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tiene rizo latente, donde el rizo latente se comunica a fi

do, deformar el hilo caliente, enfricr luego el hilo mien-

| cldades del actusl eguipo de hilado en fundido. En conse-

.
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A. Campo de la invencidn , ;
La presente ‘invencifn se refiere o un nuevo prc-
cediniento para hilar en fundldo para producir hilo de po

liamida estiredo (es decir, orientado molecularmente) cue

lamentos individuales del hilo sin aplicacidn de ningun apg
rato o etapa especizles de rizado. El término "hilo¥ se’uss
aqui para signi: i car un filamento Unico (hilo de moncd 11u—
mento) o un haz de filamentos (hilo de filamentos milti-
ples).

B. Descrivpcibn de la {écnice anterior

Se conocen diversas téonicas mecdnicas paro conu
nicar rizo.a hilos de poliamida. Normalmente estas téenicay
requleren que el hllO hilado gea estirado completamenie an
tes de la etapa de rizado. En gensral, estas técnicas im-

plican calentar un hilo de polianida completamente estira-

tras se halla en estado deformado, y finalmente eliminar

las deformaciones del hilo enfriado. Una de tales %éenicas,
el rizado en engranaje,rimgliéa pasar hilo de poliamida eg
tirado entre dos engrznajes cuyos dientes engranan. Ia ve-
locidad é’la gue el hilo puede desnlazafse entre los ensra-

najes es limitada, y considerablemente menor gue las capa-

cuencia, el rizado en engranaje se efectia normalmentec ne-
ulant° uns operacién independiente de la de hilar, y por
tantortlene desventajas de coste Gesde el punto de vista
de las operaciones comerciales. .Por otra parte, incluso

aquellas técnicas de rizado que se pueden efectuar z a2ltas

-
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acoplar gor tanto a las operaciones de hilse

_yolocid&ééa; y“
6o y estirado, tales como rizado en ceja de relleno o #ex-
turecién con chorro, utilizan equizo cspecial y réquiefen
etapas de hilado ¥y estvirado.

Otra téenica cue se ha utilizado para comunicar
rizo a. hilo de poliamida es la de hilar un Tilamento con~
Jugado en el gque dos poliamidas diferentes, de pr0pi§g§ﬁes
(p. ej. eﬁcogimiento) diferentes, estdn unides no coﬂcEStr;
camente respecto al eje del filamento. Sin embargo, esta
téenica requiere equipo caro y elaborado para fundir“y“éx-
trufr las dos poliamidas.

Un ovjeto de la presente invencidn es troporcio-

nar un procedimicnto simple y eficaz para producir uhxiilo

nientes de las téenicas de rizado antes mencionadas.ﬁqtﬂ

Otros objetos y ventajas de la invencidn se hardn
evidentes por la siguiente descripcién detallada de la mis-
ma.

RESUKEY DE LA ILVEHCION

En general, la presente invencidn proporciona un
oprocedimiento para hilar en fundido, atractivo comercial-~
mente, para producir continuamente un hilo de poliamida, y

preferiblemente un hilc de poliamida de filamentos miltiple

N

que tiene rizo latente, donde el rizo latente se comunica
a filamentos individuales sin uso de ningin equipo o etapas
de rizado especigles. Este procedimiento se efectia bajo

condiciones (descritas mds adelente) tales que por desarro-

adelante) de al menos 10y, y preferiﬁlemgnte ol menos 15%,_

-

de pollamida que tiene rizo latente, gue evita los ihconve-

1lo del rizo latente el hilo tiene un volumen (definido méy
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tsiendo perticularmente preferidc un volumén conprendicdo ent
tre 15% y 405, F1 hilo de .poliur.':ida de filarentos mdltivies
que ticne un volumen entre 15% y 40% se puede usar adecua~|
demente en la construccibn de alfombras sin dar mds textu-—
re al hilo, eliminendo asi costosas operaciones de dar tex+
tura.

Fés especificamente, lz invencidén proporciona un
procedimiento para producir continuemente un hilo de polias
wmide que tiene rizo latente, cue comprende: '

,/ . (2) extruir poliamida formadora de fivra, fundi-
da, 2 uns velocidad de extrusidn dada, & tra+
vés de una hilers que tiere un nirero dado d4
orificios, para former un .nimero ézdo ds co-
rrientes fundides;

(b) enfriar dicho mimero dsdo de corrientes fun-

didas, en una zona de enfrizmiento sdbiﬁé,
" pera Tormer un nimero dado de filamentos;

(¢) retirar dicho ndmero dzdo de Filamentos de

dicha zona de enfriamiento sdbito;

(4) calentar al menocs uno de dichos TFilamentos

en una zZong de czlentamiento;

(e) retirar dicho ndmero dedo de filamentos, con

una proporcidén de estiramiento mayorrqde 1,0
antes de que dicho al menos un filsmento sl-
cance la cristelizacidn en eqﬁiiibrio; ¥

(£) recozer dicho hilo; | _
donde dicha velocided de extrusidn, dicho calentsmiento y
dicho estiramiento estén correlacionados pare proporcionar

un hilo de un denier dado por Ffilamentc, que tiene rizo la-

tente y un volumen, tras desarrocllo de dicho rizo latente,
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| | de ol menos 107 y breferiblemente al menos 157 EL procedi-
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riento de lo presente invencidn es perticularmente dtil pa-

rg producir hilo de filasrentos miltiples, donde se comuni-

ce rizo latente & uno o més o todos los filamentos, como
se describe rés ndelante.

El término "cristalizacidén en equilibrio" se use

acul, con referercia a un filarento, para sipgnificaer el grg

do de cristulizacidn que obtiene normalnente el filamento,

N

y nds alld del cual no haj cristalizacidn significativa jcon

el tiempo. El término "parciclmente cristalino", tal como
aqui se usa con referencid a un filerento, significa~qyé

el filamento tiene cierto grado de cristalinidad, pero no
ha alcanzado todavia el grado de crista;inidad‘que'exisfé

en su cristalinidad en equilibrio. - NP

.

Aungue no se entiende del todo el mecanismo,g&ac~

$0 por el cual el procedimiehto de la presente invencidn

R

conunica rizo latente a un filarento, se cree cue el rizo
latente es comunicado al filarento en virtud de cue la more
fologla del filamento se halla en un cstuéc de asimetria

regrecto al plano transversal g su longitud, en el morento

en gue se estira el filerento. El calentamiento del fila-

mento, aparentemente, induce o elimina agimétricamente ten-
siones en o del filamento, en un riomento en que se estdn
desarrollando regiones criztalinas en el mismo. El estira-
miento del filamento cuando se halle en éste estado Lija
las tensiones asimétricas en el filamento, hastz el momen-—
t0 en que se eliminen las tensiones, tal como sometiendo‘
el filamento a calor mientras estd relajado, lo que hace

.

que el filamento se rice. .

Ia cantidad de calentemiento requerido en la zon&;i; 
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_de cilentéﬁieﬁ%o, pura progorcionar un'hilo,que,tenga un
nivel desecdo de rizo latente, dependerd, naturalmenie; de
la velocidad de extrusidn, proporcién'de estiraricnto & aet
nier de los filamentos, y por tantc se ha de correlacibnar
conrestas condiciones de ‘tratamiento. Kanteniendo constan~
tes estss Gltimas condiciones zencionadas, se hz hallado
gue el.rizo latente comunicado sl hilo aumenta a2l sumenter
el celentamiento del hilo, hasts un nivel wmdximo de rizo
latente, y luego disminuye al aumentar el calentamieﬁtbidel
nilo. La cantidad de calentamiento requerida en la zono de
calenteriento pare proporcicner hilo que tenga un nivel de-
ceado de rizo latente, bajo un conjunts dado de condicioned
de tratemiento, puede ser determirada fécilmente por. ol exd
perto reglizador, simplemente variando ls cantidad dé;éa-
1entamiento en la zona de calentamiento hasta cue se clcand
cé el nivel deseado de rizorlatente. ' g
Preferiblemente, el hilo se calients desde un luad
do del mismo, y més preferiblemente ﬁesde un lado del mis-
mo pasdndole en contacto con una superficie calentada, cur-
vada o plana, tal como uno o mds rodillos o bloques calen—
tados. Generalmente, tales rcdiilos 0 blogues (zapatas ca-
lientes) son calenfadqs por medios eléctricos. Desde luego,
la temperatura o gue se mantienen log redios de calen%amie;
to dependerd del tiempo de pérmanencia.del hilo en contactd
con la suzerficie calentada.-El-estiramientq.del hilo ca-
lentado se ha de consegulr mientras sean porcislmente crisé.
talinos'al mencs uno y preferitlemente todos los filamentog
si se ha de comunicer al mismo un rizo significetivo. La
etapa de estiramiento se puede efeétuar por téenicas usua-

les,
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_' T Pfefériblemente, las atdpas dé“caléﬁEamiento;j
estirardento se efectian asando hilo que ze uceubu de én-i
friar sdbitorente, con verias vueltss, alrededor de uné pfg_
mera disposicién de rodillos (un rodillo de alimentacién,
o rodillo de elimentacién y rodillo de seraracién, o un éax
de rocdillos de alimentacibn), y luego alrededor de una se-
gunde, disposicién de rodillos (rodillo de estiramicnto y‘
rodillo de sepuaracibn, o un par de rodillos de estiracien—
to), donde el (los) rodillo(s) de estiramiento esténiagéio-
nados & una velocidad periférica mayor que le del (de los)
rodillo(s) de alimentecidn. F1 hilo puede segulr uns “tra-
yectorie circular o en ocho elrededor de cada una o'une u
otra de las disgosiciones de rodillos. El calentarientd del
hilo se efectia calentando y mentenierdo 2l menos un@féé
los rqdillos de alimentacibén a una temperatura dada:~L§g
temperatura del (ée los) rodillo(s) de alimentecién cp%@n—
tado(s), y el ndmerc de vueltss dadas por el hilo alrédedoz
del primer par de rodillos, se correiacionan con las otras

condiciones de traturiento rera proporeioncr un hilo que

tenga un nivel deseado de rizo letente. Zn zusencia de un

localizar el punto de estiramiento, el hilo se estira se-
gdn salé del primer pzr de rodillos. Eajo estos condicioned,
con o sin pasador de tensién; el (los) filerento(s) del hi-
lo estd(n) caliente(s) y solo percielmente cirstalino(s)
cuando se inicie su estiramiento. Evidentemente, se ha de
evitar cualquier trataemiento del hilo, deépués de le etara
de calentariento y antes de la etapa de estiramienfo, que
haga que todos los filamentos alcancen le cristelizacibn

en equilibrio.
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- -Dépe&diéﬁdo de lea mancra en que'se'efectﬁe lz et
pa de calentumiento, el rizo lotente corunicado a un hilo
de filementos miltiples puede estar teniendo lugar con%ré-
gularidad o pﬁede estor texiendo lugnr al azar a 1o largo
de le longitud de los filerentos individuales y de filamen
to a filamento. Cuando un nimero grande de los filementos
(> 34) se calienta mediente rodillo(s) de alimentacién de
la manera descrita en el pdrrafo precedente, solo una SOr-
cidn de los filamentos del hilo estd en contacto confél‘}o—
dillo calentado en cualeuier momento dado, es decir, duran-
te una vuelte Unica algunos de los filsmentos cabalgan’so-
bre otros filamentos, y la posicibn de los filarmentos come
biz de vuelts a vuelta. Como resultado, algunas seccicnes
de cada filaiento se calientan en meyor medida que'ofrés
secciones, y una ¢ mds secciones de algunos de los filanend
$0s pueden no calentarse en sbvsoluto. Tras el desarr*ilo
del rizo lstente, el hilo resultente tiene un rizo helicoi
dal al azar, es decir, algunzs secci5nes de cada filarento
tienen alta frecuencia de rizo, otras,sécciones tienen una
frecuencia de rizo mederada, otraé secclones tienen bsja
frecuencia de rizo, y aln oiras secciocnes pucden no tener
rizo en absoluto. E1 rizo también es al azar de filamento
a filemento. EL cardcter al azar del rizo hage,al,hilb par-
ticularmente adecuado para uéo en construcciones de alfom—
bra. S5in embargo, si se desea, se considera que el cardcter
al azar del rizo se pueda reducir'por calentaniento mds ung'
forre de los filzrentos.

R hilo preparado por el procedimiento de la pre-
sente invencidn se puede tratar~de‘manera usual para desa-

rrollar el rizo latente, tal como calentundo el hilo mien-
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 tras estd relsjodo, a una temperaturs entre aproximadonmente
!

908C y eproximodemente 2202C, con vepor de aguz 0 calor se-
! a8
|

co. ELl hilo con texturs resultante comserva su rizo trds

de como 50%, o incluso mds, seglin se deteriina por la fér—

mula siguiente:

b=
% volumen = —=-=—= X 100, N
I,

donde L1 es una longltud dada de hilo antes del desgfr&iﬁo
del rizo latente, y 12 es la longitud cel mismo hilo (L1)
después de haber desarroilado el rizo letente sometiendd
lz longitud Ge hilo a 1802C de calor seco durente cinco mi=-
nutos, seguido por enfriumiento del hilo a tempcratura“zm-
biente durante un minuto. Iuego ze vuelve a nmedir la‘lbﬁéi~
tud del hilo (Lz), tensedo a una cafga de 0,0009 gpd'(€£a~
mnos por denier), 30 ségundos despuds del enfriamiento. <1

nivel de rizado del hilo con textura resultante se puede

deterninar por le férmula siguiente:

, L3-Il
% r£iz0 = —=Fem——z K 100
I3

donde thtiene el rismo significado que antes y L3 es la

longitud del mismo hilo (L2) trae haber sido tensade a 0,8
gpd. Preferivlenente, los hiios procducldos por el procédi—
miento de la invencidn tendrdn un rizo latente de al menos
107, ¥ mds preferitlenente entre 15 y 35%. el % de encogi-
miento $érmico (% ET) del hilo con textura se puede calcu-

ler por le férmule:

% BT = mdemeed T 100
- L

erfrismiento, y tendré un volumen e al cenos 10, y tan gran |




15

30

| -7 Al efectuar el procediriento de 1z presente

‘20

|nylon 66/6T4, nylon 66/6T4/6IA ¥y similares. Ias poliamicas

Hoja ntun. G
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vencién, el hilo se puede recoger en forma de hilo de Filad

3

- - . .
mento continuo o longitudes de hebra cortada, es decir; el

hilo se puede recoger en una bobina o introducir en un re-

‘cipiente, o cortur a hebra cortada y recoger luego.

BEEVE DESCRIPCION DEL DIBUJIO

Ia figura adjunta es un esqueme de una Gisposicid
de aparato adecuads para uso en el procedimiento de 1o pre-
sente invencidn.

DESCRITCION IoTalIsldi I LA INVEXNCION

Degde el punto de vista de los hilos de poliami-
da comercigles, le polihexametilenzdipamide (nylon 66)7y
policaprolactama (nylon 6) son polismides formadoras de Fi-
bra préferidas pera usc en el procedimiento de la presente
'invencién, siendo el nylon 66 particularcente preferidéz
Sin embargo, otras poliamidas adecundas incluyen las forma-

das por policondenszcién de unz o mds dieminas de féroule

NH, £ CH2 Y5~ NH con uno o mds Gideidos Ge férmula
HOOC =~ CH, ~J5~ CCCH y/o HOOC-Ar-COCH, donde n es un en-

tero de 4 a 12 y 4r es 0 . Entre los

-

ejemplos de tales poliemidas se incluyen el nylon 6T4/6IA,

de les que se producen los hilos pueden contener aditivos
0 modificadores tales como loz cominmente empieados en hi-

los fextiles y de alfombrs, por ejemplo estsbilizantes =

calor y luz, deslustradores, aditivos o modificadores colo-

He%
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al nylon 66. funque pueden ser necesarios lireros ajustes

llo}n ntm, 10

nilares.

El procedimiento se descrite aqui con referencis

de les condiciones de tratamiento, tales cowmo temnperatura,
tienpo y condiciones de estiramiento, para proporcionar el

volumen 6éptimo en otros hilos de poliamida, tales condicio:

2

nes rpueden ser fu01lmentc determinades por exnerlment“016n
rutinaria, E1 nivel de volumen del hilo de yoliamiaa esua-
ré corprendido normalmente entre 103 ¥y 504 o nds. Para apli
caciones de hilo de alfombra se deses un nivel de voluntin
de al renos eproximadamente 10ji, y ususlrente entre 15 ¥y
405, Las condlciones de procedimiento que afectan al-mivel
de volumen el hilo se de seriven mds adelante. 'Af
En une realizacidn preferida del procedimiénté

de 1a.invenci6n, expueata en la figura, un nylon 66 foﬁ@a—
dor de fibra, fundido, de calidad comercicl, se extruye a
velocidad dade a través de los orificios de la hilers 1,
parg formar corrientes fundides cue se enfrian rare forper
los filamentos 2, en une zona de enrrizmiento. Los fileren
tos 2 se retiren de la zona de enfricmiento y se pasen al-
rededor del rodillo 3 de elimentacidén y su rodillo 4 de sed
paracidn asociada, con al menog una vuelta parcial. Lé Su-
perficie del rodillo 3 de alimentacién alrededor del cﬁal
pasan los filamentos estd calentadu, tal como por medios
eléetricos, y mentenica a una temperatura dada. Se dispone
en el cowvercio de rodillos adecuados, giratorios, susceﬁti-
bles de calentamiento eléctrico. Los. filamentos 2 se reti-
ran del rodillo 3 de °1imcntqcién & ge estiran a una propoy

cién de estiramiento dada, ante“ de alcanaur su cristalizas-
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[cibn en equilitrio, mcdiente ol rodille 5 de ectiraniento
7 ou rodillo 6 de sejarscidn ssocizdo. E1 rodillo S dé es-
tiramicento estd accionado por ua motor (gue no se muestra)
2 una velocidad periférica cue es mayor que la velocicad
periférica del rodillo 3 de slimentaciln. Si se desea, se
puede sitvar un pasador de tensidn (pasador de estiramien~
to) entre el rodillo 3 de alirentacidn y el rodillo 5 de
estiramiento, para localizar el punto de estiramientc. La
velocidad de extrusidn, proporcidn de estiramiento y calen-
tamiento de los filamentos (es deecir, la temperatura del
rodillo 3 de alimentacién calentado, y el nlmero de vicltes|
que dan los filsmentos 2 alrededor del rodillo 3 de alimen-
tacidn calentzdo), estdn correlscionados para proporcioncr
un hilo de un dpf dado, que tiene un nivel deseado de rizo
latgnte. Los filementos 2 se retirah luego del rodille 5
de estgramiento tres dar una o mds vueltas (p. ej. 5-13)
alrededor de los rodillos 5 y 6, ¥y se intreducen mediante
la gufa 7 de movimiento transveréal, u otros uedios cdecua~-
dos, en la bobira 8 de arrollamiento. Opcionalrente, los
filamentos se pueden initroducir en un récipiente o cortar
a longitud de hebra cortada y recoger luego. La velocidad
de extrusidn y les velocidzdes periféricss de los rodillos
3y 5 estén correiaeionadas para proporcicnar unilo de un
denier deseado por filamento. '

Se entenderd cue muchss varizbles de-procédimicnr
to tendrdn éfecto sobre el nivel de rizo latente comunicadé
al hilo. La discusidn siguiente considerard el efecto de
cambilar solo una verisble cada vez, dejando todas las demds
variéblés constantes, y ce hsce con referercia a la produc-

3 < ) o fal L -
cibn de hilo Ge nylon 66. Se apreciard gue nuede haber al-

9
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3

| cuna interaccidn entre alsunes veriabvles.

Seceidn rectn del filomento

Los hilos wrenarsdos por el procedimiento de ls
invencién pueden tener cuslguier seccidn rects que se desee
v.eje. los filanmentos uueden tener seccidn recte circuler,
triengulor, trilobulzda o en trisguelion estrells trilobu-

lar de -brazos curvos.

N
PPN

Alre de enfricriento

Bl enfrizmiento de las corrientes fundides on ia
zona de enfriesmiento puede estor ayudado por una corrients,
tronsversal o paralels, cde aire que fluye en una_céméfé;ae
enfriamiento éﬁbito, comtinmente denomirnada chimenea. Iecsde
lo chimenes, los filamentos pueden yosar & través de un-tu-
bo de gecondicionemiento con varor de esgun. Bl uso de.&iié
de enfrismiento y/o vepor de acondicionamiento no ha"bcsil—
tado tensr efecto significativo sobre la cantidad de r;%b
Jatente comunicade o los filamentos.,

Guias de conver:rencia

Auncue se puede(n) usar gufa(s) de convergencia
pera efectucr el procedimiento de la presente invenciln,
por ejemplo en lz chiménea, se he observado que el uso de
tales pules tiende a reducir el nivel de rizo latente que
de lo contrario se comunica a los filarenios. -

Rodillc de acabado . | oo

5i se desea, se puede aplicar un acsbodo a los
filamentos jusitamente antes de su contacto con el rodillo
de alimentacidn. Convenientemente, esto se efectia pasando
los filementos sobre un rodiilo gue tranofiere a los fila-
mentos un acavado desde un depésité en el que estd girando

el rodillo. Se ha observado que se puede obtener un aumento

Pl T T
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_déi—niveitdé rizo'latente corunicedo @ 10s fiiéaeﬁtos apli-
cando un acebado a los filszmentos de la manera que se aca—
ba, de deseribir. Tambidn se ha observado que la cantide
de eéte aumento del rizo latente eg inverssmente proporcio-
nal & la velocidad periférica de log rodillos de acabado.

Rodillo de alimentzcidn

- La Gisposicidén Gel rodillo de alimentacidn con-—
siste convenientemente en un rodillo usual accionado pour
motor, calentado eléctricamente, y un rodillo de seyaracién
asociado. Sin embargo, posiblemente se podris emplear un
golo rodillo accionado, calentado eléctricamente, en cuyo
caso los filamentos dardn una vuelts tarcizl, o una o mds
vueltas, alrededor de tal rodillo. Sin embargo, cusndo loa
filamentos.dan una pluralidad de vueltas alrededor de ovn
solo rodillo, los filementos ticnden a enredarse. Se &Ls ha-
1Y¥ado que si los filamentos, al dar vueltas alrededor de
los rodillos, estdn en comtacto con el rodillo de alimehte-
cidn calentado (1102C-1402C) durante'unrpefiodo,de tiempo
menor de aproximadanente 0,01 segundos o mayor gue 1,00 se-
gundo, los filamentos resultantes no contiensn rizo laten~
te significativo. 41 producir filamentos de aproximadaren—
te 20 denier, un tiewpo de contacto entre 0,05 y C,3 sesun-
dos sobre un rodillo de alimentscidn calenta@o, mantenido
.a une, températura entre aproﬁimaéamente 11083 y aproximada-~
mente 1402C, produce filamentos que tienen un volumen voten
cial comprendido entre 15 y 40%., Para producir hilo de ny-
lon 66 de 20 dpf que tenga un volumen potenciel significe-
tivo (O 5%), el rodilio de alimentacidén se debe mantener
a una temperatura de al menos apro%imaaamente 708C. Hatural]

mente, el rodillo de nlimentzcidn no debe estar a una ten~
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_;érétura'fdﬁ ﬁitarque se deterioren iosifiléméi%gg. A una

temperaturn dada del rodillo de alimentaciéﬁ, el volumén |
aumcntz al aunentar el tilempo de permenencic (tiempo dé peg
nanencia), o través de un volumen r’timo, ¥ luego disﬁian
ye a2l aumentar el tiempo de pernmansncia. Lz veloclidad nerds-
férica y temperatura del rodillo de alimentacidn se pueden
correlacionar ficilmente sin demasiada exzerimentecidn, na-

ra obtener hilo oue tiene un nivel &ptimo (o deseado) d&e

-~
.

rizo latente. . PR

Se considera que en vez de usar rodillo(s) de ali
nentacidn calentado(s) para calentar los filamentos, 80 50
drien usar otros medios de calentzmicnto que estén en con-
tacto con el (los) filamento(s), o que calicnten la atnds—
fora en contacto con ellos, solo3 ¢ en combinacidn cdmf%p-
dillos de alimentecidn calentados o frios, tales como~fiui~

dos calentodos, calentadores de radicecidn o microondas.,-etc

Dibujo
] Los filamentos se han de estirar antes de reco-
gerlos, y de preferencia inmediastanente dessués de retirar-
los del rodillo de slimentacidn calentado. Cuando se produ-
ce hilo de nylon 66 de 20 dpf por el procedimdento de la
presente invencién, usan&o nn fodillo de alimentacién cam
lentado mantenido bajo las condiciones espcc%ficadas'én la

geccién precedente, se ha hallado que el nivel de rizo la-

nes de estiramiento, pasando a través de un nivel médximo a
una proporcidén de estiramiento de aproxinadamente 1,75, ¥y
luego disminuye. A una proporeibn de estiranicnto menor de
aproximadanente 1,00 o mayor de.apfoximadamonte 4,00, la

cantidad de rizo latente comunicada a los Filamentos resul-

tente comunicado al hilo aumenta al aumentar las Proporcio=




10

15

20

25

.30

tontes oo menos que la desecble para le meyoria de los apldi

1=~3,25., Haturalrwentc, la proporcidn de estiramiento dntino

|minero de vuelias que dan los filamentos alrededor de. up

| Denier

llojn nim. ‘]5 7

caciones en zlfomores. Ireferivlemente, a este dpf se uti-
F Lizo una sroporeidén de estiranionto corprendida entre 1,75+
veriaré dependiendo de factores tzles como las condiciones
de calentamiento del rodillo de zlimentaeidn, velocidades
de procedimiento, denier de hilo y filarentos, y conposi-
cidn de la policmide concretn de la que se formen los {ila-
mentos. Se ha hallado cue el uso de un rodillo de estira-
miento calentado, en vez de un rodillo de estiramiento sin
calentar, produce une reduccidn del nivel de rizo latente

comunicado & los filementos. También se ha hallado gue el

rodillo de estirsmientc sin calenitar y su rodillo de csepa-

recibn asociado no tiene efecto significativo sobre el ni-

vel de rizo latente comunicado a los filzmentos,
El hilo, despuds de estirer y antes de su recogi-

da, si

]
(0]

desez, s¢ puede sozeter = un dispositivo de entrg

Y

lazado (3. 2j. un chorro de fluido) para aumentar su coxnere]

‘cia y/o0 desarrollor previamente algo de su rizo. il usar un
chorro, el fluido jpuede ser aire aumbiente o aire caliente
o vapor de agua. Se entenderd que el uso de tal chorre ruc-

de superponer un rigo adiclongl al hilo

L0

¥/0 rcecducir su en-

cogimiento térmico.

Para aplicaciones de hilo de slfombras, el denier
por filarento esterd comprendide normalmente entre 6 y arro
'ximadamente'zz, ¥ es deseablé un volumen comurendido entre
155%=40%, Se he hallado gue el rizo'latente comunicado al

1

nilo sumenta al aumentar el denier por filamento.

LIS
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l

| Velocidades de trotomisnto del hailo

Ia velocidad de extrusién y velocidud periférice
del (de los) rodillo(s) de alimentaciln y rodillo(s) de es+ -
tiramiento se correlacionan de manera que se obtensga un hid

lo del dpf (denier yor filanento) deceado. Ia velocided pe-

riférica del (de los) rodillo(s) de alimentucién y/o rodi-
1lo(s) de cstircuiento puede variar en amylio margen; por

ejemplo la velocidad periiérica del (de los) rodillo(ﬁf:ﬁe
alimentacibn puede estar comgrendida entre 350 metros/bi;
¥y 1200 metros/min y mds. Il nivel de rizo latente cozunica-
do el hilo, a una velocidad dada del rodillo de alimenta= |
cién, dependerd, desde luego, de 1o correlacién de las di-
versas condlciones de trataniento antes nencionadas. ~-~--

Los ejemplos sigulcentes se dan con el fin déhﬁiug
trar mids la invencién, pero no estin destinados en moabﬁéi—
guno a limitar la invencidn a las realizaciones coneretag
en ellos descritas. |

DIELFLOS 1~-16

.Estos ejemplog ilustran la produccién de hilos dej
nylon 66 de 95 filamentos, utilizando el rrocedimiento de
la invencidn.

Cada hilo se preperd bajo condicicnes de.trata~
aiento ligeramente diferentes, pars ilustrar el efscté de
diversas condicioncs de tratamiento sobre el nivel de vo-
“umen y el nivel de rizo de los hilos. Pars pfeparar ios
hilos se emplearon el método y disposicibn de aparatos si-
guientes. un nylon formador de fibra, de calidad‘comercial;
se extruyé a una temveratura de fundido de 282e¢C, deséen—
dentemente, a través de los orificios de una hilera de 95

agujeros, a una chimenea ususl de hilado en fundido, que
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| média nproxivadarénte 1,8 m de lonmritud: Lo chimenes estu-

11,2 m de longitud. (sin embzrzo, nc se introdujo en el tu~

lloju nam. 17

ba qdqntucn Fara recivir un flujo transver al de aire de
enfrizriento, a temperatura ambiente, gque Flufs o uns voloo

-

idad de 270 n/win. Lzs corrientes fundidae solidificsban
en la chimenea, forwendo filamentos. Los filamentos pusaban
inmediatarente desde lo chimenea por un tubo uuuhl de 2c0n-

dicionamiento con vapor de agun, gue media sproximadamente

bo vapor de ague nl otros fluidos). Los fllqncntov 8@ pasa-

-

ron desde el tubo de acondicionamiento soore un rodillo usy

-

de aplicacidn de acabzdo, con acclonamiento, donde, con si-
s

cepeidn del Ejemplo 3, se les aplicd un acabzdo. Los fila-

mentos converszian sobre el rodillo de acsbado, y luego pa-

saban inmedizvamente sobre y zlrededor de un rodille de aliy

mentacibén accionndo, calentado eldctricamente, y su rodillo
de separacidn asociado, con varias vueltas. E1l rcdillo de
alicentacibn estaba accionado a uns velocidad perif férica

dada, ¥ se mantenia a una temperaturd dzda. E1 ailo se pa-

4

s6 desde el rodillo de alimentzcidn calentcdo sobre y alfe-
dedor de un rodillo de estiramiento accionado (frio) y su
rodlllo de seperacidn asocizdo, oon varias vuelias. El ro-
dlllo de estlramlento estabe 3001onado a una velocidad De-
riférica major aue la velocidad periférica del rodlllo de

alimentacibén calentado. Iuezo se retird el nllo el rou_llo
de estiramiento y se arrolld sobre una bobina. Se determi-
naron el % de volumen y % de rizo de cada uno de los hilos.
¥ se dan en la tabla siguiehte junto con las ccndiciones

especificas de tratamiento empleadas para rreparsr tal hilo
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Seceibn rectu del

orirticio ds 1la nilera Trisguelion —

Aire de eniriziiento 51 No 51 e e e e o e
Velocidad {(m/zin) 270 —— 270" —_—

Tern. , 20 82 —— 82 =

Rodillo de zcabado

Velocidzd (m/min) 8,9 ———> 0 8,9 ——————
rpm 1 S e > 0 v1k ———————
Rodillo de alimentacién ,
Velocidzd (m/min) ' 640 N e e e
rem 1358 " e
Vueltas 5 > 3 8
Temp. , °C 130 e e o et o
Tiempo de permanencia ‘
del hilo, seg. 0,17 — > 010 0,27
Rodillo de estiramiento )
Veloeidad (n/zin) 1417 e e e
rpm _ 3008 wme- - ———————
Tergp., 2C ‘ Arbiente —~—- - ————————
Vueltas 12 it ! o S ——
Proporcifn de estira- , L .
zmiento 2,21 wom S ——
Produccidn de wpolinero, iy
kg/hr 15,3 memmmes n S
Voiumen, % 37,1 32,1 19,0 ' 3B,5 28,5
Rizo, & 29,8 23,4 7,2 29,3 18,6
Denier el hilo 1864 1864 1830 -9B%0 1880
Denier del filerento 20 20 19 ‘ 15 o 20
59 12,2

Encogimiento térmico, % 10,4 11,3 12,7
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3 . 4 Dje 5 Li. 6 =3i. 7 £i. 8 2309 =3, G DETRE B
—-— — Irisgueiion
8},
Rl
——> 3 8 "5
100 150 130 = 125
-—=> | 010 0,27 0,17
> 1760 640 1417 e e e
. > 3735 1300 3005 e e e
5 E : > 2475 1,00 2,21 T em———
: - 13,1 16,8
19,0 3B,5 28,5 21,7 32,6 24,9 1,80 34,4 18,1
7,2 28,3 18,6 17,2 23,6 15,7 1,80 26,8 13,4
1830 . 1p50 1880 1652 1848 1500 3660 1596 2048
19 1P 20 19 19 16 42 17 15
12,7 5,9 12,2 5,4 11,8 10,9 0 10,4 544




————————————————————————— Irisquelion rpdonio —— ————— - ——————

> 457 510 610  mmm

N 962 1073 1283 >-~---

- = 125 PO e > 130 175 aribie

= 0,23 0,21- 0,017 ——

d 640 1417 S 1005 1595 -
5 1300 3003 = 2115 3353 -

P 1,00 2,21 2 2,20 2,97 2,62 ——

> 13,1 16,8 - 1641~ > 15,8

1,80 34,4 18,1 8,0 35,3 17,6 20,3 5,

1,80 26,8 13,4 §024 27,8 10,3 12,0 3

3960 1596 2048 964 2764 177 1780 1¢

42 17 15 14 20 19 19 1¢

0 10,4 5,4 40,9 10,4 8,1 10,0 2,
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>
5
- 3 2,20 2,97 2,62 mmmmmmmmmmee
. -16,8 1641 = 15,8 >
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13,4 30,4 27,8 10,3 12,0 3,7
- 204 954 2784 1770 1780 1850
15 14 20 19 19 19
5,4 10,9 10,4 8,1 10,0 2,3
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El Ziemzlo 1 ilustra un conjunto 6utlno ée con-
Glciones que se guoden usar gerd producir un hilo de 20 dnf
con volumen. Los Zjemnlos 2-15 muestran el efccto soure el
volumen de cambiar une ceondicidn concreta, mientras ce nan
tienen igunles las otras condiciones

El Ejemplo 2 ilustra que aunque se pucde usar
beneficlosorente aire de enfrinmiento slvito en el nroce-
dimien?o de la invencidn, el uso del mismo no es esencial.

' | El Zjemplo 3 ilustra que cunque se puede allicar
_beneficioéamente un zcabado al hilo, su aplicacidn ndjés
esenciesl para el procedimiento.

Los Ejemplos 4 y 5 ilustron que el tiempo. ds gper
manencia del hilo en contacto con el rodillo de alirente~
cién calentado tiene efecto sobre el nivel de volumen del
hilo resultante. En el Ejemplio 4, el tiempo de permerencisa
es meﬁor gue en el Ejemplc 1, nientras gque en el Ejzmpro 5
es meyor. Sin embargo, en ambos casos el §. de volumen cs ,
menor. Estos datos demuestran que un aumento o disminuciébn
del tiempo Optimo de residenciz tienen como resultzdo un
nivel de #olumen menor.,

Los Ejemplos 6 y 7 ilustran que la reduccidn o
el aumento de la temperatura del rodillo de alimentacién,
respecto a la temperatura 6pt1mu, tienen como resuliado .
un nivel renor de voluren,

El Ejemplo 8 ilustra que el aumentc de la propor
cibn de estiramiento mds alld de la proporcibn Sptime tiend
como resultado un nivel menor de voluuen.

ElﬁEjemplo 9 ilustre que si el hilo no se estira
en sbsoluto, no se comunica al hilo sustancizlmente nada

de volumen.
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I %1 Ejemplo 10 ilustre gue la 6isminuci6n de la
produccidn de polimero o del dpf tienden = discinuir lige-
racente el nivel de volumen..

El Bjemplo 11 1lustra que el ,rocedlmlento se
puede emplear eficazmente para comunicar volumen a {ilamen
tos de seccidn recta redonda. .

El Ejemplo 12 ilustra las condicioneS'éptimas a

una capacided de produccibn de polimero ligeramente mayor,

¥y a2 una ﬁemperatura del rodillo de alimentzeidn ligeréﬂénfe

LA

mayor (1402C) que la que se usé en el Ejemplo 1 (1308C)n

E]l hilo resultante tenis un nivel de volunen ligeramente

HAYOr. o : ERRERS
El Ejemplo 13 ilustra que el aumentordel'tiempo

de permanenciz del hilo sobre el rodillo de “11merta cidn

2 la mayor temperatura del rodillo de alimentacién (1{@20),

tuvo como resultado una ligera disminucidn del nivel -do- vo-

El Ejemplo 14 ilustra que resulte una disminucién
del nivel de volumen a2l aumentar la proporcidn de estira=
niento desde 2,21 (E"emplo 1) a 2,97.

El Ejemplo 15 ilustra la utilizacidn de ung tem-

peratura relatlvamente alta (1752C) en el rodillo de ali-

nentacibn, y una proporclon de estlramlento moderadamente
grande (2,62). :

El Ejemplo 16 ilustra que cuando no se caliénta
el rodillo de a7lnentgc1on, el hilo resultante no contiene
un volumen significative ni utilizable. |

© EJENPLO 17
En este ejemplo, un hilo‘segﬁh salid de hiler,

, .
como en el Zjemplo 9, se estird subsiguientemente en wna
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1lo de alimenuu016n calentado y rodillos de estiraviento,
como en el chmplo 1. In este caso, el hilo ectirado resuld
tante no contenifa voluzen significative ni utilizable,'es
decir, el nivel de volumen cro mener que 27. Zste ejenzlo
ilustra la importancia de cstirar el hilo entes de cue los

filamentos hayan slcanzado su cristalizacidn en equilibrio.

‘ EJEMPLO 18
En este ejemslo se prepard hilo como en el I Sem-
plo 1, con la excercibén de que en vez de dar vueltas circu
lares alrededor del per de rodillos de elimentucidn, el hi-
lo Gobu vueltas en ocho (es deeir, la trayectoria del znilo
ere bajo e; priwer rodillo, sobre y alrededor del segundo

-
H

rodillo, sobre y bajo el mrimer rodillo, ete). 23 hilo rc-
sultonte, tras desarrpllo de su rizo laztente, tenia un ni-

vel de volumen y rizo comparable el del hilo del Zjemplo 1.

~ EJENPLO 19
En este ejemplo se preperd un hilo como en el
Ejemplo 1, excerto en gue el hilo se pasd o travéds de un
dispositivo de entrelczado antes ée ser arrollado sotre el
envage zcabado. Este dispositivo de entrelazado ern del tid
po de fluido turbulento gue utiliza aire calentado & 2509C
y 9,8 kg/cm2 cormo fluido. E1l hilo =e alimenté en exceso o
través de este dispositivo, en arroxinad onte 5&a 10/
E1l hilo resultante tenia un volumen, rizo y encogimiento
térmico de 24,05, 19,75 ¥ 5 45 resnactlvaucnte, ¥ un rlvel
de enredaniento de 14,4 enredemnientos por metro, segin se

ride en una longitud de 3,05 metros elesida al azar.
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- " % YT EJEFPLO 20 ' :
Zn este ejernlo se xrercrd nilo como en el ijem-
1% - - - 'D -
. N
zlo €, excepto en cue en eete ejerplo se uplicd 21 hilo und

solucidn de scabado anpidra, en vez de la solucidn de aca-
bado acuosz (80, ds o aoua) que se "“lle en todos los cjem~
plos enteriores (excento el Zjemplo 3). le velocidad Gel
rodillo de scebado se ajustd zora manitener un nivel de aceé
te sobre el pilo que fuese consistente con los otros ejem-
plos. IZ1 hi o resuvltente (tras desarrollo del rizo 1aténte)
tenia uncs niveles de volumen, rizd ¥ encoginiento t%iﬁico
de 22,65, 12,2: ¥y 11,8% respectivaﬁenﬁe. Los resultados de
ste ejemplo indican gné el efecto de plastificscibn.qeuse-
guido normalmente por aplicacidn de ague sobre nylon no tie

ne efecto significativo sobre el volumen ni otras propieda-

c¢es de los h‘loo producidos ypor el orocellrlento de i TG —
P

sente ‘invencién. . : . ol
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‘niento comprendids entre més de 1,0 y menos de 4,0, donde
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FEIVILZICACICHTS

Los puntes de Invencidn propis y nuevd cue se L
genton gara que sean oovjeto de lo presente solicitud de ro
tente de Invencidn, en Esggpalia, por VEINIE afios, son los si
Fuientes.

18,- Procedimiento de hilado en mose fundide pa-
ra producir continuapmente un hilo de poliamide de filnren-
tos miltipies estirados, que tiene rizo latente, caructerid
zado zor: (a) extruir wna poliamida fundide formadorn de

fibra, a2 una velocidad de extrusidn dada, a trovés de los

pere former una pluralidad de co-

-

orificiocs de ung hilera,

rrientes fundidas; (b) enfriar dickse corrientes fundiins

.

en una zono de enfrismiento sébito, pera former filementos
(c) estirar dichos filamentos pasando los Fileamentos desde
dicha zona de enfricriento stbito, con un nimero dade de

rodillos

o

vueltas alrededor de una yrirers disposicidn &
cue giren 2 una velocidad periférica dada, y que tiene al
méhos un rodillo mentenido a une temperatura de al menos
708C pero cenor que 1o temperaturé & la que tiene luzar el
deterioro de loz filamentos, y pasando luego dichos filane}
tos desde dicha privera disposicidn de rodiilos, con ung
pluralidad de vueltos clrededor de una segunda disposic;én
de rodillos que giran a uns velocidad periférica tal cue
los filamentos son estirados entre dichas diszosiclones de

rodillos primera y segunda, con una progorcidn de estirag-

dicho estiramiento se efcctia antes de que los iilamentos
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.|carzcterizado porgue dichs primera dis:

Hoju num 24

.lieéden a cris%ali neidn en ecud 1ibri o{iff(&)wfécoger @icho

L
filacentos en form: de un hilo, donde dicha velocidad cde
extrusidn, dichs tewrerstura de rodillo, dicko némero éadd,
de vieltas, y dicno estirsrmiento estin correlacioncdos sl
progorcioncr un hilo cue tiene un denier dado por iilamento
¥ un riz ¢ de 2l menos 10% tras ser exzuesto o ca;or seco o
1602C en estzdo relajado.

28.- Frocedimiento seguin le reivindicacidn 18,

caracterizade porque dicho rizo es sl menos 15%. rama

o]

8.~ Frocedimiento segin io reivindicacién{éﬁ}'
éaracterizaao rorgue dicha temperatura es entré 1cdec ¥y
17520, y dicha propcrcidn de estiremiento es al menor=J;75.
48.~ Frocediniento seghn la reivindicacién 2%, cg'
racterizado porque se ayuda = dicho enfrl aicnto mediante
une corriente trensverssl de sire que fluye, y se nml“ﬂ

un acabado a dichos filamentos antes de que dichos filamene
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tos seen pgsados alrededor de dicha primeres dis;osic

55.-,Proceﬁimiento gegln la reivindicocidn 28,

caracterizado porgue dicha polimmida es polihexametilenadi-

caracterizado porgue dicha primera disvosicidn de rodillos
congiste en un par de rodillos.
é.- Frocedimiento segin la reivingéicacién 62, .

sicibn de rodillos

'n

comprende un rodillo calentado accionado y su rodillo sepa-
rador ascciazdo.
68.~ Frocedimiento segin 1& reivi ndlCuC 7§

-

carazcterizado porque dicha segunda disposicidn de “OdlllOQ
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comprende un rodillo aceionad
cirdo.

98,~ Frocediviento segin la reivindicncidn se,
carccteriszade porgue ceda filenento tienc un denier entre
6 y 22.

108, - Iroccediniento segﬁnvla reivindicacidn ¢8,
caracterizado porque dicho rodillo calentado se rantiene
& una temperatura entre 1102C y 1409C, y dichos filamentos
estén en contzeto con dicho rodillo czlentedo durante un
pericdo de tiewmpo corprendido entre ¢,01 y 1,00 seguudoé.

118.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 108,
caracterizado porgue dicho periodo de tienpo es entre (0,05

¥ 0,30 sesundos.

-t
2

128.~ Frocediniento segin la reivindicacidn

caracterizado porque dicha proporcidn de estiraniento

)
9]

entre 1,75 y 3,25.

138.~ Procediniento seglin la reivindicacién 128,

ceracterizedo porgue dichos orificios tienen seccidn recte
no circular. |

148.~ Procediniento segin la roivindicacidn 138,
caracterizado porque dicho rizo es entre';proximadamente
15% y aproximademente 404,
- 158, Péocedimiento segin la reivindicacidn 148,
caracterizado porgue dicho hilo tiene un denier nominal por
filamento de 20. ’

' 168,- PROCEDINIIETO DE HITADO ZY LiASA FUNDIDZ PiA-
R4 PRODUCIR CONTINUAMENTE UK HILO DE FOLIALIDA.

A Tel y como se ha descritc en la memoris que ante-

'cede, rerresentado en los dibujos que se acomyalian y para

los fines que se hen eevecificado.
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