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Antecedentes del invento.

A, Camno del invento

Este invento se refiere 2 un nuevo vrocedi-
miento de hilatura con estiraje pasra producir filamentos
sintéticos, hilzdos en estado -fundido y totalmente estira-
dos, tales como filamentos de poliéster y poliamida con
4til rizado esponténeo y/o rizado latente.

Tal como se usa en esta memoria, la exvre-

sibn “"rizado esponténeo" gquiere dar a entender el rizado

aplicada a los filzmentos durante su estirado; la expresidn
"rizado latente" significa el rizado que no es observado in
cluso al relajar la tensién de estirado hasta gue los fila+
mentos son sometidos a calor mientras estén relajados; el
térnmino “rizado" quiere dar a entender el rizado resulten-
te del efecto aditivo de los rizades, tanto esvonténeo co-
mo latente; las expresiones "voluminosidad % en calienie®
v "voluminosidad % en frio" se definen vor la ecuacién;
L, - L
% de voluminosidad = S 100
1

donde la longitud vertical (L2) de una muestra de filamen-
tog que tienen una longitud (Ll) (por ejemnlo, 25,4 cm)
cuando estén totalmente extendidos (rectos) se mide mien-
tras se mantienen en vosiciébn vertical vor medio de wna -
pinza en el extremo superior de la muestra y vn veso de
0,0009 gramos por denier unido 2l extremo inferior. Al de-~

terminar la voluminosidad % en caliente, L2 se determina

después de que la muestra ha sido expuesta a calor seco de

180¢ durante 5 minutos seguido vpor enfriamiento a condicig
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nes ambientes durante 1 minuto. Al determinar la volumino-

sidad % en frfo, se mide L, sin que la muestra haya sido

2
exvuesta antes al calor seco. A menos que digzamos otra co-
sa, la exnresibn we! de voluminosidad" hace referencia z la
"yoluminosidad % en caliente". Ia voluminosidad en frio es
una medida del rizado esnonténeo, mientras que la volumino
sidad en caliente es una medida de los rizados tanto espon
tdneo como latente.
B. Descrineién de la téenica anterior.

La patente de los EE.UU. No. 3.832.435 des-

cribe un procedimiento de hilatura en masa fundida prira
producir filamentos de poliéster parcialmente estirados con
rizado latente. El rizado latente es commicado a los fila+
mentos, después de que abandonan la hilera, enfriando los

filamentos recién hilados por un lado antes de gue solidi~
fiquen por comnleto. El enfriamiento se realiza haciendo

pasar los filamentos individuales sobre un rodillo enfria-
do (rodillo enfriador) accionado a una velocidad periféri-
ca dada. E1 hilo es hecho pasar desde el rodillo enfrizdor
sobre un segundo rodillo enfriado de menor didmetro que es
t4 normalmente estacionario o que es sustancialmente esta-
cionario en comparacién con la velocidad del nrimero. Los

filamentos son sometidos a traceibn desde el segundo rodillo
a wna velocidad tal que sean estirados parcialmente para

cuando abandonan el segundo rodille. Los filamentos narcia]

} L

mente estirados preverados por este procedimiento deben es
tirarse todavia en una operacidn separada y calentarse lue
go para desarrollar el rizado latente.

Un objeto-del presente invento es crear un

procedimiento mds sencillo y més econémico para vroducir
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Otro objeto del invento es crear un orocedi
miento para producir en vna oneracién filamentos de noliég
ter totalmente estirados con rizado latente.

Todavia otro objeto del invento es crear un
procedimiento que es también Gtil vara comunicer rizado la
tente y rizado esponténeo a otros filamentos sintéticos hi

lados en fusiébn, tales como filamentos de voliamida.

Resumen del invento.

Los anteriores objetos se consiguen nor el
procedimiento de hilatura y estiraje del presente invento.
En general, el procedimiento supone comunicar rigado esnon
téneo y/o rizado latente a filementos recién extrufdos, hi
lados en fusién, haciendo pasar dichos filamentos, antes
de que estén comvletamente solidificados, sobre un rodillo
enfriador, enfriando as{ los filamentos por un lado, y es-
- tirando después por completo los filamentos a medida que
abandonan el rodillo enfriador. Méﬁ esnecificamente, ¢l org

cedimiento comprende:

20 a) extruir un volimero sintético formador de fibras

30

25|

a través de orificios de una hilera a una veloci
dad de extrusién (ER) para formar filamentos que
se enfrian a medida que se apartan de la hilera,
D) hacer pasar los filementos, antes de que se ha=
yan solidificado por completo, sobre un rodillo
enfriador con un 4ngulo de envolvimiento () en
que dicho rodillo estd girando a una velocidad
periférica (S,), se mantiene a wna temperatura
superficial (TR) y estd situado a una distancia

(&) de la hilera, de modo que los filamentos no
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se adhiera entre si cuvando estén cn contacto con

8icho rodillo y siendo T_ en vnromedio mds baja

que la temneratura en echentro de los filamen-
tos, ¥y
c) estirar el filamento & wna relacibn de estiraje.
(DR) e medida que abandona dicho rodillo, reti-
rando. los filamentos de dicho rodillo & una V§
locidad (32) que es mayor Ge (Sl), siendo el &n-
gulo (o) de magnitud suficiente para impedir
un resbalamiento importente de los filementos sg
bre dicho rodillo, |
donde (ER), (TR), (d) y (DR) estdn correlacionadas pars dax
filamentos con rizado eswontdneo y/o latente y una voluming
sidad de al menos 10% y, con vnreferencia, de al menos 18%
cuando se exponen a 1809 de calor seco durante 5 minutos
mientfas estén relajados, seguido por enfriemiento. Los fi-
lamentos resﬁltantes tienen propiedades mecénicas compéra-
bles con las de otros hilos totalmente estirados, por ejem
plo, tenacidades que fluctdan entre 2 y 5 gramos/denier y
alargamientos que van de 12 a 35%.

En general, menteniéndose las mismas todas
las demds condiciones de tratamiento y el denier vor fila-
mento (dpf), existen las relaciones siguientes:

1) a medida que aumenta la distancia.(d), el nivel
de voluminosidad aumenta pasando vor un méximo y
disminuye a continuacién,

2) a medida que aumenta la velocidad de extrusidn
(ER), aumenta también la distancia (d) a la cual
se obtiene voluminosidad méxima,

3) a medida que aumenta la relacidn de estiraje, aud
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" menta el nivel de voluminosidad, y
4) a medida que sumenta la tempmeratura superficial
del rodillo enfriado, disminuye el nivel de volu
minosidad.
El procedimiento de este invento puede usarse en la produe
cibn de filamentos sintéticos hilados en fusibn y texturi-
zados tales como los hilados en fusién a partir de poli(te
reftalato de etileno) (PET) y poli(hexametilenadipamida)
(Nylon 66). Los filamentos de Nylon 66 producidos por el
procedimiento de este invento no sélo tienen rizado laten~-
te sino, en muchos casos, también una cantidad importante
de rizado esponténeo.

Breve descrincibén del dibuijo

La figura es una vista esquemética en alza-
do de una disposicibén de aparetos adecuada para uso en la
realizacidbn del procedimiento de este invento.

Descriveidn de las realizaciones vreferidas.

Desde el punto de vista de las consideracio)
nes comerciales, el vrocedimiento de este invento pucde
usarse convenientemente en la vroducecibn de hilos de voli-—
éster comercial (por ejemplo, PET) y de poliamida (por ejem
plo, Nylon 66) en que se desea una voluminosidad en el max
gen de 10 a 50%. Sin embargo, el procedimiento puede reali
zarse de tal modo que se obtengan hilos de menor volumino-
sidad (por ejemplo del 5%) o mayor voluminosidad (por ejen
plo, de 80%).

En uwna realizacibn vnreferida del invento,
el procedimiento se lleva a cabo usando la disposicidn de
aparatos mostrada en la figura. Con. referencia a la figu~-|.

ra, se extruye poliéster fundido formador de fibras o ny-
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lon de calidad textil a través de orificios de 1la hilera 1
a uwna velocidad de extrusién (ER) dada para obtener fila-
mentos 6. Los filementos, antes de que se hayan solidificg
do por comnleto y después de que su superficie se ha enfrip
do a una temperatura por debajo de su temperatura de pega-
josidad, se hacen pasar por sobre el rodillo enfriador 2.
El rodillo 2 es accionado a una velocidad periférica (Sl)

dada y mentenido a una temveratura (T,) vor debajo de la

R) .
temneratura media en el ceniro de los filamentos. Los fila
mentos, después de estzblecer contacto con la superficié

del rodillo 2 a través de un éngulo (¢ ) son hechos wvaser
sobre el rodillo 3 loco, luego alrededor del rodillo esti-
rador 4 y su rodillo separador asociado 6, con varias vuel
tas y, finalmente, son emnaguetados vor el dispositivo de
recogida 7, vnor ejemvlo, enrolldndolos sobre un tubo. El

éngulo (X ) debe ser suficientemente grande de modo que no
ocurra reshalamiento importante de los filamentos sobre el
rodillo 2. Convenientemente,.el &ngulo de contacto (&) pup
de cesmbiarse moviendo el rodillo 3 hacia arriba o hacia

abajo. El rodillo estirador 4 es accionado a una velocidad

dos a medida que sbandonan el rodillo 2, La velocidad de

!_!

extrusibn (ER), la distancia (&), la temperatura (TR) de
rodillo 2, ¥ (Sl) v (Sz) y la relacidn de estiraje (DR) se
correlacionan para dar el nivel deseado de rizado y denien
por filamento. Usuzlmente, el rodillo 2 se mantiene a una
temperatura que va de 20 a 180¢ avroximadamente, siendo

particularmente ﬁtil un margen de 30 2 100¢2. Bl rodillo oue
de enfriarse por medios usuales, por ejemvlo, por aire frilp

o nitrbgeno. Aungue pueden usarse éatisfactoriamente temng
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raturas mis bajas, el coste de la refrigeracibn del rodillo
hace que tales temperaturas resulte noco atractivo cconbmi+
camente, Las relaciones de estiraje fluctdan uvsvalmente de
1,5:1 a 6:1.

Auﬁque no ¢s necesario, el aire de enfria-
miento, si se¢ desea, puede ser dirigido contra los filemen
tos entre la hilera y el rodillo 2 para ayudar a enfriar-
los. También, pucden usarse hileras con orificios de sec-

cién redonda o no. EIn otras palabras, no es necesario al

log filamentos sean de seccidn transversal no redonda a fij

(=2

de comunicarles rigzado.

2

Los siguientes ejemplos se dan para ilustra;

un més el invento.

D

Eiemnlos 1l a 38

En estos ejemplos se vrevararon hilos de vo|
1li(hexametilenadivamida) (Nylon 66) con rizado usando ls
disvosicién de anaratos mostrada en la figura . Se fundié
Nylon 66 de calidad comercial y se extruyd a través de una
hilera con 6 orificios de seccién no redonda que median‘
0,023 ¥ 0,030 mm, La hilera se mentuvo a 2752. El rodillo
enfriador accionado 2 tenfa un didmetro de 50 mm. Los vard
metros de tratamiento se variaron de ejemplo a ejemplo co-
mo se esvecifica en la Tabla I. En la Tabla, (ER) es la ve,
locidad de extrusién en gramos/min, (d) es la distancia en
cm, entre el rodillo enfriador y lz hilera, (Sl) es la ve-

locidad veriférica del rodillo enfriador en m/min, (82) es

en la figura) en m/mih, dnf es el titulo final por- filamen
to del hilo. ‘
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PABLA I
Rodi~ Rela- Voluminosi
1lo en cién dad, & |
Ejem ER friador Sl 82 de es Calign
nlo Temp,2C _ 4 tiraje dof Frio te
1 5,1 50 40,64 163,4 369,1 2,26 20,73 46,97 46,03
2 5,1 50 40,64 233,5 369,1 1,58 20,73 2,21 20,(¢5
3 5,1 50 40,64 204,2 T31,5 3,58 10,46 6,72 45,12
4 5,1 50 40,64 292  731,5 2,50 10,46 3,34 15,31
5 5,1 100 40,64 150,3 365,8 2,43 20,92 2,21 30,39
6 5,1 100 40,64 214,9 365,8 1,76 20,92 1,76 .6,96
7 5,1 100 40,64 215,8 731,5 3,39 10,46 14,13 35,09
8 5,1 100 40,64 310,9 731,5 2,35 10,46 11,92 33,15
9 5,1 150 40,64 178,6 365,8 2,05 20,92 2,89 31,57
10 5,1 150 40,64 255,4 365,8 1,45 20,92 0,63 5,33
1 5,1 150° 40,64 246,6 731,5 2,97 10,46 4,47 27,96
12 5,1 150 40,64 364,2 731,5 2,01 10,46 2,83 15,99
13 5,0 50 24,14 104,9 365,8 3,49 20,51 1,7¢ 7,18
14 5,0 50 24,13 150,0 365,8 2,43 20,51 1,08 3,57
15 5,0 50 24,13 235,3 731,5 3,11 10,25 6,05 34.06
16 5,0 50 24,13 333,8 731,5 2,19 10,25 1,08 13,28
17 5,0 100 24,13 132,0 365,8 2,77 20,51 4,92 26,15
18 5,0 100 24,13 188,7 365,8 1,94 20,51 0,63 3,57
19 5,0 100 24,13 250,0 731,5 2,93 10,25 1,54 8,54
20 5,0 100 24,13 340,5 731,5 2,15 10,25 0,86 4,7
21 5,0 150 24,13 231,0 365,8 1,58 20,51 0,63 2,89
22 5,0 150 24,13 247,2 731,5 2,96 10,25 3,79 14,18
23 5,1 80 30,46 157,6 365,8 2;32 20,92 0,63 6,P6
24 5,1 65 30,48 124,1 365,8 2,95 20,92 0,63 6,6
25 5,1 65 ‘30,48 124,1 365,8 2,95 20,92 0,86 12,83
26 5,1 65 30,48 137,2 459,3 3,35 16,66 3,12 30,p7
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1] TARLA T (continuacibn)
Rodi- Rela- Voluminosd
1lo en cién dad, % |
Bjen B, friador s; S, ing%e Caliqn
0o Temp, 2C d dof Trio te

5027 5.1 50 30,48 193,9 781,5 4,03 9,79 52,35 70,
28 5,1 60 30,48 193,9 782,7 4,04 9,77 36,09 68,1
29 5,1 50 30,48 188,4 780,9 4,14 9,80 7,86 64,1
30 5,1 50 30,48 17,9 781,5 4,54 9,79 7,18 62,
31 5,1 30 30,48 193,5 731,5 3,78 10,46 19,15 67,
1d 32 5,1 30 30,48 195,1 782,7 4,00 9,80 37,44 71,5
33 5,2 50 30,48 193,9 787,9 4,06 9,90 37,90 68,61
34 5,2 50 30,48 176,2 187,9 4,47 9,90 52,80 72,00
35 10,4 50 30,48 322,2M442.6 4,48 10,82 2,67 .15,76
36 7,6 50 30,48 265,2182,0 4,46 9,65 1,54 10,12
14 37 7,6 50 40,64 265,211.82,0 4,46 9,65 49,87 72,47
38 10,2 50 40,64 321,01M441,4 4,49 10,62 2,66 21,64

S H S O O =

-

El efecto de la distancia (4) sobre el nive]

o valor de voluminosidad menteniendose iguzles los demds pe;

1]

20 |rémetros del vrocedimiento se ilustra comparando los resul-
tados de los ejemjlos:3, 15 y 27. En estos ejemplos, el va~
lor de la voluminosidad es méximo cuando (&) es igual a 30,48
Jem, (Bg) = 5,0-5,1 g/min, (Tp) = 502, (8,) = 731,5-792,5 m/pin
|y (DR) = 3,0-4,0. Cuando se aumenta la velocidad de extrusifn
25/de 5,0 a 7,6 gramos por minuto, se obtiehén filementos de mp
yor voluminosidad cuendo (d) es igual a 40,64 cm en lugar
de 30,48 cm, como se demuestra por los ejemplos 36 y 37,

mostrando la reiacién mutua existente entre (&) y (ER).

El efecto de le velocidad de extrusién (ER)

30| sobre el valor de la voluminosidad manteniéndose iguales lo

1

23059
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tes dos grupos de ejemplos. Los ejemplos 27, 36 y 35 demues-

demés pardmetros del procedimiento se ilustra por los siguien

por minuto, el valor de la voluminosidad alcanza su méximo

(ER) = 5,1 gramos por minuto con 4 = 30,48 cm, (TR) = 502 y
con (Sz) cambizndo linealmente con la velocidad de extrusié
Los ejemplos 3, 37 y 38 demuestran que el valor méximo de v{
luninosidad ocurre & la velocidad de extrusién (ER) = 7,6
gramos vor minuto cuando la distancia (d) cambia de 30,4& e

e 40,64 cm, Los anteriores ejemplos ilustran también qﬁe7es-

velocidad de extrusibn y la distancia (d).

El efecto de la temperatura (TR) del rodillo
enfriador sobre el valor de la voluminosidad se ilustra nor
los ejemplos 3, 7 y 11. Estos ejemplos indican que sobrével
mergen de temperaturas del rodillo enfriador de 50 a 1509,
los filamentos obtenidos cuando (TR) = 502 tienen el valor
méximo de voluminosidad con (ER) = 5,1 gramos/min, (d) = 40
om, (52) = 731,5 m/min y (DR) = 3,0 - 3,6. Le tendencia a
que sea mayor el valor de la voluminosidad al bajar la temp;
ratura del rodillo enfriador es evidente también por la com
paracién de los resultados de los ejemplos 15, 19 y 22, .

El efecto de la relacién de estiraje (DR)
sobre elAvalor de la voluminosidad se ilustra por la compa-
racién de. los resultados de los siguientes pares de ejemplo
ly2, 3y4, 5y 6, Ty 8 etc. Estos ejemplos indican que

manteniendo iguales los demds parémetros del procedimiento,

de estiraje.

Ediemnlos 39 a 49

tén claramente interrelacionados los valores 6vtimos naréili

tran que sobre la velocidad de extrusién de 5,1 a 10,2 gramis

b

=3

13474

¥

el valor de la voluminosidad aumenta al aumentar la relacidn

64
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En estos ejemplos se prepararon hilos de po-

1i(tereftalato de etileno) (PET) con rizado latente a partiy

procedimiento descritos para los ejemplos 1 & 38. En estos
ejemplos, la hilera descrita en los ejemplos precedentes se
mantuvo a 2902 y le distancia (d) era de 30,48 cm. Los pard
metros del procedimiento se variaron de un ejemplo a otro

como se indica en la Tabla II.

PABLA IT | »
Rodi- Rela- % de wolumit
1lo en ' cidn nosidai on
Ejem- B,  friador 5, 5, deesg caliente"
nlo Tenp. oC tiraje dpf :
39 4,7 50  110,9 365,8 3,30 19,27 76,06
40 4,7 50  152,4 758,6 4,98 9,29  TL,77
41 4,7 60  152,4 764,1 5,01 9,22 59,35
42 4,7 70  152,4 761,7 5,00 9,25 60,93
43 4,7 80  152,4 762,0 5,00 9,25 69,7
44 4,7 90  152,4 762,0 5,00 9,25 62,51
45 4,7 100  152,4 762,0 5,00 9,25 51,22 -
46 7,5 50  274,31145,7 4,18 9,82 79,00
47 10,2 50  335,01441,4 4,30 10,61 64,32
48 10,2 50  288,3U41,4 5,00 10,61 20,96
49 10,2 50  246,91441,4 5,84 10,61 25,02
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REIVINDICLCIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que
se presentan vara que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencibn en Esnalia, por VEINTE gﬁos, son 1os que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

la,- Un nrocedimiento para produecir filéme%
tos con rizado hilados en estado de fusidén y totalmente es+
tirados, caracterizado por: a) extruir un polimero sintétit
co formador de fibras a través de los orificios de.ung:hilg
ra a una velocidad de extrusién ER para former filamentos
que se enfrian a medida que se aparten de la hilera, b) het
cer rasar los filamentos, antes de que se hayan solidifice+
do por completo, sobre un rodillo enfriador con un 4ngulo
de envolvimiento (), girando dicho rodillo a wna velcci-
dad periférica (Sl), estando mantenido a una temperatura
superficial (TR) y estando situado a una distancia (d) de
la hilera de modo que los filamentos no se peguen entre si
cuando estén en contacto con dicho rodillo, y siendo en pro
medio (TR) menor que la temperatura en el centro de los fit
lamentos, y ¢) estirar el filemento 2 una relacibn de estit

raje (DR) a medida que abandona dicho rodillo retirando Lo

filamentos de dicho rodillo a una velocidad (82) gue es ma:
yor que (Sl), siendo el Zngulo (¢ ) de meenitud suficiente
para impedir un resbalamiento imvortante de los filamentos
sobre dicho rodillo, donde (ER)’ (TR) y (DR) se correlacio

nen para dar filamentos con rizado esvonténeo y/o latente
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boas

¥ uwna voluminosidad de al menos 10% cuando Se exmonen g ca
lor seco de 1502 durante cinco minutos mientras estén rela
jados, sesuido vor enfriamiento.

28,- El procedimiento de la reivindicacién

18, caracterizado porque T_ estd entre unos 20 y wnos 1802,

R
32,- E1 procedimiento de la reivindicacién

18, caracterizado vorgue TR

A8,~ El procedimiento de la reivindicacién

estéd entre unos 30 y unos 100¢,

18, caracterizado porque DR estd entre 1,5:1 avroximedemen-
te y 6:1 aproximadamente. ‘

a,- Bl procedimiento de la reivindicacién
lg, caracterizado porque ER, TR’ d y DR se correlacionan
vara dar filamentos con una voluminosidad de al menos 18%
cuanfo se exponen a calor seco durante 5 minutos mientfas
estdn relajados, seguido por enfriamiento.

62.~ El procedimiento de la reivindicacidn

12, caracterizado porque dichos orificios son de seccién

72, E1 procedimiento de la reivindicacién
12, caracterizado porque dicho volimero es poli(tereftala-
to de etileno),

82,- Bl procedimiento de la reivindicacién
1z, caracterizado porque dicho volfmero es poli(hexametilen
adipamida).

92,~ El procedimiento de la reivindicacibn
82, caracterizado porgue dichos filamentos tienen tanto un
rizado latente somo un rizado esponténeo.

108,~ "UN PROCEDIMIENTO DE PRODUCIR FILAMEN-
TO0S CON RIZADO®,

Tal y como se ha descrito en la liemoria que
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antecede, renresentadosen los dibujos que se acompafan y
para los fines gue se han especificado.
Esta Memoria consta de catorce hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.

Madrid, 22JUN1979

ol PP,
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