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FUND.'JLNTO DE I.A INVENCION
A. Campo de l a  invección ¡
La p resen te  invención se r e f ie r e  a un nuevo pro­

cedim iento para h i l a r  en fundido, para p roducir h ilo  de 
liam ida e s tira d o  (es d e c ir , orientado molecularmente) que 
tie n e  r iz o  la te n te ,  donde e l  r iz o  la te n te  ce comunica a  f i  
lamentos in d iv id u a les  del h ilo  s in  ap lic ac ió n  de ningún apa 
ra to  o e tapa  e sp ec ia le s  de rizad o . El término "h ilo" se uss 
aquí para  s ig n if ic a r  un filam ento  único (h ilo  de monof i l a ­
mento) o un haz de filam entos (h ilo  de filam entos m últi­
p le s ) .

B . .D escripc ión  de l a  técn ica  a n te r io r
Se conocen d iv ersas técn icas mecánicas para comu 

n ic a r  r iz o , a h ilo s  de p o li  ami da. Normalmente e s ta s  técnica;, 
req u ie ren  que e l  h i lo  h ilad o  sea e s tira d o  completamente an 
te s  de l a  e tapa de r iz ad o . En g en e ra l, e s ta s  técn icas im­
p lic a n  c a le n ta r  un h ilo  de p o lian id a  completamente e s t i r a ­
do, deformar e l  h i lo  c a l ie n te ,  e n f r ia r  luego e l  h ilo  mien­
t r a s  se h a l la  en estado  deformado, y finalm ente elim inar 
la s  deformaciones del h ilo  en friad o . Una de ta le s  técn ica s , 
e l  rizad o  en eng ran a je , im plica pasar h ilo  de poliam ida eje 
t ira d o  e n tre  dos engranajes cuyos d ien te s  engranan. La ve­
lo c id ad  a  l a  que e l  h i lo  puede desplazarse en tre  lo s  engra­
n a je s  es lim ita d a , y considerablem ente menor que la s  capa­
cidades del a c tu a l equipo de h ilado  en fundido. En conse­
cuencia , e l  rizad o  en engranaje se e fec túa  normalmente me­
d ian te  una operación independiente de l a  de h i l a r ,  y por 
ta n to  tie n e  desventajas de coste desde e l  punto de v is ta  
de la s  operaciones co m erc ia les ..P or o tra  p a r te , incluso  
aq u e llas  técn icas  de rizad o  que se pueden e fec tu a r  a a l ta s

r
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-V elocidades, y acop lar por tan to  a la s  operaciones de h i l a ­
do y e s t ira d o , ta le s  como rizado  en ca ja  de re lle n o  o te x -i
tu rac ió n  con chorro, u t i l i z a n  equipo e sp ec ia l y requ ie ren  
una etapa de tex tu rac ió n  separada y ca ra , después de la s  
etapas de h ilado  y e s tira d o .

Otra técn ica  cue se ha u t i l iz a d o  para comunicar 
r iz o  a .h i lo  de poliam ida es l a  de h i l a r  un filam ento  con­
jugado en e l  que dos poliam idas d ife re n te s , de propiedades 
(p. e j .  encogimiento) d ife re n te s , e s tán  unidas no concéntri 
cásente resp ec to  a l  e je  del filam en to . Sin embargo, e s ta  
técn ica  requ ie re  equipo caro y elaborado para fundir" y  "6x- 
t r u i r  l a s  dos poliam idas.

Un objeto de l a  presen te  invención es p roporcio­
nar un procedimiento simple y e f ic a z  para p roducir u n .h ilo  
de poliam ida que tien e  r iz o  la te n te ,  que e v i ta  lo s  inconve­
n ien te s  de la s  técn icas de rizad o  an tes mencionadas."- - '

Otros objetos y v en ta jas  de l a  invención se harán 
evidentes por l a  s ig u ie n te  descripc ión  d e ta llad a  de l a  mis­
ma.

RESUMEN DE LA INVENCION
En general, l a  p resen te  invención proporciona un 

procedim iento para h i l a r  en fundido, a tr a c t iv o  com ercial- 
mente, para producir continuamente un h i lo  de poliam ida, y 
preferib lem ente un h ilo  de poliam ida de filam entos m ú ltip le s , 
que tien e  r iz o  l a te n te ,  donde e l  r iz o  la te n te  se comunica 
a filam entos in d iv idu a les s in  uso de ningún equipo o etapas 
de rizad o  e sp ec ia le s . Este procedim iento se e fec tú a  bajo  
condiciones (d e sc r ita s  más ade lan te ) ta le s  que por desarro ­
l l o  del r iz o  la te n te  e l  h i lo  tien e  un volumen (defin ido  más 
ade lan te ) de a l  menos 10%, y p referib lem ente a l  menos 15%,
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-siendo  p articu larm ente  p re fe rid o  un volumen comprendido en­
t r e  15^ y 40/'. E l h ilo  de p o li  amida de filam en tos m ú ltip les 
que tie n e  un volumen en tre  15% y 40% se puede u sa r adecua­
damente en l a  construcción  de alfombras s in  dar más tex tu ­
r a  a l  h i lo ,  elim inando a s í  costosas operaciones de dar tex ­
tu ra .

Más específicam ente, l a  invención proporciona un 
procedim iento para p roduc ir continuamente un h ilo  de p o íia -  
mida que tien e  r iz o  l a te n te ,  que comprende:

' (a ) e x tru ír  poliam ida formadora de f ib r a ,  fund i­
da, a una velocidad  de ex tru s ió n  dada, a t r a ­
vés de una h i le r a  que tien e  un número dado d< 
o r i f ic io s ,  para formar un.número dado de co­
r r ie n te s  fund idas;

(b) e n f r ia r  dicho número dado de c o rr ie n te s  fun­
d idas, en una zona de enfriam iento  sú b ito ,

* para formar un número dado de filam entos;
(c) r e t i r a r  dicho número dado de filam entos de 

dicha zona de enfriam iento sú b ito ;
(d) c a le n ta r  a l  menos uno de dichos filam entos 

en una zona de calentam iento;
(e) r e t i r a r  dicho número dado de filam en to s, con 

una proporción de estiram ien to  mayor que 1,0 
an tes de que dicho a l  menos un filam ento  a l ­
cance l a  c r is ta l iz a c ió n  en e q u il ib r io ;  y

( f )  recoger dicho h ilo ;
donde d icha velocids.d de ex tru s ió n , dicho calentam iento y 
dicho es tiram ien to  e s tán  correlacionados para proporcionar 
un h ilo  de un den ier dado por filam en to , que tien e  r iz o  l a ­
te n te  y un vo lum en ,.tras d e sa rro llo  de d ich o .rizo  la te n te ,
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_3e a l  cienos 10;.- y preferib lem ente a l  menos 15/'-. E l p roced i­
miento de l a  p resente invención es p articu larm ente  ú t i l  pa­
ra  producir h ilo  de filam entos m ú ltip le s , donde se comuni­
ca r iz o  la te n te  a uno o más o todos lo s  filam en to s, como 
se describe más ade lan te .

El término " c r is ta l iz a c ió n  en e q u ilib r io "  se usa 
aq u í, con re fe re n c ia  a un filam en to , para s ig n if ic a r  e l  gra 
do de c r is ta l iz a c ió n  que obtiene normalmente e l  filam en to , 
y más a l l á  del cual no hay c r is ta l iz a c ió n  s ig n if ic a tiv a^ co i. 
e l  tiempo. El tármino "parcialm ente c r i s t a l in o " , t a l  como 
aquí se usa con re fe re n c ia  a un filam en to , s ig n ific a -q u é  
e l  filam ento  tien e  c ie r to  grado de c r is ta l in id a d , pero no 
ha alcanzado todavía e l  grado de c r is ta l in id a d  que-axis,te 
en su c r is ta l in id a d  en e q u il ib r io . \ r ' ;

Aunque no se en tiende del todo e l  mecanismo.exac­
to  por e l  cual e l  procedim iento de l a  p resen te  invención 
comunica r iz o  la te n te  a un filam en to , se cree que e l  r iz o  
la te n te  es comunicado a l  filam ento  en v ir tu d  de que l a  mor­
fo lo g ía  del filam ento  se h a l la  en un estado de as im e tría  
respec to  a l  plano tra n sv e rsa l a su lo n g itu d , en e l  momento 
en que se e s t i r a  e l  filam en to . El calentam iento del f i l a ­
mento, aparentem ente, induce o elim ina asim étricam ente ten ­
siones en o del filam en to , en un momento en que se es tán  
desarro llando  regiones c r i s ta l in a s  en e l  mismo. E l e s t i r a ­
miento del filam ento  cuando se h a l la  en e s te  estado f i j a  
la s  tensiones as im étricas en e l  filam en to , h as ta  e l  momen­
to  en que se elim inan la s  ten s io n es , t a l  como sometiendo 
e l  filam ento  a ca lo r m ientras e s tá  re la ja d o , lo  que hace 
que e l  filam ento  se r ic e .

La cantidad  de calentam iento requerido  en l a  zona



.........

p-

-
1i..':-.'!' i

M í :
M í '
: - '<: : .'-.'i'' .i!

i

""M
. .y.--.'

-

10

15

20

25

30

-de ca len tam ien to , para proporcionar un h ilo  que tenga un 
n iv e l deseado de r i s o  l a te n te ,  dependerá, naturalm ente, de 
l a  v e loc idad  de ex tru s ió n , proporción de estiram ien to  y de-- 
n ie r  de lo s  f ila m e n to s , y por tan to  se ha de co rre lac io n ar 
con e s ta s  condiciones de tra tam ien to . Manteniendo constan­
te s  e s ta s  ú ltim as condiciones mencionadas, se ha hallado  
que e l . r i z o  la te n te  comunicado a l  h i lo  aumenta a l  aumentar 
e l  calentam iento  del h i lo ,  h as ta  un n iv e l májeimo de r iz o  
l a te n te ,  y luego disminuye a l  aumentar e l  calentam iento de3 
h i lo . La can tidad  de calentam iento requerida  en l a  zona de 
calentam iento  para proporcionar h ilo  que tenga un n iv e l de­
seado de r iz o  la te n te ,  bajo  un conjunto dado de condicione 
de tra tam ien to , puede se r  determinada fácilm ente p o r-e l .e x ­
p e rto  re a liz a d o r , simplemente variando la  can tidad  de ca­
len tam ien to  en l a  zona de calentam iento h as ta  que se a lcan ­
cé e l  n iv e l deseado de r iz o  la te n te .  - '

P re fe rib lem en te , e l  h i lo  se c a lie n ta  desde un l a ­
do d e l mismo, y más p referib lem ente desde un lado del mis­
mo pasándole en contacto  con una su p e rfic ie  ca len tada, cur­
vada o p lan a , t a l  como uno o más ro d i l lo s  o bloques calen­
tados. Generalmente, t a le s  ro d il lo s  o bloques (zapatas ca­
l i e n te s )  son calen tados por medios e lé c tr ic o s . Desde luego, 
l a  tem peratura a  que se mantienen lo s  medios de calentam ier 
to  dependerá del tiempo de permanencia del h ilo  en contacte 
cOn l a  su p e rf ic ie  calenta.da. E l-e s tira m ien to  del h ilo  ca­
len tado  se ha de conseguir m ientras sean parcialm ente c r i s ­
ta l in o s  a l  menos uno y p referib lem ente todos lo s  filam entos 
s i  se ha de comunicar a l  mismo un r iz o  s ig n if ic a t iv o . La 
e tapa  de e s tiram ien to  se puede e fec tu a r por técn icas usua­
l e s .

a.-..;..:. "-..'' 'I.'.." '... - '. - y . . -
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P referib lem en te , l a s  etapas de calentam iento, y 
estiram ien to  se efectúan  pasando h ilo  ouc se acaba de en­
f r i a r  súbitam ente, con v a r ia s  v u e lta s , a lrededor de una prj 
¡ñera d isp o sic ió n  de ro d i l lo s  (un ro d i l lo  de a lim entación , 
o ro d i l lo  de alim entación y ro d i l lo  de separación , o un par 
de ro d i l lo s  de a lim en tac ión ), y luego alrededor de una se­
gunda d isposic ión  de ro d i l lo s  ( ro d il lo  de es tiram ien to  y 
ro d i l lo  de separación , o un par de ro d i l lo s  de estiram ien ­
to )  , donde e l  ( lo s )  r o d i l lo ( s )  de es tiram ien to  e s tán  acc io ­
nados a una velocidad p e r if é r ic a  mayor que l a  del (de lo s )  
r o d i l lo ( s )  de alim entación. E l h ilo  puede seg u ir  una t r a ­
y e c to r ia  c ir c u la r  o en ocho alrededor de cada una o-una u 
o tra  de la s  d isposic iones de r o d i l lo s .  E l calentamiento", dej 
h i lo  se e fec túa  calentando y manteniendo a l  menos un'q^dá 
lo s  ro d i l lo s  de alim entación  a una tem peratura dada."-La-
tem peratura del (de lo s )  r o d i l lo ( s )  de alim entación ca len -

"  -  *  '

ta d o (s ) , y e l  número de v u e lta s  dadas por e l  h i lo  alrededoi 
del prim er par de r o d i l lo s ,  se co rre lac ionan  con la s  o tras  
condiciones de tra tam ien to  para proporcionar un h ilo  que 
tenga un n iv e l deseado de r iz o  la te n te .  En ausencia de un 
pasador de tensión  en tre  lo s  dos pares de r o d i l lo s ,  para 
lo c a l iz a r  e l  punto de e s tiram ien to , e l  h i lo  se e s t i r a  se­
gún sa le  del prim er par de ro d i l lo s .  Bajo e s ta s  condicionen , 
con o s in  pasador de ten s ió n , e l  ( lo s )  filam en to (s)  del h i ­
lo  e s tá (n )  c a l ie n te (s )  y so lo  parcialm ente c i r s ta l in o ( s )  
cuando se in ic ia  su es tiram ien to . Evidentemente, se ha de 
e v i ta r  cua lqu ie r tra tam ien to  del h i lo ,  después de l a  etapa 
de calentam iento y an tes de l a  etapa de e s tira m ie n to , que 
haga que todos lo s  filam entos alcancen l a  c r is ta l iz a c ió n  
en e q u il ib r io .

Moja núm. ^
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. ^Dependiendo de 3.a manera en que se efectúe l a  e tr  
pa de calen tam ien to , e l  r iz o  la te n te  comunicado a un h ilo  
de filam en tos m ú ltip les puede e s ta r  teniendo lu g ar con-re­
g u la rid ad  o puede e s ta r  teniendo lu g ar a l  aza r a lo  la rgo  
de l a  lo n g itu d  de lo s  filam entos in d iv id u a les  y de filam en 
to  a  filam en to . Cuando un número grande de lo s  filam entos 
( ^> 34) se c a lie n ta  mediante ro d i l lo ( s )  de alim entación de 
l a  manera d e s c r i ta  en e l  p árra fo  precedente , so lo  una por­
ción  de lo s  filam en tos del h ilo  e s tá  en contacto  con e l  ro ­
d i l lo  calen tado  en cu a lq u ie r momento dado, es d e c ir , duran­
te  una v u e lta  ún ica algunos de lo s  filam entos cabalgan 'so ­
bre o tro s filam en to s, y l a  posic ión  de lo s  filam entos cam­
b ia  de v u e lta  a v u e lta . Como re su lta d o , algunas secciones 
de cada filam ento  se c a lie n ta n  en mayor medida que o tras  
secc io n es, y una o más secciones de algunos de lo s  filam en­
to s  pueden no ca len ta rse  en abso lu to . Tras e l  d esa rro llo  
del r iz o  la te n te ,  e l  h i lo  re s u lta n te  tien e  un r iz o  h e l ic o i­
dal a l  a z a r , es d e c ir , algunas secciones de cada filam ento  
tien e n  a l t a  frecu en c ia  de r i z o ,  o tras  secciones tien en  una 
frecu en c ia  de r iz o  moderada, o tras  secciones tienen  ba ja  
frecu en c ia  de r i z o ,  y aún o tra s  secciones pueden no ten e r 

/ r iz o  en abso lu to . El r iz o  también es a l  azar de filam ento  
a  filam en to . E l c a rá c te r  a l  azar del r iz o  hace a l  h i lo  par­
ticu la rm en te  adecuado para uso en construcciones de alfom­
b ra . S in  embargo, s i  se desea, se considera.que e l  ca rác te r 
a l  aza r d e l r i s o  se pueda re d u c ir  por calentam iento más uni 
forme de lo s  filam en tos.

E l h ilo  preparado por e l  procedimiento de l a  pre­
sen te  invención se puede t r a ta r -d e  manera usual para desa­
r r o l l a r  e l  r iz o  l a t e n t e , t a l  como calentando e l  h ilo  míen-



5

10

15

20

25

30

ntras está, re la ja d o , a una tem peratura en tre  aproxicíadamiente!90BC y aproximadamente 22CSC, con vapor de agua o c a lo r  se -!co. El h ilo  con tex tu ra  re su lta n te  conserva su r iz o  t r á s  
enfriam ien to , y tendrá un volumen de a l  menos 10,' y tan  gra 
de como 50%, o in c lu so  más, según se determ ina por l a  fó r ­
mula s ig u ien te : L„ -  L 

1 2
% volumen -------------  X 100,

i*i i r
donde es una lo n g itud  dada de h ilo  an tes del d esa rro llo  
del r iz o  l a t e n t e , y Lg es l a  lo n g itud  del mismo h ilo  (L^) 
despuás de haber desarro llad o  e l  r iz o  la te n te  sometiendo 
la  lo n g itu d  de h ilo  a 180SC de ca lo r seco durante cinco mi­
nutos, seguido por enfriam ien to  del h ilo  a tem ptratura^ám - 
biente durante un minuto. Luego se vuelve a medir l a  lo n g i­
tud del h ilo  (Lg), tensado a  una carga de 0,0009 gpd (g ra­
nos por d en ie r) , 30 segundos despuás del e n fr ia m ie n to .-11 
n ivel ¿e rizad o  del h ilo  con tex tu ra  re s u lta n te  se puede 
determinar por l a  fórmula s ig u ie n te :

H oJ«n6m . S

Ln — Ipr iz o  = —--------- X 100

donde tien e  e l  mismo s ig n ific ad o  que an tes y es l a  
Longitud ¿e l mismo h ilo  (Lg) t r a s  haber sido  tensado a 0,8 
g)d. P referib lem en te , lo s  h ilo s  producidos por e l  p ro ced i- 
ü.ento de l a  invención tendrán un r iz o  la te n te  de a l  menos 
0,-, y más p referib lem ente en tre  15 y 35%. e l  % de encogi- 
iiento  tárm ico (% E l) del h i lo  con te x tu ra  se puede ca lcu - 
.ar por l a  fórm ula:

-  1-3% BT = - I ----- ¿ X 100
. - ' i
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-  Al e íe c tu a r  e l  procedim iento de l a  p resente in ­
vención, e l  h ilo  sé puede recog;er en forran de iiilo  de f i l a ­
mento continuo o lo n g itud es de hebra co rtad a , es d e c ir j  e l  
h i lo  se puede recoger en una bobina o in tro d u c ir  en un re ­
c ip ie n te , o c o r ta r  a hebra cortada y recoger luego.

* 10

BREVE DESCRIPCION DEL DIBUJO 
La f ig u ra  ad ju n ta  es un esquema de una d isp o sic ió n  

de ap ara to  adecuada, para uso en e l  procedim iento de la .  p re ­
sen te  invención.

;

!
i

. 15

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 
Desde e l  punto de v is ta  de lo s  h ilo s  de pol.iami- 

da com erciales, l a  polihexam etilenadipam ida (nylon 66) y 
po licapro lactam a (nylon 6) son poliam idas fo rjad o ras  de f i ­
b ra  p re fe r id a s  para  uso en e l  procedim iento de l a  presen te  
invención, siendo e l  nylon 66 particu larm ente  p referidos 
S in embargo, o tras  poliam idas adecuadas incluyen la s  forma­
das por p ol i  c ordeno ación  de una o más diaminas de fórmula.

'2 0  ^ EHg -4 -  CHg — HH con uno o más d iácidos de fórmula 
HOOC - 4 -  OHg COOIí y /o  HOOC-Ar-COOH, donde n es un en-

/
te ro  de 4 a 12 y ¿ r  es ^  ó

25 ejemplos de ta le s  poliam idas se incluyen  e l  nylon 6TA/6IA, 
nylon 66/6TA, nylon 66/6IA/6IA y s im ila re s . Las poliam idas
de l a s  que se producen lo s  h ilo s  pueden contener a d itiv o s  
o m odificadores ta le s  como lo s  comúnmente empleados en h i­
lo s  t e x t i l e s  y de alfom bra, por ejemplo e s ta b il iz a n te s  a

30 ca lo r y lu z , d es lu s tra d o re s , a d i t iv o s 'o  m odificadores co lo -
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ad ia re s .
El procedim iento se describe aquí con re fe re n c ia  

a l  nylon 66. Aunque pueden se r  n ecesario s l ig e ro s  a ju s te s  
de la s  condiciones de tra tam ien to , ta le s  como tem peratura, 
tiempo y condiciones de es tira m ie n to , para proporcionar e l  
volumen óptimo en o tro s h ilo s  de poliam ida, ta le s  condicio'- 
nes pueden se r  fácilm ente determinadas por experim entación 
ru tin í^ria^  El n iv e l de volumen del h ilo  de poliam ida *o-sta-
rá  comprendido normalmente en tre  10% y 50% o más. Para api:, 
caciones de h i lo  de alfombra se desea un n iv e l de volumen 
de a l  menos aproximadamente 10%, y usualmente en tre  15 y 
40%. la s  condiciones de procedim iento que a fec tan  a l-n iv e l  
de volumen del h ilo  se describen más ad e lan te .

En una re a liz a c ió n  p re fe rid a  del procedim iento 
de l a  invención, expuesta en l a  f ig u ra , un nylon 66 forma-
dor de f ib r a ,  fundido, de ca lid ad  com ercial, se extruye a 
velocidad  dada a trav és  de lo s  o r i f ic io s  de l a  h i le r a  1, 
para formar c o rr ien te s  fundidas que se en fr ía n  para form ar 
lo s  filam entos 2, en una zona de en friam ien to , lo s  filam en 
tos 2 se r e t i r a n  de l a  zona de enfriam iento  y se pasan a l ­
rededor del r o d i l lo  3 de alim entación y su r o d i l lo  4 de se­
paración asociado, con a l  menos una v u e lta  p a rc ia l .  La su­
p e r f ic ie  del r o d i l lo  3 de alim entación alrededor del cual 
pasan lo s  filam entos e s tá  ca len tad a , t a l  como por medios 
e lé c tr ic o s ,  y mantenida a una tem peratura dada. Se dispone 
en e l  comercio de ro d i l lo s  adecuados, g i r a to r io s ,  su sc e p ti­
b le s  de calentam iento e lé c tr ic o .  L os.filam entos 2 se r e t i ­
ran  del. r o d i l lo  3 de alim entación y se e s t i r a n  a una propoi 
ción de es tiram ien to  dada, an tes de a lcan zar su c r i s ta l i z a -
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pión  en e q u il ib r io , mediante e l  ro d il lo  5 de es tiram ien to  
y c u .ro d i l lo  6 de separación  asociado. El ro d i l lo  5 de es­
tira m ie n to ' e s tá  accionado por un motor (que no se muestra) 
a  una velocidad  p e r i f é r ic a  que es mayor que l a  velocidad 
p e r i f é r ic a  del r o d i l lo  3 de alim entación. Si se desea, se 
puede s i tu a r  un pasador de ten sió n  (pasador de es tiram ien ­
to )  en tre  e l  r o d i l lo  3 de alim entación  y e l  ro d i l lo  5 de 
e s tira m ie n to , para lo c a l iz a r  e l  punto de es tiram ien to , l a  
velocidad  de ex tru s ió n , proporción de estiram ien to  y calen­
tam iento de lo s  filam en tos (es d e c ir , l a  tem peratura del 
r o d i l lo  3 de alim entación  ca len tado , y e l  número de v u e lta s  
que dan lo s  filam entos 2 a lrededor del r o d i l lo  3 de alim en­
tac ió n  ca len tad o ), e s tán  correlacionados para proporcionar 
un h ilo  de un dpf dado, que tien e  un n iv e l deseado de r iz o  
l a te n te ,  lo s  filam entos 2 se r e t i r a n  luego del ro d i l lo  5 
de e s tiram ien to  t r a s  dar una o más v u e lta s  (p. e j .  5-13) 
a lrededor de lo s  ro d i l lo s  5 y 6, y se in troducen  mediante 
l a  gu ía 7 de movimiento tra n sv e rsa l, u o tros medios adecua­
dos , en l a  bobina 8 de a rro llam ien to . Opcionalmente, lo s  
filam entos se pueden in tro d u c ir  en un re c ip ie n te  o co r ta r  
a lo n g itu d  de hebra co rtada y recoger luego, l a  velocidad  
de ex tru s ió n  y la s  velocidades p e r if é r ic a s  de lo s  ro d il lo s  
3 y 5 están, corre lac ionadas para  proporcionar h ilo  de un 
den ier deseado por filam en to .

' Se entenderá que muchas v a ria b le s  de procedimien­
to  tendrán  e fec to  sobre e l  n iv e l de r iz o  la te n te  comunicado 
a l  h i lo . La d iscusión  s ig u ien te  considerará e l  e fec to  de 
cambiar so lo  una v a ria b le  cada vez, dejando todas la s  demás 
v a r ia b le s  co n stan tes , y se hace .con re fe re n c ia  a l a  produc­
ción de h i lo  de nyloh 66. Se ap rec ia rá  que puede haber a l -
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-¿juna in te racc ió n  en tre  algunas v a r ia b le s .
Sección r e c ta  del filam ento

Los h ilo s  preparados por e l  procedim iento de l a  
invención pueden ten e r cu a lq u ie r sección  r e c ta  que se desee); 
p .e je .  lo s  filam entos pueden ten e r sección  r e c ta  c i r c u la r ,  
t r ia n g u la r , tr i lo b u la d a  o en tr is a u e l io n  e s t r e l l a  t r i lo b u -  
l a r  de.brazos curvos.
Aire de enfriam iento

Hoja nám.  ̂2

El enfriam iento  de la s  c o rr ie n te s  fundidas en l a  
zona de enfriam iento  puede e s ta r  ayudado por una c o r r ie n te , 
tra n sv e rsa l o p a ra le la , de a ir e  que fluye en una cámara'de 
enfriam iento  sú b ito , comúnmente denominada chimenea. Desde 
l a  chimenea, lo s  filam entos pueden pasar a trav ás de u n -tu ­
bo de acondicionamiento con vapor de agua. El uso ¿e a ir e  
de enfriam iento  y /o  vapor de acondicionam iento no ha re s u l­
tado ten e r e fec to  s ig n if ic a t iv o  sobre l a  can tidad  de r iz o  
la te n te  comunicada a lo s  filam en tos.
Guias de conver,-encía

Aunque se puede(n) usar g u ia (s )  de convergencia 
para e fec tu a r e l  procedimiento de l a  p resen te  invención, 
por ejemplo en l a  chimenea, se ha observado que e l  uso de 
ta le s  guias tiende a re d u c ir  e l  n iv e l de r iz o  la te n te  que 
de lo  co n tra rio  se comunica a lo s  filam en tos.
R odillo  de acabado

Si se desea, se puede a p lic a r  un acabado a lo s  
filam entos justam ente an tes de su contacto  con e l  ro d i l lo  
de alim entación. Convenientemente, e s to  se e fec túa  pasando' 
lo s  filam en tos sobre un r o d i l lo  que t r a n s f ie r e  a lo s  f i l a ­
mentos un acabado desde un depósito  en e l  que e s tá  girando 
e l  r o d i l lo .  Se ha observado que se puede obtener un aumento
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_del n iv e l  de r iz o  la te n te  comunicado a lo s  filam entos a p l i ­
cando un acabado a  lo s  filam en tos de l a  manera que se aca­
ba de d e s c r ib ir .  También se ha observado que l a  can tidad  
de e s te  aumento del r iz o  la te n te  es inversam ente proporcio­
n a! a l a  velocidad  p e r i f é r ic a  de lo s  ro d i l lo s  de acabado. 
R odillo  de alim entación

l a  d isp o sic ió n  del ro d i l lo  de alim entación  con­
s i s t e  convenientemente en un ro d i l lo  usual accionado por 
motor, calen tado  e léc tr icam en te , y un ro d i l lo  de separación 
asociado . Sin embargo, posiblem ente se podría  emplear un 
so lo  r o d i l lo  accionado, calen tado  e léc tricam en te , en cuyo 
caso lo s  filam en tos darán una v u e lta  p a rc ia l ,  o una o más 
v u e lta s , a lrededor de t a l  r o d i l lo .  Sin embargo, cuando lo s  
filam en to s.d an  una p lu ra lid a d  de v u e lta s  alrededor de un 
so lo  r o d i l lo ,  lo s  filam en tos tienden  a enredarse. Se ha ha­
lla d o  que s i  lo s  filam en to s, a l  dar v u e lta s  alrededor de 
lo s  r o d i l lo s ,  e s tán  en contacto  con e l  ro d i l lo  de alim enta­
ción  calentado (11CBC-140S0) durante un periodo de tiempo 
menor de aproximadamente 0,01 segundos o mayor que 1,00 se­
gundo, lo s  filam entos re s u l ta n te s  no contienen r iz o  la te n ­
te  s ig n if ic a t iv o . Al p roducir filam entos de aproximadamen­
te  20 d sn ie r , un tiempo de contacto  en tre  0,05 y 0,3 segun­
dos sobre un ro d i l lo  de alim entación  ca len tado , mantenido 
a  una tem peratura en tre  aproximadamente 11030 y aproximada­
mente 140SC, produce filam entos que tien en  un volumen poten 
c ia l  comprendido en tre  15 y 40%. Para p roduc ir h ilo  de ny- 
lo n  66 de 20 dpf que tenga un volumen p o ten c ia l s ig n if ic a ­
tiv o  ()¡<.5%): e l  ro d i l lo  de alim entación  se debe mantener 
a una tem peratura de a l  menos aproximadamente 7030. N atural 
mente, e l  ro d i l lo  de alim entación  no debe e s ta r  a tnm. tem—
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^peratura tan  a l t a  que so d e te rio ren  loa  filam en tos. A una 
tem peratura dada del ro d i l lo  de a lim entación , e l  volumen 
aumenta a l  aumentar e l  tiempo ue permanencia (tiempo dd per 
aanenc ia), a través de un volumen máximo, y luego disminu­
ye a l  aumentar e l  tiempo de permanencia, l a  velocidad  p e r i ­
f é r ic a  y tem peratura del ro d i l lo  de alim entación  se pueden 
co rre lac io n a r fácilm ente s in  demasiada experim entación, pa­
ra  obtener h ilo  que tien e  un n iv e l óptimo (o deseado) ¿c 
r iz o  la te n te .  . f -

Se considera que en vez de u sa r r o d i l lo ( s )  de a l i  
mentación ca len tad o (s) para c a le n ta r  lo s  filam en to s, so 'p o ­
d rían  u sa r o tros medios de calentam iento que es tán  en con­
ta c to  con e l  ( lo s )  f ila m e n to (s ) , o que c a lie n te n  l a  atmós­
fe ra  en contacto  con e l lo s ,  sol03 o en combinación c o n 'rp -  
d i l lo s  de alim entación calen tados o f r í o s ,  ta le s  com o-flui­
dos oalen tados, ca len tadores de rad iac ió n  o microondas, *ete 
Dibujo

Los filam entos se lian de e s t i r a r  an tes de reco­
g e rlo s , y de p re fe ren c ia  inmediatamente después de r e t i r a r ­
lo s  del ro d i l lo  de alim entación  calen tado . Cuando ce produ­
ce h ilo  de nylon 66 de 20 dpf por e l  procedim iento de l a  
presento invención, usando un r o d i l lo  de alim entación  ca­
len tado  mantenido bajo  la s  condiciones esp ec ificad as en l a  
sección precedente, se ha hallado  que e l  n iv e l de r iz o  l a ­
ten te  comunicado a l  h ilo  aumenta a l  aumentar l a s  proporcio­
nes de es tiram ien to , pasando a trav és de un n iv e l máximo a 
una proporción de e s tiram ien to  de aproximadamente 1 ,75, y 
luego disminuye. A una proporción de es tiram ien to  menor de 
aproximadamente 1,00 o mayor de-aproximadamente 4 ,00 , l a  
can tidad  de r iz o  la te n te  comunicada a lo s  filam entos r e s u l -
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-Cantes os ceños cue l a  deseable para l a  mayoría de la s  a p li 
caciones en alfom bras. P re fe rib lem en te , a  e s te  dpf se u t i ­
l i z a  una proporción de es tiram ien to  comprendida en tre  1,75- 

,-3 ,2 5 . N aturalm ente, l a  proporción de estiram ien to  óptima 
v a r ia rá  dependiendo de fa c to re s  ta lo s  como la s  condiciones 
de calentam iento  del r o d i l lo  de a lim entación , velocidades 
de procedim iento, den ier de h ilo  y filam en to s, y composi­
ción  de l a  poliam ida concreta  de l a  que se forman lo s  f i l a ­
mentos. Se ha hallado  que e l  uso de un r o d i l lo  de e s t i r a ­
miento ca len tado , en vez de un ro d i l lo  de es tiram ien to  s in  
c a le n ta r , produce una reducción  del n iv e l de r iz o  la te n te  
comunicado a lo s  filam en to s. También se ha hallado  que e l  
núciero de v u e lta s  que dan lo s  filam entos alrededor de. a r ­
ro d i l lo  de es tiram ien to  s in  ca len ta r  y su ro d i l lo  de sepa­
ra c ió n  asociado no tie n e  e fec to  s ig n if ic a t iv o  sobre e l  n i­
v e l de r i s o  la te n te  comunicado a lo s  filam en tos.

E l h i lo ,  después de e s t i r a r  y an tes de su reco g i­
da, s i  se desea, se puede someter a un d isp o s itiv o  de en tre  
lazado (p. e j .  un chorro de f lu id o )  para aumentar su cohereo 
c ia  y /o  d e s a r ro lla r  previamente algo de su r iz o . Al usar un 
chorro , e l  f lu id o  puede se r  a ir e  ambiente o a ir e  c a lie n te  
o vapor de agua. S e .entenderá que e l  uso de t a l  chorro pue­
de superponer un r iz o  ad ic io n a l a l  h i lo  y /o  red u c ir su en­
cogimiento térm ico.
Denier

Para ap licac io nes de h ilo  de alfom bras, e l  den ie r 
por filam en to  e s ta rá  comprendido normalmente en tre  6 y aprjo 
ximadamente 22, y es deseable un volumen comprendido en tre  
l5%-40%. Se ha hallado  que e l  ri-zo la te n te  comunicado a l  
h i lo  aumenta a l  aumentar e l  den ier por filam en to .30
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-Velocid'.'ggs do tra tam ien to  del h ilo
La velocidad de ex tru s ió n  y velocidad  p e r i f é r ic a  

del (de lo e ) r o d i l lo ( s )  do alim entación y r o d i l lo ( s )  de es- 
tiram ien to  se co rre lac ionan  de manera que se obtenga un h i ­
lo  del dpf (den ier por filam ento) deseado. La velocidad  pe­
r i f é r i c a  del (de lo s )  r o d i l lo ( s )  do alim entación  y /o  ro d i-  
l lo ( s ) .d e  estiram ien to  puede v a r ia r  en amplio mareen; por 
ejemploj l a  velocidad p e r i f é r ic a  del (de lo s )  r o d i l lo ( s )  "de 
alim entación puede e s ta r  comprendida en tre  350 metros/mín ' 
y 1200 metros/min y más. E l n iv e l de r iz o  la te n te  comunica­
do a l  h i lo , a una velocidad  dada del r o d i l lo  de alim entad 
ción , dependerá, desde luego , de l a  co rre lac ió n  de la s  d i­
versas condiciones de tra tam ien to  an tes mencionadas.

Los ejemplos s ig u ie n te s  se dan con e l  f i n  d e .i iu s  
t r a r  más l a  invención, pero no están  destinados en modo-ál- 
guno a l im i ta r  l a  invención a la s  re a liz a c io n e s  concretas 
en e l lo s  d e s c r ita s .

EJEMPLOS 1-16
Estos ejemplos i lu s t r a n  l a  producción de h ilo s  de 

nylon 66 de 95 filam en to s, u tiliz a n d o  e l  procedim iento de 
l a  invención.

Cada h ilo  se preparó bajo condiciones de t r a t a ­
miento ligeram ente d ife re n te s , para i l u s t r a r  e l  e fec to  de 
d iversas condiciones de tra tam ien to  sobre e l  n iv e l de vo­
lumen y e l  n iv e l de r iz o  de lo s  h i lo s . Para p rep arar lo s  
h ilo s  se emplearon e l  método y d isp o sic ió n  de aparatos s i ­
g u ien tes . un nylon formador de f ib r a ,  de ca lid ad  com ercial, 
se extruyó a una tem peratura de fundido de 282SC, descen­
dentemente, a través de lo s  o r i f ic io s  de una h i le r a  de 95 
agu je ros, a una chimenea usual de h ilad o .en  fundido, que
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Inedia ap^bxi3:ááac¿nte 1,8 m de longitud*. La chimenea e s ta ­
ba adaptada para r e c ib i r  un f lu jo  tra n sv e rsa l de a ir e  de 
en friam ien to , a tem peratura am biente, que f lu í a  a una velo ­
cidad de 270 m/min. Las c o rr ie n te s  fundidas so lid if ic a b a n  
en l a  chimenea, formando filam en tos. Los filam entos pasaban 
inmediatamente desde l a  chimenea por mi tubo usual de acon­
dicionam iento con vapor de agua, que medía aproximadamente 
1,2 m de lo n g itu d , ( s in  embargo, no se in tro d u jo  en e l  tu ­
bo vapor de agua n i  o tro s f lu id o s ) . Los filam entos se pasa­
ron  desde e l  tubo de acondicionam iento sobre un ro d i l lo  usual 
de a p lic ac ió n  de acabado, con accionam iento, donde, con ex­
cepción del Ejemplo 3, se le s  ap licó  un acabado. Los f i l a ­
mentos convergían sobre e l  ro d i l lo  de acabado, y luego pa­
saban inmediatamente sobre y a lrededor de un ro d i l lo  de a l i  
mentación accionado, calen tado  e léc tricam en te , y su ro d i l lo  
de separación  asociado, con v a ria s  v u e lta s . E l ro d i l lo  de 
a lim en tac ión  estaba  accionado a una velocidad  p e r if é r ic a  
dada, y se mantenía a una tem peratura dada. E l h ilo  se pa­
só desde e l  r o d i l lo  de a lim entación  ca len tó lo  sobre y a l r e ­
dedor de un r o d i l lo  de estiram ien to  accionado ( f r ío )  y su 
r o d i l lo  de separación  asociado , con v a ria s  v u e lta s . E l ro ­
d i l lo  de es tiram ien to  es tab a  accionado a una velocidad pe­
r i f é r i c a  mayor que l a  veloc idad  p e r i f é r ic a  ¿e l ro d i l lo  de 
a lim en tac ión  calen tado. Luego se r e t i r ó  e l  h i lo  ¿e l ro d i l lo  
de es tiram ien to  y se a r ro l ló  sobre una bobina. Se determ i­
naron e l  % de volumen y % de r iz o  de cada uno de lo s  h i lo s ,  
y se dan en l a  ta b la  s ig u ien te  junto con la s  condiciones 
e sp e c íf ic a s  de tra tam ien to  empleadas para p reparar t a l  hiloL

' ' ' 1;.'.'"



o'1go3̂
: ^ ñ

aOs 'H4 r* r!a §, V*ru M-' C -r^

!!

! t !

; 1

X7)T "77\------ 7r^Y

o

n i

ofl

oo

T* 0*sf*̂i* 0\*LQ cooav^o -r*

O* 'r-'tcO ^

c-
(3

i ! T- T- %i-ccna -3*^-o ! ! CM **-crt *^-Ó fn ^"kotnr-ov- r̂ i 1 ¡ Cd T* <f*lMT-T-T-
! ! ! ! !

O !! O !!o  o ! O ! OOO! cocor- !!!!! í
!!!

t-T-rri^d-O

O tf\
! !!!! tr\

!!!!! ! C\t*-<3 cr\C**-̂*- !r-rn ! ^ !! tHTUTHOOrjT -r-i-i—
/¡\^ 
! ! ! ^

!
!!! ! ! ! ! ! ! ! ! ! { !

! ) ! ! : ! ! ! ! ! ) !

:!![!!
^<¿303 03
OJcncOClT-r<ic\!T-T-i-

F !! !
¡ !T ! !

! i ! !i  ̂! 1
! !

!!!!!!
TJÍ>-tO 0\^-

! !  ̂ ! í ! ! : : t ! !

t ¡ ! < ) ) ) )i !

i!!¡!! Iftsg'O t\¡! ! ! ! ! ! ! i * * c o ^ *COCOCOOOJ! í ! ! ! ! ! ! ! !
t ! ! ! ! ! ! t ! !

A
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Sección r e c ta  ¿el o r i f ic io  ¿e l a  h i le ra
Aire ¿e en friam ien to  Velocidad (m/min)Teño., se
R odillo  ¿e acabado Velocidad (m/'min) rom
R odillo  de alim entación Velocidad (m/min) rpmV ueltas Temp., soTiempo de permanencia del h i lo ,  seg.
R odillo  de estiram ien to  Velocidad (m/min) rpmTemp.,6 0  Vueltas
Proporción de e s t i r a ­miento
Producción de polím ero, kg /h r
Volumen, %Rizo, %Denier del h ilo  Denier del filam ento  Encogimiento térm ico, %
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E l Ejemplo 1 i l u s t r a  un conjunto óptimo de con­
d iciones que se pueden usar pura producir un h ilo  de 20 dp: 
con volumen. Los Ejemplos 2-1$ muestran e l  e fec to  sobre e l  
volumen de cambiar una condición concreta , m ientras ce man 
tien en  ig u a le s  la s  o tra s  condiciones.

E l Ejemplo 2 i l u s t r a  que aunque ce puede usar 
beneficiosam ente a ir e  de enfriam iento  sú b ito  en e l  proce­
dimiento de l a  invención, e l  uso del mismo no es e sen c ia l.

El Ejemplo 3 i l u s t r a  que aunque ce puede a p lic a r  
beneficiosam ente un acabado a l  h i lo ,  su ap licac ió n  no-és 
e sen c ia l para e l  procedim iento.

Los Ejemplos 4 y 5 i lu s t r a n  que e l  tiempo.de per 
manencia del h ilo  en contacto  con e l  r o d i l lo  de alim enta­
ción calentado tien e  e fec to  sobre e l  n iv e l de volumen del 
h ilo  r e s u l ta n te .  En e l  Ejemplo 4, e l  tiempo de permanencia 
es menor cue en e l  Ejemplo 1, m ientras que en e l  Ejemplo 5 
es mayor. Sin embargo, en ambos casos e l  p de volumen es 
menor. Bst03 datos demuestran que un aumento o disminución 
del tiempo óptimo de re s id en c ia  tien en  como re su ltad o  un 
n iv e l de volumen menor.

Los Ejemplos 6 y 7 i lu s t r a n  que l a  reducci-ón o 
e l  aumento de l a  tem peratura del ro d i l lo  de alim entación , 
resp ec to  a l a  tem peratura óptima, tien en  como re su ltad o  
un n iv e l menor de volumen.

El Ejemplo 8 i l u s t r a  que e l  aumento de l a  propor 
ción de es tiram ien to  más a l l á  de l a  proporción óptima tien e  
como re su ltad o  un n iv e l menor de volumen.

E l Ejemplo 9 i l u s t r a  que s i  e l  h ilo  no se e s t i r a  
en abso lu to , no se comunica a l  h ilo  sustancialm ente nada 
de volumen.
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El Ejemplo 10 i l u s t r a  que l a  disminución de l a  
producción de polímero o ¿e l dpf tienden  a d ism inuir l ig e ­
ramente e l  n iv e l de volumen. .

E l Ejemplo 11 i l u s t r a  que e l  procedim iento se 
puede emplear eficazm ente para comunicar volumen a  filam en 
to s de secc ión  re o ta  redonda.

El Ejemplo 12 i l u s t r a  la s  condiciones óptimas a 
una capacidad de producción de polímero ligeram ente mayor, 
y a una tem peratura del ro d i l lo  de alim entación ligeram ente 
nayor (14030) que l a  que se usó en e l  Ejemplo 1 (l30éc.)^
El h i lo  re s u lta n te  te n ía  un n iv e l de volumen ligeram ente 
mayor. ' ---<E

El Ejemplo 13 i l u s t r a  que e l  aumento del tiempo 
de permanencia del h ilo  sobre e l  r o d i l lo  de alim entación , 
a l a  mayor tem peratura del ro d i l lo  de alim entación  ( l ió s e ) ,  
tuvo como re su ltad o  una l ig e r a  disminución del nivel*-ce-vo­
lumen. -

El Ejemplo 14 i l u s t r a  que r e s u l ta  una disminución 
del n iv e l de volumen a l  aumentar l a  proporción de e s t i r a ­
miento desde 2,21 (Ejemplo 1) a 2 ,97.

E l Ejemplo 15 i l u s t r a  l a  u t i l iz a c ió n  de una tem­
p e ra tu ra  re la tivam ente  a l t a  (17530) en e l  ro d i l lo  de a l i ­
m entación, y una proporción de es tiram ien to  moderadamente 
grande (2 ,6 2 ).

E l Ejemplo 16 i l u s t r a  que cuando no se c a lie n ta  
e l  r o d i l lo  de a lim entación , e l  h ilo  re su lta n te  no contiene 
un volumen s ig n if ic a t iv o  n i  u t i l i z a b le .

" EJEMPLO 17
En e s te  ejemplo, un h ilo  según s a l ió  de h ila r ,"  

como en e l  Ejemplo 9 , se e s t i r ó  subsiguientem ente en una
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_opejraci6n separada en l a  cue se pasó e l  H ilo sBbre un re d i"  
l i o  ¿e alimentE^ción calen tado  y ro d i l lo s  do es tira m ie n to , 
como en e l  Ejemplo 1. En e3 te caso, e l  h i lo  e s tira d o  r e s a l ­
tan te  no contenía volumen s ig n if ic a t iv o  n i u t i l i z a d le ,  es 
d e c ir , e l  n iv e l de volumen e ra  menor que 2 / .  Este ejemplo 
i l u s t r a  l a  im portancia de e s t i r a r  e l  h ilo  an tes de que lo s  
filam entos hayan alcanzado su c r is ta l iz a c ió n  en e q u il ib r io .

EJEMPLO 18

En es te  ejemplo se preparó h ilo  como en e l  Ejem­
plo  1, con l a  excepción de que en vez de dar v u e lta s  c irc u ­
la ren  a lrededor del par de ro d i l lo s  de a lim entación , e l  h i­
lo  daba v u e lta s  en ocho (es d e c ir , l a  tra y e c to r ia  del h ilo  
e ra  bajo  e l  prim er r o d i l lo ,  sobre y alrededor ¿e l segundo 
r o d i l lo ,  sobre y bajo  e l  prim er r o d i l lo ,  e tc ) .  El h ilo  r e ­
s u l ta n te ,  t r a s  d e sa rro llo  de su r iz o  la te n te ,  te n ia  un n i ­
v e l de volumen y r iz o  comparable a l  del h i lo  del Ejemplo 1.

EJEMPLO 19
En es te  ejemplo se preparó un h ilo  como en e l  

Ejemplo 1, excepto en que e l  h ilo  se pasó a través de un 
d isp o s itiv o  de en tre lazado  an tes de se r  a rro lla d o  sobre e l  
envase acabado. Este d isp o s itiv o  de en tre lazado  e ra  del t i ­
po de f lu id o  tu rbu len to  que u t i l i z a  a ir e  calentado a 250SC 
y 9,8  kg/cm^ como f lu id o . E l h ilo  se alim entó én exceso a 
trav és de 63te d isp o s itiv o , en aproximadamente 5 a 10/.
El h ilo  re s u lta n te  te n ía  un volumen, r iz o  y encogimiento 
térmico de 2 4 ,0 /, 19,7% y 5 ,4 /  respectivam ente, y un n iv e l 
de enrodamiento de 14,4 enredamientoa por m etro, según se 
mide en una lo n g itud  de 3,05  metros e leg id a  a l  azar.

' : '
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-  "  * EJEMPLO 20
En e s te  ejemplo se preparó h ilo  cono en e l  Ejem­

plo S, excepto en cue en e s te  ejemplo se ap licó  e l  h iló  une 
so luc ión  ¿e acabado anh id ra , en vez de l a  so lución  de aca­
bado acuosa (80,- de agua) que se ap licó  en todos lo s  ejem­
plos a n te r io re s  (excepto e l  Ejemplo 3 ). La velocidad del 
r o d i l lo  de acabado se a ju s tó  para mantener un n iv e l de acei 
te  sobre e l  h ilo  .que fuese co n sis ten te  con lo s  o tro s ejem­
p lo s . El h ilo  re s u lta n te  ( t r a s  d esa rro llo  del r i s o  la te n te )  
te n ía  unos n iv e le s  de volumen, r iz o  y encogimiento tórmico 
de 23,6%, 12,2% y 11,8% respectivam ente. Los re su ltad o s  de 
e s te  ejemplo ind ican  que e l  e fec to  de p la s tif ic a c ió n .c o n se ­
guido normalmente por a p lic a c ió n  de agua sobre nylon no t i e  
ne e fec to  s ig n if ic a t iv o  sobre e l  volumen n i o tras  propieda­
des de lo s  h ilo s  producidos por e l  procedim iento de l a  -ore- 
sente invención. . -
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Los puntes de Invención propio, y nuevo, que se prq 
sen tan  para que sean objeto  de la  p resen te  s o l ic i tu d  de í a  
ten te  de Invención, en España, por VEIATE años, son lo s  s i  
gu íen tes .

*!§.- Procedim iento de h ilad o  en nasa fundido, pa­
ra  p roducir continuamente un h ilo  de poliam ida de filam en­
tos m ú ltip les e s t ira d o s , que tien e  r iz o  l a te n te ,  c a ra c te r i ­
zado por: (a) e x tru ír  una poliam ida fundida fo rja d o ra  de 
f ib r a ,  a una velocidad de ex tru s ió n  dada, a través de lo s  
o r i f ic io s  de una h i le r a ,  para fo rn a r una p lu ra lid a d  de co­
r r ie n te s  fundidas; (b) e n f r ia r  dichas c o rr ie n te s  fund idas, 
en una zona de enfriam iento  sú b ito , para formar filam entos 
(c) e s t i r a r  dichos filam entos pasando lo s  filam entos desde 
dicha zona de enfriam iento  sú b ito , con un número dado de 
v u e lta s  a lrededor de una prim era d isp o sic ió n  de ro d i l lo s  
que g iran  a una velocidad p e r if é r ic a  dada, y que tien e  a l  
menos un ro d i l lo  mantenido a una tem peratura de a l  menos 
70BC pero menor que l a  tem peratura a l a  que tien e  lu g ar e l  
d e te rio ro  de 103 filam en to s, y pasando luego dichos filam en 
to s desde dicha prim era d isp o sic ió n  de r o d i l lo s ,  con una 
p lu ra lid a d  de v u e lta s  alrededor de una segunda d isposic ión  
de ro d i l lo s  que g iran  a una velocidad  p e r if é r ic a  t a l  que 
lo s  filam en tos 3on e s tira d o s  en tre  dichas d isposic iones do 
ro d i l lo s  prim era y segunda, con una proporción de e s t i r a ­
miento comprendida en tre  más de 1,'0 y menos ¿e 4 ,0 , donde 
dicho es tiram ien to  se e fec tú a  an tes de que lo s  filam entos

;..'A " ñ," . .. ,h.
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-lleguen  a c r is ta l iz a c ió n  en' e q u il ib r io ;  y (d) recoger dichos 
filam en tos en forma de un h i lo ,  donde dicha velocidad de 
e x tru s ió n , dicha tem peratura de r o d i l lo ,  dicho número dado 
de v u e lta s , y dicho es tiram ien to  es tán  correlacionados para 
p roporcionar un h ilo  que tie n e  un denier dado por filam en to , 
y un r iz o  de a l  ráenos 10% t r a s  se r  expuesto a ca lo r seco a 
130BC en estado  re la ja d o .

2 8 .-  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  1&, 
ca rac te rizad o  porque dicho r iz o  es .al menos 15%. '---I

3 - . -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n "2 
ca rac te rizad o  porque dicha tem peratura es en tre  10080 y 
17590, y dicha proporción de es tiram ien to  es a l  menos. J,*^75.

4 8 .-  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  28, ca 
ra c te riz a d o  porque se ayuda a dicho enfriam iento  mediante 
una c o rr ie n te  tra n sv e rsa l de a ir e  que f lu y e , y se a p lic a  
un acabado a dichos filam entos an tes de que dichos filam en­
to s  sean pasados alrededor de dicha prim era d isposic ión-de 
r o d i l lo s .

5 3 .-  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  2§, 
ca rac te rizad o  porque dicha poliam ida es po lihexam etilenad i- 

' pamida.
6 § .-  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  58, 

ca rac te rizad o  porque dicha prim era d isp o sic ió n  de ro d il lo s  
co n s is te  en un par de r o d i l lo s .

7 8 .-  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  6 8 ,. 
ca rac te rizad o  porque dicha prim era d isp o sic ió n  de ro d i l lo s  
comprende un ro d il lo  calen tado  accionado, y su r o d i l lo  sepa­
rador asociado.

8 8 .-  Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  78 , 
c a rac te rizad o  porque dicha segunda d isp o sic ió n  de ro d i l lo s
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-comprende un ro d il lo  accionado y su 
ciado.

ooallo  separador aso—

a s , -  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  Se, 
ca rac te rizad o  porque cada filam ento  tien e  un denier en tre  
6 y 22.

108. -  Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  5 8 , 
ca rac te rizad o  porque dicho r o d i l lo  calentado se mantiene 
a una tem peratura cu tre  110BC y 1408C, y dichos filam entos 
es tán  en contacto  con dicho ro d il lo  calentado durante un 
periodo de tiempo comprendido en tre  0,01 y 1,00 segundos.

118. -  Procedim iento según l a  re iv in d ic ac ió n  108, 
ca rac te rizad o  porque dicho periodo de tiempo es en tre  0-05 

y 0,30 segundos.
128. -  Procedimiento según l a  re iv in d ic ac ió n  108, 

ca rac te rizad o  porque dicha proporción de es tiram ien to  e s  

en tre  1,75 y 3,25.
138.- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  128 , 

ca rac te rizad o  porque dichos o r i f ic io s  tien en  sección re c ta  
no c ir c u la r .

148.- Procedim iento según l a  re iv in d icac ió n  138, 
ca rac te rizad o  porque dicho r iz o  es en tre  aproximadamente 
15h y aproximadamente 40%.

15S.- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  148, 
ca rac te rizad o  porque dicho h i lo  tien e  un den ier nominal ñor 
filam ento  de 20 .

168.- PROCEDIMIENTO DE MIADO EN NASA FUNDIDA PA­
RA PRODUCIR CONTINUAMENTE UN HILO DE POLIANIDA.

Tal y como se ha d e sc r ito  en l a  memoria que an te ­
cede, representado  en lo s  dibujos que se acompañan y para 
lo s  f in e s  que se han esp ec ificad o .
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E sta  Memoria consta de v e in t i s é is  ho jas e s c r i ta s
máquina.por una so la  cara .

. ..i

Madrid, 16.ENE.1S79

Ferna
P o r P o d

r -. .

PSO. y;'
'.'-;

,';.
...



$PA)M
i .Cu JAN TU COMPANY 1/1

P7 Q


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



