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poseer una seccidn transverssl de forma circular o esiar

A Ly

tloja nhim, l

El invento concierne a un procedimiento para
la fabricacion de monofilsmentos por hilgbura en fusidn de
polimeros sintéticos, : '

Como "monofilamentos" en el sentido del pre-
sente invento se entienden hilos continuos gin fin, que
poseen un titulo individusl desde aproximadamente 20 dtex
en adelante, especizlmente un didmetro ~dependiendo del
polimero - de aproximadamente 0,05 mm., en adclente. Tos
llamados "monofilamentos finos", tienen wn titulo indivi-
dual de aﬁroximadamente 100 dtéx, ¥y los "monofilamentos
gruesos" tienen uno de aproximsdamente 100 dtex, hasta ‘
aproximadamente 10,000 dtex (un didmetro de alrededor de

0,1 hasta 1,0 mm.) o mayor. Los monofilamentos pueden

perfilados de otra forma, por ejemplo como dintitas aplang
dag con seccidn transversal rectangular,

La fabricecién de monofilamentos a partir de
polimeros gintéticos por hilatura en fusidn se efectia
usvalmente por hilatura por extrusidn de la mase fundids en
wn bafic de refrigeracidn y subsiguiente estiramiento en und
0 varias etapas de los monofilamentos recientemente hila-
dos.' Las velocidades de hilatura se encuentran usuglmente
dentro del orden de magnitud de unos pocos cientos de me-
tros porrminpfb, v ‘tewbién las velocidades de estiramiento
gobrepasan 5510 raranente este margen. 4 un aumento de la
velocidad de hilatura se oponen el creciente peligro de la
formacién indeseable de vacuolos (véase DE-AS 1,760.467) y
sobre todo un gumento del margen de enfriamiento de la es~
tructure recientemente extruida, que apenas puede ser rea~

lizado en la prictica.
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-mediante el recurso de que los monofilamentos recientemen~—

fabricar espedialmenfe monofilanentos de polieéster y de

i
' Hojn nim. 2

Bs misién del invento poner a disposicidén un
procedimiento para la fabricacién de monpfilamentos hila-
dos en fusidn a base de polimeroé sinteticos, que se con-
tente sin el bafio de réfrigeracién obligatorio y que a pe-
sar de velocidades de trabajo esencialmente mayores permi-
ta trabajar con pegueflas alturas de hilatura (distancias
de boquille de hilaturs/érgano de retirada). PFinalmente
~dependiendo de las propiedades técnico-textiles dependien
tes del correspondiente sector de empleo de log monofila~
nmentos (estiramiento, alargamiento a la rotura, contrac—
cidn)- ye nc debe ser necesario un estiramiento postericr.

Esta misién es resuelta, de acuerdo con el in

vento, con el procedimiento conforme a la clase indicada,

te hilados se enfrian en una atmésfera gaseosa y se retiran
con velocidades de por 1o nenos 2.750 w/min,

Sorprendentemente, con estas velocidades de

retirada -conocidas a ‘partir de la fabricacidn de hilados

multifilamentosos textiles-. pueden fabricerse monofilamen

tos de elevado velor con un didmetro de haste 1,0 mm, y ,

mas. '

Ia atmésfera gaseosa es formada preferiblemen

te por aire, especialmente por aire movido transversalmen-

te respecto dé log monofilamentos,

"La véiocidad de retirada estd preferiblenente

entre 5,000 y 7,000 m/min,, especialmente entre 5.200 y

6.000 m/min, En estos mérgenes de velocidades se pueden

polismida con un titulo individual de aproximadamente 50

hagta 1.200 dtex, gin que se precise de un estiramiento

-
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_ olw nam. 3
-posterior de Llos monofilamentos.

En una forma preferida de reslizacién del pro
cedimiento conforme gl invento, la altura de hilatura es
mantenida baja, aprovechando el feoudmeno de la flexidn na-
tural de hilos.

El fendmeno de la "flexidn natural de hilos"
aparece en general al hilar en fusidém hilos a base de poll
meros sintéticos a una distancia mis o menos grande respec
%o de la bogquilla de hilatura, si el drgano de retirada es
movido hacia un lado desde su posicidn que normglmente se
encuentra esencialmente en direccidn vertical por debzjo de
la boquilla de hilatura. Este fendmeno se puede poner cla
ramente de manifiesto gi, nor ejemplo, se rebtira un hilo deé
boliéster monofilamentoso con un titulo final de 100 diex g
3.750 m/min. y el érgano de retirada (dispositivo bobinadox
répidé o inyector de hilo), al principio dispuesto vertical
mente por debajo de la boguilla de hilatura, se gleja gra-
dualmente en direccidn horizontal y al mismo tiempo even-
tuélmenﬁe‘se eleva en direccidn vertical. A pesar de la
posicién, modificads de este modo, del érganc de retirada,
el hilo sigue moviéndose verticalmente hacia abajo por de-
bajo de la boguilla de hilatura a lo largo de un clerbto rg
mo, para 1uego.f1exionarse en direccidn al brgano de retiry
da. Ia zona de esta flexidn de hilos "natural", es decir
que se ajusté sin érganos guiadoreg meeéniéos de hilos, se
extiende s6lo por una longitud de unos pocos centimebros
¥ no modifice esencialmente su longitud, ni siguiera cuando
se modifica claramente la posicién del brgano de retirada.
Frente a ello, la posicién de la zona de la "flexidn natu-

ral de hilog" puede ser hechs variar por modificacidn de

-
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Hoju ntin. 4

-las condiciones de hilatura; por ejemplo, se aleja al au-
mentar el caudal de masa fundida por la bogquilla de hile-
ture. :

' Con ayuda de este fendmeno, se puede "mante-
ner baja" la altura de hilatura (distancia de boquills de
hilatura/drgano de retirada), es decir que cuando esta es-
tablecida la alture del recinto de hilatura, moviendo hacis,
un lado el érgano de retirada y aprovechando la flexidn nadt
tursl de hilos, se puede aumentar el caudal de polimeroc
por cada agujer» de hilatura o también, permeneciendo cong
tante el caude . de polimero, se puede wno contenter con me
nores alturssg de recinto de hilatura. Expresado de modo
general, con ayuda del fendmeno de la Fflexidn natursl de
hilog se pueden utilizar elevados caudales de polimerc, wiz
tener que prever tramos de enfriamiento de dimensiones excg
givas, que no pueden ser realizados en la préactica.

Fn le DE-OS 26 38 662 ya se ha propuesto cier-
tamente retirar hacla un 1aﬁovhilos'hilados en fusidn diveq
tamente junto al extremo superior de la celda de soplado y
aporterlos oblicuamente hacis arriba a un Organo enrolla-
dor, gue por ejemplo puede egtar situado junto al extrusor,
Sin embargo, una condicidén previa para este cambio de direg
cién de hilos, que se efectia con ayuda}de unea ruedecilla
de retirada, os una recristalizacién de los hilos ya cfec—
4uada. en le celda de soplado, de manera que los hilos ya ng
gon pegajosos y son tan estables que se les puede manipular
mecanicamente. |

A diferencia de esta propuesta conocida, de
acuerdo con el invento se hace uso del fendmeno de la fle-

xidén natural de hilos, que se efectla esencialmente mes
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.| mencionado~ cambiar de direccidn mecénicamente, es deécir

|mentos en la zona de la flexidén natursl de hilos, se ha he-

| Hojs niim. 5

-cerca de la bogulllg de hilatura, en una zons en donde el
hilo todavia no puede ser menipulado mecénicamente. Asi,
un hilo de poliéster tiene en esta zona una temperatura de
aproximadanente 1502C y un grado de cristalizacidn menor
de 10%. B8i se intenta cambiar mecdnicamente de direccidn
al hilo en esta zona, como consecuencia de la adherencis
del hilo con el 6rgano de cambio de direccidn de hilo se
llega inmediatamente 2o la rotura del hilo,

Frente a la propuesta conocida, la ensefianza
preferida conforme al imferrbo, de servirge del fendmeno de
la flexién natural de hilos, permite vna reduccién adicio-
nal no ingignificante de la altura de hilaturs.

_ Al aplicar el fendmeno de la flexidn natursl
de hilos, se ha comprobado ademds que detris de la zona de

la flexidn natural de hilos se encuentra ademds uns zony en

fraccién del monofilamento. In esta zona se efectba wn cls
ro egbiramiento pogterior de los monbfilamentos en un fge-
for de gproximadamente 2 hasta 3. Con €l fin de poder ha~
cer utilizables las mejoras, resulitentes de ello, de las
propiedades texi;iles de los monofilamentos, preferiblementg
se escoge suficientemente grande la distancia del drgamo de
retirada respecto de la zona de la flexidn natural de hilos
para que el moﬁofilaménto pueda ser sometido a wn estira-
.mieni;o pos‘cex"ior. 7 ’

_Wientras gue no es posible. —fal como ya se ha

-

mediante un 6rgano de cambio de direcci¢n, = los monofila~

cho sorprendentemente posible, mediante disposicidn 'dp. una

la cusl aumentan claramente la cristelinidad y la doble re- »

v emema:
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‘miento adicional de la altura de hilaturs (hasta de wn me~

Hoja niam. 6

-

|_chapa de rebote verticalmente por debajo de la boquilla de
hilatura, desplazar esta zona de la flexidn natural de hi~
los mas cerca de la boguilla de hilatura. Esta variarte de

procedimiento es preferida, puesto que permite un acorta-

tro).

| Ademés de ello, con el fin de mejorar las pro
riedades de los monofilamentos, es conveniente que la zong
de la flexién natural de hilos sea desplazada a un liquido
de refrigeracidn, por ejemplo a una pequefia cuba de asua,
que pueda ser dispuesta en lugar de la chapa de rebote men
cionada,

81 lo exigen las propledades deseadas de los
monofilamentos, detris del drgano de retirada, por ejemplo
un par de ruedecitas,'puede estar dispuesta ademds una zong
de estiramiento., También se pueden realizar todavia aantes
del enrollamiento de los monofilamentos, otros tra%amisntns
ulteriores, tales como relajacidn, fijacién 0 similares.

Finalmente, también es posible producir, eatre
la zona de la flexidén natural de hilos y el Organo de reti-
rada, uwn estiramiento posterior de los monofilamentos por
disposicidn de Organos guiadores de hilos. ‘

El procedimiento conforme gl invento con sus
difefentes variantes, especialmente la aplicacidn del fend-
meno de la flexidn natural de hilos, pueﬁe ger utilizadlo
para la febricacidén de monofilamentos hilados rapidameite
a partir de practicamente todos los polimer?s hilables en
fusidn usuales y.pfacticables. Se mencionaﬂ especialmente,
a causa de sus egpecilales propledades para él uso, las po-

liamidas, especialmente poli (caprolactama) & poli (hetame

i

\

\

\
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- tilenamida de &cido adipico); poliésteres, especialmente

_da dispuesto verticalmente por debajo de la boguilla de

tojun nam. 7

poli (tereftalato de etilenglicol); poliolefinas, especiall
mente polietileno y polipropilenc; poli (cloruro de vini-
lo), ete.

' Sectores de empleo para los monofilamentos
fabricados conforme al invento son, especialmente, redes
de pesca, sedales, tejidos para filtros, cerdas sintéticas
para cepillos y material de tapiceria, cuerdas para rague~
tas de tenis, cuerdas para instrumentos musicales, cabe-
llos sintetico, y material de refueréd.

fi invento es explicado con ayuda de los diby
jos anejos. En ellos:
La figura 1 es la répresentacién esquenabtica

de wna instaelacién de hilatura rapida con drgano de retirg

hilatura.

La figura 2 muestra la represéntacién esque—
matica de tal instalacién con 6rgano-de.retirada movido
hacia wn lado (dispuesto a diferentes alturas); y

La figura 3 muestra la seccién de detalle a
escala sumentada de un monofilamento fecientemente hilado
en la zona de la flexidn natural de hilos, ,

Ial como puede verse en la figura 1, desde
unga b0quilla_d% hilatura 1 se hila por extrugidn masa fﬁn—r
dida dentro de una celda de caida 2, cuyé:zona superior
puede tener wn goplagdo “A"’, El monofilamento 3 reciente-
mente hilado, es recogido después de estiramiento, consé-
1idacién y suficiente enfriamiento, por un 6rganc de reti-
rada, agqui una instaiacién bobinadora 4, que en su posicidn)

fundamental (I) se encuentra verticalmente por debajo de

-
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-1lg bogquilla de hilatura 1, In tal caso el monofilamento
3 -aparte de bequeiias desviaciones por el soplado "A"-
afluye desds la béquilla dezhilafura 1 verticalmente hacia
abajo a la instalacidn bobinadora 4.
5 ‘Con el fin de poner de manifiesto el “ferdme-
no de la flexidn natural de hilos", a hacer utilizable de
acuerdo con el iﬂvento, la instalacién bobinadora 4 es mo-
vida hacia un lado (posicidn II), véase figura 2 desde su
posicion fundamental (I), véase figura 1. El monofilamen-
10 t0o 3 no se nueve entonces —comé hubiera podido esperarse-
-en una curva parabdlica o similar, colgando libremente
desde la boquilla de hilatura 1 hasta la instalacién bobi-
nadora 4, sino que primero se mueve verticalmente hacia
abajbl-como si la instalacidn bobinadora estuviers situada
15 en su-posicion fundamental (I)-. ZEntonces puede observer-
se ywa zona 33, en la cual el monofilamento se flexiora
hacia wn lado (a saber alejéﬁdose primeramente de la insta
lacidn bobinadora 4) y luego pehetra a modo de arco de cir-
culo. en una pista que afluye practicamente de modo recto
+-20 | en 14.instalacién bobinadora 4. Este treuo de monofilamen
t0 es designado con 3b, haciendo referencia el afijo (II)
a la posicidén (II) de la instalacidén bobinadora 4.

Si ahora se levanta la instalacién bobinedo-
ra 4, a lag poﬁiciones (III) y (IV), entonces a igualdad
. 25 de condiciones de hilatura no se modifica:précticamente la
| posicién de la zona 3a. Solamente es modificada algo la_
forma de la flexidn, que se representa a escala aunentada
en la figura 3, como consecuencia de la reduccidn del angu
lo entre log tramog 3b y 3 al modificar la altura de la ing

30 talacién bobinadora 4 desde la posicidén (II) pasando por

28099
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_ (III) hacia (IV).

:cién.bobinadora 4, disminuyendose al mismo tiempo bambién

"del Orgeno de rebirada Srganos guiadores de hilos usuales

¥ luego ge levanta adicionalmente, ~en el caso de movimien

Hoji nfim, 9

-

En el ejemplo representado, se puede reducir

claramente la altura de hilatura, es decir la distancia

(vertical) emtre la boquilla de hilatura 1 y la instala~

la altura del recinto de hilatura hasta la distancis boqud
1la de hilaturs/zona 3a. |

No es necesario hacer afluir ¢l monofilamento
desde la zoné 3a directamente al drgano de retirada. ZIa
lugar de ello -después de que ¢l monofilamento ha sido en

friado suficientemente-. pueden estar dispuestos delante

(guiahilos, ruedecitas de preparacidn) u 6rgancs de eatira
miento (no representados). ‘

' Si en el caso de una de las disposiciones
conforme a la figura 2 se dispone por debajo de la zona 2a
una chapa de rebote, que estd vertical u oblicua con reg~
pecto gl curso del monofilamento 3, ¥y se aprqxima esta chg

pa de rebote cuidadosamente a la zona 3a del monofilamento

t0 estable del hilo-!"'se puede elevar la zona 3a de la fle
xidén natural de hilos todavia hasta aproximadamente un me-
~tro (ne representado). _ , |
Ejemﬁlé: R LT

' Poli(tereftalato de etilenglicel) con una
viscosidad en solucibén de los recortes de 1,63 es Lilado
por extrusién a una temperatura de nilaturs de 2802C a
través de una boquilla de wn agujero (didmetro de agujero
2 mm.). La potencia de transporte es de 5§.g/min. EL mo-

nofilamento recientemente hilado cae verticalmente a través
. : - \

i
1
!
!
i
B

\

\

\
i
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—de una celda de soplado (soplado 250 m3./hora de aire).
A una distancia horizontal de aproximadamente 5 metros y
una distancia vertical de aproximadamente 9,5 metros con
respecto a la b0quilla de hilatura, se ingtala una instala
cidn bebinadora y se dispone un guishilos a aproximadsmen-
te 1,2 metros por encima de ella. EL monofilamento hilado
primero por'extrﬁsién verticalmente sobre el pavimento del
recinto de enrollamiento, es aportado mediante un inyector
a través del gulahilos a la instalacién bobinadora, que
trabaja con une velocidad de enrollamiento de 5.800 m/min.
Luégo ¢l monof lamento cae verticalmente hacia abajo, por
una altura de aproximadamente 9 m,, luego se flexions
hacia arriba bajo un éngulo menor de 902, gimilarmente a
como ge representa en la figurs 3, ¥ se‘mueve a través del
guiahilos para el cambio de la instalacidén bobinadora.

Los monofilamentos acabados tienen un titulo
de gproximadamente 96 dtex, un alargamiento a la roturs de

48% y una resistencia mecanica de 32,7 cN/tex.
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REIVINDICACIONES

Lios puntos de invencidn propia y nueva gue

Se presentan para que sean objeto de esta solicitud de

gue se recogen en las reivindicaciones siguientes:

_ 19.; Procedimiento mejorzdo para la fabrica
cién de monofilamentos por hilatura en fusién de polimeros
sintéticos, carscterizado porque los monofilamentos recien
temente hilados son enfriados en wna atmésfera gaseoso ¥
son refirados con una velocidad de por lo menos 2.750 w/
min,

28,- Procedimiento segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque la atmésfera gaseosa es aire rcovi
do transversalmente con respecto a los monofilamentos.

- 38,- Procedimiento segln la rei%indicacién
18 8 28, caracterizado porgue la velocidad de refirada es-
t4 entre 5,000 y 7,000 m/min., especialmente entre 5.200
y 6,000 n/min, ' - '

48,- Procedimiento segim une de las reivindi

caciones 12 a 38, caracterizado porque la altura de hilatn
ra es manbtenida baja aprovechando el fendmeno de la fle~
xidn ndtural de hilos. '

isé.- Procedimiento segin la reivindicacidn
48, caracterizado porque la distancia del drgano de retirg
da Tespecto de la zona de la flexidn natural de hilos se
escoge suficientemen%e_grande, para que ellmonofilamentb
pueda ser sometido a un estiramiento poster?or.

62.~ Procedimiento sesin la reivindicacién

48 6 58, caracterizado porque la zona de la flexion natural

- \\




10

15

20

.25

30

AMM 28099

i Hojs ntim 12

- de hilos es desplazada mas cerca de la boquilla de hilatu
ra mediante disposicidn de una chapa de rebote vertical-
mente por debajo de la boguilla de hilatura.

" 78.- Procedimiento sextn una de las reivindi]
caciones 48 a 58, caracterizado porque la zons de la Tle-
xién natural de hilos es desplazada a un liquido de refri
geracion, | ‘

8&,~ Procedimiento segtin uwne de las reivin~
dicaciones 12 a 72, caracterizado porque detras del brgano
de retirada esté dispuesta una zona de estiramiento.

98,- Procedimiento segln una de las rei?ind;
caciones 48 a 78, caracterizado porque entre la zona de la
flexidn natural de hilos y el érgano de retirada estar dis
pueétos Organos guiadores de hilos que producen un estira-
miento posterior de log monofilamentos.,

102,~ PROCEDIMIENTO MEJORADO PARA LA FABRI-
CACION DE MONOFILAMENTOS,

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que
antecede, representado en los dibujos que se gcompafian y |
con los fines que se han especificado. g
Esta Memoria consta de doce hojas escritas a

méquina por una sola cara.

Madrid, 03.0(11979 .
P A, .




P-72787

i/1

AXZ0 NV

]
Y w
P i
@ s
Eﬁ&\\ 5
(/
AN
\

4 (1)

FIG-3

2

FIG

v d¢ Elzdloury
e

Ferna
Por {*od:




AKZO NV
vl

>

i

-~ rd
r—/z | A\/
7 N (W
v
Ve
7
//
1 Ve
e @
€ o o e o e o g ———
5 / %
3a 3b (I
. ’

4 (1)

®)

KR

FIG-1 FIG:2




I/I

P~72787

3b

3a

FIG-3




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



