el pro-
cedimiento reivindicado.

2s evidente que la combinacibén de un hilado-estira-
do “otalmente continuo con un entrelazado antepuesto al pro-
ceso de estirado también se puede .aplicar en forme corres—
pondiente a hilos de filamentos de otras materias primas as{
cono & losg procesos de hilado-estirado fotalmente continuos
de varias etapas. Ademis es natural que el entrelazado delanté

del esgtirado se pueda combinar con una humectacibn previa ¢

con una segunda humectacién con preparado, 0 8gu8, 0 Una pre~

parécién acuosa. S1 para aplicaciones egpeciales se desean
hilos de filamentos mas altamente fijados esto se puede lo-
grar naturalmente exponiendo en el procedimiento de la pre-~

sente invencibn los hilos de filamentos, directamente después

del. estirado, a mayores temperaturas donde la reduccién de
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yJimprescindiblemente a través de galetas interiormente calenw

( 1ealizar, en principio, con cualquiier tobera de entrelazado co+

"noecida. Como sabe el espacialista, el grado de entrelazadc de:

b A
rapido (duo de estirado), o en une galeta de_eatiradQ calen-

tos permite la aplicacién de grados de estirado mayores y con

ello también la aplicacién de temperaturas de fijacién més

gltas. Ia alimentacién del calor no necesita ser efegtuadé

tadas. El calor se puede gplicar asimismo desde el exterior,
es decir, por calentadores exteridres que rodeen las unidades
de estirado o por carriles de calentamiento.

Z1 procedimiento de la presente invencién se- puede

un hilo de filementos mﬁléiples depends de digtintos parametro#
tales como, por ejemplo, las dimensiones de la. tobera y'de la .
tenaiéﬁ del hilo. Importante para el procedimiento de la bren

gente invencién es ante todo que se alcancen 1os grados de en-

trelazado arribe descritos.

Se encuentra dentro del margen de los conocimientos
del especialista el ajustar estos grados de entrelazado,
} Desde este punto de vista es también la tobera de
enjrelazado descrita en el ejemplo a continuacién solo una
egcogida al azar y a la cugl no se ha de limitar el a1ance
de la invencién. .

£l procedimiento de la presente invencién se reali-
za hilendo hilos de poliamida-6 en forme convencional en -uni
extrusionadora, enfriéndolos medlante EOplado de aire y con=
duciendo los hilos, después de apiicar una emulsién 9~soluci3n
de aceite de preparacién acuosa & través -de una galeta de ex~
traceién fria, de giro lento, con brgenos de cambio de direc-

olén, o a trevés de un duo de galetas calentedas de giro més
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de extraccién, o en uno de los canbios de direccién se entre~

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

) A
tada individualmente con rodillo de paso hacia una Lioinadora

de giro més rapido donde los hilos, bién delante de la unidad

laza alrededor de esta unidad de extraccibén. Por esta razén,

la unidad de extraccibén sera rodeada prgferentemente dé'1 a6

La figura 1 muestra esqueméticameﬁte algunas posi-
bilidades para la realizacién del procedimiento de la presehte
wuvencidn, En el esquema significan A el hilo que prov.ene
4+ la cuba de hilado, B es un cilindro preparador, C el gufa-
hilos, D la galeta de extraccidn de temperatura ambiente, &
la galeta de estirado calentada, F rodillos de marcha o gale-
tas, G el dispositivo de bobinado y 1, 2, 3 ¥y 4 las pogibles
posgiciores de la tobera de entrelazado.

La Figura 2 muestra una forms de realizacién espe-
cislmente ventajosa del procedimiento de la presente inven-
cibn en la que el édrgano de extraccibn se compone de un unico
redillo D accionado y en el que como érgano de cambio de direc-
cibén antda una tobera de entrelazado 4 con un pasador de corh~ |
mica H en el lado de salida. Los demAs simbolos tienen el mis-
mo significado como en la Figura 1.

Ios hilés de filamento de PA-6 producidos gon el
procedimiento deserito e ilustrado presentan una estructufa‘x
ampliamente pura que en diagrama de rayos X se caracteriza '
por raflejos meridianos y ecuatoriales aproximadamente de igusl
intensgidad,

Los hilos de filamentos obtenidos segin el procedi-
miento de la presente invencidén se pueden emplear a pesar de |

su es’cmcturao(aque difiere de la estmctura\g de los hilos de

filamentos obtenidos convencionalmente, para todss las fina-



lidades para las cusles se emplean los hilog de filamentos we
PA-6,. ?b’aenidos en forma convencioga.l. |

El principio fundamental del procedimlento. de la
» presente invencién se representa en el ejemplo & con“tinue_.ciér{
9. ~ |gaue no limite en forma elguna el objeto de la invencién.
Ejemplo 7
- Grenulado de PA-6 con una viscosidad en soludién re-
lativa de 2,65 en solucién de m-cresol al 1 % se funde en'un
\_,abezal tostador y a 2809 C se impulsa mediante bombag dosifi- |
10. .c;‘}dorae a través de toberas de 12 agujeros. Iog diametros de

los sgujeros soh de 0,25 mm, La proporcién entre la longi'i;ud deli
canal de dosificacién y el diametro de los taladros de 1as to~
beras de hilado es de 2. Los i’filamentos se soplan en la cuba
de hilado con aire de émbiehté, debajo de la cuba de hilado se
15. humeotan con una emxleién de agua-acelte de efecto antiesté-—
tico y se extrae por una gale'ba con rodillo acompafiante a 1767 »
m/min, £l hilo de filamentos rodea una vez el dispoait:wo exha.c
“tor compuesto de la galeta s:.n calentar ¥ del rodillo.

El hilo de filamen’co pasa aqul a través de una 'l:obera
20, . | de entrelazado que se encuentra eatre la galeta y el rodillo,
accionada por gire de 6 atmbsferas, cuyo canal de hilo tieme |
una longlitud de 20 mn y un diémetro de 1_,5 mm donde’ de g2mbo=-
can dos aberturas de entrada de aire enfrentadas con un ciiame-
tro de 0,8 mm, Los taladros de entrada de aire estén perpendi-
25, sulares con mlaciéh gl canagl del hilo y se encuentran en el
centro del canal del hilo. El hilo de filamentos se estira.
entonces diréctamente pbr wna pareja de galetas de estirado
caientadé.s a una temperatura superficial de 1202 C y que gira g

3800 m/min. Despuds de 6 vuelias de la imidad de estirado se

30, - bobina el hilo de filamentos que ahora se ha estirado a un ti-
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' Ia bobina de filamentos constituida durante largos periodos

de hilsdo en casi un 100% de rendimiento de gran volumen e
igualada se pueden urgir con fndices de defectos {0,1/Kg. con-
una tersién de desenrollado unitaria en todo el ancho de la
bobina y elaborar a tricotados de buena cealidad de tefiide, Si
la tensgién de entrada medida sin aire a presién del hilo de
filamento en la tobera arremolinado es de 6,5 - 7,5 g. enton-
e¢z s asciende el valor "hook-drop" del hilo de filamentos entre<

1lazado (segin la patente U3 2 985 995) a 55 ~ 85 mm,

3i bajo leas condiciones mencionadas se corta la ali-t
mentacibn de aire a la tobera de entrelazado, o si bajo las |
mismas condiciones se entrelaza entre el duo de estirado y el
vobinados no se puede obtener, tampoco veriando la velocidad de
arrollamiento, una constitucién de la bobina aprovechable. Ba-
jo estas condiciones se losra una constitucién buena de lag bo=- |
bina solo bajo temperaturas en el duo de estirado superi'ores

a 1500 C.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asl como la manera de realizarse en la préctica debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamenta. También se hace constar que el invento |
corresponde a una solicitud de patente presentada en Alemania
con el ne P 24 35 009.2 de 20 de Julio de 1.974} acogiendose
por lo tanto a los beneficios que conceden los -Convenios Inter

nacionales en vigor siendo lo que constituye la esencia del

referido invento por lo que se golicita Patente de Invencién

por 20 afios en Espaiia, sobre:. PROCEDIMIZNTO PARA LA OBTENCION
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EN FORMA CONTINUA DE HITOS Di PILAWENTOS DE POLI. Siiisdy

racterizéndose por lo si-ouiente:

1.~ Procedimiento para la obtendién. en forme con-
tinua de hilos de filamentos de poliemida~6, estirados y en-
5e trelazados, & partir de fusiones de PA-6, por exmrusidn'de'ia
fusién a travéa de toberas de kilado, enfriamiento de 1os hi-
los por soplado de aire en,lasuﬁg a; kilado, humectacidn’ de
los filamentos reunidos en’ forma de haces econ un preparado
acuoso ¥y extraclén del hilo de filamentos con una unidad de
19- »xtraccién alrededor de la cusl el hilo pasa como mfnimo una
vez, y estirado directo con ung unidad de estirado de giro
més rapido, y bobinado, caracterizido porque el hilo de fi-
lamentos, antes del esgtirado, se entrelaza de manera que pre-
sence como minimo un valor *hook-drop" de 200 mm‘y el hiloe
15. de filament;s, después del estirado, se trata a temperaturas
Bupe~iorea a 1102 C. : .

2.~ Procedimiento ‘geglin la reivindicacién. 1,;éara6— 
terizado porque el hilo de filamentos, deapués del estirado,
ge trata a temperaturas entre 115 ¥y 1302 C.
20, 3.~ Procedimiento segin la reivindicaciéﬁ.tAcarac~
terizado pbrque el valor "hook-drop" asciende como mfnimo &
100 ma. | | -

4,- Procedimiento para la oﬁtenciéh en forma con-
tfnua de hilos de filamentos de poliamida-6, tal ¥y 6omo,qge- g
25. | da;sustancialmernte deserito en la presente Memoria e ilué-—
trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a méqulna

por una sola cara., .

Madrid, “9 ) | .,?

30, | BAYER AKTIENG}:.SLL_. &‘W%Em Y MgDET |
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