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 la fabricacién de hilos que tienen propiedades comparables a los

Unido 1.487.843,que los hilos de poliéster de filamentos milti-

‘ples se'pueden formar convenientemente por procedimientos en los

| dificacibén y acondicionamiento y se bobinan a velocidades entre

'tds de bajo decitex, donde estmayor la probaiidad de que se.rom-~

‘|mente grave,

-] -
La presente invencién se refiere a procedimientos de hi—
laturas de estiramiento para la fabricacidén de hilos.de poliester
filamentosos y, en particular, se refieie a procedimientos de h;

latura de estiramiento en una sola etépa a gran velocidad para

que se han podido obtener hasta el momento presente solamente por

procedimientos de una sola étapa'de velocidad inmediata o proce-!

dimientos de dos etapas de hilatura-retencién-estiremiento/rela-
: . i
jacidn en caliente., ' 1

Se ha propuesto, por ejemplo segln la patente del Reino

cugles, en ciertas condiciones definidas, los filamentos recién

extruidos, se hacen pasar en secuencia & través de zonas de soli;

1000 y 6000 metros/minuto. No obstante, en la préctica‘de estos
procédimientos, se ha averiguado gque las propiedades del hilo, es
pecialmente 1és propiedades mecdnicas del hilo, comienzan a dete
riorarse segin aumenta la velocidad de bobinado por encimg de
aproximadamente 5500 metros/minuto. En particular, el mimero de
filamentos rofos que se producen en el hilo aumenta hasta que fi

nalmente el hilo se rompe, y cuando se trata de hilos de filemen
pan los filamentos, esta limitacién han demostrado ser particulary

' En le presente invencién estas deficiencias se han re-
suelto sustancialmente y ahora es posible no solamente congervar
las propiedades del hilo ¥tiles y deseables hasta velocidades de

bobinado dé 6000 metros/minuto, sino que se pueden aumentar aun

nés las velocidades de bobinado y por lo tanto la productividad
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.8icidn cristalina de los filamentos, bobinando despuds los fila=

a2 -
de la hilatura sin un deterioro importante en las propiedades del
hilo. Los hilos de filamentos de elevado decitex han obtenido be
neficios especiales de este invencién.
Por consiguiente, la presente invencidn proporcionz un
procedimiento de hilatura de estiramiento para la fabricacién de
hilos de polidster filamentosos, segin el cual los filamentos

recien extruidos se hacen pasar en secuencia a través de un pri-

mer ambiente fluido calentado a una temperatura por encima del
’ 1
punto de fusién de los filamentos y un segundo ambiente fluido !

calentado 2 una temperatura por encimz de la temperatura de trau

mentos a una velocidad superior a 5500 metros/minuto,

El primer ambiente fluido se calienta preferiblemente
a una temperatura comprendida entre el punto de fusién de los fi
lamentos (del orden de 260°C - 280°¢) ¥ 350°C (medios segln se
describe en el ejemplo 1) ¥y el segundo ambiente fluido & una tem
peratura entre la temperatura de transicidn eristalina (del orde?
de 80°c—9o°c) ¥y el punto de fusidn de los filamentos. Los dos am
bientes se separan convenientemente wno del otro una corta dis-
tancia, normalmente entre 100 cm y 500 cum,

El fluido utilizado es conveniente aire, aun cuando se
pueden utilizar también nitrégeno y vapor de agua. Las velocida-
des de bobinado son preferiblemente superiores a 6000 metros/mi-
nuto. Las velocidades superiores a 8000 metros/minuto se conside
ran diffciles de alcanzar y no son las preferibles.

El primer ambiente fluido calentado (aire), a través del
cual se hacen pasar los filamentos, puede estar definido conve=-

nientemente por medio de una mortaja metdlica cilindrica, coloca

da verticalmente, calentada eléctricamente, de didmetro suficien

te para alojar los filamentos en avance, uno de cuyos extremos se
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para alojar los filamenios en avance y puede ser de 30 cm a 3 me

1

 rrada herméticamente a la misma, habia una mortajae metdlica cili)

didmetro interno de 10 em. La temperatura media del aire dentro

-3 -
cierra herméticamente a la cara de la hilera, Ia longitud de la
mortaja no es un factor critiéo Yy puede alcanzar hasta 100 cm,
aun cuando son preferibles las mortajas de longitud més corta.
El segundo émbiente fluido calentado (aire), a través del cual
pasan los filamentos, puede adoptar convenientemente le forma de
un tubo alargedo calentado eléctricamente de seceidn transversal

circular que se monta verticalmente entre la mortaja y el dispo-

sitivo de bobinado. El didmetro del Fubo deberd ser suficiente

tros de longitud. ILa longitud del tubo es preferiblemente de 1
metro a aproximedemente. EL aire en el tubo.pﬁede permanecer es=—
t4tico, salvo por la turbulencia causada por los filamentos en
movimiento o se puede introducir deliberadamente aire caliente
en el tubo (normalmente desde un punto situado hacia su extremo
de salida). lLas temperaturas eficaces del tubo de tratamiento
(temperaturas medias de la pared) han demostrado ser del orden
de 190°¢ a 210°%c,

A titulo de ilustracién‘solamente de la presente inven-
cidn, se exponen los ejemplos siguientes:

EJEMPLO 1 (Segén la invencidn)

Se hild un hilo de 20 filementos, 56 decitex, de polime-
ro ‘de polietilentereftalato a través de una hilera de 20 orifi-
cios con orificios de 0,228 mm de didmetro. La temperatura de ex
trusién era de 290°C. Ia viscosidad intrinseca de los filamentos

era de 0,62, Por debajo de la hilera (punto de extrusién) y ce-
drica, calentada eléctricamente, de 30 cm de longitud, con un

de la mortajz, medida por termopares, colocados a 2 cm de la pa-

red interior, era de 300°¢. Un tubo de aire estdtico, alargado,

f
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celentado eléetricamente, de seccidn transversal circular, de un
metro de longitud y 5 cm de didmetro, se monté verticalmente por

debajo de la mortaja caliente y a aproximadamente 2 metros por

debajo de la hilera. lLa temperatura media de la pared del tubo

@

(medida por termopares) era de 200°¢. Se montaron wn par de gula
cilindricas en la entrada del hilo al tubo para hacer converger

los filamentos y que formaran una cinta, y para reducir al mini-

mo la entrada de aire frio, No se utilizaron gufas de fensién col
mo tales. El hilo se bobind, después de haberse aplicado al mis-
mo un acabado lubricante, a varias velocidades entre 4000 y 750
metros por minuto y se obiuvieron las propiedades del hilo gi-~
guientes., Estas propiedades ilustran el efecto de la invencidn :
medida que se aumenta la velocidad de bobinado a 5500 metros/mi-
nuto y mds, v.g., 1o se produce un deterioro importante en las
propiedades del hilo segin se aumenta la velocidad e bobinado
hagsta 7500 metros/minuto, En particular, la contraccién en agua
hirviendo permanece muy baja, con lo que se evita la necesidad
de una fijacidn térmica adicional, mientras que los elevados va-
lores de TE% que se mantienen reflejan la buena cepacidad de

elaboracidn del procedimiento, v.g. un ndmero mfnimo de filamen-

tos rotos.
' Velocidad de Tenacidad (T) |Alargamiento|Contraccion| 1
Bobinado m/minuto | Gm/DTex A(B) ~ % en Ague hir| TEZ
' viendo %
4000 3,36 54 59,7 P4, T
4500 3,63 37 9,9 24,9
5000 3,88 42 5,9 01,1
5500 4,23 34 5,6 24,5
6000 3,96 43 5,7 26,0
6500 3,82 40 4,9 24,1
7000 3,97 38 4,1 24,5
7500 3,87 46 4,4 26,2
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BJEMPLO 2 (Segin la invencidn) _
Se repitié el ejemplo 1, excepto que se hilé un hilo de
20 filamentos, 100 decitex, a partir de polimero de polietilen-

tereftalato. Los resultados correspondientes que ilustran efec-

tos gimilares se indican en la tabla siguiente:

Vel@cidad de Tenacidad (T) | Alargamiento| Contraccién %

gggznado m/mi | Gm/Dbex (E) % 3?eﬁ§ga Hir | IB
4000 2,47 53,6 57,2 18,9]
14500 2,79 62,2 31,1 21,9
5000 3,52 5644 6,1 26,4
5500 3,53 53,6 5,6 25,8
6000 3,61 51,0 3,85 25,8
6500 3,67 45,8 3,6 24,9
7000 3,93 42,0 4,0 25,5
7500 4,2 41,6 3,4 27,1

EJEMPLO 3 (Segiin la invencién)

Serepitié el ejemplo 1, excepto que la ﬁdrtaja calenta~
da por debajo de la hilera tenia una longitud de 60 em y la tems

peratura media del aire en la misma (medids como en el ejemplo

1) era de 200°C. Tos resultados correspondientes fueron como sgi-

gues
elocidad de |Penacidad (T) |Alargamiento | Contraccion %
binado m/mi |Gm/Dfex () % en agua hir-| TE

uto o : viendo
4000 3,21 53,4 6,0  |23,4,
4500 3,26 39,2 6,6 20,4
5000 3,67 39,4 5¢7 23,0
5500 3182 30.8 5,7 2112
6000 3,46 40,0 6,1 21,9
6500 3,47 | 3546 5,8 20,7
7000 roturas de hilos
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Como indica los resultados, es preferible una mortaja mé
corta a temperaturas mds elevada (ejemplo 1), aun cuando los re-
sultados demuestran una mejora sobre el empleo de un tubo calen-
tado por si solo (ejemplo 7). A pesar de todo, las propiedades

del hilo comienzan a deteriorarse lentamente por encime de una

velocidad de bobinado de 5500 m/minuto y el hilo se rompe a una

velocidad por encima de 6500 m/minuto, mientras que las velocida
des de 7500 m/minuto son posibles segin el ejemplo 1.

BJEMPLO 4 (Segin la invencién)

Se repitid el ejemplo 1 a una velocidad de bobinado de
6000 m/minuto mientras que se envestigaron un cierto mimero de
diferentes temperaturas de la pared del tubo. Los resultados ob-

tenidos fueron como sigue:

Temperaturs Tenacidad (B) | Alargamiento | Contraccidén 1

del tubo °C GM/DTEX (E) % |en agua hir |IE Z
viendo -

200 3,8 41,6 542 24,5

220 3,9 46,2 5,2 26,5

240 3,95 45,5 6,2 26,6

260 4,1 44,2 6,2 27,2

Estos resultados demuesitran que se consigue una mejora
pequeiia pero importante de tenacidad aumentando la temperatura
del tubo. No ohstante, la temperatura es de 260°¢ ¥y superiores
la hilatura resulta cada vez mds dificil y se deteriora la capa-
cidad de elaboracidn del procedimiento.

BJEMPLO 5 (Procedimientos en dos etapas de hilatura-re-
tencidn-esiramiento/relajemiento en caliente
de la tecnologfaanterior)

Se hildé un hilo de 36 filamentos, 644 decitex, a partir

de polimerc de polietilentereftalato de viscosidad intrinsica
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(IV) 0,675 a través de una hilera de 36 orificios con orificios
0,305 mm. La temperatura de extrusién era de 289°C. El hilo sin
estirar se bobiné a 1000 m/minuto y el filamento IV era de 0,63.

En un procedimiento de estiramiento por separado el hi-
lo se estiré en caliente 4,6 veces para dar un hilo de 140 deci-
tex y se relajé en caliente en secuencia en un 5,6%. EL rodillo
de alimentacidn se calentd a una temprétura de 77°C y el rodillo
de estiramiento a una temperatura de_220°G. Ia velocidad de bobi

nado final era de 550 metros/minuto. E1 hilo tenfa las propieda-

des siguientes:

Tenacidad (T) Alargamiento (E) Contraccidn en | %
GM/DTEX % é;ua Hirviendo T
6,75 17,0 3,0 7 27,8

EJEMPIO 6 (procedimiento de una sola etapa derivado dé
la tecnologia anterior) '
-Se hilé un hilo de 20 filamentos, 56 decitex, a partir
de polietileﬁxereftalato a través de ﬁna,hilera de 20 orificios
con orificios de 0,381 mm. Ia femperatura de extrusién era de

295°C. Ia viscosidad intrinseca de los filamentos era 0,635. E1

preseindid del tubo'calentédo, v;g,, solamente estaba presente
la mortaja calentada. Los hilos se bobinaron a velocidades de

4000, 5000 y 6000 metros por minuto con las propiedades siguien=-

tes:
Velocidad de | Tenmacidad (T) |Alargamiento (E)V 1
Bobinado G/DTEX 7 pg 2
m/minuto f '
4000 | 2,54 87,4 23,7
5000 3,04 58,8 : 23,3
6000 3,12 45,3 20,9




5e

10,

15.

20,

25,

30.

-8 -

Por lo tanto, no se pudieron conseguir las propiedades
del hilo similares & las indicadas en el ejemplo 1 empleando sim
plemente una mortaja calentada sin tubo calentado.

EJEMPLO 7 (Procedimiento de'la tecnologia anterior de

una sola etapa)

Se repitid el ejemplo 1, excepto que se quité la moriaja)
calentada de 30 cm dé longitud de debajo de la hilera, V.gZ., 80—

lamente quedd presente el tubo calentado. Los resultados corres-

pondientes fueron como sigue:

Velocidad de Tenacidad (T)| Alargamiento Contracecion %

Bobinado m/mi | GM/DTEX (E) % |en agua hir [TB

nuto viendo
4000 3,22 45,0 4,9 21,6
4500 3,39 41,4 5yl 21,8
5000 . 3,62 31,6 5,4 20,3
5500 3,16 48,0 6,0 21,9
6000 3,13 41,6 6,5 20,2
6500 Roturas de hilog

Segin se verd, las propiedades del hilo alcanzan un méxi
mo aproximadamente 5000 metros/minuto y después comienzan a redy
cirse, revirtiendo a propiedades que concuerdan con la hilatura
en fundido tradicional (extrusidn) a elevadas velocidades (véase
el ejemplo 8) antes de romperse el hilo a 6500 m/minuto,

EJEMPIO 8 (Procedimiento de una sola etapa derivado de

la tecnologfa anterior)

Se repitid el ejemplo 1, excepto que la mortaja calenta-
da en el tubo se reemplazaron por un dispositivo de enfriamienﬂ
to rdpido de flujo eruzado similar al utilizado en los procedi-

nientos de hilatura tradicionales en fundido de poliester a baja

velocidad (velocidad de bobinado a aproximadsmente 1000 metros/m

=



nuto, para la fabricacidén de hilos de tenacidades bajé ¥y media,
El dispositivo tenfa 50 cm de longitud y 11 cm de anchura y esta
ba provisto de un flujo de aire perpendicular a la direccidén de
avance de los filamentos de 1700 litros/minuto a una femperatura
5. | de 30°C. Ios hilos bobinados a diversas velocidades de 4000 n/mi

nuto tenian las propiedadas siguientes:

Velocidad de Tenacidad (T) _Alafgamientb Contraccidn %
ga'ggnado m/mi GM/DTEX (E) % 3293532‘ }’11_1_‘_ IE
0. | 4000 2,53 - | 84 1 a7, 23,2
4500 .21 70 - 5,2 22,7
5000 2,91 | 55 3,8 |21,6
5500 3,0 50 3,3 |21,2
6000 3,02 42 3,7 |19,6
15. _ 6500 Roturas de hilos

Por lo tanto, no se pudieron conséguir propiedades del
hilo similares a las indicadas en el éjemplo 1 simplemente emplean
do un dispositivo de enfriemiento rdpido de flujo eruzado a las
velocidades superiores de la presente invencién.

20, Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
| como la menera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse cons-
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alberen su prin-

eipio fundamental,
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento de hilature de estiramiento para la
fabricacidén de hilos de polidster filamentosos, caracterizado
porque los filamentos recien extruidos se hacen pasar en secuen—-
cia a través de un primer ambiente fluido calentado a una tempe-
ratura por encima del punto de fusién de los filamentos, y-de wn
segundo ambiente fluido calentado a una temperatura por encima
de la temperatura de transicién cristalina de los filamentos, ¥y
porque 3¢ bobinan los filamentos a una velocidad superior a 5500
m/minuto.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque el primer ambiente fluido se calienta a una temperatu.
re entre el punto de fusidn de los filamentos y 350°C.

3o~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2, ca=
racterizado porque el segundo ambiente se calienta a una tempera
tura entre la temperatura de transicién cristalina de los fila-
mentos y su punto de fusidn.

4,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 1 a 3, caracterizado porque el ambiente fluido es aire.

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque los filamentos se bobinan a
una velocidad superior a 6000 metros/minuto.

6.~ Procedimiento de hilatura de estiramiento para la fa;
bricacién de hilos de poliéster filamentosos, tal y como queda

sustancialmente descrito en la presente Memoria.
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