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Memoris descriptiva
El invento se rafisre a un procadimiento para la
obtencion de estambres filamentosos con extremos prominsntes
de los filamentos, producidos por esfusrzo transversal de los
estambres filamentoeos y caracterizados por una resistencla
5 raducida al plegamisnto y rozamiento; as{ como a los astam-

bres filamentosas asf producidos,

Los hilos de altos polimoros sintéticos suslen obe
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tenerss en su produccidn normalmente en Porma ds hilos filamen

.-tosos lisos, y en su acabado proporcionan estructuras textilas

" planas correspondientements lisas, que no estéa dotadas del acog

tumbrado tacto blando, ni del poder cubrisnts ds las estructu-
ras planas a base de estambres de fibras de hilar. Los ensayos
encaminados @ me jorar estas propiedades mediante una textura-
cion dgilns hilaos filamsntosos, no fueron totalmente satisface
torios, siendo evidentemsnts los extremos prominsntes de fibras
susltas de los estambres fibrosos decisivos en parte para la
evaluacion subjstiva de la estructura plana texturada. |

La produccion de estambres de fibras de hllar-iéquiere
muchas operacionss costosas. Por elleo han sido desarrollados ya
procedimientos que =-sin paser por el rodsc de corter los hilos
sintéticos sintin para ohtensr fibras cortadas, y da la hilatu-
ra secundaria siguiente- parmitisran la obtencion do estambres
filamentosos con extremos prominentes de los filamentos a par-
tir de estambre filementosn., En la splicitud de patente alemana
publicada sin examinar n® 1,660,606 se describe un procedimien-
to para le obtencion de tales sstambres de pelo, en los que la
supearficle de un estambre Filamentﬁeo estirado se desgarra y
doehilacha; sometiandola para slle a un esfuerzo mecanico con
cepilles rotatorios, Ahora bien, aste procedimiento queda limitg
do a polimeros termoplésticos sspumados, y svidentements es tam
bisn apropiado tan solo para estambres bastos.

De acuerdo con la'pateﬁte britanica n@ 924{086 parace
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ser posible estirar de tal modo entre si filamentos de dilatg

cidn dintinta, qué uno de los componentes se rompa y origine

.1os extremos prominentes dessados.

En la patente britanica n? 971.573 se reivindica un

procedimiento similar, en el que dos astambres de distinte di

‘latacidn de rotura se somoten conjuntaments @& un procsso simul

tanso de sstirado y texturacion, debisndo slegirse la relacidn
de estirado de tal mudo; que se rompan los filamentos del os=
tambre de menor dilatacidn de rotura,

Por este procedimianto; si bien se cbtisne un gatanm
bre de pslo con algunos sxtremos sobresalientes de los filamen
tos, adoleca en cambio este procedimiesnto todavia de unra serie
de inconvenisntes. Como el sfacto deseado se pusde conssjuir
unicamente cuando parte de los filamentos han eido estirados
hasta llegar a romperse, no pueds le tension dal estamhgg sBr
slegida ya en la zona de texturacidn de acuerdo con lgs propis
dades Eptimas do rizado, Por ol contrarioc wiens ijada ya por
la exigencia de la rotura de uno de los componentes, Los astam
bres pueden ser convertidos mediante una opsracion siguiente
(tensado bajo accidn térmica) en sstambres filamentosos axsntos
de rizedo, con sxtremos prominentes, Este procedimiento es ro=
lativamente complicado y adoclecs de toda una serie ds inconve-
nisntes,

En un proceso simulténso de estirado y texturacionm,

el estirado tiene lugar an el comienzo del organo de calefac-
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cion del dispositive de texturacidn de falsa torsidn empleado.
Come en este prncedimiaﬁtu conocido una parte de los Pilamene-
tos se rompen en la zona de esiiraja; los extremos prominsntes
originan constantemente dilataciones molastas en el conferidor
de torsion del dispositive de texturacion., Un filamento no ss
rompe nunca, hasta qus no ha sido diletado de manera correspop
diantemente sxcesiva, Ahora bien; la seccidn siguiente a sste
bunto da rotura no es apresada inmediatamente de nuevo por el
cilindro de estirado, Permanecienda par consiguients sin ésti-
rar en un cisrto largo, o bien a lo sumo estirada parcialmehte.
Ahora bian;”qn aétigado irragular origina una aceptacian‘distig
ta des colorante y; con 6llo, un tefiido irrsgular de loéibjidos
o géneros de punto confeccionados a base de tales sstambres. Los
astambrearilamentdsos con extremos prominentes de alqunos fila-
mentos, ocbtenidos conforme al estado actual de la tdcnica, tis
nen ademas una fusrte tendencia al "pilling“; tal como e@s cono-
cide en estambres de fibras de hilar a bass de altas polimeros
sintéticos.

La mision del pressnte invento estriba por lo tanto
en desarrollar procsdimisntos de funcionamiento seguro para la
obtencidon de estambres filamentosos con extremocs prominantes de
algunos filamentos, debiendo los filementos de sstos estambres
ahuscados o lisos presentar propledades uniformes en todo su
largo; y poder ser transformados en sstructuras planas que se

caractericen por su pobreza de "pilling”.
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Este problema ha podido ser resuelto somstisndo a
un asfuerzo transversal a estahbrea filapéntosos consistentss
al menos en parte en filamentos con Jna resistencia al plega-~
wiento y rozamisnto de menos de aproximadamente 1,500 vueltas,
Debido a los ssfusrzos transversales a que so somote ol estag
bre, ss xompeh en separaciones irregulares los filamentos de
resistencia roducida al plegsmisnto y rozamiento, Los estambres
filamentosos obtenidos pueden ser sometidos todavia a continua-
cion a un procedimiento para aumentar la consistencia del hilo,
a sfactos de simplificar el acabédo. ) T

En un forma preferente de realizacién; el esfusrzo
transversal necesario a qus se somate el estambre fiiamentbso
tisne lugar en la zona del conferidor de torsion durants uns
texturacidn de falsa t;rsién del sstambre, pudiendo sube Ulti-
me procedimisnto ser combinado eventualments todsvia -con un
procasc de estirado., Si los estambres filamentosos preciscs
conforme al invento son praparados y texturades sn dispositi-
vos conocidos de texturacion de falsa torsién; entonces los
filamantos de menos resistoncia al plegamisnto y rozamiento se
rompen an separaciones irrsgulares como cunsacuencia del esfusr
zo transwersal en la zona del conferidor de torsidn. Los extre-
mos prominentes de los filamentos de los voluminosos estambres
filamentosos obtenidos pueden a continuacion ser ligados por
procedinientos conocidoe; al menos tampnralmante; a affectos de

aumentar la consistencia del hile. La esiructura fundamental
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do estos @stambres ha sido reproducida en la fig. 2.

Otro procedimiento preferante para la cbtencion de
los sstambres filamentosos conforme al invento consists en
aplicar una alta torsion o en derivar bruscamsnte el sstambre
filamentoso en torno de un guia-hilos de didmstro pequsfo, Ds
asto modo se obtisnen estambres filamentosos sustancialmente
lisos, con extremos prominentes de algunos filamentos,

Pare la ohtencion de los estambres filamentoscs cop
Porme sl invanto son apropiados todos los filamentos sinfin
constituidos a lo msnos sn parte por filamentos qus, o hien
posean ya una resistencia al plegamiento y rozamiento inforior
a 1.500 vueltas, o bisn pusda reducirss su resistencia al plg
gamiento y rozamisnto a dicho valor mediants disposiciones co-
nocidas, Son prefesrantements apropiados filamentos dotados de
una resistencia al plegamiento y rozamiento de menos de 1000
vualtas; en especial de menoe de gproximadamente 500 vusltas,
El valor de la resistencia al plegamiento y rozamiento influ-
ye en el nimero de los extremos de filamentos prominentes prg
ducidos en 8l procedimiento conforme al invento, rumpiéndase
los filamentps con la menor rasistencia al plegamiento y rozg
miento antes, como consecusncia del esfusrze transvarsal a que
son sometidos, Ahoras bien, el nimero de extremos de Pilamentos
prominentss puades ser influsnciado también por la proporcion
de filamentos de pequefia rasistencia al plegamisnto y rozamisp

to en todo el estambre filamentoso. La tendencia al "pilling"
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de los tejidos y géneros de punto disminuye asimismo fuerte-
mente al descendsr la resistencia al plegamiento y rozamisnto.

Ahora bien, tal como se desprende ya dsl téermino "resistencia

~al plegamianto y @l rozamiento", no 8s normalments posible prg

ducir o respectivamente emplsar estambres filamentosos ds. una

resistencia al plegamisnto y al rozamiento ds, por ejemplo,

cero. En tejidos o gdnsros de punto en qus se exijg una pobrg
za de ™pilling" especialments alta; 8s posible no obstante em=
plear filamentqs con resistencias al pleagamiento y rozamiento
de por ejemplo, hasta tan solo 5 vuseltas,

Para la pussta en préctica del procedimiento confore
me al invanto'puaden emplearse todos los estambres Pilamsnto-
gos que pusdan ser texturados, ﬁor ejemplo, en dispositivos de
falsa torsién. Estos estambros puaden consistir; por ejemplo, :
en pollamida de alto peso molecular, polidsteras, poliolefinas,
poliacrilonitrilos celulosas o copolimeros Pormadmes de hilos,
o bien derivados de estos materialea;

La medicion da la rasistencia al plegamiento y al rg
zamisnto se efectda mediante el aparata de plegamisnto de alam
bre, tal como hs sido descrito, por ejamplo; por Grienswald en
?Chemiafasern ig (fBﬁz); Pag. 853". Filamentos con éesistencia
reducida al plegamiento y rozamienﬁn; pero con busna realistsn-
cia linsal (& lo largo del eje de la ribra); pueden obtensrse
a partir de sltes polimeros sintétices, por ajemplo,'amplaandn

polimerizados de peso molecular suficientemente bajo, pudiendo
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citarss a este particular, a manera de ejemplo; los proaductos
conforme a la selicitud de patente alsmana publicada y exami-
nada ne 1,278,688, En hilos ds politereftalato de etileno se
han podido comprobar, por sjempla, las relaciones siguientes
entre resistencia al plegamiento y rozamiento y peso molecu-
lar medig:

A una resistencia al plegamisnto y rozamiento d2 aprg
ximadamente 4500 vueltas ls corrasponde un peso molacular medio
de alrededor de 12.500; pientras ‘'que a resistencias al plega-
misnto y rozamiento de menos de 10 vusltas, sa las pueden asig
nar pesos molsculares medias de aproximadamente 8,000.

Hilos de politerefpglato de etilenc con un peso molg
cular tan bajo no puedsn ser ya hilados economicamente a partir
de masas fundidas debido a la poca viscosidad en Pusidn de los
polfmaros, pero si pueden obtensrse a partir de, por sjemplo,
los polimeros conforme a las patentes alamanaa-publicadas y
examinadas nks., %.237.727; 1.273.123, o 1.720,.647.

Sagﬁn la clase de smplao; todos los filamentos del
astambre filamentosc pusden paoseser la baja resistencia deseada
al plegamiento y ol rozamiento de menos de 1500 vueltas y pro=-
porcionar por consiguiente extremos de filamentos prominentes,
o bisn tan sdlo una parte de los Pilamentns esta dotads de esta
propiedad, mientrzs que una ssgunda parte presenta altas resis-

tencias al plesgamiento y rozamiento, no rompiéndese por lo tan-

' to durante los esfuerzos transversales. En el primsro de los
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omsos hay que elegir un ligamsnto algo mas fuerts de los Pilg
mentos para conseguir una resistencia mecanica suficiente dael
astambra;'mientras que en el sequndo caso los filamentos sin~-
?in garantizan de todos modos una resistesncia mecanica suficisp
te del sstambre., Los estambres filamentosos que presentan en
una relacion de 7 ¢ 3 hasta 3 ¢ 7 filamentcs de baja resisten-
cia 8l plepamiento y sl rozamiento (inferior a 1.500 vueltas)
mezclados con filamentos que presentan resistencias al plega-
mien@o y rozamiento superiores a 1,500 (por ejemplo, 3.000 vual
tas), han proporcionado gensros de punto y tejidos que estaban
caracterizados por génerscs de aspecto espscialmente agradable,
a la par que por propisdadss de usoc muy buenas. Tambiép 21 'ti- '
tulo y el perfil de los filamentos, asi{ como el nimero de éstos,
o ssa, el t{tulo total del sstambre filamentoso empleado, pus-
dan alesgirse libremente, conforme al corraspondiente campo de
aplicaciﬁn. El t{tulo pusde permanecer casi siempre dentro del
marco usual en el campo de aplicacidn taxtil; de 1 a 15 dtex,
por filamento, e inferior a 300 dtex. para el estambre; gl bien

puade elsgirse tambien mas alto para fines espsciales, tales

epmo tolas decorativas., Si se slaboran filamentos distintos

para obtensr un estambre, entonces ss pueden difsrenciar natu-
ralmenta también los titulos y las secciones transversales; si
los filamentos consistan también on materias primas distintas;
entonces 89 pusden aprovechar sus propiedades diferentes para

otros sPectost Generacion de esfectos de mezclilla o de molinado
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mediante absorcidn distinta de colorantes por las componentes;
resistencia mejorada a la combustion mediante el empleo de com
ponentes del estambre no inflamables o dificilmente inflamables;
210 prpduccién de estambres con rizado potencial mediante el empleo
de Pilamentos de distinta capacidad de encogimiento o de hilos
de dos componentes, Por otra parte, y mediante una modificacion
apropiada, se pusde también unificar al comportamisnto frunte
a la tinciﬁn‘de los filamsntos, para que resulten posibles co=-
215 loraciones uniformes. Como en el procedimiento conforme al ine
vento los filamentos estan estibados uniformemente antes de la
rotura, queda garantizado un tefido uniforme en todo su largo,
incluidos los extremos de filamentos prominentes, en zontraposi
cion al procadimiento conocide, en 8l gque la rotura de los fila
220 mentos tiene lugar mediante dilatacion excesive en sl estirajs,

Estambres filamentosos a bass de mezclas de componen—
tes, que tengan distintos tftulos individuales y en los qus los
extremos prominentes de los filamentos estan formados a base
del componente del estambre de titulo individual minimo, rép:g

. 225 sentan. una Porma de realizacion preferente del invento.

En general es convenients que al elaborarses filamsntos
distintos en un estambre Pilamentoso, se mezclen los diversos
componentes, Esto pusde realizarse en las diversas etapas de
tratamianto antepusstas, segin las circunstancias de cada caso.

230 Asi; por ejemplo, las dos clases de filamentos pusdsn ssr hila-

das en un solo cabszal de hilatura, o bisn en dos cont{guos,
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tal come se describe, por ejemplo, en la patente britanica
1.208,807, Un modo sspescialmente sencillo de efectuar la megz
cla es 8l reunir los distintos componentas dal sstambre antes
del estiraje. E1 entremezclado puede intansiricarsp mediante
arremolinamisnto o carga electrostatica,

Para la produccion de estambres filesmentosos volumi
nosos con axtremos prominentes de filamentos sueltos mediante
toxturacion por falsa torsion conforme al procedimiento dé acuer
do con el invsnto; se prafieren casi siesmpre husos de falsa tor-
sién} puesto qua el cambio de direccidn sobre el huso provaca
la formacion de los extremos de los filamentos mejor gque sl pu
ro esfuerze de torsion en la texturacion por fricciﬁn.-El—ngmeu
ro de extremosde filamentos prominsntas es influsnciado, por
e jemplo, por los parametros de la texturacién, tales como la
temperatura; la tensidn dal estambre delante y detras del husa,
la mano de praparacién, gl nimero de revolucionss del huso, la
velocidad do avance del sstambre, y por la forma y la condicidn
de la supsrficie del huso. ARhora bien; dichos parametros de la
toxturacion pueden ser ajustados libremsnte para conseguir las
propiedadss daseadas de rizado, pussto que se puade influir ip
depandientemente en el nlmero de extresmos de filamentos sobre=
salientes medisnte la eleccidn de las propiedades de los estap
bres filamentosos precispos conforme al invento,

La rotura de los filamentos de menor resistencia al

plegamiento y rozamiento se produce, al emplearse los paramatros
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de texturacion usuales, en separaciones irregularss, pero pra
porciona una distribucidn uniforme y no periddica de los extrg
mos de Filamentos prominentes a lo largo del estambre filamene
toso. Por sl contrario se produce sn los procedimientos conoci
dos hasta ahora para la obtencidn de estambres de pele, proce-
dimiantos en los que la roturae de los filamentos tisns lupar
por dilatacion excesiva en el estiraje, Pacilmants una rotura
simultansa de una pluralidad de extremos de filamentos, lo que
por lo menos origina una acumulacion irregular de los sxtrsmos
de filamentos prominsntes,

Un procaedimiento preferente de obtencion ds lds es-
tambres filamentosos veluminosos conforme al invanto;"cdnsisu
tentes en Pilamentos de poliéster, es ol estiraje y texturacion
simultanens de hilos de hilar no estirades, pudisnds conssguir-
se resultados optimos de texturacion especialments cuando se
emplean filamentos de poliéster sin sstirar ¥ éreorientadns,
conforme a la solicitud de patente alemana publicada sin exa-
minar n2 22 41 843,

ta relacion de estiraje, es decir; la rslacion entre
la velocidad inicial y la final de los estambres sn el disposi
tive de texturacidn por Palsa torsidn, se elige ds tal modo que
todos los Pilamentos estén estirados totalments, Tratédndose ds
filamentos distintos, hay que intentar, sventuaslments por me~
dip de la sleccion de difsrente preorientacion, sl adaptar en-

tre s{ lo mas ampliamente posible la relacion de sstiraje de
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todas los filamentos. Unicamente asi queda garantizado que tg
dos los fiiamentns saan estirados uniformemente en todo su
larga, teniendo por consiguisnts unma aptitud unifdrma para 8l
tafido,

En el empleo des estambres filamentasos sin sstirar
o sstirados parcialmente, no es praciso en el procadimiénto
conforme al invento que los estambres deo hilar prsparados prg
senten ya antes del aestiraje y texturacion combinados una re-
sistencia al plsgamiento y rozamisnto de mencs de, por e jem-
plo, 1.500 vualtas, Ahora bien, la disminucidn pracisa:confor
me al invento de la resistencia al plegamiento y rozamisnto de
al menos un t{tulo de los filamantos tiens gue venir dada Euan
do el estambre llega al conferidor de torsicn del dispositivo
de falsa torsion.,empleado,

Despude do la texturacion, los extramas rotos de los
filamentos sobresalen sn parte todavia mucho del estambre fila
mentogo. debiendo ssr ligados al menos temporalmsnte, antes de
un acabado, Para slloc son apropiados todos los procedimientos
conocidos a este particular dostinados a aumsntar la conais-
tencia del hilo; tales como; por ejemplo, 8l tratamisnto con
un apresto o el torcido dsel estambre a un nimaro slesvado de
vusltas. Ahora bien, la splicacidn de una torsidn sobre les
astambraes filamentosos ahuscados as por 1o gensral menos pro-
ferible; ya que por ssta costosa oparacion pierden volumen los

gstambres filamentosos cbtenidos. Un métods prafsrente para
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aumentar la consistencia del hilo consiste en arremolinar los
hilos inmediatamente daspués de abandonar sl dispositivo de
texturacion por falsatorsion. En la obtencidn de hilos sints
ticos, 8l arremolinamiento mediante soplado con charros de
gas viene sustituyendo per lo gensral cada vez mas el proceso
de torcido, pussto qus puada sfectuarss a velocidadss altas
de pasc y de mansra continua a cohtinuacién de otras etasas
del procesa. Dispositiveos para el arremglinamiento se descri-
ben, por esjemplo, en la patente estadounidenss ne 2,985,995,
La estructura abiertas del astambre filamentosc voluminosc pug
de conservarse totalmente si el ligamantc ' de los sxtremgos de
los filamentos se provoca mediants la aplicacidn ds un.apreg
to que; después de confaccionarsa sl tejide o el ganero de pun
to, se puede volver a eliminar mediante lavado,

Los astambras filamentoscs voluminosos obtenidos por
el procadimiento de acuerdoc con el inventoc, con extremos pro-
minentes da los filamentos, se caractsrizan sn su acvabado age-
pecialmente por su alta homogeneidad an todas las propisdades
taonulégicas textiles a todo lo largo del estambre, Estos es-
tambres presentan con respecto a los ususales astambres fila-
mentosos texturados un volumen astensiblamente mayor, a la vez
que un poder cubriente fusrtemente acrecentado. Es posible por
lo tanto conseguir la misma 1mprasién subjetiva de material ya
con un peso por metro cuadrado disminuido de mansra notabls,

Le propiedad mas interesante de las estructuras planas obtsni
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das a partir de los sstambres filamentosos conforme al inven
to, es su carencia ds "pilling®.
El esfuerzo transversal de los estambres filamentosos,
338 necesario pare la pruducaién de estambrss filamentosos no rie-
2ados, con diversos uxtremoé prominentes da filamentoé;'buede
tener lugar, por ejemplo, mediante retorcido de los eaﬁémbres
?ilamentosos, En funcidon de la torsion aplicada por unidad de
largo, se prnducan‘més o menos roturas da hilo en loa‘aatam-
340 brass ?ilamantosoa'cnnfnrme al invento. Los estambres éa"puadan
obtener, por lo tanto, emplsando dispositivos estiradorasetor
esdores usualss, Otra forma de carga lateral os la desviacidn
de los @stambres filamentosgs a tratar, en tornc ds guia-hllos
do diamstro pequefio. En osta forma cel procedimionto ds scuer—
345 do con el invento, hay que cuidar an espwcial de qus las con~
diciones del procedimiento sesan elegidas de tal modo, que ne
se produzcg una dilatacidon excesiva en ;us_&;ganus desviadoreg
del hilo,_y que los hilos asi tratados ne adquisran un rizedo,
a no ser que oste sea dessado. También es posible una combina-
350 cion de estas dos clases de cargas transversales,
En la aplicacion de los esfuerzos transvsrsalss, la
rotura de los filamentos con menor resistencia al plegamiento
y rozamiento se produce en separaciones irragulzres, paro pro
porciona una distribucidn uniforms y no periddica de los ex-
355 tremos prominentes de los filamentos 3 todo lo large dal eg~-

tambre filamentoso. En contraposicién a ésto, en los procedi-
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mientos conocidos hasta shora para la obtencign de estambres
filamentosos con axtremos prominentes de los Pilamentos, en
los que 1a rotura de los filamentos se producia por una dila-
tacion excesiva en el estiraje, se originaba fecilmente la ro
tura eimultanea de una pluralidad de filamentos, lo que trafa
consign al menos una acumulacidn irregular de los extremos prg
minentes de los filamentos,

Antes de ser somstidoe sl ssfusrzo transversal de
acuaerde con 8l invento para le gene:aciﬁn de sxtremos promie
nentes de algunos filamentos en astambres filamsntosos. lisos,
los filamsntos empleados deben estar estirados uniformes. y to=-
talmente, Pera evitar dificultedes de elsboracion es preciso
que los estambres filamentoses empleadce no presentaen todavia
roturas de filamentos sugltos después del estiraje, E1 esfuar
zo transversel propismente dicho no debe tsner lugar hasté dag
puds de un aumento suficiente de la consistencia del hilc, pa=
ra impedir una superposicidn de los sxtromos rotos. Una raaligg
cion espocialmente ssncills es el retorcide de los filamsntes,
por ojemplo, en una continua de rstorcer por aniiio, Aqui ad-
quisre el sctambre filamentoso una thrsion como laiqus es usual
on gstambres fibrosos. Al mismo tismpo aes esta Porsiﬁn suficien
te como esfusrzo transversal, para prevecar le xotura de los fi
lamsntos susltos que posessn una rasistencia pequefla al rozamiep
to, E1 1imite inferior ds la torsion nacesaria (en vusltas/m)

en 21 que se produce todavia un ostambre conforme al invento,
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deponde de la resistencia al plegamisnto y rozamiento de los
astambres o componentss de sstambres ampleados y, por ejemplo,
también de su t{tulo, pudiendo en cada caso particular ser dg
terminado facilmente mediante ensayos previos, Ahora bien,
también se puaden aplicar otros procedimientos conucid&s'para
aumentar la consistencia del hilo, tales como, por ejemﬁlo,
arremolinamiento en una tobera de gas o mediante fuerzas eleg
trostaticas, pudiendo entonces tensr lugar el esfuerzo trang-
versal necssario, por ejemplo, mediante la desviacidn un torno
de gufa~hilos de diametro pequefin. Caso de dessarse asf, pue-
den llevarse a cabo también combinacionss de los distintos md
todos para aumentar la consistencia del hilo y de las clases
citadas de ssfusrzos transversales,

Despugs da producifse extramos rotos de filamentos
por los ssfuerzos transversalss, estos sxtremos sobrassalen to
davia mas o menos, ssgun el grado de la consistancia slegida
del hilo, También sn esta Porma de realizacion se puede apli-
car, a afoctas de facilitar al acabado, evsntualmente una ma-
no adicional de preparacion o un apresto, Si se quisre, se pug
den emplear también otros procedimientos conocidos para auman-
tar la coneistencia del hilo,

Los estambres Pilamentosos norrizados, con extrsmos
prominentas de los Pilamentos, obtenidos de acuerde con eata
forma de realizacion del procedimiento conforme al invento, se

caracterizan en su acabado especialmente por su alta uniformi-
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dad de todas las propiedades tecnoldgicas teatiles a todo lo lagp
go del gstambre. Estod estambres tienen con relacion a sstambres
filamentosos de Pilamentos ain?in, un mayor poder gubriente, un
tacto mas fino y un volumen no aumentado fusrtemente. Las as-
tructuras planas g bass de los astambras filamentosos conforme
al invento se ancusntran con raspscto a sus propiedades entre
las a bass de sstambres filamsntosos lisos, por un lado, y las a
Ease de estambres de fibras cortadas, por otro lado. Son apropig
das espescialmente para la confeccién, por ejemplo, de tajidos
lisos con’'eeractar de batista, Frente a los géneros de pynto y
tejidos conocidos a base de estambres fibrosas, las estructuras

planas, a base de estambres filamentosos lisos conforme al inven

to, se2 caractsrizan en especial por su escasa tendsncia al “pilling"

La estructura fundamental de estos estambres la muestra la fig.3.
La conocida alta tendancia al "pilling" de las estrug
turas planas a estambres de fibres de hilar de polimeros sinté-
ticos, ha podido sn realidad ser rebajada a una medida tolsra-
ble wmediante el Basarrpllo de los tipas de fibras llamadas»pn-.
bres en "pilling" (comparsse & este particular, por ejemplo,
"p, Braun; ChemiePase/Textilindustria 1972, paginas 537 a 540%).
Ahora bien, ante la natural sorpresa se ha comprobado que, tan-
to los voluminosos estambres rizados conforma al invento, a pe-
sar de su gran volumen y la general falta de torsion del estam-
bre, como también los sstambres lisos de acuerdo con 8l invento,

con algunos axtramos prominantes de filamentos, pueden ser trans
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pilacion vdase, por ejemplo, Gruenswald en Chemiafasbrn5(12),

forhados en estructuras planas, cuya inclinacion al "Pilling"
es todavia inferior a la de los sstambres de fibras de hilar
mas pobres en “pilling".

EX snsayo de la tendencia al "pilling"de aatrgcturas
planas se realizé con el Random Tumbla Pilling Tester (vdass,
por eajemplo, Baird, Leggre, Stanley en Textile Hesearéﬁ'JournaI
26 (1956), pég. 731, y ASTM Standards on textile materials i951,
pég. 552). La evaluacidn de la tendencia al "pilling" ‘o respac-
tivamente de la densidad de "pilling" se efectud de manera vie
sual, emplsando los "grados Rautlingaf de pilling" (Eé:g reco-

1968, pag. 936).

‘La determinacion de la resistencia al plegamiento y
razonamisnto se sfectuﬁ; tal como ya se ha indicado, con ayuda
de un aparatc plegador de alambre, cargandose los filamentos a
ensayar con 0;45 g/dtex; el diametro del alambrs asciende a
0;02 mm, hasta 6;7 dtex; a 0,04 mm; hasta 13 dtex; y a 0,05 mm,
para titulos mds gruesos; sl plegamisnto tiens lugar en un an-
gulo de 1109, con una vslocidad de 126 vueltas/minuto,

tos siguientes sjemplos serviran para explicar el in-

vento con mas detalla:

Ejemple 1

Por el procedimientc conforme al invento se obtuvo un
gstambre de psle en forma de estambre de mezcla a base de 12 4

lamentos sinffn del tftulo dtex 5,5 ("componente del estambre
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dtex 67 £ 12") y da 40 filamentos del titulo dtex 1,7 (compo-
naente del estambre dtex 67 f 40%), con extremos prominsntss
de filamentos,

£l componente de astambre 67f12 consistfa sn un POli
tereftalato de stilenc de una viscosidad relative /).,y = 1,81
(medida sn una solucidn de 1 g en 100 ml de una mezcla de fenol
y tetreclorostanc; relacion ponderal de la mezcla: 3 3 23 25¢C),
La mataria prima polimere para el componante de estambre 67f40
se ohtuve de acuerde con el ejemplo 1 de la solicitud.de, paten-
te alemena publicada y examinada n® 1.720.647, sustituysndose
los 2;4 g de acetato de cinc por 3,1 g de acetato de manganeso,
y elavindose de 48 a 72 g la cantidad del déster dieti;}qg del
gcido trimetoxisilanstan~fosfonice,

Las dos meterias primas pulimaraa sa hilaron a 2902
an un cabezal de hilature conforme s la patents estedounidenss
ne 2,398,729, retirandose a una velecidad de 1400 m/minuto, ¥
bobinandosa, ta viscosidad relativa de los hilades fué de 1,80
¢ respectivamente 1,56. La dilatacion de rotura de los filamep
tos ascendid a temperatura ambiente a 310 % para los de titulo
basto, y a 375 % para los de titulo fino; las birrefrigencias
de los filamentos ascendieron a 9,3 o respectivamente 6;5 . 1073,

El estambre de mezcla obtenide fud sometido a una si-
multénea texturacion por estiraje en un dispaositivo de textura-
cion por falsa torsidn con un huso da Palsa torsion, que estaba
dotado de un alma central de zafiro. La velocidad de entrada ag

cendid a 57 m/minuto, y la velocidad de salida, a 166 m/minuto,
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lp que corresponds a una relacion de estirade de 1:2,90, El es-
tambre se condujo en el dispositivo de texturacion por lo pronto
sobre un calentador de contacto de 1 m de largo, con una tempge
ratura superficial de 1308 C; la ssparacion sntre el calentador -
de contacto y el huso ascendid a 15 cm. Al astambra filamgﬁtoso
se le confirio una falsa torsion ds 2700 vueltas/m. Despuas de
abandonar el dispositivo de texturacidén, fué arremolinado an una
tobera de gas, y seguidamente se snrolld,

El estambre filamentosc voluminoso obtenido, presento
per término medie 2 extremos prominentas de filamentos por. cada
centimetro de largo del sstambre, de lo que se pusds estimar, tg
niendo en cuenta los 40 filamentos individuales del componsnté dsl
estambre 6740, una longitud media de "Pibra cortada® de aproxima=—
daments 40 cm, Los extremos rotos de los filamsntos tenfan una re-
sistencia al plesgamiento y rozamisnto de 350 vueltas, mientras que
los Pilamentos del otro componente del estambre (67 £ 12) tenian
una resistencia al plegamiento y rozamiento de 3630 vueltas (en

cada caso el término medio de 25 valores da medicidn).

Elenplo 2

. Un estambre filamentoso de un titulo totsl de dtex
135 £ 52 conPorme al ejemplo 1, fué elaboradc para la obten-
cidn de un tejido con ligamento tafetan en la urdimbre y la
trama; sl peso por metro cuadrado-ascendio a 106 g, E1l tesjido
se aprest6 de la manera usual, es decir, que ss lavé, se secé,

se tifd (90 minutos a 1252 C) y se Pijo (1652 C), sometiéndose
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en este estado a un test de "pilling" en el Random Tumbla Pi
‘ 1ling Tester. Los valores ds medicion chtenfdos han sido ra-
510 producidos en la figura 1; curva A,

Para comparacion se tomaron tejidos de estambre fi-
broso, a saber, por una parte un msterisl del tipo da polidse
ter pobre en ®pilling", correspondiéndose la materia prima po
1{mera empleada con el componente de estambre 67 £ 40 del ejam

515 plo 1. El estambre Pibroso con Np70/1 y una torsidn de 980 vuel
tas/m, consistio en fibras de hilar de un titule individual de
dtex 1,7/40 mm; la rosistencia sl plegamiento y rozamiento se
eurrGSpondiﬁ con la dsl components de estambre 67 f 40 del ejem
plo 1. Este estambre fibrosc fué elabeorado del mismo modo para

520 obtener un tslfjide con ligamento tafetén; que tuve el miamc peso
por metro cuadrado y estaba aprestado del mismo mado., La curva
de pilling obtenida ha sido reproducida con £ en la flg. 1.

Pare otra comparacidn sirvic un estambre Pibroso de
poliéstar normal, correspondiente al componente de estambre

525 67 f 12 del sjemplo 1, El material tenia también aproximadamep
te le mismz resistencia al plegamiento y rozamionto, de aproxi
madamente 3800 wueltas; en sus otras propisdades ss correspon-
dia no obstante exactamente con el estambre de Pibras de hilar
deserito anteriormente, del tipo pobre sn "piliing"., También con

530 este material se confaccionarcn tejidos de la misma class, y se
ensayd su comportamiento de "pilling”® (curva C en la Pig. 1),

Tal como se aprecia por las curvas de la fig, 1, la
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comparacion C (estambre fibroso de politsraftalate de stilasna
normal) presenta en las. condicionss de ensayo elesgidas una fuer
te tendsncia al "pilling" que, en el transcurso del snsayo, au-
monto répidaments hasta la nota 7 (fuerte "pilling" forma de
"pill® prepnndaréntamente madura), permanacisndo an esto Valor.
En contraposicion de @sto, un tejido a base de un estambrg fi-
broso de politereftalato de etileno pobrae en "pilling" mdesﬁra,
despuds de pssar por un maximo inicial, valores constante’s de
la nota de snsayo 1, o8 decir, ya tan solo aspsrizado, hilacha-
do, fibroso (curve B), Los tejidos a base del voluminoso estam-
bre filamentoso conforme al invento, con algunos extremos pro-
minentas de filamentos, pressntan an el correspondisnte test Je
"ni11ing" por lo pronto también un aumento, pero los valores rg
troceden ya al cabo de 1 hora de tismpo de ensaya hasta el va-
lor cero, es decir, que ya no se observa ninguna modificacion en
este tejido de snsayo,

A partir del estambre Pilamentoso del ejemplo 1, asi
como & partir de los astambres fibrosos en él indicados, s8 ton
feccionaron también génarca da punte eirculares disdros {plega-~
do Rodier) con un peso por metro cuadrado de en cada caso aproxi
madamente 173‘g/h2, sometiéndose & los correspondientes tasts
da "pilling™. Las curvas das "pilling" obtenidas en estos génaros
da punto ss correspondisraon en su forma totalmente coh las cur«

vas de la fig, 1.
Las tejidos producidos a partir del voluminoso sstame
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bre filamentoso obtenido conforme al invento pressntan frente
a los ds éstamb:ea tibrosos, a igualdad de peso por metre cug
drada, diferencias manifiestas en cuanto a poder cubriente, vg
lumen y pureza de aspecto. Todos los criterios pueden ser juz-
gados sustancialments mejor sn las estructuras planas a base
de los estambres filamentosos voluminosos conforme al invento,
Ejempla 3 .‘

€l estambrs filamentoso de mezcla sin estirar confor
me al ejemplo 1 fud sometido a un llamado proceso sscuenta da
texturacidn., €1 estiraje del sstambre se efectia entre dos me-
canismos alimentadores a vslocidades de 48 y 166 m/minuto, so=
bre una espiga caldeada & 902 C, El estambrs, que después dal
estiraje estaba todavia totalmente exento de extremos prominsn
tes o rotos, avanzd a continuacion dirsctamente hasta un dispg
sitivo de Palsa torsion de trabajo continue, cuya estructura-
cion se correspondia con la del sjemplo 1. El estambre fue car
gado con una falsa torsion de 2700 vueltas/m y, deapuéa de aban
donar el dispositivo de texturacién; fug provisto, antes de ser
bobinado; de un apresto consistents en éster etflico del acido
acrilico, acrilamida y sal s6dica del dcido acrilico, a efec-
tos de aumentar la consistencia del hilo. El racubrimiento del
apresto ascendio aproximadamente a fU % en peso. El voluminoso
estambre filamentoso obtenido, con algunos extremos prominsntes
de filamentos, presentd aproximadamenta 2 extremos de filamen-

tos por cada cm de largo del estambrs.
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E {amplo 4

De acusrdo con otra variante del procedimisnto cone
forme al invento se obtuvo sl estambre filamantoso hilando por
separado los dos componentes de estambre de mezela, reuniéndo-
los y retorciéndolos y estirandolos conjuntaments, para téxtg
rarlos a continuacion. Fueron hilados politersftalatos de ati
leno como las descritos en el ejemplo‘1; a una temparatdfa de
290¢ C, E1 componante dol estambre para la produccicn de dtex
67 f iz fud bobinada sn una cantidad de 2400 m/minuto: siendo
8l transporte de la masa fundida ds 35;5 g/minuto, miéntfae
que @l componente dal estambre para dtex 67 f 40 es aiidilﬁ
en una cantidad de 2200 m/minuto; sisndo sl caudal da masa
fundida de 32;5 g/minuta,

~ Las dos bobinas de hilar fueron montadas en una o8~
tiradora-retorcedora conocida y estiradas conjuntamente con
una relacidn de estiraje de 1 3 2;2; sobrs una espiga caldea-
da ds iDOQ C de temperatura superficial, y una plancha siguisep
te con una temparatura de i659 £, Los dos componentes del Bg-
tambre fueron reunidos en la estiradora-ratorcedora; el sstam-
bre ds mezela obtenido tenfa une torsion de 20 wueltas/m, no
pudiendo obsarverse extremos prominentss de filamentos susltos,

Una madicidn por sepasrado de los valorss textiles
svidencid para dtex 67 f iz una resistencia de 36,5 p/tex en
un:. alargemisnto de 27 % y una resistsncia al plegamientc vy

rozamiento de 3800 vusltas, mientras qus sl componsnte del
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estambre 67 f 40 prosentd una resistencia de 27 p/tex en 32 3

de alargamiento y una resistencia al plegamiento y Tozamiento

- de. 415 vueltas,

£1 ostambre de mezcla fud sometido a una maquina co

nocida da texturacidn por falsa torsidn, con huso de falsa tor

sidn, y se texturd con una velocidad de entrada de 147;5 n/mi-

nuto, una tempsratura del calentador de contacto de 1802-C, y

una falsas. torsidn de 2300 vusltas por metro. R una valocidad

ds entrega del dispositive de Palsa torsidn en un 1 % infsrior

a la velocidad de entrada se midisron delante del huso .de tex-

turacian, con un alma central de zafire, una fuerza de.traceion

del hilo de 25 g, y detras dsl pusc, de 55 g. E1 voluminoso y

muy elistico estambre Pilamentoso obtenido presentd, ademas del

caracter rizado, tdmbidn un oxcslente garacter Pibroso como con

pacuencia de los numeroscs extrsmos prominentes de filamsntos,

dotados de un titulo individual de dtex 1,7.
Ejemplo 5

Por el procadimiento conforme al invento se confeccig

no un estambra filamentoso® con algunos extremos prominentes de

filamentos, en forma de estambre de mezcla a base de 12 filamen

tos sinfin de un titulo de dtex 5,5 {"componente dg estambre

dtex 67 P 12%) y 40 filementos de un t{tulo dtex 4,7 ("componsn

to de estambre dtex 67 £ 40%),

El componsnte de estambre 67 f 12 consistid en un pg

litereftalato de etileno con una viscosidad relativalﬁ

r8l

= 1,81
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(medida en una solucion de i g en 100 ml de una mezcla de fenol
y tetraclorostano con una relacion ¢o mezcla pondaral de 3 ¢ 2
a 258 C). La tomperatura de hilatura ascendid a 2902 C; con un
caudal de masa fundide de 35,5 g/minuto, ss bobinaron 2400 m/
minuto,

ta matoris prima pclimera para 8l componsnte de es=~
tambre 67 f 40 se obtuvo de acuerdo con el ejemplo i de la sa-
licitud da patente alemana publicada v axaminada pﬂ 4.720,647,
sugtituyéndoss los 2,4 g de acetato de cinc por 3,1 g de-ace-
tate de manganeeo; y aumentanddss da 48 a 72 g la cantided del
éster dist{lico del dcide trimetoxisilanetanfosfonico. Ls tem-
peratura de la masa fundida’aacendié a 2902 € an el hiiado;|
caudal de masa fundida ¢ 32,5 g/minutoy welocidad d2 arrolla~
mianto: 2200 m/minuto.

Bobinas de hilar de los das componentes de sstambra
fueron dispuestas en una sstiradora~rotorcedora do enillos, y .
se gstiraron conjuntaments en una relacion de estiiaja de 1 ¢ 2,2,
schre una ospige caldeada de 1002 € y una plancha siguiente con
una temperatura de 1658 L, Los dos componantes dal astambre
fueron Trunidos en la estiradoraerntorcedora; el astambre de
mezela ebtenide tenfa uns torsion de 20 wueltas/m; no 83 py=
dieron observar extremos prominentes de filamsntos suslios,

Una medicion por separado de los valores textiles
svidencio para dtex G7 ¢ 12 una resistencia de 36,5 p/tex en

un alargamiento de 27 % y una resistencia al nlegamisnto y ro
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zamiento-de aproximadamente 3800 vusltas, mientras que el com
ponanta del sstambrs 67 # 40 presentd una resistencia de 27
p/tex en 32 % de alargamisnto y una resistencia al plegamisn-
to y rozamiento de 4;5 vuesltas,

El estambre de mezcla Pué sometido a continuacidn
a una raetorcedora de pisos. En la entrada del filo se sncon-
traba una plancha de contacto con una temperatura superficial
de 2109 C y un large de 70 cm, -A une velocided de entrega de
8;7 m/minuto ¥ un ndgera de revoluciones desl huso de aproximg
damente 13,000 r.p.m.;_sa_cnnfiriﬁ el estambre una toreidn de
1500 vueltas/m.-Pog término medio presentd un extremo de fila
mento por cada cm de longitud dal estembre. Al redunirse la
torsidn a 1000 vueltas/m se comprobﬁ ya tan solo un extremo
prominente ds filamento céda 2 -3 en.

Ltos tejidas y géneros de punto a base ds ssts estam
bre filamentoso presentaron en el ensayo an el Rendom Tumble
Pilling_Testar la nota cero todo lo mas al cabo de un tiempo
de ensayo de 2 horas, es decir; que después de este test no se
ohservaron ningunas modificaciones en las estructuras planas,

Esta Patente de invencion se corresponda a las depp
sitadas an Alemania (Republica Federal Alemana) con los nime-
ros P 23 08 i38.1 y P 23 08 031.1 y tiene prioridad ds fecha
19 de fabrero de i973 por acogerse a los beneficios del articy
lo 21 del vigents Estatuto sobre Propiesdad Industrial y del ar-
tfculo 42 del Convenioc de la Union de Paris,



REIVINDICACIODNES
TR oIxInmEI;pERIRIRIIITsoITnET
685 1). Procedimiento gara la obtenciin de estambres filamento-

sos con extremos promimentas de algunos filamentos, caracte
rizado porque al menos una parte de los filsmentos smplea-
dos tiensn una resistencia al plsgamiento y razamientq,da
mancs de aproximadamente é.sou vueltas; porque a los estam-
690 bres filamantosos a elaborar se les conflere por prosedimien
tos conocidos una consistencis de hi;o. daspuds de lo cual
88 axponen a un esfuarzo transversal, con lo gque los filamen
tos con una rasistencia al plogamiento y razamianto,}nﬁerior
a 1,500 vueltas se rompen en saparacionss irragulareg;‘y poL
695 qus los sxtremos prominentas de los Pilamentos de los egtam—
bres filamentosos asi obtenidos se ligen todavia eventualmsen
te de manara temporal por procadimientos cunacidos; a efectos
de aumsntar la consistencia del hile.
2). Procedimiento do acuerdo con la raivindicécién ;), caragc
700 terizado porque los Pilamentos empleados son somstidoa a dis
positivos conocidos de texturacidn por falsa tursién; gs tex
turan y evantualmente ss estiran al mismo tiempq, con lo que
los filamentos con resistencias al plegamiento y rozamiento_
inferiorscs a i.SDD vueltas ss rompen en ssparaciones irraéu-
708 lares como consecuencia del esfuerzo transversal en la zona
confaridora de torsién; ¥y porquo los axtiemos prominaentes de
filamenfos obtenidos an los voluminosos estambres filamento-

sos, texturados por falsa torsién, se ligan a continuaciﬁn,
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al menos temporalments y por procedimientos conocideos, a
afoctos de aumentar la consistencia del hilo,

3), Procedimiento de scuerdo con la reivindicacidn 1), cerag
tarizado porqus el esfysrzo transversal tiens ldgar mediante
la generacidn de una torsion de los sstambras filamentosos.
4), Procédimianto da acuefdo con la reivindicacion 1), carag
terizado porque el ssfuerzo transversal tiens lugar mecdiunte
desviacidn de los estambres filamentosos en torno de ggia-h;
los do didmetrs pequsfic.

5). Procedimiento ds acuerdo con les reivindicacionss 1) o 2),
caracterizade porque los estambres filamentosos empleadas con
sistenm, al menos en parte, sn filamentos de altos pollmaros
sintéticos, formadores de hilo. _

6). Procedimisnta de acuerdo con las roivindicaciones 1) 0 2),
caractarizado porqus al menos una parte ds los Pilamentos sm=
pleados tiene una rasistencia al plegamiento y rozamiento de
menos de aproximadamente 1.000 wvueltas,

7). Procsdimisnto da acuerdso con las reivindicacionss 1) o 2),
caracterizado porque al monos una parte de los_filamentos om-
pleados tisne una resistesncia al plegamiento y rozamiento de
menos de gpruximadamente 900 vusltas.

8). Procedimisnto de acuerdo con la reivindicacion 5), carac-
terizado porque los estambres filamentosos empleados consisten
en polidsteres de alto peso molecular; Pormadores de hilo,

9). Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2), carag
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terizado porgus los esfambres filamsntosos emplsados son
constituidos por estambres filgmsntosos de hilatbra sin eg
tirar o estirados pa?cialmanta, obtenidos a partir de altos
polimeros sintéticos, formadoras de hiln; y porque astos 8s
tambres filamentoscs de hilaturs se estirsn y texturan al mig
me tiempo en un dispositive de estiraje y de texturacion per
falsa torsion simultaneos,
10). Procedimiento de acusrdo con la reivindicacion 2), ca=
recterizado perqus la texturacion por Palsa torsian ss sfac
tua con ayuds de un huso de falsa torsion,
11). * PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ESTAMBRES FILAMEN
ToS0S", '
Esta iénmoria consta de treinta y una hojas Poliadas.

y mecanografiadas por un solo lado de sus caras,

Madrid, 13 de Febrero de 1974

>
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