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La presente invención se refiere a unos perfeccionamientos 
en un dispositivo* para la producción por extrusión-hilado de 
hilos de filamentos continuos susceptibles de rizarse y de hin 
charse después del estirado y eventualmente tratamiento térmico 
subsecuente. Tales hilos son a veces denominados en la literato 
ra "hilos de rizado potencial". Este nuevo dispositivo está 
particularmente adaptado pero no limitado, a la producción de 
hilos de poliolefinas, polipropileno en particular.

Se conoce desde hace largo tiempo, el extrusionar hilos 
de filamentos continuos susceptibles de rizarse ulteriormen­
te.

Ante todo se ha sugerido extrusionar para cada filamente 
ya sea lado con lado, o bien en relación alma-envoltura, dos 
polímeros diferentes. Esta técnica teóricamente satisfactoria 
necesita el empleo de extrusionadoras complejas, costosas y 
frágiles, de donde se deriva su empleo limitado.

Igualmente se ha propuesto realizar tales hilos a partir 
de un solo polímero: !

- ya sea depolimerizaddo.
- o bien degradando
- o incluso calentando o enfriando el hilo extrusionado 

de forma disimétrica.
Para la mayoría de las aplicaciones textiles, las pro­

piedades de hinchado y/o rizado de los filamentos asi obtenido^ 
han sido juzgadas como insuficientes, sin contar que dichos 
procedimientos son bastantes delicados de realizar.

Ya se ha propuesto crear un gradiente de viscosidad en 
la masa del polímero antes del paso por la extrusionadora, de 
modo a conseguir en cada filamento una viscosidad que aumenta 
gradualmente de un lado al lado opuesto del mismo filamento.A i
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continuación se -avala el rizado y el pinchado por tratamiento 

térmico eventualmente combinado con el estirado.

El dispositivo apropiado para realizar este procedimien­
to comprende esencialmente:

- un tornillo sin fin destinado a llevar el polímero en polvo 
o en grános hasta el bloque extrusionadora,
- un bloque, tal como un tubo o ur.a cámara, perforado por una 
multitud de canales alargados o ciü indr-icos calentado con ayu­
da de un collarín dispuesto sobre :u periferia longitudinal, 
de modo a inicial un gradiente de viscosidad que va aumentando de 
la periferia al centro del bloque, puesto que el polímero situé
do en 1& periferia está sobrecalen-tado con respecto al polímero}

'
situado en el centro.

- un canal de transferencia del polímero fundido,
- una extrusionadora, preferentemente tronccconica, formada por 
una fila de orificios concéntricos.
- una zona de enfriamiento de los filamentos recientemente extri

Ttsionados.por un anillo de aire, j
-órganos de recepción del hilo de filamentos continuos asi extrú 
sionados. !

Después del estirado y tratamiento térmico, se revela el ! 
rizado y el hinchado potencial de éstos filamentos. Se obtiene 
asi un hilo elástico que tiene un rizado helicoidal sensiblemente 
regular distribuido al azar de paso inverso,es decir alternativa 
mante S y Z y por ultimo un hinchado aorecinble.

A pesar de los excelentes resultad's conseguidos con 
éste dispositivo, este presenta todavía numerosos inconvenien­
tes prácticos que han limitado asi hasta el presente el desarra 
lio industrial.

El empleo de un tornillo sin fin (por ejemplo del ti-
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po descrito en la patente americana minero 3.0?8.509) para empu 
jar el polímero en granos o en polvo, os generalmente satisfactc 
rio -para la fabricación de hilos eu laboratorio, i'or el contra­
rio, este medio se adapta mal a la producción industrial de hi­
los de rizado potencial puesto que, por una parte, no conduce a 
una alimentación homogénea del bloque extrusionadora y, por otr:, 
la presión ejercida por éste tornillo sin fin sobre el polímero 
es más importante en el centro del bloque que en la periferia. 
Esto se traduce por una estancación en los canales periféricos 
da los aditivos que se puede estar obligado a añadir al polime 
ro, tales como colorantes, estabilizantes, etc, lo oue en par 
ticular es molesto cuando se desea pasar de una fabricación a 
otra.

La presencia de tubuladuras múltiples necesita un tra 
bajado y una realización compleja y un entretenimiento y una 
limpieza delicados.Ello aumenta el costo de la instalación .En 
virtud de las grandes superficies de contacto asi creadas con 

el polímero por estas múltiples tubuladuras, se provoca una
degradación de éste último y una buena difusión del calor en el!

)
núcleo del bloque por efectos de= puente de las paredes, lo que 

atenúa la variación del gradiente de viscosidad. De éste modo, 
áL rizado y el hinchado obtenidos son limitados.

lor último, la producción de richo dispositivo está li 
mitada a la capacidad de fusión de las paredes calientes de las 
diferentes tubuladuras, lo que a menudo es insuficiente en las 
instalaciones modernas.

La presente invención evita estos inconvenientes. Se 
refiere a un dispositivo mejorado del tipo descrito últimamente, 

económico, fácil de realizar y de poner en práctica, cuya pro- ¡ 
ductividad es netamente mejorada, y por último que permite obtei30
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ner hilos cuyas propiedades de rizado, de hinchado u otras son 
mejoradas.

Este dispositivo para la producción de un hilo de riza 
do potencial por variación de la viscosidad en la masa del po­
límero extrusionado antes de su puso por la extrusionadora, es 
del tipo que comprende esencialmente:

- un organo de alimentación a presión en polímero,
- un órgano destinado a iniciar un gradiente de viscjo 

sidad que va aumentando de la periferia al centro del bloque,
- un canal de transferencia del polímero fundido,
- una cabeza de extrusionado esencialmente constituida 

por una extrusionadora formada por al menos una fila de orifi­
cios,

- un organo de recepción dél hilo asi extrusionado, y 
se caracteriza porque el órgano que inicia el gradiente de vis^} 
cosidad se presenta bajo la forma de un bloque perforado esen­
cialmente por un canal central cuya -tona de entrada tiene la 
forma de un tronco de cono abierto en la entrada, comprendiendc 
el bloque medios que permiten comunicarle una temperatura dife 
rente de la temperatura del polímero extrusionado.

En una forma de realización preferente, los medios qut 
permiten comunicar al bloque una temperatura diferente de la 
del polímero estrusionado, están constituidos por elementos que 
calientan el bloque lateralmente. !

En una variante, los medios que permiten comunicar al* 
bloque una temperatura diferente de la del polímero extrusiona¡ 
do están constituidos por elementos que lo refrigeran lateral-{ 
mente. }

En una forma de realizaciónpráctica, éste canal centrál 
es único y se compone de dos troncos de cono acoplados entre s%,
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siendo el ángulo en el vértice del cono de entrada superior al 

ángulo en el vértice del cono dé salida.
En una forma de realización ventajosa) el canal central 

está compartimentado en el sentido longitudinal por paredes de 
un material mal conductor del calor.

En otra versión, los filtros dispuestos entre el canal 
de transferencia y la cabeza de hilado, están inclinados con 
respecto a la horizontal) lo que aumenta todavía la dispersión 
del gradiente de viscosidad. Igualmente se puede obtener un 
resultado similar, utilizando hoya un filtro plano inclinado 

sino un filtro cónico cuyo vértice está dirigida hacia el canal 
de transferencia, lo que dá una repartición preferente del poli 
mero antes de su paso por la extrusionadora.

En una forma de realización mejorada, el canal central 
con abertura cónica está rodeado por una corona concéntrica anu 
lar que se extiende sobre toda la altura del bloque, siendo reu 
nidos el canal y la corona anular en su base por un disco perfo, 
rado a través del cual puede deslizarse lá masa del polímero 
en fusión.

El dispositivo según la invención puede ser utilizado 
con todos los polímeros sintéticos termoplásticos extrusionables 
en forma fundida. Sin embargo se le utiliza con éxito para la 
producción de hilos de rizado potencial de poliolefinas, de poli 
propileno isotáctico en particular.

La forma como la invención puede realizarse y las ven­
tajas que asi se derivan se pondrán de manifiesto con relación 
a los ejemplos de realización que siguen apoyados por las figu­
ras anexas, estando dado el conjunto a título indicativo pero 
no limitativo.

La figura 1 esquemática una instalación completa para30
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la producción de dichos hilos.

La figura 2 muestra en detalle una sección longitudinal 
de -un bloque-cabeza de extrusionado de dicha instalación.

Las figuras 3 a 11 ilustran diferentes formas de realiza 
ción del bloque calentado característico de la invención.

La figura 12 ilustra una instalación completa según 
la invención en la que el órgano de alimentación a presión de 
polímeros comprende una extrusionadora y una bomba de análisis 
volumétrico.

Las figuras 13 y 14 ilustran en sección longitudinal 
según una vista superior un bloque calentado utilizable en la 
instalación ilustrada por la figura 12.

Con referencia a la figura 1, la instalación se compone 
esencialmente en el siguiente orden, de una extrusionadora clási 
ca con tornillo 1, sobre la que viene a colocarse la tolva de 
carga 2 del polímero de granos granulados o en polvo, y el bloqu 
cabeza de hilado calentador 3*

En la base de la hilera, se inyecta aire frió según 
el recorrido esquematizado por las flechas 4, por ejemplo a 
temperatura ambiente,de modo a enfriar el haz de 5 de filamentos 
extrusionados.

Este haz 5 enfriado pasa a dos ruedas de reenvió 6 y 7 
por ejemplo en forma de diábolo de poliamida, y después de allí 
pasa al tren de estirado formado por:

- un primer tren 8-9 denominado suministrados consti­
tuido respectivamente por un rodillo 9 de duraluminio rotativo ! 
alrededor de su eje motor y de un rodillo prensador'8 revestido! 
de materia flexible (caucho, corcho, fieltro) montado loco al- ¡ 
rededor de su eje. .!

- un segundo tren de rodillos 10-11 denominado estira-'
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dor, idéntico al primero 11, correspondiente respectivamente a 
9 y 10 a 8.

Cada tren de rodillo es gobernado por un motor eléctri­
co variador de corriente continua, no representado, de modo a 
regular las relaciones de las velocidades, por ende las relaci) 
nes de estirado. Si se desea, de forma clásica, uno o varios 
rodillos pueden calentarse e incluso el conjunto colocarse én ui 
recinto calentador.

Para que el sistema de estirado sea autobloqueante,es 
decir que el montaje seapositivo, la trayectoria del hilo sobre 
los rodillos corresponde a la que se representa.

Abandonando el tren estirador, el hilo estirado 12 
formado por un conjunto de filamentos continuos paralelos pasa 
a un compensador denominado 13 destinado a absorber los golpes 
0 áacudidas y después de allí llega al sistema clásico de vai­
vén 14 del bobinador donde es enrollado sobre el mandril 1$ en 
forma de bobina 16.

Si se desea, el tren de estirado puede ser sustituido! 

por trenes sucesivos, lo que permite proceder a un estirado pro 
gresivo, en particular en frió.

La instalación puede comprender por último dispositi­
vos clásicos de hilado-extrusión, talas como lubricadores, acor 

dicionadores, etc.
El bloque-cabeza de hilado 3 (ver figura 2) se compo 

ne esencialmente: .
- de un empalme 20 que une a este bloque 3 al órgano 

de alimentación a presión de polímero (extrusionadora 1, bomba, 
tornillo empuj ador, ete,).

- de unaplaca de sujección 21, unida a un tornillo 
hueco 22 a través del cual pasa el polímero a extrusionar, )
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- de un bloque calentado 23 perforado en su centro por un 
canal único 24 formado en su centro por una parte 2$ en forma 
troncocónica abierta, acoplada en su base menor a una porción 
cilindrica 26; este bloque 23 de aluminio o de aleación li&era 
tal como duraluminio, se calienta en su periferia por un colla­
rín 2 7, alimentado ya sea eléctricamente o bien de fluido calo- 
portador; la regulación térmica de éste bloque 23 es asegurada 
por un órgano conocido no representado tal comoun termocontacto 
o un regulador de temperatura, y la temperatura fijada se lee 
en un órgano (termómetro, sonda, etc), dispuesto en 28,

- una segunda placa de sujección 29, solidaria de la par 
te 32, provista de un canal 34, mantiene el bloque 23 en posi­
ción con ayuda de varios medios de sujección 30 y 31 tales como 
tornillos, tuercas, bulones, etc.

- la pieza 32 solidaria de 29, de fundición o de acero 
calentado por un collarín 33 es perforada por un mismo canal 
de transferencia 34 para llevar el polímero fundido a un gra­
diente de viscosidad variable del bloque 23 al conjunto tamiz 
36 cabeza de hilado 35; por ejemplo llevando este polímero en 
forma de estractos,

- una cabeza de hilado 35 que comprende esencialmen-- 

te en su entrada un tamiz 36, por ejemplo de chapa metálica o d; 
arena, y en su salida una placa hilera 37 perforada por una muí
titud de orificios, dispuesto en una o varias filas, !

!
- un anillo de enfriamiento 38 permite al fluido 

llevado en 39$ de una fuente no representada (aire, gas inerte,! 
vapor de agua o de disolvente, etc) deslizarse longitudinalmenteI
con respecto al haz 5 de filamentos recientemente extrusionados! 
y asi enfriarlo.

El canal 34 puede tener una forma cilindrica como se rg



-  9

ptesenta en las finuras 2 y 8, o incluso una forma general cilî t 
drice acoplada por un abocardado, al fócalo Jel bloque 23 (figuj 
ras-9y 10).

Las figuras siguientes muestran varias formas de reali­
zación del canal central 24, característico de la invención.

Con referencia a las figuras 3 a 5, este canal central 
es dnido.Esta perforado en el centro deL bloque calentado 23 y Pe 
compone necesariamente en su entrada de una porción troncocónicst 
2$ acoplada por su base ya sea a un canal cilindrico 26 (figu : 
ras 2 y 3) o bien a otra porción troncoconica 40 cuyo ángulo en 
el vértice es inferior al de la porción troncoconica 25.

En estas formas de realización que tienen la ventaja 
de ser muy fáciles de trabajar y de explotar, los granulados ' 
de polímero que serian alimentados en 20 por medio de un torni 
lio empujador llenan la cavidad cónica 25. Los granos que lle­
van en contacto con las paredes del tronco de cono 25 calentado 
por el collarín 27 se encuentran rápidamente llevados a la tem 
peratura de fusión.Por el contrario, el polímero 41 (ver figura 

4) .situado en el centro de la cavidad 25 funde mucho más lenta 
mente como consecuencia de la mala conductividad térmica del po 
limero. Asi se deduce por tanto un deslizamiento preferente 
del polímero periférico en el canal 26 o 40. Se realiza asi 
el gradiente de viscosidad en la cavidad cónica 25. Ello se v^ 
rifica fácilmente tomando, después del enfriamiento, el polímero 
moldeado en el bloque.En particular, cuando la temperatura de 
tratamiento es demasiado baja, se comprueba la presencia de gij: 
nulados todavía no fundidos 41 en el centro del cono 25 (figura 
4).

Las figuras 6 y 7 representan respectivamente en sec­
ción longitudinal y según una vista superior, un bloque 23
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mejorado. En el canal, se colocan dos chapas delgadas 42-43 de 
un material mal conductor del calor tal como inconel (aleación 
niqueí-bromo-hierro) tipo 600 por ejemplo.

Las chapas se extienden de arriba hacia abajo del ca­
nal para formar allí paredes. Esta disposición presenta la ven 
taja de aumentar el gradiente de viscosidad por tuptura del 
intercambio térmico.

Las figuras 8 y 9 representan esquemáticamente una me 
jora ventajosa del dispositivo según la invención, Según esta 
mejora, el tamiz 36 en lugar de ser perpendicular al eje del 
canal 34, es decir horizontal, lo que es el uso, está inclinado 
con respecto a.esta horizontal, es decir con respecto al flujo 
de polímero fundido. Esta inclinación en combinación con la for 

ma del canal central aumenta considerablemente el gradiente de 
viscosidad. Este tamiz mejorado 36 puede ser o bien plano,pero 
inclinado (ver figura 8), o bien de forma cónica (ver figura 9)j
cuyo vértice está dirigido hacia el canal de transferencia 34, 
lo que facilita todavía más la repartición preferente del poli 
mero antes de su paso por la hilera 37.

Las figuras 10 y 11 representan otra forma mejorada 
de realización del bloque 23 característico de éste dispositivo, 
respectivamente en sección longitudinal (figura 10) y según- 
una vista superior (figura 11).

Este bloque 23 igualmente de aluminio, duraluminio, 
o de aleacción ligera conductora, se compone esencialmente de 
dos coronas 44 y 45 concéntricas, de forma general cónica, abieg 
tas en la entrada, reunidas por su base en un disco-perforado 
46 con ayuda de tornillos o similares 47. La corona 45 se dis 
pone de foriáa que el polímero procedente del empalme 20 se re 
parta por los dos canales distintos respectivamente 25-40 centrjal
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y 48 anular. El bloque-cámara 23 es calentado por el collarín 
periférico 27 por lo que se compone que la temperatura del poli 
'mero situado en el canal anular 48 será superior a la del poli 
mero situado en el canal central 2 5, tanto más cuánto la conduc 
tividad del polímero es bastante mala.

Se puede aumentar el efecto de gradiente de viscosidad 
realizando la corona 45 en un material de conductibilidad térmd 
ca diferente del material de la corona 44 (por ejemplo, 44es de 
duraluminio y 45 de latón).

El disco de base 46 está perforado de orificios respectj 
vamente 49 y 50 que coinciden con las bases del canal anular y 

del canal central. ;
Tal dispositivo presenta numerosas ventajas, puesto 

que es fácil de. trabajar y permite un gran caudal y un gradien­
te de viscosidad máxima.

Igualmente se puede sustituir ventajosamente la alimen
tación por tornillo empujador que limita el caudal de hilado a
la capacidad de fusión del bloque calentador, alimentando direc

**¡
tamente el bloque de polímero previamente fundido, es decir }!
por medio de una extrusionadora o de una bomba. En este caso, 
el bloque calentador ya no asegura más que la realización del 
gradiente de viscosidad. Esta forma de realización presenta la 
ventaja de no necesitar calentar el bloque de manera excesiva, 
lo que habría conducido a una degradación del polímero como con 
secuencia de la oxidación, y sobre todo no limitar el caudal de 
extrusionado, por ende la productividad de las instalaciones.

Tal ejemplo de realización se ilustra en la figura 12, t 
comprendiendo la instalación en este caso:

- una extrusionadora monotornillo 51 alimentada de po­
límero por medio de una tolva de carga 52 y dispuesta en una
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armadura 53.

T un canal de transferencia 54, que lleva el polímero 
fundido a una bomba de engranaj e 55 gobém a da por un motor 56 
de velocidad variable,

- un bloque calentador 57 conforme a la invención,
- un bloque extrusionadora 58,
- un dispositivo de enfriamiento de aire 59,
- medios de solicitación 60 de los hilos extrusionados 

61, medios gobernados por un motor 62.
Según esta forma de realización, resulta posible uti 

lizar un bloque calentador 57 tal como se representa en las 
figuras 13 y 14. Este bloque, contrariamente al bloque similar 
ilustrado por las figuras 10 y 11 únicamente necesita un ca­
lentamiento limitado. En efecto, como se ha dicho anteriormente, 
en este caso el bloque únicamente asegura la realización del 
gradiente de viscosidad.

El bloque calentador 57 ilustrado en las figuras 13 y 
14 es de una concepción similar al ilustrado por las figuras 1C 
y 11 y no será descrito en detalle, teniendo en cuenta que los 
mismos elementos serán designados porlas mismas referencias qut 
las utilizadas en las figuras 10 y 11. La diferencia principal 
entre esta concepción y la ilustrada por las figuras 10 y ll 

radica en la placa de sujacción 29 que es calentada por medio 
de cartuchos calentadores 63 (por ejemplo resistencias eléctri 
cas).

jpor lo demás, a fin de mejorar la eficacia del disposi 

tivo, las dimensiones de las diferentes partes del-bloque asi 
como la naturaleza de los materiales en los que es realizado 
este bloque, han sido modificadas.

El bloque ilustrado en las figuras 13 y 14 tiene las
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caracteristicas siguientes:
- pieza 44 de duraluminio:

. diámetro exterior: 77 milímetros,

. diámetro interior corona superior: 30 milímetros,

. diámetro interior corona inferior: 46 milímetros,

. altura: 120 milímetros,
- pieza 45 de acero inoxidable:

. diámetro exterior: 38 milímetros 

. altura: 108 milímetros,

.diámetro parte troncocónica superior 25: 32 milíme 
tros,
. diámetro parte troncocónica inferior 2 5: 20 mili 
metros,

. altura parte troncocónica 2 5: 50 milímetros',

. diámetro parte inferior troncocónica 40:16 milime 
tros,

- pieza 46 de acero dulce:
. un orificio centralcónico 50 de diámetro superior 

16 milímetros y de diámetro inferior 12 milímetros,
. 42 orificios 49 de diámetro 2 milímetros,

- pieza 29 de acero.

Es evidente que el caudal depende igualmente del diáme 
tro del canal central a la salida del blocue. Un técnico fá­
cilmente puede determinar por cálculo las dimensiones y el per 
fíl de los canales en función, de los datos reológicos del ma! 
terial del que dispone, y de los resultados que desea obtener.

El dispositivo de la invención puede utilizarse como 
ya de ha dicho, con todos los polímeros sintéticos, termoplás, 

ticos, hilables en estado fundido. Sin embargo se adapta espe 
cialmente al trabajo de las poliolefinas en particular del po

-í; * .
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lipropileno isotáctico.

Los hilos extrusionados de rizado potencial y de filamen 
tos continuos asi realizados pueden utilizarse tal cual-'S, o 
eventualmente después detorcedura, entrelazado, montaje, tejedu 
ria, tricotado u otros, e incluso cortarse en forma de fibras 
discontinuas, incluso utilizarse en forma de napas (técnica de­
nominada "spunbonded"). Según los casos, el rizado puede ser 
descubierto por un simple estirado enfrio o por un estiradoy 
un tratamiento térmico subsecuentes.

Como ya se ha dicho, tal dispositivo es fácil y económi 
co de trabajar y de explotar. Favorece por lo demás el desliza­
miento del polímero que sufre asi una presión homogénea en el 
Centro, lo que suprime consecuentemente, las zonas de estanca­
ción y los inconvenientes inherentes a ello. Además, el caudal 
de polímero tratado, por ende la productividad de las instalacio 
nes, no está limitado ya por la concepción delbloque fundidor 
sino por los órganos suministradores.

Por último, en este dispositivo el gradiente de visco­
sidad es netamente más elevado entre el polímero tratado en con.' 
tacto con las paredes y el que pasa por el centro del canal, de 
modo que las propiedades textiles de rizado, de elasticidad, 

de hinchado, de voluminosidad, de resistencia son mejoradas con 
respecto a las técnicas descritas en el preámbulo. Por lo demás, 
al jugar con la formo de los canales 25-40 y 48, se puede conse 
guir una gama de rizados muy variada.

La misión delbloque fundidor es la de crear el gradien 
te ¡de viscosidad por lo que el caudal del bloque fundidor tampo 
co está limitado por si mismo, como en los dispositivos ya cono 
oídos, pero por el contrario es simplemente función del caudal
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del órgano de alimentación. Esta propiedad permite utilizar t 
ventajoñamente al dinponitivo en inatalaoionoa corrientes y 
existentes sin otras modificaciones. Tal instalación asi equi ! 
pada es flexible, fácil de poner en marcha, de parar y de poner 
en práctica.
EJEMPLO 1:

Se utiliza una instalación conforme a la figura 1 y 
un bloque con un tomillo empujador de 30 milímetros de diáme­
tro, que tiene las características siguientes:

- velocidad del tornillo empujador 1 de 30 milímetros!
!

de diámetro: 11 r.p.m., es decir un caudal de 0,5 Kg/hora aprot*—i
ximadamente. :

- polímero cargado en la tolva 2 en forma de granula- ¡ 
dos: polipropileno isotáctico conocido con la denominación ! 
PRYLENE GL 1840, que tiene un grado medido a 230°C bajo 2 y 
16 Kg, de (5,8 g/10 mn),

- bloque fundidor 23! conforme a la figura 3! de du- '
raluminio, ¡

- diámetro de base de la porción troncocónica 25: }
(52 mm), I

- altura de la porción troncocónica 2 5: 23 mm,
- altura de la porción cilindrica 26: 55 mm,
- diámetro de la porción cilindrica 26: 12 mm, !

¡
- temperatura del bloque 32: 280°C. '
- tamiz 36: horizontal,
- hilera 37: 100 orificios cilindricos de 38/100 de

nno, ̂ í

- presión delaire llevado en 39 a temperatura ambien
te: 0,6 bares, j

-velocidad de solicitación del haz 5 bajo la hilera !
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37: 70 m/mn,

- relación de estirado entre los trenes 8-9 y 10-11: I
3*5* ¡'

- temperatura de los rodillos del tren de estirados j
temperatura ambiente, :

- titulo medio del haz 5 antes del estirado: 1160 i
dtex (486 g/h), j

- velocidad de reenvió del hilo 12 bobinado én 16:
24$ m/mn,

- titulo medio de los filamentos estirados del haz i
12: 3,5 dtex, i

!
Después del estirado, el hilo obtenido es rizado, {

voluminoso elástico. Presenta las características siguientes: }
- resistencia a la ruptura: 4g/dtex, ;!
- alargamiento a la ruptura: 23% '
- rizado de los filamentos individuales: del tipo he

licoidal de pasos inversos S y Z a lo largo de los filamentos
* * 'conpaso de la helice pequeño en diámetro y en amplitud,

- coeficiente de rizado: 0,91
El coeficiente de rizado es medido de la siguiente ma 

ñera. Se colocan las muestras después del estirado en una 

estufa ventilada a 130°C durante media hora. A continuación 
se mide el coeficiente de rizado CF con ayuda de la fórmula 
siguiente:

longitud del filamento flojo_____¡
CF * 1 longitud del' filamento alargado al máximo j
Contra más próximo sea el coeficiente de rizado CF ¡

t
de 1, más intenso es el.rizado. t
EJEMPLO 2:

Haciendo trabajar los difernete parámetros anteriores,

30 se ha comprobado que:



. - - el rizado es tanto más elevado cuanto el grado de orien
, tación previa y la relación de estirado son más elevados, {
' * * - ¡

- la adición de aditivo tal como estearato de cinc no toe }
jora.de forma notable las propiedades de deslizamiento del poli }

"** í
mero, <

- para evitar una deformación irregular de los filamen- }
tosi es dispensable enfriar los filamentos a la salida de la hi 
lera, y que una presión del aire de enfriamiento demasiado ele 
vada por ende un enfriamiento demasiado rápido provoque una de­
formación en el interior de la hilera. '
EJEMPLO 3: ¡

Se repite el ejemplo utilizando esta vez un bloque fun-í 
didor 23 del tipo representado en la figura 5 con.las caracte- } 
risticas siguientes:

- diámetro de entrada de la porción troncocónica 2$: $2
mm, ii

-altura de 2 5: 23 mm, '. . * i
-diámetro de base de la porción troncocónica 40 acopía-

. da al vértice de 2 5: 30 mm,
-altura de 40*55 mm, ' !
-diámetro en la base de la porción 40: 12 mm.

Los hilos obtenidos prásentan características próximas 
de las de los hilos del ejemplo 1.
EJEMPLO 4:

Se repite el ejemplo 1 utilizandoeel mismo bloque 23 
que en el ejemplo 3 en el que se ha colocado dos paredes de 
0,5 mm de espesor, separadas 6 milímetros, de Inconel 600.

Los hilos asi obtenidos presentan un rizado mejorado 
con respecto a los hilos del ejemplo 1.
EJEMPLO 5: -

- 1 7 -
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Se repü-e el ejemplo 1 inclinando esta vez el tamiz 36 j 
30° de ángulo como se muestra en la figura 8.

Se acentúa asi el fenómeno de rizado y su intensidad.
EJEMPLO 6 :

Se repite el ejemplo 1, sustituyendo únicamente el torj
t

nillo empujador por una extrusionadora SAMAFOR, que tiene un j 
tornillo de 30 mm de diámetro y una longitud de 114 cm. El po­
lipropileno es llevado fundido al bloque 23, siendo la veloci­

dad de rotación del tornillo de la extrusionadora en 1 regulada
a 16 r.p.m., siendo por tanto la producción horaria de 2 Kg/h.i

!
Las otras condiciones son reguladas como sigue: i

o '- temperatura del cuerpo de entrada: 20(rc, ¡
- temperatura del cuerpo de salida: 230°C, '!
- temperatura de los empalmes 20: 250°C, j
- temperatura del bloque 23 según la figura 3: 260°C, ¡
- temperatura del bloque 32: 280°C, }

i
- presión del aire de enfriamiento: 1 bar, i

[
- velocidad de solicitación del haz 5 bajo la hilera !

i
100m/mn. }

- titulo medio del haz no estirado: 3630 dtex, !
- producción horaria: 2,200 Kg/h, ¡
- grado de estirado: 4,
- velocidad de reenvió: 400 m/mn,

- titulo medio de los cabos unitarios después del esti 
rado: 9 dtex,

- características de los cabos: j

. resistencia a la ruptura : 4 g/dtex, !

. alargamiento a la ruptura: 35% i

. coeficiente de rizado CF: 0,72 % !
EJEMPLO 7: j
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Se repite el ejemplo 6 utilizando un bloque 23 de canal j 
central y de canal anular, concéntricos, tales como se muestran, 
en las figuras 10 y lly que tienen las características siguien-}
tes: !

¡

- pieza 44 de duraluminio: diámetro exterior 77 mm,
- diámetro interior corona superior: 50 mm
- diámetro interior corona inferior: 46 mm,
- altura: 53 mm,
- pieza 45 de latón:
. diámetro exterior: 33 mm 
. altura : 48 mm
. diámetro parte troncocónica superior 25: 32 mm,
. diámetro parte troncocónica inferior: 20 mm,
. altura parte troncocónica 25: 18 mm

- diámetro parte inferior troncoconica 40: 1$ mm,
- pieza 46 de duraluminio:
. un orificio central cónico 50 de diámetro 15-16 mm,
. 42 orificios 49 de diámetro 2 mm 
Las condiciones de extrusión son idénticas al ejemplo 

6, salvo: i
- velocidad de estirado del haz 5 bajo las.hilera: 100 ;

m/mn,. . '
- titulo medio del haz no estirado: 3600 dtex,

- producción horaria: 2,160 Kg.
-grado de estirado: 4,
- velocidad de reenvió: 400 m/mn,
- titulo medio de los filamentos después del estirado 

y estabilización: 9 dtex,
- características de los cabos:
. resistencia a la ruptura: 3,8 g/dtex,
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. alargamiento a la ruptura: 33%

. coeficiente de rizado: 0,76.
EJE.;PLO 8 !

Se repite el ejemplo 6 reemplazando el bloque 23 de canal 
único 24 por un bloque fundidor de idénticas cotas totales de dn 
raluminio igualmente, pero perforado por 90 orificios de 4 mili; 
metros de diámetro separados aproximadamente 1 milímetro (es de 
cir según ya es conocido).

Se observa que es difícil producir un hilo con este tipo! 
de bloque en las condiciones idénticas al ejemplo 6.

- velocidad de solicitación del haz bajo la hilera: !
!

38 m/mn,
- titulo del haz no estirado: 9930 dtex,
- producción horaria: 2,200 kg ;
- grado de estirado: 4,
- velocidad de reenvió: 152 m/mn,
- titulo medio de los cabos estirados: 24 dtex, 
-características de estos cabos:

. resistencia a la ruptura: 2 g/dtex,

. alargamiento a la ruptura: 50% ¡
1

. rizado prácticamente inexistente, ¡

. coeficiente de rizado: 0 ,0 7 % í
EJEMPLO 9: j

Se repite el ejemplo 6, sustituyenrió el polipropileno ! 
por un polietileno a baja presión, suministrando bajo la denô  
minación NATENE 60550 cuyo grado medido a 190°C es de 5,9 g/10 
mn, bajo 2,16 Kg de presión.

Las temperaturas son reguladas de la siguiente manera:
- temperatura del cuerpo de entrada: 160°C.
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- temperatura del cuerpo de salida: 180°C,
- temperatura del empalme 20: 190°C,
- temperatura del bloque 23: 190°C
- temperatura del bloque 32: 220°C,
- velocidad de solicitación del haz bajo la hilera:

60 m/mn,

- grado de estirado: 3;5
-velocidad de reenvió: 210 m/mn,

- titulo medio de los cabos estirados: 17 dtex,
- características de los cabos;
v resistencia a la ruptura: 2 g/dtex,
.alargamiento a la ruptura: 38%
 ̂ coeficiente de rizado: 0,56 % tras la exposición ! 

a 100°C durante 30 minutos.
EJEMPLO 10:

En la instalación ilustrada en la figura 12 equipada 

de un bloque fundidor conforme a las figuras 13 y 14, se trata 
el mismo polímero que en el ejemplo 1, á saber un polipropile 
no isotáctico suministrado bajo la denominación Prylene GJ 184Ó

El polipropileno es llevado fundido al bloque fundi­
dor 23 conforme a las figuras 13 y 14 por mediación de una ex-¡ 
trusionadora 51 monotornillo, de 30 mi de diámetro, 60 cm de 
longitud, conocido con la denominación YVROUD, y de una bomba 
dosificadora de engranajes 55* La hilera de extrusión compren 
de 95 orificios de 0,6 mm de diámetro.

Las condiciones operatorias son las siguientes:
-temperatura del cuerpo de entrada: 1P5°C ) para la

-} éxtrusiona
- temperatura del cuerpo de salida: 190 0 J dora 51 "*
-temperatura del canal 54: 230°C,
- temperatura en la bomba dosificadora 53: 240°C.30
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- temperatura del bloque de hilado $7 : 280°C }
!- presión del aire de enfriamiento: 1 bar, ^

- velocidad de silicitación del haz 61 bajo la hilera: !
230 m/mn,

- grado de estirado: 3!$. <
El hilo obtenido presenta un excelente rizado, muy fino ¡

y muy denso.
EJEMPLO 11:

Se repite el ejemplo 10 pero en lugar dd polipropileno, 
se extrusiona poliamida 6 en forma de granulados. Las condiciones 
de hilado son bien entendido diferentes, y en el caso presente, 
la temperatura de hilado a la altura del canal de transferencia}
es de 260^0, y la temperatura de extrusión de 290 a 300^0 , apro¡

1ximadamente, siendo la velocidad de extrusión de 190 m/mn, !

Después del estirado a un grado de 3;5 se obtiene un hi! 
lo rizado. j

Los ejemplos anteriores ilustran perfectamente comoin- : 
formaciones dadas por patentes ya conocidas no son ya compati- j 
bles conducen a dificultades de extrusión y, por otray sobre toj 
do, no dan hilos que se rizan. !

Por el contrario, las mejoras según la invención permi 
ten obtener hilos de características mejoradas y este dispositi 
vo se adapta a las máquinas existentes.

Es evidente que la invención no se limita a los ejemplos! 
dados anteriormente, y que puede igualmente aplicarse a todas 
las materias susceptibles de ser extrusionadas por fusión,ta­
les como las poliamidas, poliésteres y otras poliolefinas.

Si en presente, la invención ha sido descrita teniendo 
una viscosidad más importante del polímero en el interior que 
en el exterior, consiguiéndose ello por calentamiento lateral 

del bloque, es evidente que la invención oúbre igualmente todas
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las soluciones equivalentes que permitan obtener una viscosidad' 
diferente entre el centro y la periferia del rolímero.

Asi pues, no se sale de la invención ai se enftia el ex-j 
terior del blonue de modo a tener una viscosidad más importante! 
en el exterior que en el interior del polímero.

Asimismo, el dispositivo según la invención debe hispa! 

nárse aguas arriba de la hilera. En el caso en que el polímero 
sea suministrado por una bomba, será ventajosamente dispuesto 
entre la bomba y la hilera, pero puede igualmente disponerse 
entre la bomba y la extrusionadora.

Por lo demás, es evidente que la invención puede igual­
mente aplicarse a las instalaciones que permiten la polimeriza 
ción y el hilado en continuo.

Descrita suficientemente ls naturaleza del invento,asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons-j 
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-j 
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin_^ 

cipio fundamental.



-  24

REIVINDICACIONES

10.

15.

2 0.

25.

3 0 .

1. - Perfeccionamientos en dispositivos para la producción 
de hilos de rizado potencial, por variación déla viscosidad en 1^
masa del polímero extrusionado antes de su pa30 a la hilera, del¡!
tipo de dispositivo que comprende esencialmente un órgano de ali' 
mentación a presión, de polímero; un órgano destinado a iniciar , 
un gradiente de viscosidad que va aumentando de la periferia al 
centro del bloque; un canal de transferencia del polímero fundi­
do; una cabeza de hilado esencialmente constituida por una hilera 
formada por ál menos una fila de orificios; y un órgano de rece]) 
ción del hilo así extrusionado, caracterizados porque el órgano 
que inicia el gradiente de viscosidad se presenta bajo la forma 
de un bloque perforado esencialmente por un canal central cuya 
zona de entrada tiene la forma de un tronco de cono abierto en la
entrada, comprendiendo el bloque medios que permiten comunicarle.

)
una temperatura diferente de la temperatura del polímero extrusió 
nado.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carac 
terizados porque los medios que comunican al bloque una tempera-} 
tura diferente déla del polímero extrusionado, son medios de ca­
lentamiento.

3. ** Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carac 

terizados porque los medios que comunican al bloque una tempera­
tura diferente de la del polímero, son medios de enfriamiento.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1 a 3i 
caracterizados porque el canal central es único.

Perfeccionamientos según la reivindicación 4, carac 
terizados porque el canal central único se compone de un tronco q.e 
cono acoplado a una porción cilindrica.
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6.- Perfeccionamientos según la reivindicación 4, carao 
terizados porque el canal central único se compone de dos troncos 
de cono acoplados entre si, siendo el ángulo en el vórtice del cC 
no de entrada superior al ángulo en el vórtice del cono de salí- . 
da.

7.** Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 
1 a 6, caracterizados porque el canal central está compartimenta 
do en el sentido longitudinal por al menos dos paredes de material 
mal conductor del calor.

8. - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 
1 a 7; caracterizados porque el canal central está rodeado por u¿ 
canal anular concéntrico que sé extiende sobre toda la altura de!, 
bloque, siendo el canal central y el canal anular solidarios en ¡ 
sus bases de un disco perforado.

9. " Perfeccionamientos según la reivindicación 8, carao 
terizados porque el canal Central y el canal anular tienen una 
forma troncóconica abierta hacia la entrada.

10. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 8 y 9t caracterizados porque la corona dispuesta entre el ca 
nal central y el canal anular está realizada en materiales de cor 
ductibilidad térmica diferente.

11. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio 
nes l a  10, caracterizados porque el filtro tamiz dispuesto en­
tre el canal de transferencia y la cabeza de hilad?, está indi 
nado con respecto al eje del canal.

12. - Perfeccionamientos según lá reivindicación 11, ca 
racterizados porque el tamiz tiene la forma de un tronco de cono, 
cuyo vértice está dirigido hacia el canal de transferencia.

13. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes 1 a 12, caracterizados porque el órgano de alimentación a pre
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si6n de polímero fundido se elige en el grupo de las extrusiona-¡ 
doras y de las bombas de análisis volumétrico. ,

14.- Perfeccionamientos en dispositivos para la produc!
¡

cién de hilos de rizado potencial, tal y como queda sustancialmeji
te descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos. ¡!

Esta Memoria consta de veintiséis hojas escritas a máqujL)
na por una sola cara.

Madrid, % 9 OCT. 1976
Sylvio MELARON, y
AGENCE HATIONALE DE VALORISATION DE LA RECHER- ; 
CHE (ANVAR).
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