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La invencidn se refiere a un procedimiento de hilado
de fusién rdpido pars la obtencién continua de hilos de fusiones
de poliamida 6, poliamida 6,6, y poliéster por extrusidn de la
fusién a través de toberas de hilado, enfriamiento de los hilos
mediante soplado con aire en la cuba de hilado, humectacién de |

los filgmentqs formados con un preparado, aumento del finsl de
los hilos individuales mediante una unidad de erremolinamiento |

¥y extraccidén del hilo de filamentos con una unidad de extracecidn
y de bobinado,. :

Los hilos de filamento estirados se pueden obtener

convencionalmente en doa etapas de procedimiento espaclal y tem=
poralmente separadas entre si, el h;lado a velocidades de exw i
traceidén haste unos 1200 m/miq ¥ el estirado, en el que los hi~-:
los se alargan, por ejemplo, en 3 a 4 veces, produciéhdose de :
esta maners una estructura molecular orientads en el hilo. S6lo |
esta o;ientacién produce la especial resistencia y las demds |
propiedades. Este procedimienfo exige, sin embargo, un alto

gasto mecénico y personal y las celidades ¥ ;endimientoa necesa-

rias solamente se pueden lograr en recintos de hilado y eatiradd
t

exactamente acondicionados. i
Otra posibilidad para la obtencidén de hilos de fila- :
mento eatirados es el hilado por eatifado. En este procedimiento:
no se emplean dispositivos de estirado especiasles. Los hilos son‘
nds bien extrafdos de la tobera de hilado a velocidad conside-
rablémente més alta, que en el hilado convencional. Se slcanzan
aquf velocidades superiores a 5000 m/min, %al y como se descri-
ben en la patente francese 976 505. La patente francesa 976 505 |,
deta del efio 1947, y se puede afirmar aque las velocidades allf -
indicedas hasta ahora no se pudieron alecgnzar en la técnica in- ;
dustrial. S6lo en los Ultimos tiempos (véase Chemiefasern/Textil;
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Industrie, Junio 1973, pdginas 532 y siguientes) resultd posible
la realizacidén de velocidades mds altas en la zona de 3500 haat1
4000 m/min. Los hilos @si obtenidos obticnen por la extraccidn 7
de la tobera de hilado una orientacidén previa. A velocidades i
inferiores a 6000 m/min precisen los hilos, segin su terreno dei

aplicacidén, un estirado residual.

Los ensayos efectusdos hasta shors han demostrado que%
a velocidades de extraccidén altas, raras veces se pueden chtee i
ner paquetes bobinados impecables. Un buen desarrollo del bobi-:
nado es, gin embargo, uns éondici&n previa ineludible para una

ulterior elaboracidén sin defectos. |

Es, por lo tanto, el cometido de la presente invencién
proponer mediaente aumento de la velocidad de produccién, sin
perjudicar la celidad y los rendimientos, un procedimiento con~ -
tinuo y econdmico para la obtencién de hilos de filamentos,que,
2 pesar de velocidades de hilado més gltas conduce & un desarroﬁ

110 éptimo de la bobina. | f
;

Se ha descubierto shora que a velocidades de extrac-
cién de > 4000 m/min hasta 10.000 m/min pars hilo de poliamida .
6, poliemida 6,6 y poliéster en el margen de titulo de 22/1 ;
hasta 167/36 dtex/hilos individuales, bajo mentenimiento de did-
metros de hilos individusles de 10 hasta 80 P preferentemente Zb
hasta 4oju, se alcanzan alargamientos residuales de un 30 hasta
70 %, si en el recorrido del hilo delante deé la unidad de extrag
cién se dispone un tubo de hileras, que gire con casi la misma
velocided como la unidad de extracecidn, es decir, asimismo con
velocidades de > 4000 m/min hasta 10.000 m/min, y que estd ro-:

deado como minimo una vez por el haz de hilos,

Objeto de la invencién es, por lo tanto, un procedi-

miento para la obtencidén continua de hilos de filemento de

(3
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| %, habiéndose dispuesto en el recorrido del hilo delante de la
unidad de extracecidén un ddo de hileras, qus esencialmente gira |

poliamida 6, poliamida 6,6 y poliéster en la zona de titulo
22/1 hasta 167/36 dtex/filamentos individuales por extrusidn
de la fusién formedora de hilos a través de toberas de hilado,
enfriamiento de 1os hilos mediante soplzdo con aire en la cuba

de hilsdo, humectacion de los filamentos unidos con un preparado!,
aumento del final de hilo de filsmento mediante srremolinacién
de los hilos en una unidad arremolinadora y bobinadoe de los hi- i
loa, caracterizado porque a los hilos de filamento, Gue tienen |
didmetros de filamento individuales de 10 a 80 p, mediante velo-;I
cidades de extraccidén de D> 4000 m/min hasta 10.000 m/min, se

les imprimen valores de alargamiento residuasl de un 30 hasta 70 :

i

e le misma velocided como la unidad de extraccién y que es rodeg

da como mfnimo una vez por el haz de hilos.

Mediasnte la combinacidén de estas medidas se logra en |
forma econdmica un hilorcon excelentes propiedades de a.largamj.ex_x_:;
to y de resistencia y que permite un desarrollo 6éptimo de le ho—E
bina. Este desarrollo de la bobina se apoya por un srremoling- :
miento del haz de hilos a través de un dispositivo de arremoli- 5
nacién usual entre.el dispositivo de preparacién y el ddo de
hileras. Con especial preferencia se introduce el dispositivo
de arremolinamiento en la forme indicada en la Figura 2 en el ;
transcurso del hilo entre las dos hileras del ado. En este lugar::
el proceso de arremolinamiento no ejerce ninguna influencia so-
bre las deméds efapas del procedimiento; ademds, entre las hile-
ras, la tension del hilo es considerablemente mds reducida y,

por lo tanto, la unién de hilo a lograr bajo la misma presién

‘de aire es considerablemente mejor. '

£l ddo de hileras interconectado produce le eliminacién
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de oscilaciones en la mercha igualada implicadas por el proce-
dimiento y se cuide de unas proporciones de tensién igualsedas

en el bobinador. Preferentemente se ajusta por el ddo de hile-
res conectado en el transcurso del hilo una tensidén de bobinado

entre 0,1 y 0,2 p/dtex.

Para el procedimiento de la presente invencién tienen '
preferencia velocidades de bobinado, y con ello velocidades dell

ddo de hilera de 5000 hasta 8000 m/min. {

Conwlocidades de extraceidn mds reducidas en la zona

cidad, en las cuales se alcanza una orientacidén previa més red -
cida, se puede someter el hilo en un tratamiento ulterior a un

|
de la presente invencibn, es decir, en aquellas zonas de velo- i

!
i
estiredo residual. Preferentemente se efectidan tales estirados :
residuales en los procedimientos de texturizacidn, por ejemplo,f
en el procedimiento .de texturizacidén segin el método de tor516n§
falsa en la zona de texturizacidén en la proporcién de estirado

1: 1,01 hasta 1 : 1,3.

En le Figura 1 significa 1 tobera de hilado, 2 guis
hilos, 3 unided de preparasdo, 4 guia hilos, 5 unidad de arremo-
linsmiento, 6 ddo de hileras, 7 unided de bobinado. '

En la Pigura 2 significan: 1 tobera de hilado, 2

guia hilos, 3 unidad de preparacidn, 4 guia hilos, 5 tobera de
arremolinamiento, 6 ddo de hileras, 7 unidad de bobinado.

En la Pigura 3 se han registrado el slergamiento resi-~
dual decisivo para la propiedad de los hilos de polismida 6,asf '
la resistencia (ordenada) como funcidén de la velocidad de ex- |
traceidén (abscisa). Con velocidades de extraceién > 7T000 m/min.
no es necesario wn ulterior estirado de los hilos debido a la
alte orientacidn previa. Otra venteja del hilo de filamento ex-

trafdo con alta velocidad es la igualacién al tefiido mejorada.

¢
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Con una unidad bobinasdora se extrajo ﬁn hilo de fila=
mento de poliamida 44 £ 9 2 través de un dio de extraccién con
8000 m/min y & continuacién se bobiné con 7500 m/min. La tobe-
ra de arremolinamiento se habia montado entre las hilerss. Le

tensién de bobinado ascendidé a 8 hasta 10 p. El indice de engan-

ches era de 12 a 15 enganches/m. Se apreciaron las siguientes
caracteristicas de hilo en la bobina: alaréamiento residual 37
%, resistencia 3,5 cN dtex, encogimiento bajo hervor 9,7 %.

La bobina presentaba buenas propiedades de desenrollamiento,
por ejemplo, en las devanadoras tradiclonales. las tensiones

de hilo se encontraban aqui en la zons usual de 8 a 12 p, medi-
do delente del caballete. ' .

Ejemplo comparativo

Con 1la misma unided bobinedora se bobiné um hilo de
filamento de poliesmida 44 dtex con 9 filamentos individuales
a una velocidad de 8000 m/min, Debidoe & la alta tensién de la

' bobina, no se interconectaron unidades de hileras; la tensién

de extraccidén del hilo ascendid a 76 p, no se obtuvo ninguna
bobina apta para su ulterior elaboracién. E1 indice de engan-
ches era de 3 a 5 enganches/m, medido con un aparasto de ensayo
de enganches segin Rothschild.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son susw
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundemental.

|
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‘unidn de hilo méds elevada se efectia en el transcurso del hilo

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la obtencidn continua de hilos
de filesmentos de poliemida 6, poliamide 6,6 y poliéster, en la
zonz de tftulo 22/1 haste 167/36 dtex/de filamentos individua-
les por extrusién de la fusidn formadora de hilos, a través de |
toberas de hilado, enfriamiento de los hilos por soplado con
gire en la cubs de hilado, humectacidn de los filamentos unidos
con un preparado, aumento del final del hiloe de ios filawentos
mediante arremolinamiento de los hilos en une unidad de arremo-
linamiento y bobinédo de los hilos, caracterizado porque & los

hilos de filamento, que presentan un diémetro de fileamento in-
dividual de 10 a 80 i, mediente velocidades de extraccién de |
) 4000 m/min haste 10.000 m/min se les imprimen valores de alar-
gamientc residual de un 30 hasta 70 %, habiéndose dispuesto

en el recorrido del hilo delante de la unidad de extraccién un
ddo de hileras, que gira esencialmente con la misma velocidad
como la unidad de extraccidén y que estd abrazada como minimo ung|

vez por el haz de hilos.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-

terizado porque el arremolinamiento para la groduccidén de una

entre lo8 dos rodillos del ddo de hileras.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1 y 2, ca-
racterizado porque el dio de hileras y le unidad de extraccidn
giran con velocidades de 5000 z 8000 m/min.

4.~ Procedimiento segin les reivindicaciones 1, 2 y 3,
caracterizaedo porque el dio de hileras coneciado en el transcur-
80 del hilo se ajusta a une tensién de bobinado entre 0,1 y 0,2
p/dtex. ‘



de .filamentos, tal y como queda sustancialmente descrito en la

5.= Procedimiento para la obtenc1.6n continua de hilos i .
presente NMemoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos. l
- |

Esta Memoria consta de 8 hojas escritaa a méquma por b
une sola cars. : V MAR. 197y
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BAYER AKTIENGESELLSCHAFT 3 HOjas, n2 1

Fig.1
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BAYER AKTIENGESELLSCHAFT 3 Hojas, ne 2

Fig.2
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