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Esta invencién se relacions con mejoras en, y ree
lativas &, un procedimiento de Preparacidn de hilos de poli-
éater de textura estirads y torcida ¥y con nuevos hilos de
elimentacién particularmente adecuados parsa su'empieo en
tal procedimiento. Ia invencidn se relaciona también con
los nuevoé hilos texturados producidos por el procedimiento.,

Los procedimientos habituales de produccidn de
hilos de polidster para uso textil implican el hilado del
polidster en estado fundido en forma de “filamentos, el en=
friamiento de los filamentos ¥ el estirado de los mismos
para comunicarles deseadas propisdades mecdnicas, Para'
producir ouerpo y tactilidad, se afiade ordinariamenfe ung
operacidn de rizado. EL rizado 8¢ forme de ung seris de mge
heras, dependiendo del uso del hilo. Un nétodo particulsr~
mente aceptado para hilos de Ffilamentos continuos es &l de
texturar por torsién el hilo, tel procedimiento, el hilo
es torcido tipicamente con un huso de falsae torsién, endure
¢ido por ocalor en 1s configuracidn torcida ¥ luego dsstorei
do. Iag tensiones Que se fijen por calor en log filanentos
del hilo determinen ulteriormente 1z ondulecidn de log fi-
lamentos al relajarse el hilo, .

En la parte de produccién de filementos de los
procedimientos convencionales de produccién de hilos de po-
liéster, el mdximo ritmo con que pueden producirse los fi-

lementos estd limitado generalmente por el ritmo con que
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puede bombearse el polimero fundide a través del conjunto
de hileras y por el ritmo con que los filamentos extrugio-
nados pueden enrollarse en un pagquete, Aunque en la précti-
ca comercial son técnicamente factibles wnas velocidades

de enrollamiento de hasta 4,500 yerdas por minuto (4,100
metros por minuto), unas velocidades de hilado oy Supe=
riores & 1.000 yardas por minuto (910 metros por winuto)

se han considerado generalmente entiecondmices debido al
elevado coste del equipo necesario para operar a tan eleva-
das velocidades,

En los procedimientos convencionales de preduc-
cién de hilos textiles de poliéster, los filamentos hila-
dos de una mase fundida se estiren aproximadamente de 3,5
a 4 veces entre rodillos de alimentacidn y estirado ascige-
nados a diferentes velocidades. El estirado va generalmen-
te "acoplado" al hilado de mase fundida pare proporcionar
hilo estirado en una operacién continua, Sin embargo, la
velocided grandemente incrementade de enrollamiento del hi-
lo requerida en wn procedimiento acoplade de hilado de mase
fundida ¥y estirado establece severas limlteciones en las
méximas velocidades de hilado que pueden emplearge satig-—
factoriamente,

En el texturado del hilo se hallan implicadas tam
bién importantes consideraciones sobre veloeidad ¥ produc-

tivided. En tipicos procedimientos de texturizacion por fal
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se torsiSE: el hilo se pasa continuamente desde los rodi-
llos de alimentacidn sobre une placa caliente a un huse i
ratorio de falsa torsién ¥ es avanzado mediante rodillos re
cogedores a wn ritmo que mantiene tensidn en el hilo entre
los rodillos de alimentacidn ¥ los de Tecogida, pero no ro
porciona sustancialmente ningtn eotlrado. El huso se girg
& elevada velocided para torcer el hilo en wna medlda nini-
ma de 40 vueltas por pulgada (16 vueltas por em). General-
nmente se emplean torsiones de 60 a 100 vueltas por pulgada
(24 a 39 vueltas por cm) para hilos de demier 70 a 150.
Son nécesarios unos ritmos relativamente bajos de tratamlen
to del hilo debide a limitaciones prédeticas en las velocie=
dades del huso. Por 8 jemplo, se requiere uns veloeldad del

huso de 270.000 revolueiones por minuto como minimo pare

establecer una torsidn de 60 vueltas por pulgada (24 vuel-

tas por em) en un hilo que avanza a uns veloecidagd de sdlo
125 yardas Por minuto (114 metros por minuto),

Para redusir al minimo algunos de los efectns de
¢stas limltaciones de Velooldad e inorementer 1 productivi
dagd global, se ha sugerido el combiner el estirade de los
filamentos con un texturado por falsg torsidn, como por
ejemplo en la patente britdnica no 777,625 y en la patente
egtadounidense no 3, 279,164, las miquinag texturadoras con
vencionales por falss torsidn son féeilmente modificadag

rara incluir el estirado, ya ses disminuyendo 1g velocidad
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del rodillo de alimentacidn o empleando un dispositivo ten
sador en lugar del rodillo. Se ha conseguido algln éxito de
esta manera con hilos de nylon, Sin embargo, hemos obgerve
do que los intentos encaminsdos a realizar esto con hilos
de poliéster sin estirar o incompletamente estirados comer—
cialmente obtenibles, han resultado generalmente insatig-
Tactorios., Los hilos se sobrecalientan ¥ rompen o funden g
las temperaturas requeridas para un adecuado endurecimiento
por calor del hilo torcido, imposibilitando frecuentemente
la ingercidn del hilo en la méquina, desde un punto de Vige
ta préetico o comercial, Ademds, aun cuando se consiga tal
ingercién, ordinarismente se producen excesivas roturas de
filamentos & las tensiones requeridas para wn adecuado eg-
tirado. Hemos observado que el geparar la zona de estirado
de le zona de texturado, como se hace en algunos de los
procedimientos conocidos de estirado, torsién y texturads,
no ha proporcionado generalmente wna solucidén a los proble~
mag de insercibn de hilo y de rotura de fileamentos con hi-
log de poliédster, Ademds, los productos obtenidos de ‘eazts
manere con hilos de poliéster sin egtirar o parcialmente
estirados anteriormente obtenibles, no han igualado los ni-
veles de calidad del desarrollo del rizado Yy wiformidad

de teflido conseguidos cuando se texburan hilos de polids~
ter convencionales totalmente estirados.

Para vencer o minimizar estos ¥ otros inconvenien
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tes del arte aizt;;iomente descrito, esta invencidn propor-
clons un procedimiento de .preparacién de un hilo multifila-
mentogo texturado, que comprende: la formacién de un hilo
de alimentacién mediante hilado en estado fundido de un po-
liédster en filamentes, la retirada de log filamentos a una
velocidad suficientementes elevada para dotarles de ung
birrefringencia de 0,025 pPor lo menos y un alargamiente 1{-
mite no supsfior &1 180f, mientras se mantiens su eristali-
nidad por debajo del 20% y.usando un agente de modifica-
cién supérficial para proporcicnar un coeficiente de f;i;-
cibn interfilamentosa, tal como mag adelante se define:'ﬁa
superior a 0,42; y luego la sujecidn del hilo de alimentan
cién a una operacién de texturizacibén con estirade ¥ tor-
sién. Esta invencién proporciona también un nuevo hilo da
alimentacién, particularmente Util, para texturar con esti-
rado. y torsidén, que comprende una série de filamentos do
poliéster dotados de una birrefringencia de 0,025 por 1o
menos, un alargamiento limite no superior al 180%, una
cristalinidad inferior al 30% y un coeficiente de friecibn
interfilementoga no superior a 0,37. Otro agpecto de ls in-
venoién es el hilo de poliéster texturado con estiramiento
¥ torsibn, que resulta del procedimiento de la invencién.
Egte nuevo hilo de poliéster texturado tiene generalmente

una birrefringencia diferencial de 0,008 por lo menos.

La invencidn ge ilugtra adicionalmente con refe-
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rencia al adjunto dibujo, que es una representacidn esqué-
mética de la operacién de texturizacién con estirado y tor-
sibn.

En el didujo, el hilo de polidster 1 se alimenta
continuamente desde el praquete 2 mediante los rodillos de
alimentacién 3 y 3'; se pasa a través del calentador de
Texturizaeidén 4 y del dispositive de falsa torsién 5; ge
retira miiante los rodillos 6 y &' Y .se enrolls sobre el
paquete 7. El dispositivo de falsa tcrsién gira a elevada

velocidad para ingertar una torsién en "gH por un lado del

dispositive y una torsién en "Z" por el otro. La torsién

retroocede hacia los rodillos de alimentacidn 3 ¥y 3', de ma=-
nera que el hilo se encuentra en conmdicién torcida al pa~
sar a través del calentador 4. El calor plastifica el hile
de polidster y causa cristalizaéi6n}_Tras enfriarse, se
fija la configuracién torcida por la disposicion molecular
cristalizeda. E1l hilo pierde su torsidn al pasar degde el
dispositivo de falsa tersiénm a los rodillos 6 vy 6':Bstos
rodillos funclionan a uns velocidad periférica superior a
la de los rodillos de alimentacién 3 y 3! para establecer
una adecuada relacién dé estirado. Este procedimiento se
denomina aqui de esfirado, torsidn y texturizacién "simul-

téneos” porque el hilo es estirado en la zona de btorsidn.

Las méquinas texturizadoras comercialmente disponibles pue-
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den modiricarse Para realizar el procedimiento de 1z presen-
te invencién, reduciendo la velocidad de los rodillos 3, y
3' y/o incrementando 1a de los rodilles 6 ¥ 6' para estable-
cer la requerida relacién de estirado.

El hilo pasa luego al paquete 7y que ordinaria-
mente es accionado a ung velocidad periférics algo inferiox
a la de los Todillos 6 ¥ 6' para evitar una excesiva tengién
del hilo en el Paquete. Pueden emplearsge otros medios calentado
res (no mostrades en el dibujo) entre los rodiliog de estl-
rado y el paquete para estabilizar el hilo texturlzado Y
disminuir su torsién vive, como se describe por eaempi;‘;n
las patentes estedounidenges No 34131.528 y 3.316. 705, '

Unos rodillos discrecionales 8 y 8' ge indié%i
con lineas disconbtinuag entre los rodillos de elimentacién
33 3" y el calentador de texturizacién 4. Estog rodillos
pueden emplearse cuando se desea operar con zonas de esti-~
rado y torsibn separadas. Por ejemplo, cuando se desecap
unes tensiones inferiores en ia operacién de torsidn ¥ tex-
tnrizaci6n, la veloocidad periférica de los rodilles 8 y 8!
puede aer superior a la de log rodillos 3 y 3', Tal proce-
dimiento se denomina agui procedimiento de texturizacidnm
con egtirado y torsién en "ténden" o “secuencisl". Lag ve-
locidades relativas de log rodillos 3'y 3',8y8" ye6 y 6'

pueden ajustarse para establecer un procedimiento en téndem
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con algun estirado simultdneo. Si se desea, puede insertar
se un calentador en 1a zona. de estirado entre los rodillos
3 ¥ 3"y los rodillos 8 y 81, perd en general no ge preci-
sa ningln calentador d¢ estirado en wi procedimiento en tén
dem,

En el procedimiento de 1g presente invencidn, se
preparan filamentos de polidster mediante hilado de mass
fundida a velocidades de hilado mﬁy elevadag. Ias condieig-
nes y equipo comercisales convencionales para hilar en esta-
do fundido el polimero son adecuados hasta el punto en que
el poliéster fundido sale de las hileras en Porma de fiige
mentos. Luego se templan Sstos inmediatamente con gas re-
frigerante. Al enfriarse los filamentos, son retiradcs de
la hilera a una velocidad muy superior a la empleads en la
préctica comercial convencional, Esto hace que los filamen-
t0s resulten grandemente atenusdos antes de alcanzar el me-
dio de traccién. Los filamentos enfriados pueden enviarse
luego a un enrollador, por ejemplo mediante rodillos de
traccidén a elevada velooidad, sustancialmente igual & lé de
los fil%mentos al enrollarse en un raquete. Ia veloeidad con
que los filamentos pasan por los rodillos de traceidn se
denomina aqui velocidad de "retirada®. El procedimiento no
requiere ung operacidén de estirado convencional. Iag nece—
sidades de enfriamiento de los filamentos dependen, entre

otras cosas, de la configuracién de la zona y equipo de en-
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friamiento Particulares, la veloeidad de hilado, el denier

¥ el nidmero de filamentos, pero puede determinarse fdeilmen
te mediante ensayo, como es bien sabido en el arte.

Los poliésteres preferidos para su empleo en esia
invencion son en un 90% molar por lo menos de tereftalato
de polietileno. Los particularmente preferidos congiaten
sustancialmente en tereftalato de polietileno. Al irual que
en la produccién convencional de kileos de poliégter, los
filamentos de polidster pueden contener cantidades menores
de los habituales deslustradores, material desmenuzads,
agentes antiestédticos, abrillantadores épticos, antioxidan-
tes y componentes copolidsteres.

El procedimiento se lleva a cagbo preferiblemsnte
con una velocidad de retirads de 3.000 & 3.500 yardas pox
minuto (2750 & 3200 metros por minuto). Cuando se combina
con adecuadas condiciones de enfriamiento, esta velocidad
ha resultado producir fllamsntos dotados de unas caracteris
ticas éptimes para 1a subsiguiente texturizacién con torsidn
¥y estirado de acusrdo ooh el procedimisnto do emts invea~
¢ién, Puede emplearse wna veloeidad de retirada muy supe-
rior, pero generalmente es preferible wna inferior g 4,500
yerdas por minuto (4.100 metros por minuto) a fin de evitar
wna excesiva rotura de los filamentos fundidos al salir de
la hilera., Pueden usarse inferiores velocidades de retirada

(pero todavia my elevadas en comparacién con la prictica
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comerclal convencional) cuando el denier de los filamentos

en el producto texturizado ha de ser bajo. Por ejemplo, es
preferible una velocidad de retirade de tan sélo 2,800 yar-
das por minuto (2.560 metros por minuto) para producir hi-
los de polidster esfirados ¥ texturizados que tengan fila-
mentos de un denier inferior a 4 por cada uno de ellos. Ta
forma de la seceién transversel de los filamentos puede

ser circular, trilobulada u otras, bien conocidas en el ar-
te. Se describen en el arte otros procedimientos de hilam
do a elevadas velocidades, como por ejemplo en las paten—
tes estadounidenses Nos. 2.604.,689 y 3.053.611, pero uhas
patentes ni describen ni sugieren condicioneg para la nro-
duccién de un hilo de alimentacidn adecuado para wne opera
cién de estirado y texturizado.

Mediante adecuada seleccidn de la velocidad ds
retirade y de las condiciones de enfriamiento del polidster
extrusionado, se obtienen filamentos dotados de lag dgfear
deg birreiringencia, alergemiento limite y cristalinidad,
%6l como las requerides por lg invencidi. Al imusl que en
los prbgedimientos convencionales de hilado de mase fundi-
da, los filamentos hilados se combinan para forpar wn hilo,
que en la presente invencién es el hilo de alimentacién pa-
re la subsiguiente operacién de estirado, torsidn y textu-
rizacién. Ias requeridas caracteristicas friccionales entre

los filamentos del hilo de alimentacién pueden obtenerse
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incorporando previamente un adscusdo agente de modifica-

¢idn superficial en le masa fundida de poliéster o aplican-
do tal agente como acabado a las superficies de los fila-
mentos o médiante uso de ambog nétodos. Como se indicard
mds adelante, el acabado ha de seleccionarse cuidadosamen-—
te para proporcionar las requeridas caracteristicas friceigp
nales,

El hilo de polidster producido mediante las ope-
raciones anteriormente descritas ge halla entonces dispueg-
to para su texturizacién con estirado y torsién, Por con-
veniencia, el hilo puede ser enrollado en un paquete sntes
de la operacién de texturizacién, Tembién por conveniencia,
el hilo puede ser entrelazado antes de 1s operacidn de tex—
turizacidén mediante sy Paso a travéds de un dispositivo emi-

sor de chorro, como se describe en la patente estadowniden

- 86 n° 2,985,995, situado por ejemplo inmediatamente desipuds

de los rodillos de traccidn, Un conteo de clavija de entre-
lazemiento, tal como mds adelante se define, de 10 a 150 en,
85 preferible., Por enoima del velor de 150 om, los filamen-
tos del hilo pueden quedar enredados bajo clertas condicioe-
neés y causar dificultades durante el subsiguiente tratamien
to. Por debajo de un conteo de 10, el hilo resulta tan apre
tadeaménte entrelazadg que, bajo ciertas condiciones, queds

obstaculizadeo el subsiguiente estirado del hilo en lg ope=-

racién de texturizacidn con estirado y torsién,
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Los hilos'de alimentacidn de polidster producidos
de acuerdo con el procedimiento de esta invencién pueden’ em
pPlearse en operaciones de texturizacidn con estirade ¥y tor-
gién simultdneas o en tédndem (es decir, secuancial). Iag
operaciones de estirado, torsidn ¥y texturizacidén que inclue
yen el suministro del hilo a wn diépositivo de falsa tor-
8ifn son preferibles a las realizadas en otros dispogitivos
de torsién del arte anterior, Adends, con los hilos de ali
mentacidén de esta invencidn, es preferible realizar la ope-
racidn de texturizacién con estirado y torsidn empleando
una relacién de estirado no superior & 2 y por encimg de
1,3. También es preferible, en la texturizacidn con estirg-
do y torsidn de ests invencidn, fijar por calor 1a torsidn
inducida en el hilo con wn calentador a ung temperatura su-
perior a 200°CG, Unag temperaturas superiores a 200°C avtan
del deseado desarrollo de rizemiento, tal como mis adelante
ge define, al hile texturizado, en tanto que por debajo ue
200°C, el rdzado es ordinarismente inguficiente,

En la operacidn de éotirado y textwrizacidn, la
ninima torsidén que debers aplicarge al hilo sumenta a1 dise
minuir el denier del mismo, Ordinariamente, la mdquina de
estirado y texturizacidn se ajusta para producir wa torsidn
én el hilo, en vueltas por pulgadd, que es nunéricamente

7,34 x 102
1gUal 0 SUPETiOr 8 =——eme——m. - 10, donde D es el denier

del hilo antes de la texturizacidn, Hediante el procedimien
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to de la presente inVéncién, s posible producir hilos tex-

ﬁurlzados que presentan un desarrollo de rizemients, bajo
une carge de 2,5 mg por denier, sue es hunéricamente igual
0 superior a 22-0,05 (D'), donde D' og ol denier del hilo

texturizado. Por ejemplo, el desarrollo de rizamiento (CD

2,50

para un hilo de denier 70 seria superior a 18,5 y para wn
hilo de dehier 400 seria superior & 2. Son rreferibles los
hilos de alimentacidn de un denier de 100 a 300,

Con el procedimiento ds 1g presente invencién, reg
sulté sorprendente descubrir que era ahors Posible texturi-
zar con estirado y torsidn hilos de alimentscidn de polidg-
ter sin estirar, tal como son hilados, en miquinas comer-
ciales dotadas solamente de modificaciones menores. Resule

té sorprendente asimismo deseubrir que los hiles texfuriza—

dos asi producidos presentaban wnas carecteristicas, tures

como desarrollo del rizamiento, cuerpo y torsidn viva, que
oran superiores a las de los hilos de polidster convencio-
neles tratados a2 niveles de torsidén similares y andlogss
temperaturas de 1a blaca calentadors, Otras ventajas shser—
vedas en el procedimiento de esta invencién inecluyen uz ele-
vado réndimiento ¥ productividad en la operacidn de te#tup
rizacién y una buena wniformidad en el tefiido de los hiloes
texturizados,

Ia presente invencidn, ademds de Proporcionar un

nuevo procedimiento para texturar hilos de poliéster, 0L 10w
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Ce un nuevo y preferido hilo de alimentacidn que es parti-
cularmente adecuado pare su empleo en la texturizacidn con
egtirado y torsidn. De acuerdo con 1o presente invencién,
log hilos de alimentacién de polidster que son tan adecua~
dos para la operacidn de texbturizacién con estirade vy tor-
gidn, (a) estdn molecularmente orientados, como indica una
birrefringencia de 0,025 por lo menos y un alargamiento 1f-
mite né superior al 180%, (b) son de baja cristalinidad, co-
mo lo indica una cristalinidad inferior al 30%, preferible-
mente bastante inferior al 30% y, mds preferiblemente adn,
sustancialmente amorfos, y (¢) tienen un coeficiente de
fricecidn interfilamentosa no superior a 0,42, Estos hilos
de alimentacidn son completamente diferentes de Los actua-
les hilos de polidster convencionales. Por ejemplo, los hi-
los de poliédster convencionales, tal como son hilados, que
no estén estirados, aunque sean de baja eristalinidad, es-
tan esencielmente no orientados. Ios otros hilos de polids~
ter convenolonales que estdn estiredos, aungue &stén orien—
tados, son de superior Oristalinidad. Otra garaeteristics
olave del hilo de alimentacién, que le distingue de ies
otros hilos, es su bajo coeficiente de friceidn interfila~
mentosa, como se expondrd adiciomalmente mis adelante,
Resulté sorprendente observar que los preferidog
hilos de alimentacidn. de polidster de esta invencidn no 96~

lo proporcionaban una incrementada productividad ¥y un mejor
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desarrollo del rizemiento en la operacién de estirade, tor-
8ifn y texturizacibn, sino que ademds presentaban la inege
perada ventaja de su estabilidad er almacenamiento, Los hi-
los de alimentacién de la presente invencidén pueden alma~
cenarse antes de su texburizacidn Surante mds de 60 dias
sin ningin apreciable deterioro en el rendimiento del eati-
rado y texturizacidn. En contraste, los hilos de polidster
convencionales que no han sido estirados, de ordinario ge
deterioran apreciablemente durante su almacenamiento ¥y re-
sultan inadecuados para la ulterior texturizacibén con esti-
rado y torsién,

Existen varies especies preferidas de nuevos hi-
los de alimentacidén de polidster ds esta invencién. Aunque
el procedinmiento funciona satisfactoriamente cuando el hilo
de alimentacifn tiens un coeficiente de friceidn interfila~
hentosa inferior a 0,42, los resultantes hilos texturizados
presentan frecuentemente numerosos filamentos rotos (en ade-
lante medido por un "conteo de filamentos rotos"), BEstos
hiles texturizados son adecuados para su éempleo en la fabri-
caoidn de muchos tejidos de tricotado doble, Sin embafgd;
rara la produccidn de tejidos de tricot, los requigites. so-

bre el ntmero de filementos rotos son macho mds rigldos."

fe s a

Se ha obgervado que cuando el coeficiente de friceidn inter-
filementosa se mantiene en el hilo de alimentacidn a un va-

lor no superior a 0,37, pueden producirse satisfactorios
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hilos texturizados para tricotar, lids preferibles adn son

Wl

los hilos de alimentacidn que tienen un coeficiente de Ffricw
cién interfilamentosa no superior a 0,34; estos hilos Hie
hen por resultado unos texturizados que presentan muy po-
cos filamentos rotos. Es tambidn preferible un coeficiente
de firiceidn interfilamentosg, superior a 0,2 a fin de evi-
tar el deslizamiento de gecciones de hilo toreido por el
hugo de falsa torsidn en la operacién de esvirado, torgién
y texturizaciSn, Y consiguientes fultas de uniformidad en
el producto texturizado,

Como se indica en 1a descripeion del procedimien—
To de la invencién, el bajo coeficiente de friccién inter-
filamentosa puede conseguirse incorporando un agente de mo-
dificacién superficial en la mags fundida de polidster an-
tes del hilado o aplicando un acabado al hilo de alimentg-
cién. Aunque se ensayaron muchos acabados, sdlo algunos de
ellos resultaron ser adecuados para la texturizacién non esti-
rado y torsidén y para producir un coeficiente de friecidn in-
terfilamentosa no superior a 0,37. Cusndo se incorperan en el
polimero antes de hilarse agentes tales como glicol polioxieti-
lenco dotado de un peso molecular de 20.000 & caolinita recu-
bierta de pirofosfato, es posibie usar satisfactoriamente aca-
bados tipicos ordinariamente sugeridos para la convencional

texturizacidén de hilos a fin de producir los preferidos hilos

de alimentacién de esta invencidn.
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Es ventajoso wn bajo valor de la friceidn de los
filamentos del hilo de alimentacidn sobre las superficies
de los hﬁsbs & fin de evitar una excesiva tensidn en los
filamentos, Sin embargo, una baja friceidn sobre el huso no
es necesariamente suficiente bara vencer el problema de un
excesivo nimero de filamentos rotos. Ung seguridad basadg
en la relacién o intensidad de tensidn en la linea del hi-
lo desde un punto situado corriente abajo del huso a otro
dispuesto corriente arriba del mismo, que constituye ung
medida de la fricecidn ejercida sgbre el huso, puede ser
errdéneo en lo que respecta a la adecumcidn del hilo para
une texturizacidn con estirade, Se ha observado que sl coefi
clente de friceidn interfilementosa es la variable de fric-
cidn clave que se correlacions directamente con el numero
de filamentos rotos en la texturizacién con estirado y tor-
sidn,

Ademés de las propiedades friccionales anterior-
mente expuestas, existen otras diversas e importantes carag
teristicas de log Preferidos hiles de alimentaoidn de Poli-
éster de esta inveneién. Los preferidos hilos de allmanta-
cibén tienen un pardmetro de integridad estructural, tal co-
mo mds adelante ge define, no superior a 1,0. Es tambidn
preferible que dicho pardmetro no ses inferior a 0,3. Un
alargamiento 1limite no superior al 180% para los filamentos

de poliéster de los hilos de alimentacién es adecuado para
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su empleo en ei procedimiento de esta igyencién, siendo
preferible que el alargamiento limite no sea inferior al
70%. Con un pardmetro de integridad estructural superior
& 1,0, 6 un alargamiento limite superior al 180%, los hilos
de alimentacidén son muy dificiles, si no impogible, de en-

sartar en la mdquina de estirado, torsidn y texturizacidn.

' Un hilo de alimentacién con un pardmetro de integridad es—

tructural inferior a 0,3 § un alargamiento limite inferior
al 70%, si se produce mediante el procedimiento de esta in-
vencién; requiere tan elevadas velocidades de hilado que

se producen roturas de filamentos en estado fundido mien-
tras se estdn extrusionando. Asi, tales filamentos e hilos
no pueden producirse con la eficiencis que ge obtigne cuan-
do se opera dentro de los limites preferidos. Ios preferi-
dos valores de 0,4 a 0,9 para el pardmetro de integridad
estructural y del 109 al 176% paras el alargamiento 1imite,
proporcionen hilos de alimentacidn que se comportan'muy
eficientemente en la subsiguiente operacidn da estirado,
torsifn y texturizacldn. Pare este muy ofisiente comportae
miento‘es tamblén preferible ugar hiles de alimentsoién do=-
tados de una contraceién por coccidn, tal como més adslante
se define, del 40% por lo menos. Es también preferible que
esta contraccidn por coceidn no sea superior al 60%, Tam-
bién es preferible que los hilos de alimentacidn presenten

un conteo de clavija de entrelazamiento de 10 a 150 cm, Pa~
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ra producir un nivel deseado de entrelazamiento en el pro-
ducte texturizado final, el nivel de entrelazamiento de
los hilos de alimentacibén de esta inveneién ha de ger supe-
rior al de un hilo de alimentacidn convencional plenamente
estirado, probablemente porque la distancia entre los nudos
de entrelazamiento se extiende durante el estirado Yy torsién
de los hilos gctuales, en comparacidn con la sola torgibn
de los hilos convencionales dursnte la texturizacién.
El procedimiento de la presente invenci6n produce
hilos de poliéster estirades, torcidos Yy textﬁrizados que
ge consideran nuevos. Los filamentos de estos hilos egtira—
dos y texturizados de la presente invencién poseen unacé#
racteristica desusada; a saber el valor medido de su birre~
fringencia diferencial, tal como mas adelante se definen.
Respecto a la birrefringencis diferencial, ss ha ob-
servado que ocuando se extrusionan filementos de poliésyer a lag
elevadas velocidades requeridas por el procedimiento de asta
invencién, la birrefringencia junto a la superficle del fila-
mento es considersblemente mayor que junto al centro. Ests die-
ferencia es también evidente después de que lag fibras han sido
texturizadas con estirsdo y torsién, siendo de un valor de 0,008
por lo menos.Los filsmentos de hilos de poliéster texturizados
con falsa torsién y producidos por procedimientos del arte ante-
rior, muestran unas birrefringencias diferenciales bagtente in-

feriores a este valor de 0,008.
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Para que resulten adecuados en una amplia varie~
dad de usos textiles, es preferible que los hilos texturiza-
dos de esta invencién tengan una tenacided de 2 gramos poxr
denier como minime. Es también preferible que estos hilos
tengan un alargaﬁiento limite nominsl del 20 al 35%.

Se han empleado varios parémetros para ceracteri-
zar log hilos de alimentacidn y productos texturizados de
esta invencidén. Ed los siguientes pérrafos se definen estos
parémetros y se describen ensayos realizados para su medi-
cibn. Asimismo se indican métodos adicionales, ussdos en
los Ejemplos, para medir otras propiedades de los hilos.

El coeficiente de friccibén interfilamentosa es

ung medida de la facilidad con que los filamentos se desli-
zan entre si. Se enrollam con movimiento alternativo unes
750 yardaﬁ (aproximadamente 690 metros) de hilo alredednr
de un cilindro, empleando un &ngulo helicoidal de + 152 y
una tensidén de enrollamiento de 10 g sproximadsmente. EL
cilindro tiene un diémetro de 2 pulgadas (5,1 cm) y una
longitud de 3 pulgadas (7,6 cm)s Se coloca sobre el cilin-
dro un segmento de 12 pulgedas (30,5 cm) del mismo hile, de
menera que se apoye encima del hilo enrollado y sea para-
lelo al giro del mismo. A un extremo del hilo superpueste
se fija un peso en gramos igual a 0,04 veces el denier de
aquel y al otro extremo del mismo ge fija un indicedor de
tensién. Luego se pome en rotacién el cilindro en 180¢ a

una velocidad periférica de 0,0016 cn/segundo, de manera
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que el indicador de tensidn quede sometido a ésta, la cusl

se anota continuamente. Entonces se caleula el coeficiente
de friccidn interfilamentosa, f, mediante la siguiente ecug
cibn, que derivas de la bien conocida ecuacién relativa a
la friccidén de una correa que corre sobre un cilindro:

£ = :-Lﬁ 1n (2y/5)
donde T2 es el promedioc de por lo menos 25 valores de ten-
sidén mdximos registrados, I, es la tensién proporcionada
por el peso fijado al hilo, 1n es el simbolo matemdtico de
logaritmo natural y 71 es la constante 3,14159. Los datos
sobre muestras de hilo en las qué se produce wn alargamien—
to permanente durante el ensayo no se usan. Todos los datos

ge recogen a ‘70°C,

El alargemiento 1imite y la tenascidad se miden

de acuerdo con la designacién ASTM D-2256-69 (edicién edi-
torial incorporada de la Seccidn 2 ¥y renumeracidn de subgi-
gulentes seccilones, efectusdas en marzo de 1971). Se define
como en la Opeidn 3.3 "Alargamiento limite" de 1a Seccidn
3+ El ensayo se realira sobre hilos multifilamentosos Fecw
tos que‘fueron acondicionados & une humedad relative Gel
65% y & T0°F (21,1°C) durente 24 horas entes del ensayo.

Se emplea una Mdquina de Ensayo Tensil Instron. Ia muestre
de ensayo tiene 5 pulgadas (12,7 cm) de lengitud; no se le
efiade hinguna torsidn; la velocidad de la cruceta es de 10

pulgadas por minuto (25,4 cm por minuto); el ritmo de ate-
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nuacidén es del 200% por minuto y la velocidad del gréfico
es de 5 pulgadas por minuto (12,7 ecm por minuto). Ia tena—
cidad es la cafga nédxime en grambs goportada antes de que

el hilo se rompa, dividida por el denier de &ste.

La_birrefringencia vy la cristalinidad se miden

mediante técnicas convencionales indicadas en la patente
éstadounidense n°® 2.931.068, columna 4, linea 7, & columna
5, 1inea 5. Como la cristalinidad de los hilos de esta ine
vencidn es ordinariamente muy inferior al 30%, en generasl
son suficientes las mediciones cénvencionales de densidad
pare mostrar aguéllia,

Ia._viscosidad relativa (VR), medids del peso mo-

lecular del polimero, se indice aqui como la relscidn en-
tre la viscosidad de una solucién de 0,8 g de polfmero di-
suelto a temperatura smbiente en 10 ml de hexafluorois o~
propanol que contiene 80 ppm de SO4H2, ¥ la viscosidad del
propio hexafluoroisopropanol que contiene SO4H2. Ambag vis-
cosidades se miden & 25°C en wn viscosimetro capilar,

18 contreccién por coceidn se obbisne suspendienw

do un pgso de un segmento de hilo para producir una carga
de 0,1 g por denier en el hilo y midiendo su longitud, L.
Iuego se retira el peso y se sumerge el hilo en agua hir-
viente durante 30 minutos. Seguidamente se retirs del agua,
se carge de nuevo con el mismo peso y se mide su nueva lone

gitud, Lg. Ia contraceiln por coccidn se calcula como por-
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centaje mediante la férmula: -
T -
Contraccidn por coccibn = N x 100

I
El pardmetro de integridad esiructural (£) es

eplicable al homopolimero de poli(tereftalato etilénico) y
se mide como sigue. Se éuspende un peso de un segmento de

hilo para producir una carga de 0,2 g por denier en el mis-
mo. Se mide la longitud, I,, del hilo cargado. Luego se su~

merge en agua g 100°C durante 2 minutos, se retira cuidado-

sanente del agum, se deja enfriar y se mide de nuevo su lon

gitud, I,. Todas estas operaciones se efectiian mientras el
hilo soporta la carga impuesta por el peso. Seguidamente ge
calcula el pardmetro de integridad estructural nediante la
formula: '

En contraste con “los hilos de alimentacidn de la
invencidn, que tienen velores de € comprendidos entre 0,3 ¥y
1,0, los hilos de tereftalato polietilénico convencionales
que se estiran despuds del hilado tienen wnos velores & ne-
gativos,. ' |

El desarrollo del rizamiento, tal como squl se

describe, es indicativo de la capacidad de wn hilo texturi-
zado para retener su rizamiento cuando se encuentra en un

tejido tricotado, y se mide como sigue. Se prepara una made
Ja enrollada de un denier de 5000 devanando un hilo texturi-

zado sobre un carrete de denier. El nimero de vueltas reque-
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rido en el carrete es igual a 2500 dividido por el denier
del hilo. Se suspende un peso de 500 gramos de la madeja
enrollada para enderezarla inicialmente. Luego se sustitu-
ye el peso por otro de 12,5,3 6 25 ¢ para producir una car-
ga de 2,5 mg por denier 6 5,0 mg por denier, respectivamen-—
te, en la madeja. Luego se calienta la madeja lastrada du-
rante 5 minutos en un horno suminiftrado con aire a 1202C
después de lo cual me retira del horno Y se deja enfriar,.
Mientras se encuentra todavie bajo la carga de 2,5 a 5,0 mg
por denier, se mide la longitud, Lé, de la madeja. Se sus-
tituye entonces el peso mas ligero por el de 500 gramos y
se mide de nuevo la longitud de la madeja, Le. El desarro-
1lo del rizamiento se expresa entonces como porcentaje, que
se calcula mediante la férmula: '

L -1

_ e c
CDW - x 100

L
e
donde w es la carga en mg por denier sobre la nadeja duran-

te la medicidn de L,-

o~

La birrefringencia diferencial,t), se define aqui

como la diferencia entre la birrefringencia media junto a
la guperficie de una fibra y la birrefringencia extreme den-
tro de la fibra, junto a su centro. Esta definicidn s en-

tiende mejor mediante su método de medicién.

Be emplea una microscopio de interferencia de do-



10

15

20

.25

ble haz, tal como el construido por E. Leitz, Westzlar, A.G.
Be sumerge la fibra a engayasr en un liquido inerte de {ndi-
ce refractive By que difiera del de la fibra en una medide
que produzca un desplazamiento méximo de lss franjag de in-
terferencia de longitudes de onda de 0,2 a 0,5. E1 valor

de n; se determina con un refractémetrq Abbe calibrado parae
la luz del sodio D y no corregido para la luz ver de mer-
curio usada en el interferémetro. BSe coloca la fibra en el
liquido de manera que sb6lo pase uno de los haces dobles a
través de ella. Be orienta la fibra con su eje perpendicular
a las frenjas no desplazadas y al eje Gptico del microscopio.
Se registra el esquema de lag franjas de interferencia en
pelicula T-410 Polaroid con una ampiiacibn de 1000 veces,.
Los desplazemientos de lag franjas se relacionan con los

indices refractivos Y los espesores de las fibras, de aéuer-

do con lz ecuacidn:

donde
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n es el indice refractivo de la fibra
A es la longitud de onds de la luz usada (0,546

micra,)

d es el desplazamiento de las franjes

D es la distancis entre franjas adyacenteg

% o3 la longitud de trayectoria de 1la lug (es de-

cir, el espesor de la fibra) en el punto en que
se mide d,

Por cads desplazamiento, d, de las franjas, medi-
do en la pelicula, sge aplica un solo conjunto de n y te. Pa~
ra resolver las dos incégnitas, se. efectian las mediciones
en dos liguidos; preferiblomente wo con fndice refractivo
superior, y otro inferior, al de la fibra, de acuerdo con
los criterios anteriormente sefialadog, Asi, por cada punto
situado a través de la anchurs de 1a fibra, se obtieﬁen dos
conjuntos de datos, a partir de lss cuales se calculen lue-
gonyt,

Ia birrefringencia, (An), por definicidn,- es la
diferengia de Indice refractive entre 1 luz polarizads
perpendicularmente al eje de la fibrg (ni) y la 1wz pola~-
rizadae paralelamente a dicho eje (ny); es decir, (An) =
(n[[ - 1| ). Ia birrefringencis diferencial® se computa en—
tonces como la diferencia entre la birrefringencia cerca de

la superficie de la fibra, (ZSn)s, (es decir, en un puato
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desplazado lateralmente del eje de la Ffibrs por lo menos
en 0,95r, donde r es el radio de 1a fibra) y la birrefrine
gencia extrems dentro del ndcleo de la fibra, (é&n)c, (es
decir, en un punto que puede situarse entre el éentro de
la fibra y 0,65r). Ia birrefringencia extrema es minims
pera las fibras de la invencién que tienen una elevéda bi-
rrefringencia superficial y mdxima para las fibras de baja
birrefringencia superficial,

En todos los cdlculos anteriores, todas las di-
mensiones lineales son en las mismas unidades y se convier—
ten, cuando sea necesario, en lds unidades amplificadas de
la fotografia o en las unidades absolutag de la fibra,

El conteo de clavija de entrelazamiento, tal como

aqui se define, es la longitud de hilo en centimetros que
Pasa por la sonda 18 de la paterte estadounidense n®
3.290.932 anteé de que dicha sonda see desviada aproximada~
mente 1 mm, Se requiere una fuerza de 8 g para desviar la
sonda.,

El conteo de filamentos rotos se determins median—

te unantécnica éptica en la que el hilo pasa adyacenfe ¥ per
pendicularmente a un intenso haz de luz. Los filamentos ro-
tos quo se extionden al interior del haz reflejan wn impul-
80 luminoso, que es detectado, amplificado y registrado en
un contador adecuado. El conteo se sefiala agui como Filamen—

tos rotos por 200 yardas (183 metros) de hilo texturizado.
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Ia invencién se ilustra adicionalmente mediante
los siguientes ejemplos, en los que todos los porcentajes
¥ partes son en peso, salvo indicacién en contrario., En ca-
da uno de los ejemplos se texturizan hilos de polidster en
una méquina comercial de bexturizamcidn con falsa torsidn
Leesona 570, similar al tipo deserito en la patente estado-
unidense n 3,292.354. La mdquine estd modificada para per-
nitir el estiredo del hilo durants la texturizacidn. Este
se suministra desde un paquete mediants rodillos de alimen—
tacidn; pasa hacia arriba sobre une placa calentadora a un
huso de falsa torsidn y es retirado por unos rodillos supe~
riores acclonados a una velocidadlsuperior a la de los ro-
dillos de alimentacién para estirar el hilo. Este incremen—
to de velocidad ge consigue sustituyendo diferentes engranam—
jes. La placa calentadora de la z;na de torsidn estd a wna
‘temperatura convencional de 216°C, Ia veloecidad del huso es
de 270.000 revoluciones por minuto pare producir en el hilo
aproximadamente 60 vueltas por pulgada (24 vueltas por cm)
a una'velocidad del hilo de unas 125 yardas por minute (114
metros por minuto). El hilo texturizado se estabiliza luego
pagdndolo desde los rodillos superiores con un sobresuminis—
tro del 14,5% a un calentador superior que funciona a una
temperatura de 213°C, Luego se en?olla el hilo en un paque-
te con un sobresuministro del -4% (es decir, bajo ligera

tensién). Se miden las relasciones de estirado y ‘tensiones
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corriente arriba ¥y abajo del huso.

En cada uno de los siguientes ejemplos, salvo in-
dicacién en contrario, los hilos de poliéster producidos pa-
ra su suministro al aparato de estirado, torsién y texturi-
zacidn anteriormente descrito tienen un alargamiento limite
inferior al 180%, una eristalinidad bastante inferior al
30% y une birrefringencia de 0,025 por lo menos, Para faci-
lidad de comparacidn, cada multifilementoso hilo tiene 34
filementos. Parae los ejemplos I a V, los filamentos son hi-
lados de una masa fundida a 302°C desde una hilera provista
de 34 orificios redondos, cada uno de ellos de 9 milésimas
de pulgada (0,23 mm) de didmetro ¥y 12 milésimas de pulgada
(0,31 mm) de longitud. Los filamentos recidn hilados son
templados en un flujo forzado de aire a T0OF (21°¢), pasa-
dos a un par de rodillos de treccifn a elevada velocidad
situados aproximadamente a 20 pies (6 metros) por debajo de
la hilera, efectuando cinco vueltas alrededor de los mismos,
¥ luego pasados a travéds de un dispositivo de chorro entre-
lazador suminigtrado con aire a temperaturs amblente a una
prosién manométrica de 20 libras por pulgede ourdrada (1,4
kg/m2) para producir wa hilo entrelazado dotado de un con-
teo de clavija de entrelazaemiento de 102 cm, Iuego se earo-
lla el hilo & la tensibn convencional de suministro del Da—
quete. En la Table I se resumen las velocidades de enrolla=-

niento (es decir, las velocidades de retirada) para dichos
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ejemplos, junto con otros dstos interesantes relatives al
polimero usado, el hilo de alimentacibén producido, las con-
diciones de texturizacidén y el hilo db alimentacibén final
texturizado.

Log hilos texturizados de la invencidn produci-
dos en los. siguientes ejemplos tienen generalmente una te-
nacidad baétante superior a 2 gramos bor denier y una birre-

fringencia diferencial de 0,008 por 1o menos

- EJEMPLO I

Se producen tres hilos de alimentacidén de polibs-
ter, degignados por I-a, I-b y Ic, como se describe ante~
riormente, a partir de tereftalato de polietileno que con-
tiene un 0,27% en peso de deslustrante de Ti0,. Cada uno de
los hilos se extrusiona desde las hileras aproximadamente
e los mismos ritmos; como se indica éh la Tabla I, sin em-
bargo, se enrollan y retiran a diferentes ritmos, para dar
uncs hilos de alimentacidén dotados de alargamientos limite
del 133,7165 y 198%, respectivamente. Obgervese que el hi-
lo ds alimeﬁtaci6n ic, debido a su elevado slargamiento
limite, no es de la invencién.

Be zplica acabado a los hilos medisnte paso de
los filamentos en contacto desllzante con un rodillo de

acabado cilindrico situado corraente arrlba de los rodillos.
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de traccidn. Este rodillo de acabado tiene 4,5 pulgadas

(11 cm) de didmetro, 4 pulssdas (10 cm) de longitud y estd
compuesto de AlsimagR 614 (producto de la American Ieva
Corp.). También se aplica acabado inmediatamente corriente
abajo de los rodillos de traceidn con un cilindro de 4 pul-
gadas (10 cm) de didmetro, 1 pulgada (2,5 em) de longitud
¥ compuesto de aglutinante vitreo AXP-T9V de arenisca 500
(producto de la Norton Co.). El acabado apiicado con cada
cilindro de acabado es similar a los descritos en la paten-
te estadounidense n? 3.563.892 y en la n° 3,338,830 y se
prepara como sigue.

Se prepara wna mezcla en una caldera de acero
inoxidable con camisa de vapor de agua, de 65,0 partes de
aceite de coco, 20 partes de lg sal sédica de trioleato de
glicerilo como material acuoso al 75% (15 partes en peso en
seco), 10 partes de un material obtenido mediante condensa-
cién de 1 proporcidén molecular de nonilfenol con 5 a & pro-
porciones moleculares de 6xido etilénico, 10 partes de una
mezela de mono- y diglicéridos de dcido oleico v 1 parte
de éste‘ﬁltimo. Se agita la mezcla al elevarse la tempera-
tura a 50°C y se afinde 1 parte de trietanclamina, Luego se
disuelve en agua calentadas a 50°C glicol polioxialquilénico
en une cantided igusl al 5% del peso de los ingredientes
no acuosos de la anterior mezcla. Lvego se afinde esta gsolu~

cién a la anterior mezela. El glicol polioxielquilénico
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contiene grupos oxietilenos y oxiw~l,2-propilenos en una re-

lacién en peso de 3:l y tiene wuna viscosidad de 20.000 cen-
tipoises a 100°F (37,8°C). El resultante acabado se aplice
como emulsidn acuosa del 5 al 10%. Después de la evaporacidn
del agua, los hilos poseen sobre su superficie el porcenta-
je en peso de acabado que se indiéa en lg Tabla I. Este
acabado dota & cade uno de los hilos de un coeficiente de
friceién interfilamentosa de 0,26,

Luego se texturizan los hilos con estirado y tor-
sifn bajo las condiciones ahteriormente descritas y resumi-
das luego en la Tabla I. Ios hilos de alimentacién I-a y
I-b ge texturizan con estirado sin dificultad y se obtienen
excelentes productos. Sin embargo, el hilo de alimentacidn
I-c, con su elevado alargamiento limite del 198% y su ele-
vado pardmetro de integridad estructural de 1,06, no puede
ser ensartado en la méquina del modo normel porgue se fun-
de el hilo., Este hilo ha de mantenerse apartado del ce.len-
tador durante su ensartedo y operacidn inicial, Este es un
procedimiento difieil que cauea producto de desecho y wa
indésea?le tiempo de inectividad,

EJEMPIQ IT

Se preparan y texturizan con estirado tres hilos,
designados por iI-a, II-b y II~c, como en 21 Ejemplo I, con
la excepcion de que se aplica un acabado diferente, que da

a los hilos wn coeficiente de friceidn interfilamentoss de
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0,42, frente a 0,26 para los correspondientes hilos del
Ejemplo I,

El acabado que se aplica en este ejemplo es wa
combinacidn en dos capas que he sido usada profusamente en
hilo de alimentacién poliéster totalmente estirado para
procedimientos de texturizacién convencionales. El acabado
que se aplica corriente arriba de los rodillos de traccidn
se describe en la patente estadounidense n® 3.428.560 y es
una mezela acuosa al 10% que contiene 49 partes de esteara—
to isocetilico, 24,5 partes de di-(2-etilhexil)sulfosucci-
nato sédico, 24,5 partes del producto de condensecidn de 1
mol de alcohol estearilo con 3 moles de éxido etilénico, 1
parte de trietanolamina y 1 parte de deido oleico; Se apli-~
ca a un nivel del 0,1% aproximedamente despuds de su seca-
do, basado en el peso del hile,

Inmediatamente antes del enrollamiento, el hilo
se trata con otro acabado convencional que ha resultado ser
enteramente satisfactorio cuando se usa de esta manere so-
bre hilo de alimentacién totalmente estlrado en procedimien
tos convenclonales de texturizecién con false torsiba. &g
une mezela acuosa que contiene 20,5 partes de aceite do ca-
cahuete sulfatado, 1,8 partes de glicol dietilénico, 1,8
partes de hidréxido potdsico (KOH), 62,6 partes del éster
formado con l-butancl y una mezcla 45-55 de dcidos egtedri-

co y palmitico, 8,2 partes de deido oleico, 3,4 partes de
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trietanolamina y 1,7 partes de orto~fenilfenol. Este segun~
do acebado se aplica a un nivel del 0,2 al 0,3% sobre ol hi-
lo después de secarse.

Como puede verse en la Tabla I, los hilos texturi~
zados del Ejemplo II, con su muy superior friccién interfi-
lamentosa, presentan unos conteos de filamentos rotos mucho
mayores que los de los correspondientes hilos del Ejemplo
I. Aunque los hilos texturizados que presentan tan elevados
conteos de filamentos rotos son adecuados para algunas cons—
trucciones de tejidos tricotados, son deseables hilos que
ofrezcan conteos muy inferiores a fin de que resulten ade-
cuados pare une gams mucho nés amplia de tejidos. Al igual
que con el hilo I-c, el hilo de alimentacién II-¢, con su
elevado alargemiento limite, no podria utilizarse en la md-
quina de texturizacidn con egtiralo, a menos que el hilo se
mantenga alejado del calentador durante el ensartado y ope=-
racién inicial,

EJENPIO IIT

Este ejemplo muestra los ventajosos efectos de
incluirﬁglicol polioxietilénico en el polidster de los Lilos
de alimentacién de esta invenciédn.

‘ Se prepara un hilo de tereftalato de polietileno
que contiene un.0,27% de Ti0, y vk 5,5% de glicol polioxi-
etilénico ("PEO") con un peso molecular de 20.,000. (Log hi-

los de poliéster que contienen PEO ge describen en la paten=
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te britdnica n°® 956.833). A excepcidh del aditivo PEO, se
emplean el mismo preparado del kilo de alimentacién, apli-
cacién de acabado y texturizacién con estirado y torsidn
utilizados en el Ejemplo II-b, Sin embargo, como resultado
de la presencia del PEO en el polimero, los hilos de alimen—
tacidn de este ejemplo, en contraste con los hilos del Ejen
plo II-b, tienen un coeficiente muy inferior de fricecidn
interfilamentosa (es decir, 0,22 frente a 0,42) y por con-
giguiente un conteo de filamentos rotos mucho menor en el
hilo fexturizado (concretamente, 7 frente a 185).

EJEMPIO IV

Este ejemplo muestra el ventajoso efecto de in-
cluir caolinita recubierta de pirofosfato en los hilos de
alimentacidén de esta invenecidn.

En este ejemplo, se preparan hilos de tereftislato
de polietileno que contiene un 0,27% de Ti0, ¥y wa 1,72% de
la caolinitas recubierta de pirofosfato descrita en el Ejem-
Plo I de la patente estadounidense n°® 34376.249. En todos
los demds aspectos, la preparacidn del hile de alimontucidn,
la aplicacién de acabado y la texturizecidn con estirado
son lguales a lag del Ejemplo II-a, Sin eﬁbargo, comn se
nuestra en la Tabla I, los hilos de este ejemplo, con la
caolinita en el polimero, se texturizan mucho mejor que los
del Ejemplo II-g (concretamente, un conteo de Ffilamentos ro-

tos de 6 frente a 147) como resultado de las miy perfeccio-
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nadas caracteristicas de friceidn interfilamentosa (es dew
cir, 0,27 frente a 0,42).
EJEMPIO V

Se prepara un hilo de fereftalato de polietileno/
5-(sodio sulfo)isoftalato (relacidén molar 98/2) que contie-
ne aproximadamente un 0,45% en peso de Ti0,. A excepcidn
del copolimero; acabado y relacién de texturizacién y esti-
rado, el hilo se prepara esencialmente como en el Ejemplo
I-a,

El acabado que se aplica es una mezcla de 35,5
partes en peso de aceite de coco, 18 partes del pentadster
tetraoleato~laurato del condensado de 1 mol de sorbltol con
30 moles aproximadamente de éxidd etilénico (como se degeri-
be en la patente estadounidense n° 3.421.935), 7 partes
de triestearato de hexaglicerol, 2,5 partes de hidroxies-
tearato de aluminio, 5,5 partes del producto de reaccién
de 2 partes de alcoholes secundarios de 10 a 12 4tomcs de
carbono y 3 partes de 6xido etilénico, y 31 partes de gli-
ool polioxlalquilénico. Este glicol contiens grupos' (iioti-
lenos y oxi-l,2-propilenos en ung relacién en peso ds 3:1
¥ tiene una viscosidad de 20,000 centipoises a 100°F (3+7,8°
C). EL 2cabado se aplica al hilo en una proporcidn igual
al 0,24%, basado en el peso del hilo. EL hilo de alimenta-
cién, que tiene wn coeficiente d¢ friceidn interfilamento-

sa de 0,33, funciona muy bien en la mdquina de estirado y
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texturizacién y proporciona un satisfactorio producto tex—

turizado,

Otros tres acabados, que proporcionan coeficien—
tes de friccidn interfilamentosa de 0,27 2 0,30 a los hilos
de alimentacidn, cuando se aplican en una proporeidn del
0,3 al 0,4% aproximadamente, y permiten un buen rendimiento
del estirado y texturizacién con bajos conteos de filamenw
tos rotos, son como sigue.

1. TUna mezela de 11 partes del glicol polioxi-
etilénico usado en este ejemplo, 72,5 partes de ftalato di-
undecilico, 11,7 partes de glicéridos de cacahuete sulfata
dos, 15,5 partes del condensado de 1 mol de nonilfenol con
> a 6 moles de dxido etilénico y aproximadamente 0,3 parte
de XOH,

2. Una mezcla de 50 partes de aceite de coco,
30 partes del condensado de sorbitol de la patente estado-
unidense n° 3,421.935 usado en este ejemplo y 20 partes de
uia cera hidrocarburoc blanda que tiene un punto de fusidbn
de 34°C aproximadamente y estd compuesta de une mezele de
aceites nafténicos de elevado peso molecular con cers naf-
ténica,

3. Una mezcla de 50 partes de adipato ditride-
cilico, 35 partes del condensado de sorbitol de la patente
estadounidense n° 3,421,935, 5 partes de condensado de

nonilfenol/éxido etilénico (relacidn molar de 1:5 a 1:6) y
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10 partes del glicol polioxialquilénico anteriormente usado

en este ejemplo.
| BJEMPIO VI

Se hila en estado fundido a 289°C tereftalato
polietilénico que contiene wn 0,3% de Ti02 desde una hilera
provista de 34 orificios redondos, cada uno de ellos de 20
milésimas de pulgada (0,51 mm) de didmetro ¥y 200 milésimas
de pulgada (5,1 mm) de longitud. Los filamentos recidn hila-
dos se templan como en los Ejemplos I a V v se retiran a
la velocidad indicada en la Tabla I, Se zplica un acabado
al hilo de la manera descrita en el Ejemplo I, usando una
mezcla acuosa al 10%, El acabado es del tipo general descri
to en la patente estadounidense n® 3,594.200 y contiene
36,3 partes de la sal sédica de aceite de cacshuete suifata-
do, 27,5 partes de aceite de coco refinado, 1,9 partec de
hidréxido potdsico, 24,5 partes del &ster fosfato evomstiza—
do y 9,8 partes de cera hidrocarbure blanda. Ias cara:te-
risticas del resultante hilo de alimentacién de la iaven-
oién y del satisfaotorio producto estiredo ¥y texturizedo

que se obtlene con emste hilo ge indicen en la Tabla I,
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JABLA I - CONDICIONES DEL PROCEDIMIENTO Y

DE LOS HIIOS
(los nimeros entre paréntesis se refie:
marginales)
Ejemplo ntnero I-a JI-b I~¢c II-a II-b -

Preparacidn hilo alimenta-
cion

Viscosidad relzativa do-
polimero ) 21,7 21,7 21,7 21,7 21,7
Agente modificador(l - - - -
Velocidad retirads

yardas/minuto 3400 3100 2700 3400 3100
neiros/minuto 3109 2835 2469 3109 2835
Denier hilo(2) 250 271 314 250 276

Acabado hilo, 3 veso 0,45 0,48 0,43 0,32 0,32
alergemiento limite,» 133 165 198 139 186
Contraccién coccidn, % 56 56 59 55 55
Coeficiente friccién(3: 0,26 0,26 0,26 0,42 0,42
integridad estructural 0,57 0,66 1,06 0,58 0,69

Texturizaeidn con estirg-~
do 7 torsion

.« 7 .
Relac;on estirado
Tensign hilo, g (4
Relacion tensidn (

1,656 1,894 2,156 1,656 1,894 2,
) 32 38 52 28 35
5) 1,81 1,61 1,58 2,52 2,11

Hilo texturizado

Denier 154 158 157 163 159
Alergemiento lipite, &% 30 30 26 .35 29
Conteo filamentos rotos 0 0 1(7).147 185
Jesarrollo rizamiento,
Dy 5 8 8 5 8 6
CD5,O ' 5,1 5,1 3,0 444 3’6
KOTAS:: 1. Agentes modificadores en polimero: - indic

glicol polioxietilénico; X = 1,72% en pesc
fosfato; SSI = 2% molar copolimero sulfois
Hilo de 34 filamentos.

Coeficiente de fricecidn interfilamentosa n
1 +

ce I 0,02. ]

Tensidn del hilo corriente arriba del hugo
lelacidn de tensiédn corriente zbajo & corr
Iinguna medicidn realizada., ]
Obtenido s6lo degpués de mucha dificultag

» .

~I WP W
- Ll
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CONDICICLES DEL ROCEDILLIENTO Y CAIACTERISTICAS
DE 105 HIIOS

meros ensre paréniesis se refieren a las notas

marginales)

I-b _I-¢c _II-a II-b TII-¢ IIT IV v VI

L,7 21,7 21,7 21,7 21,7 21,7 21,3 24,2 15,8 20,8
- - - - PEO K - BSI -

0 3100 2700 3400 3100 2700 3100 3400 3400 3392
)9 2835 2469 3109 2835 2469 2835 3109 3109 3102
50 271 314 250 276 315 273 254 200 250
5 0,48 0,43 0,32 0,32 0,36 C,30 0,25 0,24 0,7
33 165 1938 139 166 200 176 142 109 132

6 56 59 55 55 57 a5 59 36 57
6 0,26 0,26 0,42 0,2 0,42 0,22 0,27 0,33 o034
57 0,66 1,06 0,58 0,65 (6) 0,71 0.5 {5 (6)

56 1,894 2,156 1,556 1,894 2,1
32 38 52 28 35 g
11,61 1,58 2,52 2,11

o WO
o

00

4 158 157 163 159 164 159 165 135 150

30 30 26 35 29 27 30 32 26 28
0 0 1(7) 147 185 295{7} 17 11 1 1
8 8 5 8 6 3 7 6 7 9
5,1 5,1 3,0 4,4 3,6 2,0 3,8 2,7 3,7 5,8

dificadores en polimero: - indica ninguna; PE) = 5,5% en peso de
doxietilénico; X = 1,72% en peso de caolinita recubierta de piro-
ISI = 2 molar copolimero sulfoisofialato sddico.

- filamentos.

¢ de friccidn intverfilameniosa medido con uns desviacidn standard

1 hilo corriente arriba del huso.

¢ tensidn corriente abajo a corriente arriba del huso.
dicidn realizada,

1610 despuds Ge mucha dificuliad en el ensartado.
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En resumen, la Patentsqte Inrencidn que se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACIONES

1. Un procedimiento de preparacién de un hilo tex-
turizado en el que se somete un hilo de alimentacién multifi—
lamentoso a una operacidén de estirado, torsidén y texturizado,
secuencial o simultdnea, caracterizado porgue se prepara un
hilo de alimentacién no estirado mediante hilado de masa fun—
dida en filamentos de un poliéster lineal sintético qua con-
tiene unidades tereftalato de etileno como unidad periddica
principal o Unica, retirando los filamentos bajo condiciones
de enfriamiento controladas a una gran velocidad de retirada
para proporcionar filamentos orientados con una cristalinidad
inferior al 30 % y utilizando un agente modificador de 1z su~
perficie para reducir las caracterfsticas de friceidn del hi-~
lo y proporcionar un hilo de alimentacidn no estirado adecna-
do para uso en una operacidn de esvirado, torsidn y texturiza-
cidn, donde el hilo de alimentacién es estirado a una ‘relacién
de estiraje comprendida entre mis de 1,3¥ 2,0 y 1a torsién
inducida en el hilo es termofijada con un cglentador a uma
temperatura superior a 200°C,

2. Un procedimiento segln la Reivindicacién 1, donde
el poliédster esté constitufdo esencialmente por un homopolime-
ro de tereftalato de polietileno ¥ los hilos de alimentacidn

tienen una integridad estructural de 0,3 a 1,0.
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3. Un precedimiento segin la;—Reivindicaciones 10 2
donde el hilo dé¢ alimentacidn piesenta una, contraccién por
coccidén del 40 al 60 %y el hilo de alimentacién es entrela-
zado antes de la operacién de estirado, torsidn y texturiza-
cién.

4. Un procedimiento segin cualquiera de las preceden-
tes reivindicaciones, donde, durante la operacidn de eétira—
do, torsién y texturizacién, se aﬁlican altas relaciones de
estiraje a los filamentos hilados a velocidades pequefias y
bajas relaciones de estiraje a los filamentos hilados a gran-
des velocidades,

5. Un procedimiento segin cualquiera de las preceden-
tes reivindicaciones, donde la velocidad de retirada del hi-
lo es de 3000 yardas/minuto (2740 m/minuto) como minimo.,

6. Un procedimiento de preparacién de un hilo texturi-
zado, donde el hilo de alimentacidén multifilamentoso es someti-
do a una operacidn de estirado, torsidn y texturizacidn, se-
cuencial o simulténea, caracterizado porque el hilb de alimen-
tacidn se prepara mediante hilado de masa fundids en fila-
mentoé de un poliéster lineal sintético que contiene unidades
tereftalato de etileno como unidad periddica principal o ni-
ca, retirando los filamentos bajo condiciones de enfriamiento
controladas a una velocidad de retirada de 2800 a 4500 yardas/
minuto (2560 a 4100 m/minuto) para formar filamentos con un

birrefringencia de 0,025 como minimo, un alargamiento lfmi-
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te no superior al 180 % y wna cristalinidad inferior al
30 % y utilizando un agente modificador de la superficie pa-~
rg comunicar al hilo de alimentacién un coeficiente de fric-
cién interfilamentosa, medido a 70°C, no superior a 0,37.

7. Un procedimiento segin cualquiera de las preceden-—
tes reivindicaciones, donde el agente modificador de la su-
perficie es incluido en forma de acabado aplicado al hilo de
alimentacidn.

8. Un procedimiento segin cualquiéra de las preccden-
tes reivindicaciones, donde el agente modificador de la super-
ficie es incorporado a la masa fundida de poliédster antes del
hilado,

9. Un procedimiento seglin las Reivindicaciones 6, 7 u
8, donde.el hilo de alimentacidén tiene un alargamiento limite
del 70 % como minimo y el hilo es entrelazado antes de la ope~-
racién de estirado, torsidn y texturizacidn.

10. Un procedimiento segin cualquiera de las Reivind:za-
ciones 1 a 4 0 6 a 9, donde la velocidad de retirada del hi-
lo es de 3000 yardas/hinuto (2740 m/minuto) como minimo y el
hile de alimentacidén tiene un alargamiento limite de 109 a
176 % y un coeficiente de friceidn interfilamentosa, medido
a 70°C, de 0,2 a 0,34,

11, Un procedimiento segiin cualquiera de las Reivindi-
caciones 6 a 10, donde, durante la operacidn de estirado,

torsién y texturizacidn, el hilo de alimentacidn es sometido
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a una relacidn de estiraje de 1,3 a 2,0y la torsién inducida
en el hilo es termofijada con un calentador g unag temperatufa
superior a 200°C.

12, Un procedimiento segin cualquiera de las Reivindi-
cacliores 6 a 11, donde, durante la operacidén de estirado,
torsién y texturizacidn, se aplican elevadas relaciones de
estiraje a los filamentos hilados a velocidades pequefias y
bajas relaciones de estiraje a los filamentos hilados g gran-
des velocidades.

13. Un procedimiento segin cualquiera de las preceden-
tes reivindicaciones, donde, durahte la operacidn de estirado,
forsidn y texturizacién, el hilo de alimentacidn se trabaja de
manera que se produce un hilo texturado con un alargariento

limite de 20 a 35 %,

14 Be reivindica por filtimo como objeto sobre sl que
ha de recaer la patente derinvencién que se solicita pox:
PROCEDIMIENTO DE PREPARACION IE UN HILO TEXTURIZADO.

Todo conforme quedardescrito ¥ reivindicado en la pre-
sente memoria descriptiva que consta de cuarenta y cuetrc
péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 23 de agosto 1.972
BERNARDO UNGRIA
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