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La presente invencidn se refiere a unos perfeccionamientos
en un dispositivo para la produccidn por extrusidn~hilade de
hilos de filsmentos continuos sﬁsceptibles de rizarse y de hin
charse después del estirado y eventualmenté tratamiento térmico
5e subsecuente. Tales hilos son a veces cenominsdos en la literaty
ra "hilos de riza¢6 ﬁotencial". Este nuevo dispositivo esta
particulsrmente adaptado pero no limitado, a la produccidn de
hilos de poliolefinss, pdlipropileno en particular.

Se conoce desde hacé largo tiempo, el extrusionar hilos
10, de filsmentos continuos susceptibles de rizsrse ulteriormen=-
te.' .

Ante todo se ha sugerido extrusionar para cads filamentd
ya sea lado con lado, o bien en ralacion alma-envoltura, dos
polimeros diferentes. Esta técnica tedricamente satisfactoria
15. necesita el empleo de extrusionadoras complejas, costosas y

" frigiles, de donde se deriva su empleo limitado.

Igualmente se ha propuesto reslizar tales hilos a partir
de un solo polimero:
- ya sea depolimerigzanddo.
20, ~ 0 bien degradando
- o incluso calentando o enfrigndo el hilo extrusionsd¢
de forma disimétrica. |
Fara la mayéria de las arlicesciones textiles, las péo-
piedadés de hinchado y/o rizado de los filamentos asi obtenidog
25, han sido juzgadaé como inguficientes, sin contar que dichos
procedimientos son bastasntes delicados de reslizar.
Ya se ha propuesto créar un gradiente de viscosidad en

la masa del polimero antes del paso por la extrusionsdora, de

modo a conseguir en cada filamento ung viscosidad que aumenta

R

30, gradualmente de un lado al lado opuesto del mismo filamento.A
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aontinuacidn se revela el rizado y el rinchado por tratemiento |

térmico eventualmente combinado con el estirado, !
El dispoaiti&d apropiado para reglizar este procedimien-f

5e to comprende esencislmente: '

- un tornillo sin fin destinado a llevar el polimero en polvo

0 en granos hasta el bloque extrusionscora,

= un blogue, tal co&o un tubo o ura cfmara, perforado por uha

multitud de censles slargados o cilind:icos calentado con ayu--

10, | da de un collarin dispuesto sobre ru perlferxa longitudinal, 5
de modo g inicinl un gradiente de viscosidad que va aumentando de
.la periferia sl centro deél bloque, puesto que el polimero s1tu
do en 1a perlferia esta sobrecaleniado con respecto al polimero
situado en el centro.

15 | = un canal de transferencis del pol{mero fundido,

= una extrusionadora, preiereptemente tronccconica, formada por
uns fila de orificios concéntricos. ' !
- unz zona de enfrimmiento de 1os.filamentos recientemente,extqi
sionados.bor un anillo de aire, A ‘ :
2v. | =brgenos de pecepci6n del hilo de filementos continuos esi extgé
sionados, !
Después del estirado y trataniento térmico, se revela el !
rizado y el'hinchadb potencial de 3stos filementos, Se obtiene |
asi un hilo eléstico que tieme un rizado helicoidal sensiblemepte
5. regulsr distribuido al szar de paso inverso;es decir alternativ£
mante Sy Z y ﬁor ultimo un hincha.do anrecinﬁle. ‘
' A pesar de los excelentes resultad:.s consgguidos con
éste dispositivo, este presents todavia numerosos inconvenien-

tes précticos que han 1limitado asi heste el presenée el desarr

10

1lo industrial.

30, El empleo de un tornillo sin fin (por ejemplo del ti-
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' po descrito en la patente americana nuriero 3.078.509) psra empu

jar el polimero en granos o en polvo, oS generalmente satisfactg
rio ‘para le fabricacidn de hilos en laboratorio. For el contra-
rio, este medio se adapta mal s la produccidén industrial de hi-

los de rizado potencisl puesto que, pow una psrte, no conduce a

una alimentacién homogénea del bloaue extrusionsdoras y, por otri,

ls presidn ejercida por éste tornillo sin fin sobre el polimero
es mis importante en el centro del bloque que en la periferis.
Esto se traduce por una estancacidén en los canales periféricos
de los aditivos que se puede estar obligado a2 afiadir al polime
ro, tales como colorantes, estabilizsntes, etc, lo cue en psr
ticular es molesto cuando se desea pasar de una fabricacién a
otra.

La presencia de tubuiaduras miltiples necesita un tra
bajado y una realizacién compleja y un entretenimiento y una
limpieza delicados.Ello aumenta el costo de la instalacidén .¥n
Qirtud de las grandes superficies de contacto asi creadas con %

el polimero por estas miltiples tubuladuras, se provocs una

degradacién de éste Wltimo y una buensz difusidn del calor en el?
niicleo del blogue por efectos de: puente de las paredes, lo que!
atenua la variacidén del gradiente de viscosidad., De éste modo,
é. rizado y el hinchado obtenidos son limitados.

for Ultimo, 1s produccidn de ¢icho dispositivo esta 1i
mitada 2 la capacidad de fusién de lss psreles calientes de las
diferentes tubuladuras, 1o que a menucdo es insuficiente en lasl

instslaciones modernas.

La presente invencidn evita estos inconvenientes. Se

refiere a un dispositivo mejorado del tipo descrito QGltimamentel.
econdmico, facil de realizar y de poner en orictica, cuya pro-g

ductividad es netemente mejorada, y por dltimo que permite obﬁé
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ner hilos cuyas propiedades de rizado, de hinchado u otras son
mejoradas.

Este dispositivo para la produccidén de un hilo de rizg
do potencial por variseién de la viscosidad en la masa del po-
5. 1{mero extrusionsdo antes de su paso 1or ls extrusionsdora, es
del tipo que comprende esencialmente:

- un organo de alimentacidn a presidén en polimero,

- un érgano destinsdo a inicisr un gradiente de visco
sidad que va sumenisndo de la periferia sl centro del bloque,
10, - un csnal de transferencia del polimero fundido,

- una cabeza de extrusionado esencislmente constituida
por una extrusiénadora formada por 21 menos una fila de orifi-
¢ios, -

-‘un orgsno de recepci6ﬁ del hilo asi extrusionado, ¥
15, se caracteriza porque el Srgano q.e inicis el gradiente de vis
cosidad se presenta bajo la forms de un bloque perforedo esen—
ciglmente por un canal central caya =ona de entrada tiene la
forma de un tronco de cono sbierty en la entrada, comprendiendg
el bloque medios que permiten comunicarle una temperatura dife
20, rente de la temperatura del polimsro extrusionado.

En uns forma de realizacién preferente, los medios que
permiten comunicar al bloque una terperatura diferente de la

del polimero estrusionado, estan constituidos por elementos qud

calientan el blogque laterslmente. ;

25 _En una varianie, los medios jue permiten comunicar al:
bloque una temperatura diferente ie 1a del polimero extrusions ;

l!
do estén constituidos por elementos que lo refrigeran lateral-f'
nente. i

En una forma de reslizacidnpréctica, éste canal centrdl

350, es Gnico y se compone de dos troncos de cono acoplados entre si,
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giendo el angulo en el vértice del cono de entrada superior al
énggld en el vértice del cono dé salida.

En una forma de realizacibén ventajbsa, el canal cedﬁral
eété cOmpartimentado.en el sentido loﬂgitudinal por paredes de
5, un materisl mal conductor del calor. |

En otrs versién, los filtros dispuestos entre el canal
de transferencia y la cabeza de hilsdo, estan inclinados con
respecto a la horizontsl, lo gue aumenta todavia ls dispersidén
del gradiente de viscosidad. Igualmente se puede obtener un
10, |resultado similer, utilizando hoya un filtro plano inclinsgdo
Vsino'un filtro c¢bnico cu&o vértice esté dirigida hacia’el canal
{ de transferencla, 1o que da una reparticién preferente del pol1
mero antes de su paso por 1a extruslonadora.

En una forma de reallzaclén mejorada, el canal central

i5- con sberturs cbnica estd rodeado pof una corona concentrica anu
lar que se extiende sobre tods la sltura del bloque, szendo reu
nidos el canal y la corona anular en su base por un disco perfo
r8do a traves del cual.puede deslizarse 1z mssa del polimero
en fusién, A 7
20, El dispositivo segln la invencién puede ser utilizado
con todos los pdlimeros sintéticos termoplésticos extrusionables
en formg fundida. Sin embargo se 1e utiliza con éxito para la
producczén de hilos de rizado potenclal de pol;olefmnas, de poliﬁ
proplleno 1sotactmco en partlcular.
25, _ La forma como la invencién puede realiza:se»y las ven-
tajas que asi se derivan se pondrén de menifiesto con relacién
a los ejemplos de realizacidn que siguen apoysdos por las figu=
ras anexas, estando dado el conjumto a titulo indicativo pero

no limitativo,

30, La figura 1 esquemdtica una instalacién completa para -
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la produccién de dichos hilos.

La figura 2 muestra en detalle una secciéh longitudinal
de un bloque-cabeza de extrusionsdo de dicha instalacién.

Las figuras 5 a 1l ilustran diferentes formasde realiza
¢idn del bloque calentado caracterlstico de la invencién.,

La figura 12 ilustra uns instalacién completa segin
1avinvencién en la que el drgano de alimentacidn a presibn de
polimeros éomprende una extrusionsdora y una bomba de mnslisis
volumétrico.

Laé figuras 13 y 14 ilustran en seccidén longitudinal
segin una vista superibr un bloque calentado utilizable en la
instalacidén ilustrada por la figura 12. :

Con referencia a la figura 1, la inatalacibn se compone
esencialmente en el siguiente orden, de una extrusionsdora clési
ca con tornillo 1, sobre la gque viene a colocarse la tolva de
cerga 2 del polimero de granos granulados o en polvo, ¥ el bloque
cabeza de hilad calentador 3.

En ia base de la hilera, se inyects aire frio segin
el recorrido esquematizado por las flechas 4, por ejemplo a
temperatura ambiente,de modo a enfriar el haz de 5 de filamentos
extrusionados.

Egte haz 5 enfriado pasa a dos ruedas de reenvio 6 y 7

por ejemplo en forms de didbolo de poliamids, y después de alli
pasa al tren de estirado formado por: :

- un primer tren 8-9 denominado suministrados consti-%
tuido respectivamente por un rodillo ¢ de duraluminio rotativo g
slrededor de su eje motor y de un rodillo prensador 8 revestido}

de materia flexible (caucho, corcho, fieltro) montado loco al- §
rededor de su eje. j

- un segundo tren de rodillos 10~ll denominado estira='
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dor, idéntico sl primero 11, correspon.liente réapecﬁivamente a
9y10880

Cada tren de rodillo es gobernado por un motor electrl-

co variador de corriente continus, no representado, de modo a

5e regular las relaciones de las velocidades, por ende las relaci

7o

‘nes de estiradg} 8i se desea, de fofma~c1§sica, uno o varios
rodillos pueden calentarse e inecluso el conjunto ¢olocsrse en un
re¢into calentador.

. Para que el smstema de estmrado sea autobloqueante,es
10, decir que el montaje seap031tivo, ls +rayecbor1a del hilo sobre
1os rodillos corresponde a.ls que se representa.

Abandonando el tren estirador, el hilo estirado 12
formado por un conjunto de filementos contznuos parslelos pasa
a un compensador denominsdo 13 destinsdo a absorber los golpes
15. oiéécudidas y después de alli liega al siétemq clésico de vai~-

vén 14 del bobinador donde es enrollado sobre el mendrills en
forma de bobina 16. |

Si se desea, el +ren de estirado puede ser sustituidd
’por'trenes suceslvos, lo que permlte prpceder a un estirado prg
20, gresxvo, en psrticular en frio. ' .

La 1nstalacl6n puede cOmprender por &1t1mo dispositi-
(vosV01531cos de hzlado-extrus;én, tales como 1ubr1cadores, acon

dicionadores, ete. | '
El bloque-cabeza de hllado 3 (ver figura 2) se compo
25 | me esenclalmente. '
o -~ de un empalme 20 que une a este b10que 3 al Srgano
de alimentacién a presidn de pol;mero (extrusionadora 1, bomba,

tornlllo empujsdor, etc,).

- de unaplaca de queccmén 21, unlda s un tornlilo

30, hueco 22 a través del cual ‘pasa el polimerc a extrusxonar, ’
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. titud de orificios, dispuesto en una o vasrias filas,

- de un blogue cglentado 2% perforado en su centro por un
qanal Gnico 24 formedo en su centro por una parte 25 en forma
troncocdnica abierta, scoplada en su base menor a uns porcidn
cilindrice 26; este bloque 23 de aluminio o de aleacién ligera
tal como duraluminio, se cslienta en su periferia por un colla-
rin 27, alimentado y2 sea eléctricemeniie o bien de fluido calo=-
portador; la regulacidn térmica de éste blocue 23 es asegurada
por un drgano conocido no representado tal comoun termocontacto
o un regulador de temperatura, y la temperstura fijada se lee
en un Organo (termbémetro, sonda, efc), dispuesto en 28,

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

- la pieza 32 solidaria de 29, de fundicidn o de acer?
calentado por un collarin 33 es perforada por un mismo canal
de trensferencia 34 para llevar el polimero fundido a un gra-
diente de viscosidad variable del blogue 23 al conjunto tamiz
%6 cabeza de hilado 35, por ejemplo llevando este polimero en
forma de estractos,

= una cabeza de hilado 35 que comprende esencialment

te en su entrada un taﬁiz 36, por ejemplo de chapa metdlics o de

arena, y en su salida una placa hilera 37 perforada por una mul
i

i
{

- un anillo de enfrismiento 38 permite al fluido ‘
llevado en 39, de una fuente no representada (asire, gas inerte,g
vapor de sgua o de disolvente, etc) deslizarse longitudinalmente
con respecto gl haz S de filamentos recientemente extruaionadosi
vy a8l enfriarlo. ,

El canal 34 puede tener una forma cilindrica como se ng
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presenta en las figurass 2 y 8, 0 incluso unn forma general ciliy

l.-'

‘drics scoplads [:or un sbocardado, al zdcalo Jdel bloque 23 (figu
res - Yy 10).

Las figuras sigﬁientes muestran varias formss de reali;
5 zacién del csnel central 24, caracteristico de 1ls invencién.

Con referencis a las figuras 3 a 5, este canal central i
es ﬁnido,Esta perforado en el centro del Sloque calentado 23 Yy Be
compoﬁé necesariaménte en su entrada de una porciéﬁ froncocénic
25 ac&plada por su base ys sea a un canal cilindrico 26 (figu :
10, | ras 2 y 3) o bien a otra porcién troncoconica 40 cuyo angulo en
el véitice es inferior al de la porcidn troncoconica 25.

~ En ;stas formas de realizscién que tienen la ventaja

de ser muy ficiles de trabajsr yrde explofar, 1os granulados
de pqlimepo que sérian alimentados en 20 por medio de un torni
15.| 1llo empujador llenan 1ls cavidad cdénica 25. Los granos que lle~
van en contacto con las parédes del tronco de cono 25 calentado
por el collarln 27 se encuentran rapldamente llevades-a la tem |
peratura de fus16n.Ior el contrarlo, el pollmero 41 (ver figurs
4) situado en el centro de la cavidad 25 funde mucho mds lents
2Us | mente Eomo consecuencis de ls male conductivided térmica del pd)
limero; Asi se deduce por tanto un.”deslizamienté peferente
del polimero periferico en el canal 26 o 4C, Se realiza asi
el grédiente de viscosidad en la cavidad ¢dnica 25. Ello se ve
rifica fécilmehteinmando, despues del enfrinmiento, el polimero
254 | mo;deado en el biOque.En particular, cusndo la temperaturs de
tratamiento es demasiado baja, se comprueba la preéencia‘de gra
nulados todavia no fundidos 41 en el cénti-o del cono 25 (figurﬁ
4). ’

Las figurss 6 y 7 representan respectlvamente en secw

3G, . cion longltudlnal y segun ung vista superior, un b10que 23
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" mejorado., En el canal, se colocan dos chapasg delgadas 42-43% de

"‘un material mal conductor del calor tal como inconel (sleacidn

niquel-bromo-hlerro) tipo 600 por ejemplo.

Las chapas se extienden de arriba hacia abado del ca-
nal pars formar 8lli paredes. Esta disposicidén presenta la ven
taja de aumentar el gradlente de viscosidad por buptura del
intercambio térmico.

Las fipurss 8 y 9 representan esquemadticamente una me
jora ventajosa del dispositivo segfin la invencién, Seglin esta
mejora, el tamiz 36 en lugar de ser perpendicular al eje del
canal 34, es decir horizontal, 1o que es el uso, estd inclinado
con-respecto a,eéta horizontal, es decir con respecto al flujo
de polimero fundido. Esta inclinscién en combinacibn con la fop
ma del canal central aumenta cqnsiderablemente-é; gradiente de
viscosidsd. Este tamiz.mejorado 36 puéde_ser (e} bien plano,pe;o.
inclinado (ver figura 8), o bien de forma cénica (ver figura 9)
cuyo vértice estd dirimido hacla el conal de transferencia 24,
lo que facllita todavia mas la repartlcl6n preferente del poli
mero antes de su ‘paso por ls hilera 37.

Las figuras 10 y 11 representgn otra forma -mejorada
de realizacidén del bloque 23 caracteristico deAéste dispositivol,
respectiQamente en seccidn longitudinal (figura 10) y segun:

wna vista supez;or (figura 11). |

Este bloque 23 1gualmente de gluminio, duraluminio,

0 de aleacclén ligera conductora, se compone esencislmente de
dos coronas 44 y 45 concéntrices, de forma general cénica, abiep
tas en la entrada, reunidas por su base en un disco perforado

[
46 con ayuda de tornillos o similares 47. La corona 45 se dig |

pone de foria que &l polimero procedente del empalme 20 se re

parte por los dos canales distintos respectivamente 25-40 centnal
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y 48 anulsr. El bloque—cémara 2% es calentsdo por el collarin
periférico 27 por 1o que se compone que la temperaturs del poli
'mero situado en el canal anular 48 sers superior a ia del poli
mero situado en el canal central 25, tanto mas cuanto la conduc

5, tividad del polimero es bastante mala,

Se puede gumentar el efecto de gradiente de viscosidad
realizando la corons 45 en un materisl de conductibilidad térmi
ca diferente del material de la corona 44 (por ejemplo, 44es de
duraluminio y 45 de latén),

10, El disco de base 46 estd perforado de orificios respecti

vamente 49 y 50 que coinciden con las bases del canal anular y

del canal central. '

. : Tal dispositivo presents numerosas ventazjas, puesto

que es fdcil de trabsjsr y permite un gran caudal y un gradien-

15. te de viscosided méxima. '

Igualmente se puede sustituir ventajogamente la slimen

tacidén por tornillo empujadof que limita el caudal de hilado a

la cepacidad de fusidén del bloque calentador, alimentando direc

tamente el bloque de polimero previamente fundido, es decir

20, por medio de una extrusionadora o de una bémba. En éste caso,

- el bloque calentador ya no asegura més qué la realizacidén del
gradiénte de viscosidad. Esta forms de realizacidén presenta la
ventaja de no necesitar cslentar el bloque de manera excesiva,
1o que habria conducido a una degradacibén del polimero como conl '

25, secuencia de la oxidacién, y sobre todo no limitar el caudal ;j

extrusionado, por ende ls productivided de las instaleciones,

Tal ejemplo de reslizacidn se ilustra en la figura 12,
comprendiendo la instalacién en este caso: ‘

- una extrusionadora monotornillq 51 slimentads de po=

30, 1imero por medio de una tolva de carga 52 y dispuesta en una
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, 1lzar un bloaue calentador 57 tal como se representa en las

" en este caso el bloque tnieamente asegura la-:eaﬁizaci6n del

-12=

armadura 53. ' _
v un cansl de transferencia 54, que lleva el polimero
fundido a une bomba de engranaje 55 gobérmada por un motor 56

de velocidad variabie,

= un bloque calentador 57 conforme 8 la 1nven016n,

- un bquue extrusmonadora 58,

- un dispositivo de enfriamiento de aire 59, .

- medios de solicitacidén 60 de los hilos extrusionados
61, medios gobernados por un motor 62. »

Segln esta forma de redlzzaclén, resulta posible uti

figuras 13 y 15. Este bloque, contrariamente al blooue smmilar
11ustrado por las flguras 10 y 11 (nicamente nece31ta un ca-

lentamiento limitado. En efecto, como -se ha dicho anteriormente,

gradiente de viscosidad.

E1l bloque calgntador;57 ilustrado en las figuras 13 y
14 es de una concépcién similer gl ilustrado pof’las figuras 10
y 11 y no sera descrito en detalle,.teniendo en cuenta Que los
mlsmos elementos seran designados porlas mlsmas referencias quj
las utlllzadas en las figuras 10y 11. La dlferencia prlnclpal
entre esta concepomén ¥y la 11ustrada por les flguras 10y 11
radics en la placa de sujéccién 29 que es calentada por medio
de cartuchos calentadores 63 (por ejemplo resistencias electri
cas). ;

;Por lo demds, a fin de mejoror la eficacia del disposi
tivo, laéAdimensioneg de laé difdrentes partes del.b10que asi
como la natursleza de los materisles en los que es realizado

este blogue, han sido modificadas.

Fl bloque ilustrado en las figur,s 13 y 14 tiene las
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caracteristicas siguientes:

- pieza 44 de duraluminio:
. difmetro exterior: 77 milimetros,
. didmetro interior corona superior: 50 milimetros,
+ didmetro interior corons inferior: 46 milimetros,
+ altura: 'iEO milimetros,

'~ pieza 45 de acero inoxidable:
. didmetro exterior: 38 milimetros
« altura: 108 milimetros,
.didmetro parte troncocénica superior 25: 32 milime
tros,
. didmetro parte troncocéhics inferior 25: 20 milf
metros, ‘
. altura parte troncoecbdnica 25: 50 milimetros,
. didmetro parte inferior troncocénica 40:16 milime
tros,

- pieza 46 de acero dulce:
« un orificio centralcénico 5b de diémetro superior
16 milimetros y de didmetro inferior 12 milimetros,
« 42 orificios 49 de didmetro 2 milimetros,

- pieza 29 de acero,

Ls evidente que el caudal depende igualmente del didme

tro del canal central a la salida del blocue. Un $écnico fa-

cilmente puede determinar por cilculo las dimensiones y el per

£11 de 1los canales en funcién. de los datos reolégicos del ma;

terisl del que dispone, y de los resultados que desea obtener.
El dispositivo de la inveneidn puede utilizarse como
ya de ha dicho, con todos los polimeros sintéticos, termoplés

i

ticos, hilsbles en estado fundido. Sin embargo se adapta espgi

bialmenté al trabajo de las poliolefinas en perticular del po
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. eentro, 1o que suprime consecuentemente, las zonas de estanca-

' te de viscosidad por lo que el csudsl del bloque fundidor tampo

-1l

lipropileno isotéctico,
A Los hilos extrusionados de rizado potencial y de filamen
tos continuos asi realizadbs pueden utilizarse tel cual-8, 0 .
eventualmente después detorcedura, entrelazado, montaje, tejedu
ria, tricotado u otros, e inclusorcovtarse en forma de fibgas
discontinuas, incluso utilizerse en forma de napas (técnica de-
nominada'“spunbondeq"). Seglin los casos, el rizado puede ser
descubierto por un simple ‘estirado enfrio o por un estiradoy
un tratamiento térmico subsecuentes. '

h Como yabse ha dicho, tal dispositivo es fécil y econdmi
co de trabajar y de exblotar. Favorece por 1o demds el desliza-

miento del polimero que sufre asi una presidén homogénea en el

cidn y los inconvenientes inherentes s ello. Ademds, el caudal
de polimero tratado, por ende ls productividad de las instalacq;
nes, no estd limitedo ya por ls concejcidn delbloque fundidor

sino por los érganos suministradores.

Fcr 6lfimo, en este dispositivo el pradiente de visco-
sidad es netamente nés elevado entre el polimero tratado en con,
tacto con las peredes y el que pasa por el centro del canal, de
modo que 1as propiedades textlles de rlzado, de elastlcmdad,
de hinchado, de voluminosmdad, de rgsmstencla son mejoradas con
prespecto a lss téenicas deéqritas,ep el peedmbulo, Por lo demas,
al jugar con las foraa dé 1ds.canales 25-40 y 48, se puede cons%
guir una gema de rizsdos muy variada. |

Ls misién delbloqus fundidor es ls de cresr el gradien

co estd limitado por si mismo, como en los dispositives ya cong

cidos, pero por el contrario es simplemente funcién del caudal
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tro, que tiene las caracteristicas siguientes:

del 6rgano de alimeniiacidn. Estn’propiedad permite utilizsr !
ventnjogumente ﬂl.dinbonitivo en instalacionea corrientes y ;
existenteé sin otras mouificaciones. Talvinstalaci6n asi equi é
reda es flexible, facil de poner en marcha, de parar y de poner
en practica. V ;
EJEMPLO 1:

Se utiliza una instalacidén conforme a la figura 1 y

un bloque con un tornillo empujador de 30 milimetros de diame-

-~ velocidad del tornillo empujador 1 de 30 milimetros!

de diametro: 1l pr.p.m., es decir un caudal de.0,5 Kg/hora apro
ximadamgnte; :

- polimero cargado en la tolva 2 en forma de granula-

dos: polipropileno isotactico conocido con ls denominacidn
PRYLENE GL 1840, que tiene un grado medido a 230°% bajo 2 ¥
16 kg, de (5,8 g/10 mn), .

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

- didmetro de base de la porecidén troncocdnica 25: i

(52 mm)1.
- altura de la porcidn troncocdnica 25: 23 mm,
- altura de la porcidn cilindrica 26: 55 mm, i
~ diametro de la porecion 6ilindrica 26: 12 mm,
- temperatura del bloque 32: 280°%¢, :
-~ tamiz 36: horizontal,
-~ hilera 37: 100 orificios cilindricos de 38/100 de
om, ‘ ;
~ presién delaire llevado en 39 & temperatura ambien
te: 0,6 bares,
-velocidad de solicitacidén del haz 5 bajo la hilera
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37: 70 mfmn,

~ relacidn de estirado entre los trenes 8-9 ¥y 10-11:
345,

~ temperatura de los rodillos del tren de estirados
temperatura ambiente, '

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

= velocidad de reenvio del hilo 12 bobinado en 16:
245 m/mn,

= titulo medio de los filsmentos estirados del haz
12: 3,5 dtex,

Después del estirado, el hilo obtenido es rizado,

voluminoso eléstico. Yresenta las caracteristicas siguientes: |

- resistencia a la ruptura: 4g/dtex, g

- alargamiento a la ruptura: 23% !

-~ rizado de los filamentcs individuales: del tipo he
llcozdal de pasos inversos S y 2 a lo largo de los filsmentos
conpaso de la hélice pequefio en didmetro y en amplitud,

- coeficiente de rizado: 0,91

El coeficiente de rizado es medido de la siguiente ma
nera, %e‘cologan las muestras despues dgl estirado en una
estufa ventilada a 130°C durante media hora. A continuacién
se mide el coeficiente de rizado CF con ayude de la férmula
siguiente:

longitud del filauento flojo
CF = 1 IBEEE%EE'EEI’TElamento alargsdo al maximo

Contra més préximo ses el coeficicnte de rizado CF

de 1, més intenso es el rizado.
EJENFLO 2:
Haciendo trabajar los difernete parimetros snteriores,

se ha comprobado que:
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" tacibén previa y la relacién de estirado son més elevados, !

mero,

| EJEMPLO 3: ' T ' . ;

,da al vértlce de 25: 30 mm,

‘que en el ejemplo 3 en el que se ha colocado dos paredes de

30} .

- el rizado eg tanto més elevado cuanto el gredo de orien

. = 1la ‘adicidén de adltlvo tal como estearato de cin¢ no me

l
i
|
jora de forma notable las propledades de des)izamiento del poli |
s

- para evitar una deformacién irregular de los filamen=
toé, es dispensable enfrisr los filezmentos s la salida de la hi

lera, y que una presién del sire de enfrismiento demasiado elg

vads por ende un enfriamiento demasiado répido provoque una de-
;

formaeidn en el interior de la hilera. ,
; . ]

Se replte el ejemplo utillzando esta vez un bloque fun-
didor 25 del tipo representado en la flgura 5 con 1as caracte-
rlstlcas siguientes: )

' fl - didmetro de entrada de‘la borcién trongqc6nica 25: 52
ﬁm, ) o ' !
{

. -altura de 25: 23 mm,

. |
-dlametro de base de la porcién troncocénlca 40 acopla-

-altura de 40255 mm,

~diémetro en la base de la porcidn 40: 12 mm,

Los hilos obtenidos pfésentan'caracterisficas'pféximaa
de las de los hllos del eaemplo 1. |
EJEMPLO 4;

Se repite el ejemplo l‘utiiizandOeel nismo bloque 23

0,5 nm de espesor, separadas 6 milimétros, de Inconel 600.
Los hllos asi obtenidos presentan un rizado meaorado

con respecto a8 loas hilos del eaemplo 1.

EJEMELO 5:
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e repil.e el ejemplo 1 inelinando esta vez el tamiz 36 !
30° de &ngulo como Se muestra en lg fipura 3.
Se acentuas asi el fenémeno de rizado y su intensidad.
EJEMPLO 6:
Se repite el ejemplo 1, sustituyendo fmicamente el tor

nillo empujsdor por una extrusionsdora SAMAFOR, que tiene un

|
!
|
|
tornillo de %0 mm de diimetro y una longitud de 114 cm. El po-|
l{propileno es llevado fundido al bloque 23, siendo la veloci-
dad de rotacidén del tornillo de la extrusionzdors en 1 regulada

‘2 16 r.p.m., siendo por tanto la produccidn horaria de 2 Kg/h.

Las otras condiciones son reguladas como sigue:

- températura del cuerpo de salida: 23000,

i
|
i
- teuperatura del cuerpo de entrada: 200°G, i
J
i
- temperatura de los empalmes 20: 250°C, l

- temperatura del blogue 23 seglin la figura 3: 260°C, \

t

temperatura del bloque 32: 280°C, i

presidn del sire de enfriamiento: 1 bar,

velocidad de solicitscidn del haz 5 bajo la hilera

100m/m .

titulo medio del haz no estirado: 3630 dtex,

produceién horaria: 2,200 Kg/h,

grado de cstirado: 4,

velocidad de reenvio: 400 m/mn,
- titulo medio de los cabos unitarios después del esti
rado: 9 dtex,

- caracteristicas de los cabos:

« vresistencia a la ruptura : 4 g/dtex,
« alargamiento a la ruptura: 35%

. coeficiente de rizado CF: 0,72 ¥

EJEMPLO 7:




- 19-

Oe repite el ejemplo 6 utilizando un bloque 23 de ¢snal i
- central y de canal anular, concéntricos, tales como se muestran.
-en ;aé figuras 10 y ily que'tienen las caracteristicas siguien-{
tes: , : l
S - pieza 44 de duraluminio: di&metro exterior 77 mm, E

- diémetro interior corona superior: 50 mm

- dismetro interior corons inferior: 46 m,

- altura: 58 mm,

- pieza 45 de latén:
10. R diémetro exterior: 38 mm

o alturas : 48 mm
. didmetro psrte troncocénica superior 25: 32 mm,

. didmetro parte troncocdnica inferior: 20 mm,

. altura psrte troncocdénica 25: 18 mm

15, - didmetro psrte inferior troncoconica 40: 16 mm,
- pieza 46 de dursluminio:
. un orificio central cénico 50 de didmetro 15-16 mm,

. 42 orificios 49 de didmetro 2 mm

Las condiciones de extrusién son idénticas sl ejemplo
20,1 & galvoi - - E
- velocided de estirado del haz 5 bsjo las hilera: 100 |

m/mn’.

titulo medio del haz no gstifado: 3600 dtex,

"= produccién horaria: 2,160 Kg;

25, -grado de estirado: 4,

velocidad de reenvio:'#OQ m/mn,
- titulo medio de los filamentos después del estirado
¥ estabilizacién: 9 dtex, ' '

= ¢aracteristicas de losg cabos: -

30, . . resistencia a la rupturas 3,8 g/dtex,
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EJE..FLO 8

o alargamiento a ls ruptura: 35%

|

« coeficiente de rizado: 0,76,
j
Se repite el ejemplo 6 reemplazando el bloque 2% de canal
finico 24 por uh blogue fundidor de idénticas cotes totales de dg
raluminio iguslmente, pero perforado por 90 orificios de 4 milig
metros de diédmetro separados aproximadsmente 1 milimetro (es dej
cir segun ya es conocido).
Se observa~que es8 difieil producir un hilo con este tipo;
de bloque en las condiciones idénticas al ejemplo 6. :
- velocidad de solicitacién del haz bajo la hilera: E
38 m/mn, ,
- titulo del haz no estirado: 9950 dtex,
produceidn horaria: 2,200 kg

-~ grado de estirado: 4,

- velocidad de reenvio: 152 m/mn,

titulo medio de los cabos estirados: 24 dtex,
~caracteristicas de estos cabos:
. resistencia a la ruptura: 2 g/dtex,

. alargamiento a la ruptura: 50%

. rizado précticamente inexistente,
o coeficiente de rizado: 0,07 %

EJEMPLO 9:

Se repite el ejemplo 6, sustituyenrdo el polipropileno

por un polietileno a baja presiép, suministrando bajo la deno
minacién NATEHE 60550 cuyo grado medido a 190°C es de 5,9 g/10
mn, bajo 2,16 Kg de presién.

Las temperaturas son reguladas de la siguiente manera:

- temperatura del cuerpo de entrada: 160°C,
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de un blogue fundidor conforme a las flguras 13 5 14, se trata
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temperatura del cuerpétde'qalida' 18000,

temperatura del empalme 20: 19000,‘

temperatura del bloque 23: 190°

temperatura del bloous 32: 220° C,

velocidad de solicitaeibn del haz bajo la hilera:
60 m/mg, ) . |
* < gpado de estirado: 3,5 _ - } -
—velocidad de reenvio: 210 m/mn, '
- titulo medio de los cabos estiredos: 17 dtex,
- caracterxstlcas de los cabos, o

) re51stenc1a a ls ruptura: 2 g/dtex,

o alargamiento & la ruptura: 38%

. . coeficiente de rizado: 0,56 % trés la expééicién . I

a 100°C durant? 30 minutos. 7
EJEMPLO 10:

En 1la 1nst§lac16n ilustrada en la flgura 12 equipada

el mismo polimero que en el eaemplo 1, a saber un pollproplle :
no isotactmco sumlnlstrado baao la denomlnaclén Prylene GJ 1840

- El pollproplleno es lleVado fund;do al bloque fundi- |
dor'25 conforme a 188 figuraé 13 y 14 por mediacién de uns e#-
truszonadora 51 monotornillo, de 50 ml de dlametro, éo cm dﬁ
1on51tud, conocido con la denominaclén YVROUD, y de una bomba
dosificedora de engranejes 55. La hilera de extrusidén compren
de 95 orificios de 0,6 mm de didmetro.

Las condiciones operatoring son las siguientes:

extrusiona

~temperatura del cuerpo de entrada: ;85 c para la
dora 51

-_temperétura del cuefpo de sglidaﬁ 190°%¢

~temperatura del canal 54: 230°C,

- temperatura en la bomba dosificadora 55: 240°¢,



- Lemperatura del bloque de hilado 57 : 280°¢ {
- preai&n del aire de enfriamiento: 1 bar,

- velocidsd de silicitacién del haz 61 bajo la hilera:

230 m/mn,
5. - grado de estirado: 3,5

El hilo obtenido presenta un excelente rizado, muy fino

¥y muy denso,.

| EJEMFLO 113

Se repite el ejemplo 10 pero en luger dé polipropileno,,
10, se extrusiona poliamida 6 en forma de granulados. Las condiciones
de hilado son bien entendido diferentes, y cn el caso presente,
la temperatura de hilado a la albura del canal de transferencia;

es de 260°C, y la temperatura de extrusidn de 290 a 300°¢, apqg:

ximademente, siendo la velocidad de extrusién de 190 m/mn,
15. Después del estirado a un grado de 3,5 se obtiene un n;
lo rizado.

Los ejemplos anteriores ilustran perfectamente comoin- :
formaciones dadas por patentes ya conocidas no son ya compati-
bles conducen a dificultades de extrusidén y, por otray sobre to;

oG do, no dan hilos que se rizan,
[ ]

Yor el contrerio, las mejoras segin la invencién permig

ten obtencr hilos de caracteristicas mejoradas y este dispositi

vo se adapta a las mdquinas existentes,

Es evidente que la invencidn no se limita a los ejemplod
25, dados anteriormente, y que puede iguslmente aplicarse a todas
las materias susceptibles de ser extrusionadas por fusiébn,te-

les como las polismidas, poliésteres y otras poliolefinas.

Si en presente, la invencién ha gido deserita teniendo

una viscosidad mas importante del polimero en el interior que

30 en el exterior, consiguiendose ello por calentamiento lateral |
L
del bloque, es evidente que la invencién gubre igualmente todas
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las soluciones equivalentes que permitan obtener una viscosidad:
diferente entre el centro y la periferia del rolimero. :

Asi pués, no se sale de la invencién si se enffia el ex~!
terior del blonue de modo a tener uns viscosidad'més importsnte
5e en el exterior que en el interior del polimero.

Asimismo, el dispositivo segfin la invencidn debe dispg;

ndrse aguas arriba de la hilera. En el caso en que el polimero
sea suministrado por uns Somba, serd ventajosamente dispuesto
entre la bomba y la hilera, pero puede igualmente disponerse ;
104 entre la bomba y la extrusiqnadora. _

Por lo demds, es evidente que la invencién puede igusl-
mente aplicarse a laé instslaciones que perniten la polimeriza

¢idén y el hilado en continuo.

Descrita suficientemente ls naturalezs del invento,asi

15 como la manera de realizarlo en la priéctica, debe hacerse cons-§
- .

tar que las disposiciones anteriormente indicsdas son susceptiﬁ

bles de modilicaciones de detalle en cuanto no slteren su prin :

cipio fundamental.

SR |




REIVINDICACIONES

l.~ Perfeccionamientos en dispositivos para la producci%n
de hilos de rizado potencial, por vsriacidén dele viscosidad en 1%
5. |mesa del polimero extrusionado antes de su paso a la hilera, del!
tipo de dispositivo que comprende esencialmente un érgano de alié
mentacién a presién, de polimero; un 6rgano destinado a inicisr |,

un gradiente de viscosidad que va aumentando de la periferia al

centro del bloquej un canal de trensferencia del polimero fundi-!
10. |do; una cabeza de hilado esencialmente constituida por una hilers
formada por sl menos una fila de orificios; y un Srgano de rech;
cién del hilo esi extrusionado, caracterizados porque el Srgano
que inicia el grédiente de viscosidad se presenta bajo ls forma E
de un blogue perforado esencialmente por un cansl centrsl cuys !
" 15. zona de entrada tiene la forma de un tronco de cono abierto en 1;
entrada, comprendiendo el bloque medios que rermiten comunicarle.
una temperatura diferente de la temperstura del polimero extrusig
nado, ,

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindieacién 1, carac
20, terizados porque los medios due comunican al blogue una tempera-
tura diferente dels del polimero extrusidnado, son medios de ca-
lentamiento, |

3.=- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carag
terizados porque los medios que comunican al bloque una tenpera~-
25. tura diferente de la dél polimero, son medios de enfriamiento.
| 4,- Perfecoionamientos segin la reivindicacién 1 a 3,
caracterizados porque el canal central es tnico.,

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4, carac

terizados porque el canal centrel finico se compone de un tronco de

30, cono acoplado a una porcién cilindrica.
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de cono acoplados entre si, siendo el &ngulo en el vértice del co

da.

bloque,-éiendo el canal central y el canal anular solidarios en |

‘terzzados porque el canal central y el canal anular tienen una’

'ductlbilldad térmioa dlferente.

"nes 1 a 10 caracterlzados porQue ‘el f£iltro tamiz dispuesto en-

-5 -

6o Perfeccionamlentos seglin la re1v1nd1cacién 4, carag

terizados porque el canal cqntral finico se compone de dos troncos
no de entrads superior al &ngulo en el vértice del cono de séli—.

7o Perfecclonamlentos segun una de las reiv1ndlcaczones

l a6, caractermzados porque el csnal central estd compartiments

do en el sentido longitudinal por sl menos dos paredes de materlll

mal conductor del calor.
I

- ferfecczonamlentos segun una de las reiv1nd1cac10ne?

la?, caracterlzados porque’ e1 canal central esta rodeado por uﬁ

canal anular concéntrico que gse extlende sobre toda la altura del

sus bases de un disco perforado.

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8, caracj

forma troncdconica ablerta hacia la entrada.
10,~ Perfecclonamn.entos serin una de las re1v1ndlcacio-

nes 8 vy 9, oaracterlzados porque 1a corona dlSpuesta entre el ca|

IP.

nal céntral y el canal anular esth reallzada gn materiales de c¢o]
11l.- Perfeccionamlentos segun una de 1as reivindlcaclo :

tre el canal de transferencia y la cabeza de ‘hiladg, esta ineli
nado con respecto al eje del canal. |

12.- Perrecclonamlentos segin la reivindicacién 11, ca
racterizados porque el tamiz tiene 1a forma de un tronco de conol,
cuyb vértice esté dirigido hacia el canai dé.transferencig.

13.~ Perfeccionemientos segiin una de las reivindicacio-

nes 1 a 12; caracterizados porque el 6rgan6,de alimentaci6n a prg

’,
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sién de polfmero fundido se elige en el grupo de las extrusiona—‘
doras y de las bombas de analls:.s volumétrico, f
14,- Perfeccionamientos en dispositivos para la prodac.
cidn de hilos de rizado potencial, tal y como queda sustancialmqg
te descrito en la presente Memorla y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de veintiseis hojas escritas a méqul

: |
na por una sola cara. !

Madrid, 2 9 OCT. 1976

Sylvio MELANGON, ¥y

AGENCE NATIONALE DE VALORISATION DE LA RECHER=- :
CHE (ANVAR).

BUINEY ACEDD Y MECE)
p. Flrmado: L. Gaoka Fornéndar
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