HOE 72/F 074

PATENTE DE ,I HVENCIONW
a favor de

FARBWERKE HOECHST AXKTIENGESELLSCHAFT vormals ifelster Luclus

& Briining, de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt/
Main:(Republica Federal Alemana) por: " PROGEDIZIENTO CONTI~
NUO DE ESTIRAMIENTO Y TEXTURADO PCR FALSA LORSIOH, PARA LA
OBTENCION DE HILOS AHUECADOS VOLUMHINOSOS PARTIENDO DE HILOS
HILADOS SIN ESTIRAR" '

Memoria Descriptiva

La presente invencidn concierne al procedimiento
continuo de estiramiento y texturado por falsa torsidn, para
la obtencion de hilos ahuecados voluminosos partiendo de hi-
los hilados sin estirar.

El desarrollo de los hilos texturados responde a
la necesidad de hacer los hilos sintéticos sin fin, inicisl
mente lisos, similares a los hilos de fibras naturales me~

diénte un adecuado traﬁamiento ulterior. En la actualidad,



10

15

25

30

412347

se considera como el mis importante procedimiento para la
obtencién de tales hilos sintéticos voluminosos el procedi-
miento de falsa torsibn, cuya ereacibén ha conducido de un
procedimiento discontinuo, de un minimum de tres fases, a
un procedimiento continuo.

Los procediﬁientos discontinuos son no sélo an-
tieconémicos, sino que también causan alteraciones y dafios
latentes en el hilo debidos principalmente al cambio duran-
te el bobinado. Por consiguiente, se vefa la conveniencia
no sélo de hacer continuo el procedimiento de texturado, si
no de hacerlo preceder por el procedimiento de estiramiento,
por ejemplo como se describe en la DOS 1 807 687. Un hilo sin
tetico amorfo es conducido en el canal de un dispositivo de
estiramiento cuya salida comunica con la entrada al disposi-
tivo de fexturado. Por consigulente, un tal "dispositivo esti-
rador y texturador" se compone cuando menos de tres disposi-
tivos de suministro, del dispositivo texturador y de un brga-
no de calentamiento en c¢ada una de las zonas de sumihistro y
de texturado.

Bs ya sabldo que los hilos de altos polimeros sin
estirar no pugdgn ser almacenadOS,.en general, sino durante cor
to tiempo y sélo en determinadas condiciones climédticas. Unos
largos tiempos de almacenamiento ¥y unas inadecuadas condiciones
climdticas conducen répidamente, durante el estiramiento, a

un aumento de las roturas de los hilos. Por tanto, el répido
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envejecimiento de hilos de albos polimeros sin estirar im-
pide también el empleo de grandes bobinas de hilado porque,
durante el largo tiempo de funcionamiento de dichas bobinas,
por ejemplo en dispositivos estiradores y texturadores, el
envejecimiento de los hilos se traduce también en un aumen-
to de las roturas de los hilos. ¥l simultédneo funcionamien-
to de log tres dispositivos de suministro y del dispositivo
de falsa tofsién y de texturacidn requiere un empleo de tiem-
po tan notable gue la frecuente colocacidn pone en peligro
la economfa del procedimiento de estiramiento y de texturado
debido a las roturas de los hilos.

Otro procedimiento continuo de estiramiento ¥ de
texturado estéd descrito, por ejemplo, en la lemoria de la Pa
tente britdnica 777 625. En ese "procediniento de texturado
y estiramiento", el hilo es conducido por un dispositivo de
suministro, después de pasar por un brgano de calentamilento,
a un dispositivé de falsa torsidn y texturado y luego, me-
diante un segundo dispositivo suministrador, es sacado con una
velocidad tal que el hilo eg texturado y sinuliténeamente eg-
tirado. Bl dispositivo necesario para el egtiramiento conti-
nuo y el texturado con falga torsidn puede asi ger simplifica-
do en dogs dispositivos de suministro, un brgano de calenta-
miento y el dispositivo de falsa torsidn y texturado. Desde
luego, este procedimiento extraordinarismente sencillo posee

una serie de inconvenientes.
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La tensidn de texturado, es decir la tensién del
hilo antes de su entrada en el dispositivo texturador, no
puede ya ser elegida libremente segln los valores caracte-
risticos de rizado del hilo texturado, sino que es determi-
nada, dentro de amplios limites, por la tensidn de estira-
miento del hilo sintéfiqo (la definicidn de los "valores ca-
racteristicos del rizado" procede de J.W. LUnengchloss, Prif
verfahren fUr tex%urierte, synthetische Phden, lelliand Tex-
tilberichte 7/1971, pigs. 760 y siguienteé). Los valores de
rizado mejoran, en un amplio campo de températura, con tem- -
peratura creclente de fijacidn del hilo sometido a alta bGor-
sibn. Durante el estiramiento y.el tex%dra’o, esta temperatu-
ra, sin embargo, no debe ser elegida demasiado alta, ya que,
de otro modo, el hilo ‘odavia sin estirar cristaliza en este
estado sin orientar y no puede ya ser estirado v ftexturado
suficientemente.

El procedimiento de estirémiento vy texturado de DOS
1 935 389 trata de evitar estos inconvenientes sometiendo el
hilo sintético sin fin, sin estirar, primero a un estiramien-
To preliminar y texturdndolo a conbtinuacidn en la fase de ri-
zado de falsa torsibn y écabando de estirarlo. Entonces, re-
sultan nuevamente, como en el texburado ¥ estiramiento, tres
dispositivos de suministro y dos brganos de calentamiento vy
las dificultadesrde servicio con ellos ligadas.

Como, para el procedimiento de texturado y estira-
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miento, se emplean los mismos hilos de altos polimeros sin

estirar como para el estiramiento y texturado, se producen
las mismas dificultades debidas al envejecimiento de los hi-
los sin estirar. El envejecimiento puede conducir, también
sin rotura de los hilos, a un deterioro de los capilares in-
dividuales que, en forma de irregularidades o de variaciones
de titulo, conducen a un mal aspecto del producto. Debido al
estiramiento en estado de alta torsidn, se preducen, eviden-
temente, también distintas tensiones de estiramiento en los
distintos capilares, las cuales conducen a un distinto tefii-
do del hilo texturado.

Bl estiramiento preliminar propuesto por la memo-
ria alemana 1 935 389 no es adecuado para hilos de politerefta
lato de etilenoglicol. Si se trata de someter hilos de PTE sin
estirar & condiciones de estiramiento inferiores a la condi-
cibn de estiramiento natural, se obtienen hilos desiguales en
los cuales se alterman trogos sin estirar y trozos esiirados.
Tales hilos no son utilizables para una elaboracidn ulterior
(H. Iudewig, Polyesterfasern, Chemie und Téchnolpgie, Akademie-
Verlag, Berlin 1965, pdginas 197, 198, 212 y 215). Sin embar-
go, si, en la fase de estirado preliminar se estira més alld
del limite de estiramiento ngtural, el procedimiento se acer-
ca cada vez més al puro procedimiento de estiramiento y textu-
rado anteriormente descrito.

Por consiguiente, el fin de la presente invencidn,



11¢

115

T 120

125

130

es el de obtener, mediante procedimientos continuos conoci-
dos de estiramiento y de texturado de falsa torsidm, unos
hilos ahuecados voluminosos de buenas caracteristicas de ri-
zado y de buenas propiedades textiles, partiendo de hilos de
politereftélato de etileno sin estirar y eliminando las di-
ficultades hasta aqui‘observadas, como por ejemplo el enve-
Jecimiento de los hilos sin estirar, un elevado Indice de
rotura de hilos y de irregularidades y desigualdades del ti-
tulo del hilo y de su capacidad de tefiido.

Este fin ha sido alcanzado, segln la invencién ,
empleando hilos de Politereftalato de etileno sin estirar
Para procedimientos continuos de egtiramiento y de texturado
¥ falsa torsién, teniendo gque poseer estos hilos de PPE se-
glin la invencién una orientacidén preliminar caracterizada
por unea relacidn naturél de estiramiento comprendida entre
1:2,7 y aprox. 1:1,1.

Son hilos de PIE sin estirar todos los hilos de
PTE cuyas caracteristicas tecndlégicas pueden ser mejoradas
por un estiramiento. Se entienden como hilos de PTE tambidn
los hilos obtenidos partiendo de copolimeros del politeref-
talato de etileno en los cuales la proporcidn de unidades de
estructura de politereftalato de etileno predomina en la mo-
1écula del polfmero.

Se prefiere un campo de orientacidn preliminar ca-

racterizado por una relacién natural de estiramiento compren-
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dida entre 1:2,4 y 1:1,3, obteniendose resultados particu-
larmente buenos con valores de la relacidn natural de esti-
ramiento entre 1:2,0 y 1:1,4.

La relaciébn de estiramiento natural puede ser de-
terminada mediante la interpretacidén de los diagramas de
fuerza y alargamiento de hilos de politereftalato de etileno
sin estirar.

El diagramsa de fuerza y alargamiento es determina-
do con hilos climatizados a una temperatura del aire circun-
dante de 202 ¢. y una humedad relativa del aire del 65%. ILa
longitud del hilo sujéto es de 100 mm y el hilo se encuentra
bajo una pequeila carga preliminar de 0,05 g/dtex. Con una ve
locidad de traccibn constante de 100 mm/min, se determina la
fuerza de traccibn que actia cada vez sobre el hilo. En la
Pig. 3 se representa un diagrama tipico de fuerza y alarga-
miento para hilos de PTE sin estirar. Ia relacién de estira-
miento natural es la relacidén entre la longitud primitiva del
hilo (longitud de sujecidn lo) y la longitud de dicho hilo al
final de la zona de flujo (1, + A1), El valor de Al es de-
terminsdo, de acuerdo con la Fig. 3, como el punto de inter-
seccibn de la tangente horizontal en la zona de flujo con la
tangente a la linea de fuerza-alargamiento antes del campo de
rotursa.

Para caracterizar la orientacién preliminar, nece-

saria segin la invencidn, de los hilos de politereftalato de
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etileno sin estirar, pueden sin embargo, considerarse tam-
blen otros valores de medicién que, eventualmente, son més
gsencillos de determinar en caso de elevados valores de orien
tacibn preliminar. Para ello, es especlalmente adecuada la
medicién de la velocidad del sonido, gue puede btambién ser
considerada como una médida de la orientacidn preliminar. EL
campo segin la invencidn de la relacidén natural de estira-
miento de aprox. 1:2,7 hasta 1:1,1, corresponde aproximada-
mente a un campo de velocidad del sonido comprendido entre
1420 y 3000 m/seg.

El grado de la orientacién preliminar de un hilo
puede también ser determinado por la doble refraccidn o la
tensién de contraccién. Al campo segin la invencién de la re
lacidn de estiramiento natural anteriormente indicado, de 1l:2,7
hasta 1:1,1, corresponden aproximadamente campos de doble re-
fraccidén de 0,015 hasta 0,125 y respectivamente de la tem—
§1én de contraccidn de 12 a 300 mg/dtex.

Para determinar la velocidad del sonido, se mide
la duracién de un impulso longitudinal de sonido de algunos
milisegundos sobre un hilo en clima normal (202 C. y 65% de
humedad relativa del aire) con una tensidén del hilo de aprox.
0,L g/dtex. Esta mediéién se verifica, por:ejemvlo, mediante
un dispositivo Dynamic de ensayo de mbédulo de la Pirma liorgan,
de Inglaterra.

La doble refraccidén de hilos sin estirar es deter-
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minada por el método de compensagién que se describe, por
gejemplo, en "lNewer Methods of Polymer Characterisation', pu
blicado por Bacon Ke, Interscience Publighers, 1964, Yew
York/Sidney/London, pig. 175.

Ta tensidn de contraccidn de hilos de PTE sin es-
tirar esg determinada en agua caliente de 30% C. : se sujeta
un hilo entre una pinza fija y una cabeza de medicidn de fuer
za a una distancia de aprox. 200 mm. Como cabeza de medicidn
de fuerza se emplea una cabeza de medicidén electrdnica Tenso
tron sin recorrido (Tensiometro electrdémnico, Rothschild, Zu-
rich, Suiza). Se sumerge el hilo asf sujeto en el agua calien
te de 802 C., alcangando el mismo su Lemperatura en un segun-
do aproximadamente. La fuerza que actla sobre la cabeza de me
dicibn es registrada como funcidén del tiempo : dicha Ffuerza
baja de golpe al producirse la inmersiébn, para volver a subir
répidamente inmediatamente después. Luego, dicha fuerza alcan
ze un valor miximo y baja por fin a continuaciébn, otra vesz,
lentamente. Se indica como fuerza de contraccidén dicha fuerza
mixima y la tensién de contraccidn es obtenida dividiendola
por el titulo del hilo.

Como procedimientos continuosg de estiramiento y de
texturado de falsa torsidn se indican agui todos los procedi-
mientos en los cuales el estiramiento y el Texturado con fal-
sa torsidn se verifiecan en una sola operacidn sin bobinado in-

termedio, es decir, por ejemplo, el procedimiento de eglbira—

.
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miento y texturado en el cual, en el caso més sencillo repre
sentado en la Fig. 1 se estira un hilo sin estirar 1 entre
dos dispositivos de suministro 2 y 4, calentédndose eventual-
mente el mismo por un dispositivo de calentamiento 3 y fi-
jéndose evgntualmente mediante una espiga el punto de estira-
mientoc., E1 texturado.don falsa torsién se verifica en el cam-
po entre los dispositivos de suministro 4 v 7 por el diéposi—
tivo 6 de texturado y falsa torsién, fijdndose el hilo por

el dispositivo de calentamiento 5. Otro procedimiento conti-
nuo de estiramiento y texturado con falsa torsidn estd cons-
tituido por el procedimiento de estiramiento y texturado re-
presentado en la Fig. 2, en el cual el hilo 1 sin estirar es
conducido al dispositivo de texturado con falsa torsidn 6 por
un dilspositivo de suministro 2 después de pasar por el dis-
positivo de calentamiento 5, y luego es sacado mediante un
dispositivo 7 a una velocidad tal gue el texturado y el es-
tiramiento se verifican simulténeamente.

El empleo segin lg invencién de hilos de PTR sin
estirar y preliminarmente orientados para el estiramiento
continuo y texturado es posible con todos los tipos de tex-
turado de falsa torsidén. Segln el equipo mecdnico, pueden em—
plearse con preferencia husos, transmisores de torsién por
friccidén o transmisores de falsa torsidn tales COmo, por ejem-
plo, son descritos en lg Patente belga T45 825. La eleccidén

de los dispositivos de calentamiento 3 y 5 segln la Fig. 1
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no es decisiva para la invencidn, habiendo dado buenos re-
sultados, por ejemplo, los calentamientos por comtacto.

Los hilos de politereftalato de étileno con la
orientacién preliminar segln la invencidn pueden ser obteni-
dos, con preferencia, al hilarse los hilos de masa fundida
eligiendo velocidades de extraccién suficientemente elevadas
de los hilog hilados. Lios valores minimos de las velocidades
de extraccibn resultan del valor mdximo segin la invencién
de la relacidn natural de estiramiento, o eventualmente de
los correspondientes valores-limite de las otras cifras de
medicién indicadas para la orientacién preliminar.

8i se baja de una relacién natural de estiramiento
de aprox. 1l:1,1, se obtienen hilos que no pueden ya ser trang
formados, por estiramiento continuo o texturado, en hilos vo
luminosos provistos de caracteristicas 6ptimas. AL aumentar
la velocidad de extractibén y de bobinado, crecen ademds las
dificultades técnicas del dominio de las masas gue giran ré-
pidaﬁente. Unag velocidades extremas de extraccibn y de bobi-
naje no pueden adoptarse, en la mayorla de los casos, ya por
el peso de las bobinas, posiblemente grandes, a que se btilen-
de. Bl aumento de la velocidad de extracecién queda limitado
también por razones econdmicad, ya que - con determinados ti-
tulos Ffinales del hilo final -~ el paso por unidad de tiempo
por la instalacién de hilado en estado de fusibn no crece de

manera lineal con la velocidad de extraccidn.
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Las ventajas del empleo, segin la invencidn, de hi-
los de politereftalato de etileno con la orientacién preli-
minar indicada para el estiramiento y el texturado se basan
esenclalmente en la estabilidad al almacenamiento de dichos
hilos. Si se emplean los hilos sin estirar mecesarios segin
la invencidn y preliminarmente orien#ados, se obtiene, en la
ejecucifn en si conocida del estiramiento conmbtinuo y textu~
rado con falsa torsién, también en caso de un prolongado al-
macenamiento, sin cuidados especiales de las condiciones de
almacenamiento, hilos texturados de excelente uniformidad, es
decir con Indices extraordinariamente pequefios de irregula—~
ridades y de rotura de hilos y de una capacidad de tefiido nmuy
uniforne.

En el conocido texturado de falsa torsidén de hilos
estirados, se obtienen valores 6éptimos de rizado de los hilos
texturados manteniendo determinadas cifras de rotgcidn del hu
s0 y velocidad de paso del hilo. 8i se emplean estos valores
probados en el procedimiento de estiramiento y texturado, se
obtienen, con hilos sin orientar, hilos texturados extremada-
mente irregulares. Esta irregularidad puede ser evitada par-
cialmente mediante un mayor nlmero de revoluciones por longi-
tud del hilo, pero, en igualdad de un némero miximo de revo-
luciones del huso, hace necesarias menores velocidades de pa-
so del hilo. S5in embargok si se emplean los hilos de PTE sin

estirar previamente orientados segin la invencidn, pueden vol
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verse a emplear las velocidades de paso del hilo de los pro-
cedimientos de texturado con falsa torsidén conocidos.

Como inconveniente principal del procedimiento de
estiramiento y texturado, ha resultado el hecho de que l%
tensidbn de texturado no podia ser elegida de modo que se ob-
tengan hilqs con valores 6ptimos de rizado, ya que tenia que
superarse la tensibén de estiramiento del hilo sin orientar.
Usando, segin la invenciln hilos de PTE sin estirar prelimi-
narmente orientvados, se obltlene por el comntrario, de manera
sorprendente, la siguiente y evidente ventaja : gi se varia
la relacidn de esbtiramiento y texturado, es decir la relacidn
de las velocidades de los dispositivos de suministro 7 ¥ 2
de la Fig. 2, estando por lo demds regulada de la misma mane-
ra la mdguina, se encuentra, al emplear los hilos de PTE sin
estirar previamente orientados segin la invencidn, una rela-
¢ién bptima de estiramiento y texturado en la cual los valo-
res de rizado de los hilos texturados alcanzan sus valores
méxinos. Estos valores maximos de las caracteristicas de ri-
zado corresponden ¢éuando menocs a los valores de rizado gque
se alcanzan en los conocidos estiramientos y texturado dis-
continuos de hilos egtirados.,

Ahlors bien, es sorprendente el hecho de gue la re-
lacién éptima de texturado y estiramiento - debterminada a ba-
se de los valores de rizado cuando se emplean hilog de PIRT

sin egtirar, preliminarmente orientados segin la invencidn -
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conduce précticamente a la relacidn de estiramiento y textu-
rado que conduce también a la registencia dSptima de los hi-
los estirados y texturados. También la uniformidad de los hi-
los, expresada en valor Uster, alcanza su 6ptimo aproximada-—
mente con esta relacién éptima de estiramiento y texturado.
ELl valor Uster de un hilo es el coeficiente de variacidn de
la masa de un conjunto longitudinal de hilos. Es determinado
con el dispositivo de examen de unifformidad de Zellweger Us-
ter (Uster, Suiza) (véase por ejemplo Koch-Satlow, Grosses
Textil-Lexikon, Deutsche Verlagsanstalt Stuttgart, 1966, pag.
543),

La relacién 6ptima de texturado y estiramiento es
algo inferior a la relacién de estiramiento que, en los hilos

estirados conocidos, conduce a la obbtencion de un hilo de
igual alargamiento. Desde luego, no hay relacidn alguna uni-
voca entre estas dos relaciones de estiramiento.

Al emplearse los hilos de PTE sin estirar preliminar-
mente orientados segln la invencibn se obtienen segin el gra-
do de la orientacién preliminar, reiaciones de estiramiento y
texturado comprendidas entre 1:2,5 vy l:1l,l, y preferiblemente
entre 2,5 v 1,7.

En el conocido texturado discontinuo de falsa tor-
sidn de hilbs estirados, se obtienen galores de experiencia
con los cuales numeros de revoluciones del huso de falsa tor-

sién y velocidad de extraccidén del hilo se alcanzan los va-
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loreg caracteristicos de rizado deseados. 91 se emplean es-
tag experiencias con el procedimiento de estiramiento ¥y tex~
turado,res decir si, con el.mismo ndmero de revoluciones del
huso se elige la velocidad de los dispositivos de suministro
7 segln los valores de experiencia, se obbienen hilos volu-
minosos en general muy irregulares. Para eliminar este incon-
veniente, el némero de revoluciones por longitud del hilo tig
ne que ser elevado, es decir que, en igualdad de ntuero de re
voluciones del huso, tiene que reducirse la velocidad de ex-
traccién del hilo. Por el contrario, empleando para el estira
miento y texturado los hilos sin estirar preliminarmente orien
tados degln la invencién, también grandes velocidades de paso
conducen a hilos texturados de perfecta calidad.

Los Ejemplos siguientes tiemnen que servir a modo
de ulterior explicacién.

Ejemplos :

Se fundiefon en una prensa de extrusidén granulos
secos de politereftalato de etileno de una viscosidad rela-
tiva q rel = L2815 (medida en soluciones al 1%, mezcla de
disolventes : 3 partes en peso de fenol y 2 partes en peso
de tetracloroetano, temperatura : 25¢ C.) y se extruyeron por
toberas con 32 perforaciones cada una. Los hilos en estado de
fusibn que salian por las toberas fueron enfriados de manera
corriente por uma corriente de aire, y enrollados después de

la aplicacién de una preparacidén de hilado. La cantidad de po-
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litereftalato de etileno que salfa por una tobera por unidad

de tiempo fue elegida de acuerdo con la velocidad de arrolla
miento de modo que los hilos hilados tenian, después del es-
tiramiento,. un titulc final de dtex 167£32 cada uno.

Los hilos obtenidos con distintés velocidades de
arrollqmienfo revelarén los siguientes valores :

Denominacién del hilado A B ¢ D
Comparacidn

Velocidad de arrollamiento

(m/min) 1000 1800 2000 2600

Relacidn de esgtiramiento )

natural . 13,45 1:2,30 1:2,10 1:1,70

Velocidad del sonido

(m/seg) 1400 1420 1440 1520

Doble refraccidn (.lO“s), 4,03 14,64 17,40 27,80

Tensidn de contraccién
(mg/dtex) 8,25 18,9 21,8 32,2
Unos hilos de los distintos hilados A-D fueron esti
rados en dispositivos de estiramiehto y texturado de la Fig.
1l vy en dispositivos de estiramiento y texturados de la Fig. 2
y rizados por falsa torsidn. El dispositivo de texturado con-
tenfa placas 5 de calentamiento por contacto de una longitud
de 1,20 m. Los husos 6 de falsa torsidn posefan puentes de za
firo como érganocs de desviacidén y fueron hechos funcionar a
380.000 hasta 445.000 r.p.m. El nlmero de revolucicnes del hu

so fue elegido cada vez que a los hilos para texturar se les
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comunicéd una falsa torsibén de 2.300 revoluciones por metro.
En el texturado con estiramiento segin la Fig. 1,
el dispositivo de texturado de falsa torsidén estaba precedido
por otro dispositivo de suministro 2. ELl hilo 1 sin estirar
fué sacado de la bobina de hilado por el dispositive de su-
ministro 2 a la velocidad V2 y conducido ~ sobre un disposi-~
tivo de contacto 3, mantenido a 858 C. (Pin, 4ngulo de bodeo
3608) -~ al dispositivo de suministro 4 que tenila una veloci-
dad circunferencial V4. ELl hilo fue estirado entre estos dos
dispositivos de suministro y la relacibén de estiramiento em-
pleada fue calculada por la relacidén de las velocidades cir-
cunferenciales V4 $ VET El hilo estirado, después de abando-
nar el dispositivo de suministro 4, fue conducido al disposi-~
tivo de falsa torsién propiamente dicho y trenspvortado ulte-
riormente mediante el dispositivo de suministro 7 que funcio-
naba a una velocldad V7, algo inferior a V4. La diferencla de
velocidad entre el dispositivo de suministro 4 y el disposi-
tivo de suministro 7 fue calculado a base de las velocidades

circunferenciales, segin la férmuls V4 - V7 . 100 = difercn-
| Yy
cia en % de velocidad del dispositivo de suminigtro.
En el estiramiento y texturado de la Fig. 2, el
hilo fue sacado a una velocidad V2 por el dispositivo de su-
ninistro 2 y conducido por el dispositivo de texturado median

te el dispositivo de suministro 7 a uma velocidad VT' La re-

lacién de estiramiento agui empleada fue calculada por la re-
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410 lacidn entre las velocidades V7 : VZ'
Los valores de los BEjemplos estén indicados, con
sus datos esencialeg de procedimiento en la Tabla siguiente.
Para caracterizar lés-hiios voluminosos obtenidos, se han

indicado, ademés de la resistencia y del alargamiento de ro-

415 tura de los hilos, las caracteristicas de rizado siguientes:
Rizado
X, - X
X, = 2 1. 100 [
%

Rizado residual

T 420 L - X

Contraccidn en aire

caliente a 1302 C.

425 5130 5 ————— . 100 /%

Los valores de XO hasta X4, necesarios para el cél
culo, pueden ser obtenidos por las investigaciones siguientes:
Los hilos para -examinar son enrollados, con una teg
430 sién de 0,04 hasta 0,06 g/dtex, en una madeja de hilos de
11.100 dtex. La madeja de hilos es sometida a una carga ini-

cial de 10 g cada uno de 11.100 dtex, leyéndose su longitud
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Xo después de cinco minutos. Esta madeja de hilos es some-

tida despues, durante 5 minutos, a aire caliente de 1302 C.
manteniendo la carga inicial y, después de enfriamiento, se
vuelve a medir su longitud (Xl).

Se obtiene el valor de Xz, despuds de someter a
carga la madeja de hilo durante 30 segundos, con la carga
principal de 1.000 g cade 11.100 dtex, mientras que la lon-

gitud X, es medida después de una carga de 30 segundos con

4
uns carga de estabilidad de 7 kg. cada 11.100 dtex y sucesi-
va estabilizacidn durante 5 minutos bajo la carga prelimi-
nar.

Las cifras de irregularidades, referidas a una lon
gitud del hilo de 100 km, son una medida de loeg deterioros
capilares. DLos hilos texturados deberian revelar cifras de
irregularidades inferiores a 25 aprox.: cada 10C ku de longi-~
tud.

Cada rotura de hilo conduce a una parada de la pro

duccién y requiere una nueva colocacidn.
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Esta patente de invencién se corresponde a la de-—
positada en Alemania (Republica Federal Alemana) con el nim
P 22 11 843.0 y tiene la prioridad de fecha 11 de wmarzo de
1972 por acogerse & los beneficios del artficulo 21 del vi-
gente Esbatuto sobre la Propiedad Tndustrial v del artilculo

4¢ del Convenio de la Unidn de Paris.

REIVIEDICACIONE S

1).- Procedimierto continuo de egtiramiento y tex—
turado por falsa torsidn, para la obtencidén de hilos ahueca-
dos voluminosos partiendo de hilos hilados sin estirar cons-
.tiﬁuidos por politereftalato de etilenoglicol o copoliesteres
gque contlenen una proporcidn predoninante de elenmentos de po-
litereftalato de etilenoglicol, caracterizado por el hecho de
conducirse hilos sin estirar, pero preliminarmente orientados,
cuya orientacidn preliminar estd caracterizada por uns rela-
cién natural de egtiraniento de aprox. 1:2,7 hasta aprox. 1:1,1,
a dispositivos de cstivamiento y de ‘texturado por falsa tor-
sién que trabaja de manera continua y arrollarse los hilos tex
turados obtenidosy eventualmente despuds de un trataniento ter-
mico a tensién reducida.

2).- Procedinilento segln la reivindicacidn 1), ca-
racterizado por el hecho de conducirse de manera continua los
hilos hilados sin estirar, con orientacidén preliminar egpecial,

entre dos rodillos de suministro e, inmedlatamente después,

/
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sin enrollamiento intermedio, a un dispositivo conocido de
texturado por falsg torsidn que trabaja de maners continug,

3).= Procedimiento segln la reivindicacidn 1),

caracterizado por conducirse de nanera continua los hilos

hilados sin estirar, con orientacidn preliminar especial,
a través de un dispositivo de suministro y, despuds de pa~
sar por un dispositivo de calentaniento, al dispositivo pro-
ductor de falsa torsidn de un dispositivo de texturado por
falsa toreiénm, v luego, mediante un segundo dispositivo de
suminigtro, sacarse, mediante un segundo dispositivo de ali-
nentacidn, a ung velocidad tal que el texturado y el estira-
miento se verifican sinulténeamente.

4).~ Hilos voluminosos constituidos por elementog
constitutivos de politereftalato de etilenoglicol o copolieg~
teres que contienen una proporcidn bpredominante de elementos
de politereftalato de etilenoglicol, obtenidog POr un proce-~
dimiento segin 1g reivindicacidn 1),

5) ¢~ "PROCEDI:IENTO CONZIHUC DE BSTIRANIENTO Y
IEXTURADO POR FALSA TORSION, PARA Li OBTETGIQN DE HILOS
ATURCADOS VOLUHTIICS0S PARTIENDO DR EITOS HILADOS SIN ESTI-
RiRt

Esta menmoria consta de
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2% hojas foliadas y mecanografiadas por un golo lado de

caras.

Hadrid, 5 de marzprde 1)4Y73
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