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PATENTE DE INVENCION

.
LI}

Que por veinto aflos se solicita a favor de CONCORDE FIBERS,
INC, (una sociedsad estadounidense organizada bsjo las leyes
del Estado de Maryland), con domicilio en 9195 Red Branch
Road, Columbia, Faryland 21045 (Estados Unidos) y que ha de
recaer sobre: "MCTODO DE PROUDUCCION DE FILAMENTOS ORIENTA-
DOS Y ESTIRADOS, A PARTIR DE POLIMEROS TERMOPLASTICOSY,

- o ma e e g M T S AN T am M A s e mn Ak MY S4B S Lo g e ok b - -~
=-......=’.!===‘---.-'.'E-»-u-u.—...-.n-...----u.—».-._——..--E—-_:...".'...::z:'.‘...:nﬂ."-u:

Memgria Descriptiva

El renistro de la Potente de Invencidn que
se sulicita tiene por objeto garantizar la oxplotacidn ex-
clusiva en todoc el territorio nacional y sus posesiones de
un método de produccidn de filamentos orientados y estirados,
g partir de polimeros tormoplésticos, conforme se describe
8 continuacidn y se representa gréficsmente en los adjuntos

dibujos, a tftulo de ejemplo.



10

15

20

30

Extracto de ls descripcidn

Se producan filamentos polimeros termoplég
ticaos orientados y estiradeos a partir de polimeros extru-
yando un material polimero termopléstico fundido a través
de una hilera con salida sobre un bafio de temple, retiran
do del bafio los filamentos solidificados resultantes y es
tirando para efectusr su orientacidn, sisndo continuamente
introducido y restirado del bafio 8l ligquido de temple. La
presente invencidén constituys una mejora en virtud de la
cual se regula sl ritmoc de paso del liquido de temple por
sl bafio, para mantener asi éste (ltimo a una temperatura
de 38,882C por lo menos, se estiran los filamentos retirg

dos del bafio en una proporcidn comprendida entre aquélla

.en la que la resistencia a la rotura de los filamentos dg

Jja de sumentar con el sumento de los niveles de estirado y
un 10% por encime de la misma. Esto tiene por resultado un
incremento en sl ritmo de produccidn, una disminucidén en las
interrupciones de produccidn y un sumento en la calidad del
hilo formado por los filamentos.

Esta invencidn se relaciona con mejoras en
el hilado de masas fundidas y mis particularmente con mejo
ras en procedimientos en los que se combina el hilado de
masas fundidas con sl satiradoc y consiguients orientacidn
de los filamentos hilsdos a partir de dichas masas fundie
das.

En el hilado de masas fundidas, se extrusig
na un termopléstico fundido a través de una hilera con sa-
lida sobre un bafio de temple en el que se solidifican las

corrientes de matarial polimero fundido. La extrusidn del
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termopldstico fundido & través de los arificios de la hilgw
re comunica a los filamentos resultantes un pequsfio grado
de orientacidén que es detsctable por sl hecho de comunicar
birrefringencia a los filementos. Sin embsrgo, el grsdo de
orientacidén comunicado as{ @ los filamentos no es suficisn
te para dar a 6stos una adecuads estabilidad dimensional y
suficiente resistencia tensil para un uso textil. En parti
cular, s necesaris una subsiguiente operacidén de estirado
para poner los Filamentos en condicidn orientada sustancial
mente completa, en la que agquéllos posean una incremsntada
rasistencia tensil y sédsn dimensionalmente gstables.

Es generalmente dessable posponer la aplicg
cidn de una sustancisl orisntacidn a los filamentos hasta
la fase separsedas de estirado y, a tal fin, controlar el é;g
do de orientacidn comunicado @ los filamentos durante la |
propia operacidn de hilado, La razdén de esto es que la apli
cacidn de orientacidn a los filamentos durante el hilado,
més alld de un paquefio grada, incrementa la tendencia de los
mismos a romperse durante la subsiguiente operacidn de 8s5=
tirado. Por otra parte, se ha observado que la comunicacidn
de un ligero grado de orientacidn durante el hilado aumenta
los baneficiosos resultados obtenidos mediante el subsiguien
te estirado.

Relacionado con el problema de svitar que ss
aplique una excesiva orientacidén a los filamentos durante
el hilado, se encuentra sl de elevar al maximo sl rendimien
to de una linea de produccidén de hilados. Al incrementarse
el ritmo de hilado y, por consiguiente, la velocidad lineal
con que las corrientes fundidss de material polimero son Bx

trusionadas a través de los orificics de la hilera, aumenta
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la orientacidn aplicada a los filamentos durante sl hilado.

Otro problema relacionado con el incremento
del ritmo de hilado es ls consiguiente aplicacidn de unas
trayectorias des Flujo al liquido en el bafio de temple, qus
puaden causar en los filamentos recién extrusionados, y por
consiguiente todavia sdherentes, la formacidn de gristas,
ya sea porgue entren en contacto reci{proco, ya sea por de-
formacidn de sus superficies debida a turbulencias en el 1%
guido templador,

Consgcusncias de las roturas y defectos de
los filamentos son, naturalmente, intsrrupciones en la prg
duccidn y una disminucidén de la calided media del hilo, con
el resultado de una pérdida de tiempo de produccidn y una
proporcidn superior a la deseada de hilo que ha de dasechég
s 0 clasificarse como de sagunda calidad, que tiens por su
puesto en el mercado un precio sustancialmente inferior res
pecto al hilo de primera calidad.

La presente invencidn estd dirigida a la prg
visidén ds mejoras en el hilado y estirado, que conjuntamen=-
te tienen por resultada un incremento en el ritmo de produg
cién, menores interrupciones en el funcionamiento y un au-
mento de la calidad media del hilo formado por los filamen=-
tos.

La invencidn implica una combinacidn de medi
das. Una de ellas es la regulacién del ritmo de paso del 1f
quido templador por el befio, a fin de mantener éste dltimo
a una temperatura de unos l029F por lo menos. Los elementos
relacionados con esta medida son los siguientes, £l liquido
templador es essncialmente agua, @ la que se afiade una pro=-

poreidn muy pequefia de agente humectante. El agua es simple
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SEDITEIR A,
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agus del grifo y en consecuencia esté generalmente a tem-
peratura ambionte durante las estaciones més cdlidas y hag
ta -6'669C a ~1'119C por debajo durante los meses del invier
no. El1 material termopléstico fundido y caliente que se ex
trusiona sobre el bafio de temple calienta el agua. La tem-
peratura del agua an dicho bafio se gradla regulando sl pa~
s0 de la misma. En particular, el tanque de templade pueds
dotarse de una valvula de entrads termostiticemente accio-
nade por solenoide y dispuesta en la tuberis de alimentacidn
del agua, y de un disppsitivo de rebosamiento por el cuazl sale
el agua continuamente del tanque y desde el cual se conduce
a un drenaje, manteniandose asi en el tanque un nivel cons-
tante de agua. En la presents invencidn, se ha observado gue
sg obtiene un temple gdecuado incluso con temperaturss dé i
38'68eC y suporiores en el liquido templador. Una consscuen
cia de operar s sstas temperaturas es la de que el paso de
agua es inferior, comg se comprendera por lo que anteceds.
Como resultado de ®llo, hay menos tendencia a la turbulen-
cia en el bafio y por consiguiente un menor Indice de inte-
rrupcidén en la produccién y un nivel medio superior en la
calidad del hilo formado por los filamentos. No se ha obseg
vado ningdn limiie superior en le temperaturs a la gue pue-
de permitirse que sl meterial termoplastico caliente sl ba-
fo. Naturalmente, no es deseable que hierva el agua y haya
que hacer frentes & la resultante turbulencia. Desde un pune
to de vista prictico, no es desesble pesar de 609C. La ra=
z6n de sllo es simplemente qus los que atienden la linea de
produccidn han de sumergir lss manos y brazos en el tangue
de templado, al comienzo, pare guiar los filamentos recién

formados y siempre que un problema determinado requiera una
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manipulacién temporal a mano de los filamentos en al tan-
que.

Dtra medida que se adopta de acuerdo con la
invencidn es la de que el subsiguiente estirado de los fi-
lamentos solidificados que han sido retirados del hafic de
temple se realice segln una relacidn comprendida entre aqug
lla en la que la resistencia a2 la rotura de los filamentos
deja de sumentar con el incremento de los niveles de estira
do y un 10 por encima de la misma. Como &8s bien sabido por
los expertos en la materia, le "relacidn de estirado" es la
relacidén entre la longitud a que se estiran los filamentos
o gl hilo y 1la longitud de los mismos antes de tal estirado.
Si se halls la curve de la rosistencias tensil, en funcidn
de la relacidn de estirado, se observa que primeramente la
resistencia tensil aumenta al incrementarse dicha relacidn,
y luego puede continuarse el estirado de los filamentos o
hilos, pero sin que haya ningln incremento apreciaﬁle en la
rgsistencia tensil, Habiéndose efectuado esta observacidn,
se pensd que podria aplicarse beneficiosamente a la presaen=
te invencidén. Hebiéndonse incrementado sl ritmo de extrusidn,
sin dar lugar a desfavorasbles esquemas de Flujo del 1liquido
templador en el Lafio da temple, mediante medidas que incluian
la utilizacidn de dicho bafic a temperaturas superiores, sur
0id el problema de una incrementads tendencia de los fila-
mentos @ romperse durante le operacidn de estirado debido a
la mayor birrefringencia comunicada a los mismos durante lea
operacidn de hilado. Se observd entonces que habitualmente
los filamentos eran estirados a una relacién superior en un
157 aproximadamente a aquélla a la que dejsba de aumentar

la resistancia tensil de tales filamentos con el aumsnto de
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tal relacidn. Se determind entonces que podie reducirse eg
te relacién a un valor comprendido en la gama antes sefialg
da, no sdle sin ningdn sacrificio en le resistencia tensil
de los resultantes filamentos, sino ademfs con svitacidn
sustancialmente completa de roturas durente la operacién de
estirado. £l reducir el "sobreestirado" al 10;. comec méximo
en lugar de necesariemente a cero, tiene por objeto ssegu~
rar gue a poesar de posibles varizciones sn ol material de
alimentacidn termopléstico y en lss condiciones de hilado,
los filamentos scan estirados en medida suficients paras al
canzar su maxima resistencis tensil, sin ser sometidos sin
embargo al excesivo sobreestirado que, en la presente inven
cidn, ha sido identifivado como el origen, combinzdamente

con la orisntacidén introducida durante el hilado, del proFli
blema de las roturass de filamentos durante la operscidn de
estirado.

punque le presente invencidn puede emplearse
con cualquier material termopldstico polimero convencional-
mente usado en la produccién de filamentos e hilos sintéti-
cos, tales como poliolefinas, incluyendo poclietilanos y po=-
lipropilenos, poliamidas, poliésteres y similares, en la vez
sidn proeferida los solicitentes han utilizado la invencidn
con polipropileno.

Seguidamente se describird la invencién més
detalladamente con referencie a una espec{fica versidn pre
forida, ilustréndose esquemiticaments en los dibujos, el
aperato para su splicacién, sl cual no constituye parte de
la invencian.

En los dibujoss

Iy L )
La figura 1 es una ilustracidn esquemdtica
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de la fase de hilado del proceso; Yy

La figura 2 ss una ilustracién asquemdtica
de la fase de ostirado de tal proceso.

Se introducen en la tolva 10 de una estru-
sionadora 11 pastillas de polipropilenc y pastillas de eg
lorante concentrado, para colorear el hilo con la tonali-
dad deseada. En el extrusionador 11, las pastillas se con
vierten en una masa fundida y homogénea. Esta masa fundi-
da se conduce desde ol extrusionador 11 a través de condug
tos 12 y 13, a un ritmo requlado por la bomba dosificadora
14, a una csbaza hiladora 15. Esta contiens laos convenciong
les paquetes filtrantes para la retencidn de cualquier ma=
terial desmanuzado presente sn la masa de pléstico fundido
s intercalada en la trayectoria de flujo de esta Gltima,
inmediatamento detrds de lgs paquates filtrantes, una hile
ra. Esta Oltima se orienta hacia la superficie del liquido
templader ascuoso L. contenido en un hafic o tanque 16. Al
fondo del tangue 16 se hace llegar agua a trasvés de un con
ducta 17, provisto de una valvula 18 de funcionamiento por
solenoide, gue es accionada por un termostato 18a, situado
en el tangue 16, por debajo del nivel lfiquido del mismo. El
termostato 188 estd sjustado para cerrar el circuito de so-
lenoide cuando la temperatura del bafio disminuye a un valor
inferior s 38'8092C, Ll tanque 16 estd provisto de un robosa
dero 19, por el cual fluye el liquido templador L a un com-
partimiento 20, cuyo fondo comunica con un dfenaje 21. Cuan
do so scciona la vélvula 18, sae interrumpe el suministro de
sgus 0 se aminora hasts que la temperastura del liquido tem-
plador aumenta haste unas décimas de grade por encima de los

3g'spac,
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Los Filamentos extrusionados 22, inicialmen
te en forma de corrientes fundidas, entran sn el liquida
templador L, en el que tiene lugar su solidificacidn en fi
lamentos sdlidos. La distancia sfpetiva entre la cara infg
rior de la hilera y sl liguido templador cs del orden de
una pulgada o mengs y por consiguiente se comprenderd que
los dibujos son simplemente esgueméticos, puesto que la tag
nolegfa ganersl del hilado de masas fundides es conocida y
la presente invencidn no se relaciona con la misma. Hacia
el fondo del tanque 16, los filamentos son conducidos alrg
dedor de una barra guisdora 30. Luego se retiran del tanque
16 por modio de un par de rodillos proendedores accionsdos
23 y 24, Desde ellos, los filamentos se conducen a una mé-
guine enrollasdora, en le que son recogidos en forms de pal':
quete de hilo 25, Este paguete se transfiere luecgo z una |
unidad de estirsdo, en la que los filamentos se estiran en-
tre un rodillo calentado y sccionado 26, provisto de un ro-
dillo separador no accionado 27, y otro rodillo sin calentar
y sccionado 28, provisto de un rodillo separador no accipna-
do 29, enrolldndose los filamentos verias veces alrededor de
cada uno de dichos conjuntaos de rodillas. Estos filamentos
pueden conducirse inmediatamente después a un dispositivo
texturizador, tal como una cajs de relleno para dar rigidez,
y de hecho los rodillos 26 y 28 pueden incorporarse en la
misma unidad que el citado dispositivo; véase, por ejemplo,
la patente estadounidense n® 3.454.598,

Pasando ahara a una informacidn més especifi
ca aln, los siguientes datos corresponden al uso de poliprg
pileno. £1 polipropileno fundido se suministra mediante la

bomba dosificadora 14 2 la hilera 15 2 razdn de 82,899 Kg
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por hora, lo que representa un incremento del 30% sproxi-
madamente respecto al ritmo de produccidn de G7,950 Kg por
hora anterior a la presente invencidn. La hilers esté pro-
vista de 72 orificios. Los filamentos producidos por ella,
antes de su estirado, tienen un denier total de 7.0C0, fren
te a8l denier total de 7.600 obtenido cuando el ritmo ds prg
duccidn sra de 150 libras por hora. Csto repressnta una ma
yor atenuscidn que la conseguida hasta ahora en las corrien
tes de filsmentos fundidos y semifundidos y por consiguien
te une meyor introduccidn de birrefringencia. Antes de la
presente invencidn, los 72 filamentos, en ls fase de estira
do ilustrada en la figura 2, eran sstirsdos hasta un denier
total de 2.650 utilizando uns relacidn de estirado de 3,6.
Ds acuerdo con la pressnte invencidn, se mantiene el mismo
denier final a fin de que puedan continuar produciéndose
los hilos de igual denier, reduciendo la rslacidn de vsti-
rado a 3,27. Como consecuencia de estas mejoras, la eficien
cia do la operacidn, es decir, sl porcentaje de tiempo en
que la linea de produccién no se interrumpe debido a difi-
cultades con los filamentos, se ha incromentado desde el 90
al 94-95,. sproximadamente y sl porcentaje do hilo gque puede
clasificarse como de primera calidad ha sumentado desde el
85 al 89-90,. aproximadamente.

5e han observado otras ventajas. Se ha cam-
probado gue es favorable para al estirado el gue se dismie
nuya el denior no estirado dal hilo. En la operacidn de eg
tirado, en el primer rodille 26, los filamentos se caliene
tan a una temperatura a la que puedan estirarse y por consi
guiente orientarse. Un filamento de menor denier tiene ip

ferior érea superficial gue.un filamento de mayor denier.
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En consecuegncia, un filsmento de menor denier recoge, sn
cualquier espacio de tiempo determinado, menos humedad
que uno de mayor denicr. Se hs observado que el menor gras
do de captacidn de humedad contribuye 8 menos roturas de
filamentos durante la operacidn de estirsdos Adomds, se
observa que, una vez gue se evita un excesivo sebreestira
do durente la fase de estirsdo, la orientacidn inicial in
troducida por la operscidén de hilado contribuye a la cali
dad general del hilo finslmente estirado. En el caso del
polipropileno, se he observade gue le resistencia tensil
deja de aumentar csencialmente con ol incremento de la rg
lacidn de estirsdo a un valor de 3,16. Por consiguiente,
puede calcularse que el sobreestirade dismindye en la an-
terior versidn especifica desde el 15 al 37 aproximadamen
to.

Los términos en que se has redactsdo esta mee
moria debersn ser tomados siempre en sentido amplio, no li-

mitetivo,

NOTA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propie y nueva inven-
cidn, a favor de CONCORDE FIBERS, INC, con domicilio en
9195 Red Dranch Rood, Columbia, Maryland 21045 (Estados Uni
dos), lo espocificado en las siguientes reivindicaciones:

18,-Método de produccidn de filamentos, oriqg
tados y estirados, a partir de polimeros termoplésticos, que
comprende la extrusidn de un material polimero termoplésti-

o fundido a trsvés do unes hilers con salida sobre un bafio
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templador, la rctirada dol bafio de los filamentos resultan
tes y el estirsdo de los mismos para orientarles, introdu-
ciéndose y retiréndose continuamente liquido templador en
gl referido bafiu, caracterizade porque ¢l ritmo de paso del
liquido templador por el bafio se regula a fin de mantencr
éste a una temperatura de 38'882C por lo menos, y porgue
los Filamentos son retirados del bafio segdn una relacidn
de estirado comprendida entre aquélla en la que la rssis-
tencis a la ruptura de los filamentos deja de aumentar con
el incremento de los niveles de estirade y un 10y por enci
ma de lz misma, con lo que se incrementa el ritmo de pro=-
duccidn, disminuyen las interrupcicnes an la produccidn y
se mejora la calidad.

28,- nétodo de produccidn de filamentos orien
tados y estirados, z partir de polimcros termoplésticos, sg
gin la reivindicacidn 1, caracterizado porgque dicho bafio se
regula pora mantener una tempersturz comprendida por lo me-
nos entre 38'88¢C y 609C.

- 32,- [étodo de produccién de filamentos oriepn
tados y estirados, a partir de polfmeros termoplésticos, sg
glin cualquiera de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado
por el uso de polipropileno como material termopléstica.

4% ,- "WMETODD DE PRODUCCION DE FILAMENTOS
ORIENTADOS Y ESTIRADOS, A PARTIR DE POLIMERDS TERMOPLASTICOSY



- 13 -

Tal y como so dejz descritoc en la memorla
precedente, gque consta de trece hojas foliadas y mecanog-
grafizdas por una sola de sus carss y planos de forma vy
tamafio reglamentarios.

Madrid, 18 de Noviembre de 1.975
Pe A. de CONZURDE FIBERS, INC,

Victgr/Gil Vega
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