
HOE 73/F 056 K

^  4 4 3  3 0 ?

P A T E N T E  D E  I N V E N C 1 0 N 

a favor dar

FARBMERKE HOECHST AKTIENGESELLSCMAFT vormals Meistar 

Luciua & Bruning, da nacionalidad alemana, residente en 

Frankfurt/main (República Federal Alemana), por* 

"PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ESTAMBRES FILAMENTOSOS"

Memoria descriptiva

El invanto ea refiera a un procedimiento para la 

obtención de eatambrea filamentosos con extremos prominentes 

de los filamentos, producidos por esfuerzo transversal de los 

estambres filamentosos y caracterizados por una resistencia 

5 reducida al plegamiento y rozamiento, así como a los estam­

bres filamentosos asi producidos.

Los hilos da altos polímeros sintéticos suelen ob-
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tenerse en su producción normalmente en forma da hilos filamen 

tosos lisos, y en su acabado proporcionan estructuras textiles 

10 piañas correspondientemente lisas, que no esta!dotadas del aco¿ 

tumbrado tacto blando, ni del poder cubriente de las estructu­

ras planas a base de estambres da fibras de hilar. Los ensayos 

encaminados a mejorar astas propiedades mediante una textura- 

ción de los hilos filamentosos, no fueron totalmente satisfac- 

15 torios, siendo evidentemente loa extramos prominentes de fibras 

sueltas de loa estambres fibrosos decisivos en parte para la 

avaluación subjetiva de la estructura plana texturada.

La producción de estambres da fibras de hilar requiera 

muchas operaciones costosas. Por ello han sido desarrollados ya 

20 procedimientos que -sin pasar por el rodeo de cortar loo hilos 

sintéticos sinfín para obtener fibras cortadas, y da la hilatu­

ra secundarla siguiente- permitieran la obtención de estambres 

filamentosos con extremos prominentes de los filamentos a par­

tir da estambre filamentoso. En la solicitud de patente alemana 

25 publicada sin examinar nB 1.660.606 sa describe un procedimien­

to para la obtención de tales estambres de pelo, en los que la 

superficie de un estambre filamentoso estirado sa desgarra y 

deshilacha, sometiéndola para ello a un esfuerzo mecánico con 

cepillos rotatorios. Ahora bien, eate procedimiento queda limita 

30 do a polímeros termoplósticos espumados, y evidentemente es tam 

bien apropiado tan solo para estambres bastos.

De acuerdo con la patente británica na 924^086 parece
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ser posible estirar de tal modo entre si filamentos de dilatg 

ción dintinta, que uno de los componentes se rompa y origine 

35 los extremos prominentes deseados.

En la patente británica nS 971.573 se reivindica un 

procedimiento similar, en al que dos estambres de distinta d¿ 

lataciÓn de rotura se someten conjuntamente a un proceso simu¿ 

tánao de estirado y texturacion, debiendo elegirse la relación 

40 de estirado de tal modo, que se rompan los filamentos del es­

tambra de menor dilatación de rotura.

Por este procedimiento, si bien se obtiene un astag! 

bre de pelo con algunos extremos sobresalientes de los filame^ 

tos, adolece en cambio este procedimiento todavía de una seria 

45 de inconvenientes. Como el efecto deseado se puede conseguir 

únicamente cuando parta de los filamentos han sido estirados 

hasta llagar a romperse, no pueda la tensión dal estambre ser 

elegida ya en la zona de texturacion de acuerdo con laa propia 

dadas óptimas de rizado. Por el contrario viene fijada ya por 

SO la exigencia de la rotura de uno de los componentes. Los estag! 

brea pueden ser convertidos mediante una operación siguiente 

(tensado bajo acción térmica) en estambres filamentosos exentos 

de rizado, con extremos prominentes. Este procedimiento es re­

lativamente complicado y adolece de toda una serie da inconva- 

55 nientes.

En un proceso simultáneo de estirado y texturacion, 

el estirado tiana lugar en el comienzo dal órgano da oalefac-
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ción dal dispositivo de texturación de falsa torsión empleado. 

Como en este procedimiento conocido una parte de los filamen­

tos se rompen en la zona de estiraje, los extremos prominentes 

60 originan constantemente dilataciones molestas en el confaridor

de torsión del dispositivo de texturación. Un filamento no se 

rompa nunca, hasta que no ha sido dilatado de manera corraspor^ 

dientemente excesiva. Ahora bien, la sección siguiente a este 

punto da rotura no es apresada inmediatamente da nuevo por el 

65 cilindro de estirado, permaneciendo por consiguiente sin esti­

rar en un cierto largo, o bien a lo sumo estirada parcialmente. 

Ahora bien, un estirado irregular origina una aceptación disti^ 

ta ds colorante y, con ello, un teñido irregular de lostejidoe 

o géneros da punto confeccionados a base de tales estambres. Los 

70 estambras filamentosos con extremos prominentes de algunos fila­

mentos, obtenidos conforme al estado actual de la técnica, tiê  

nen además una fuerte tendencia al "pilling", tal como es cono­

cida en estambres de fibras de hilar a base de altes polímeros 

sintéticos.

75 La misión del presente invento estriba por lo tanto

en desarrollar procedimientos de funcionamiento aeguro para la 

obtención de estambres filamentosos con extremos prominentes de 

algunos filamentos, debiendo los filamentos de estos estambres 

ahuecados o lisos presentar propiedades uniformes en todo su 

80 largo, y poder ser transformados sn estructuras planas qua sa 

caractericen por su pobreza de "pilling".
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Este problema ha podido ser resuelto sometiendo a 

un esfuerzo transversal a estambres filamentosos consistentes 

al menos en parta en filamentos con una resistencia al plaga- 

miento y rozamiento da manos de aproximadamente 1.500 vueltas. 

Debido a los esfuerzos transversales a que se somete el astam 

bra, se rompen an separaciones irregulares los filamentos de 

resistencia reducida al plagamiento y rozamiento, tos estambres 

filamentosos obtenidos pueden ser sometidos todavía a continua­

ción a un procedimiento para aumentar la consistencia del hilo, 

a afactos da simplificar el acabado.

En un forma preferente de realización, el esfuerzo 

transversal necesario a que se somete el estambra filamentoso 

tiene lugar an la zona del conferidor de torsión durante una 

texturación de falsa torsión del estambra, pudiendo este últi­

mo procedimiento ser combinado eventualmenta todavía con un 

procaso de estirado. Si los estambres filamentosos precisos 

conforme al invento son preparados y texturados en dispoaiti- 

vos conocidos de texturación de falsa torsión, entonces los 

filamentos de menos resistencia al plegamianto y rozamiento se 

rompan en separaciones irregulares como consecuencia del esfuer 

zo transversal en la zona del conferidor de torsión, tos extre­

mos prominentes da los filamentos de los voluminosos estambres 

filamentosos obtenidos pueden a continuación ser ligados por 

procedimientos conocidos, al menos temporalmente, a efectos de 

aumentar la consistencia del hilo, ta estructura fundamental
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de estos estambres ha sido reproducida en la fig. 2.

Otro procedimiento preferente para la obtención de 

loa estambres filamentosos conforme al invento consiste en 

110 aplicar una alta torsión o en derivar bruscamente el estambre 

filamentoso en torno de un guia-hilos da diámetro pequeño. Da 

esto modo se obtienen estambres filamentosos sustancialmente 

lisos, con extremos prominentes de algunos filamentos.

Para la obtención de los estambres filamentosos con. 

115 forma al invento son apropiados todos ios filamentos sinfín 

constituidos a lo menos en parte por filamentos que, o bien 

poseen ya una resistencia al plegamiento y rozamiento inferior 

a 1.500 vueltas, o bien pueda reducirse su resistencia al pie. 

gamiento y rozamiento a dicho valor mediante disposiciones co- 

120 nocidas. Son preferentemente apropiados filamentos dotados de 

una resistencia al plegamiento y rozamiento de manos de 1000 

vueltas, en especial de menos de aproximadamente 500 vueltas. 

El valor de la resistencia al plegamiento y rozamiento influ­

ye en el número da los extremos de filamentos prominentes pro 

125 ducidos en el procedimiento conforma al invento, rompiéndose 

los filamentos con la menor resistencia al plegamiento y rozg, 

miento antes, como consecuencia del esfuerzo transversal a que 

son sometidos. Ahora bien, si número de extremos da filamentos 

prominantes puede ser influenciado también por la proporción 

130 do filamentos de pequeña resistencia al plegamiento y rozamien 

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 descender la resistencia al plegamiento y rozamiento. 

Ahora bien, tal como se desprende ya del término "resistencia 

ai plegamiento y al rozamiento", no es normalmente posible prjo 

ducir o respectivamente emplear estambres filamentosos da,una 

resistencia al plegamiento y al rozamiento de, por ejemplo, 

cero. En tejidos o géneros da punto en que se exijq una pobra 

za de "pilling" especialmente alta, es posible no obstante em­

plear filamentos con resistencias al plegamiento y rozamiento 

da por ejemplo, hasta tan sólo 5 vueltas.

Para la puesta en practica del procedimiento confor­

me al invento pueden emplearse todos los estambres filamento­

sos que puedan ser texturados, por ejemplo, en dispositivos de 

falsa torsión. Estos estambras puedan consistir, por ejemplo, 

en poliamida da alto paso molecular, poliéetaras, poliolafinas, 

poliacrilonitrilos celulosas o copolimeros formadotas de hilos, 

o bien derivados de estos materiales,

La medición de la resistencia al plegamiento y al ro 

zamianto se efectúa mediante el aparato de plegamiento de alam 

bre, tal como ha sido descrito, por ejemplo, por Gruenemald an 

ÜChemiefaearn ^2 (1962), Pag. 853". Filamentos con resistencia 

reducida al plegamiento y rozamiento, pero con buena resisten­

cia lineal (a lo largo del eje de la fibra), pueden obtenerse 

a partir de altos polímeros sintéticos, por ejemplo, empleando 

polimerizados de peso molecular suficientemente bajo, pudiendo
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citaras a esta particular, a manera de ejemplo, los productos 

conforme a la solicitud de patente alemana publicada y exami­

nada no 1.278.688. En hilos de politereftalato de etileno se 

160 han podido comprobar, por ejemplo, las relaciones siguientes 

entre resistencia al plegamiento y rozamiento y peso molecu­

lar medio;

A una resistencia al plegamiento y rozamiento de a p M  

ximadamente 1500 vueltas la corresponde un peso molecular medio 

165 de alrededor de 12.500, pientras que a resistencias al plega­

miento y rozamiento de menos de 10 vueltas, se les pueden asi& 

nar pesos moleculares medios de aproximadamente 8.000.

Hilos da politereftalato de etileno con un peso molja 

cular tan bajo no pueden ser ya hilados económicamente a partir 

170 de masas fundidas debido a la poca viscosidad en fusión de los 

polímeros, pero sí pueden obtenerse a partir de, por ejemplo, 

los polímeros conforme a las patentes alemanas publicadas y 

examinadas nía. 1.237.727; 1.273.123, ó 1.720.647.

Según la dase de empleo, todos los filamentos del 

175 estambre filamentoso pueden poseer la baja resistencia deseada 

al plegamiento y al rozamiento de menos de 1500 vueltas y pro­

porcionar por consiguiente extremos de filamentos prominentes, 

o bien tan sólo una parte da los filamentos está dotada de esta 

propiedad, mientras qua una segunda parte presenta altas resis- 

180 tencias al plegamiento y rozamiento, no rompiéndose por lo tan­

to durante los esfuerzos transversales. En el primero de los
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oasos hay que elegir un ligamento algo más fuerte da los fil& 

montos para conseguir una resistencia mecánica suficiente del 

estambre, mientras que en el segundo caso los filamentos sin- 

185 fin garantizan de todos modos una resistencia mecánica suficisn 

te del estambre. Los estambres filamentosos que presentan en 

una relación de 7 : 3 haeta 3 : 7  filamentos da baja resisten­

cia al plegamianto y el rozamiento (inferior a 1.500 vueltas) 

mezclados con filamentos que presentan resistencias al plega- 

190 miento y rozamiento superiores a 1.500 (por ejemplo, 3.000 vuaJL 

tas)# han proporcionado géneros de punto y tejidos que estaban 

caracterizados por géneros de aspecto especialmente agradable, 

a la par que por propiedades da uso muy buenas. También el ti­

tulo y el perfil de los filamentos, asi como el número de éstos, 

195 o sea, al titulo total del estambre filamentoso empleado, pue­

den elegirse libremente, conforme al correspondiente campo da 

aplicación. El título puede permanecer casi siempre dentro dal 

marco usual en el campo de aplicación textil, de 1 a 15 dtex. 

por filamento, a inferior a 300 dtex. para el estambre, ai bien 

200 puede elegirse también más alto para fines especiales, tales 

como telas decorativas. Si se elaboran filamentos distintos 

para obtener un estambre, entonces se pueden diferenciar natu­

ralmente también los títulos y las secciones transversales; si 

los filamentos consisten también en materias primas distintas, 

205 entonces se pueden aprovechar eus propiedades diferentes para 

otros efectos: Generación de efectos de mazclilla o de molinado
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mediante absorción distinta da colorantes por loa componentes; 

resistencia mejorada a la combustión mediante el empleo de con¡, 

ponentes del estambre no inflamables o difícilmente inflamables; 

210 producción de estambres con rizado potencial mediante el empleo 

da filamentos de distinta capacidad de encogimiento o de hilos 

de dos componentes. Por otra parte, y mediante una modificación 

apropiada, se puede también unificar el comportamiento frente 

a la tinción de los filamentos, para que resulten posibles co- 

215 loraciones uniformes. Como en el procedimiento conforme al in­

vento los filamentos estén estirados uniformemente antes de la 

rotura, queda garantizado un tenido uniforme en todo su largo, 

incluidos los extremos de filamentos prominentes, en aontraposjL 

ción al procedimiento conocido, en el que la rotura de los fila, 

220 mantos tiene lugar mediante dilatación excesiva en el estiraja.

Estambres filamentosos a base da mezclas de componen­

tes, que tengan distintos títulos individuales y en los que los 

extremos prominentes de los filamentos estén formados a base 

del componente del estambre de titulo individual mínimo, repra 

225 sentan una forma da realización preferente del invento.

En general es conveniente que al elaborarse filamentos 

distintos en un estambre filamentoso, se mezclan los diversos 

componentes. Esto puede realizarse en las diversas etapas da 

tratamiento antepuestas, según las circunstancias de cada caso. 

230 Así, por ejemplo, las dos clases de filamentos pueden ser hila­

das en un solo cabezal de hilatura, o bien en dos contiguos,
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tal como se describe, por ejemplo, en la patente británica 

1 ,2 08.801. Un modo especialmente sencillo de efectuar la ma¿ 

cía es el reunir los distintos componentes del estambre antes 

235 del estiraja. El entremezclado puede intensificarse mediante 

arremolinamiento o carga electrostática.

Para la producción de estambres filamentosos volumi, 

nosoe con extremos prominentes de filamentos sueltos mediante 

texturación por falsa torsión conforme al procedimiento de acuar 

240 do con el invento, se prefieran casi siempre husos de falsa tor­

sión, puesto que el cambio de dirección sobre el huso provoca 

la formación da los extremos de los filamentos mejor que el pu 

ro esfuerzo de torsión en la texturación por fricción. Ejr nume­

ro da extremos de filamentos prominentes es influenciado, por 

245 ejemplo, por los parámetros de la texturación, tales como la

temperatura, la tensión del estambre delante y detrás del huso, 

la mano de preparación, el numero de revoluciones del huso, la 

velocidad da avance del estambre, y por la forma y la condición 

de la superficie del huso. Ahora bien, dichos parámetros de la 

250 texturación pueden ser ajustados libremente para conseguir las 

propiedades deseadas de rizado, puesto que se puede influir i& 

dependientemente en el numero de extremos de filamentos sobre­

salientes mediante la elección de las propiedades de los estajm 

brea filamentosos precisos conforma al invento.

255 La rotura de los filamentos de menor resistencia al

plegamiento y rozamiento se produce, al emplearse los parámetros
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de taxturación usuales, en separaciones irregulares, pero pro 

porciona una distribución uniforme y no periódica da los extra 

moa de filamentos prominentes a lo largo del estambre filamen- 

260 toso. Por el contrario se produce en los procedimientos conocí 

dos hasta ahora para la obtención de estambres de pelo, proce­

dimientos en los que la rotura de los filamentos tiene lugar 

por dilatación excesiva en el estiraje, fácilmente una rotura 

simultánea de una pluralidad da extremos de filamentos, lo que 

265 por lo manos origina una acumulación irregular de los extremos 

de filamentos prominentes.

Un procedimiento preferente de obtención de loe es­

tambres filamentosos voluminosos conforme al invento, consis­

tentes en filamentos de poliáster, es el estiraje y taxturación 

270 simultáneos de hilos de hilar no estirados, pudiando conseguir­

se resultados óptimos de texturación especialmente cuando se 

emplean filamentos de poliáster sin estirar y preorientadas, 

conforme a la solicitud de patente alemana publicada sin exa­

minar nB 22 11 843.

275 La relación de estiraje, es decir, la relación entre

la velocidad inicial y la final da los estambres en el disposi. 

tivo de texturación por falsa torsión, se elige de tal modo qte 

todos los filamentos están estirados totalmente. Tratándose da 

filamentos distintos, hay que intentar, eventualmente por ma- 

280 dio de la elección de diferente preorientación, el adaptar en­

tre si lo más ampliamente posible la relación de estiraje de
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todoe los filamentos. Unicamente así queda garantizado que tg, 

dos los filamentos saan estirados uniformemente en todo su 

largo, teniendo por consiguiente una aptitud uniforme para al 

285 tenido.

En el empleo de estambres filamentosos sin estirar 

o estirados parcialmente, no es preciso en el procedimiento 

conforme al invento que los estambres de hilar preparados pre¡ 

sentón ya antes del estiraje y texturación combinados una re- 

290 áiatencia al plsgamiento y rozamiento de menos da, por ejem­

plo, 1.500 vueltas. Ahora bien, la disminución precisa confojr 

me al invento de la resistencia al plegamiento y rozamiento de 

al menos un título de los filamantos tiene que venir dada cuan 

do el estambre llega al conferidor da torsión del dispositivo 

295 de falsa torsión/empleado.

Después da la texturación, los extremos rotos de los

filamentos sobresalen en parte todavía mucho del estambre fil& 

mantoso, debiendo ser ligados al menos temporalmente, antes da 

un acabado. Para ello son apropiados todos los procedimientos 

300 conocidos a este particular destinados a aumentar la consis­

tencia del hilo, tales como, por ejemplo, el tratamiento con 

un apresto o el torcido del estambre a un número elevado de 

vueltas.. Ahora bien, la aplicación de una torsión sobre los 

estambres filamentosos ahuecados as por lo general menos pre- 

305 ferible, ya que por asta costosa operación pierdan volumen los 

estambres filamentosos obtenidos. Un método preferente para
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aumantar la consistencia del hilo consista en arremolinar los 

hilos inmediatamente después de abandonar al dispositivo da 

texturacién por falsa torsión. En la obtención de hilos sintó. 

310 ticos, el arramolinamiento mediante soplado con chorros de

gas viene sustituyendo por lo general cada vez mas el proceso 

da torcido, puesto que pueda efectuarse a velocidades altas 

de paso y da manera continua a continuación de otras etapas 

del proceso. Oispositivos para el arramellnamiento se descri- 

315 ban, por ejemplo, en la patente estadounidense no 2+985.995.

La estructura abierta del estambre filamentoso voluminoso pu¿ 

de conservarse totalmente si el ligamento de los extremos de 

los filamentos se provoca mediante la aplicación da un apras 

to que, después da confeccionarse ai tejido o el genero da pun 

320 to, ee puede volver a eliminar mediante lavado.

tos estambras filamentosos voluminosos obtenidos por 

al procedimiento da acuerdo con el invento, con extremos pro­

minentes de los filamentos, se caracterizan an su acabado es­

pecialmente por su alta homogeneidad en todas las propiedades 

325 tecnológicas textiles a todo lo largo del estambre. Estos es­

tambres presentan con respecto a los ususalas estambras fila­

mentosos texturados un volumen ostensiblemente mayor, a la vez 

que un poder cubriente fuertemente acrecentado. Es posible por 

lo tanto conseguir la misma impresión subjetiva da material ya 

330 con un paso por metro cuadrado disminuido de manera notable.

La propiedad mas interesante da las estructuras planas obteni.
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daa a partir da loa estambres filamentosos conforme al inven 

to, es su carencia de "pilling".

El esfuerzo transversal de los estambres filamentosos, 

335 necesario para la producción de estambres filamentosos no ri­

zados, con diversos extremos prominentes de filamentos, puede 

tenar lugar, por ejemplo, mediante retorcido de los estambres 

filamentosos. En función de la torsión aplicada por unidad de 

largo* se producen más o menos roturas de hilo en loe estarn- 

340 brea filamentosos conforme al invento. Los estambras se pueden 

obtener, por lo tanto, empleando dispositivos estiradoree-tor. 

caderas usuales. Otra forma de carga lateral es la desviación 

de loe estambres filamentosos a tratar, en torno de guía-hilos 

de diámetro paqueHo. En esta forma del procedimiento de acuer- 

345 do con al invento, hay que cuidar en especial de que las con­

diciones del procedimiento sean elegidas da tal modo, que no 

se produzca una dilatación excesiva en los órganos desviadores 

del hilo, y que los hilos así tratados no adquieran un rizado, 

a no ser que este sea deseado. También es posible una combina- 

350 ción de estas dos clases de cargas transversales.

En la aplicación de los esfuerzos transversales, la 

rotura da los filamentos con menor resistencia al plegamiento 

y rozamiento se produce en separaciones irregulares, pero pro¡ 

porciona una distribución uniforme y no periódica de los ex- 

355 tramos prominentes de los filamentos a todo lo largo del es­

tambre filamentoso. En contraposición a ésto, en los procedí-
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mientos conocidos hasta ahora para la obtención de estambres 

filamentosos con extremos prominentes de los filamentos, en 

los que la rotura de los filamentos se producía por una dila- 

360 tación excesiva en el estiraje, se originaba fácilmente la ro 

tura simultánea de una pluralidad da filamentos, lo que traía 

consigo al menos una acumulación irregular de los extremos p M  

minantes de los filamentos.

Antes de ser sometidos si esfuerzo transversal de 

365 acuerdo con el Invento para la generación de extremos promi­

nentes de algunos filamentos en estambres filamentosos,lisos, 

los filamentos empleados deben estar estirados uniforme y to­

talmente. Para evitar dificultades de elaboración as preciso 

que los estambres filamentosos empleados no presenten todavía 

3?0 roturas da filamentos sueltos después del estiraje. El esfuar^ 

zo transversal propiamente dicho no debe tener lugar hasta de¿ 

pues de un aumento suficiente de la consistencia dal hilo, pa­

ra impedir una superposición de los extremos rotos. Una realizja 

clon especialmente sencilla es el retorcido de los filamentos, 

3?S por ejemplo, en una continua da retorcer por anillo, Aquí ad­

quiere el estambre filamentoso una tórsión como la/púa es usual 

en estambres fibrosos. Al mismo tiampo es esta torsión suficiaji 

te coma esfuerzo transversal, para provocar la rotura da los fi 

lamentos sueltos que poseen una resistencia pequeha al rozamisn, 

330 to. El límite inferior da la torsión necesaria (en vueltas/m) 

en al que se produce todavía un estambre conforme al invento,
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dependa de la resistencia al plegamiento y rozamiento de los 

estambres o componentes de estambres empleados y, por ejemplo, 

también de su título, pudiando en cada caso particular ser de, 

385 terminado fácilmente mediante ensayos previos. Ahora bien,

también se puedan aplicar otros procedimientos conocidos para 

aumentar la consistencia del hilo, tales como, por ejemplo, 

arremolinamiento en una tobera de gas o mediante fuerzas alee 

trostáticas, pudiendo entonces tener lugar el esfuerzo trans- 

390 versal necesario, por ejemplo, mediante la desviación Wh torno 

de guia-hilos de diámetro pequeho. Caso de desearse asi^ pue­

den llevarse a cabo también combinaciones de los distintos qó 

todos para aumentar la consistencia del hilo y de las Clases 

citadas da esfuerzos transversales.

39S Oespués de producirse extremos rotos de filamentos

por los esfuerzos transversales, estos extremos sobresalen to 

davía más o menos, según al grado de la consistencia elegida 

del hilo. También en esta forma de realización se puede apli­

car, a efectos de facilitar el acabado, aventualmente una ma- 

400 no adicional de preparación o un apresto. Si se quiere, se pue 

dan emplear también otros procedimientos conocidos para aumen­

tar la consistencia del hilo.

Los estambres filamentosos no rizados, con extremos 

prominentes de los filamentos, obtenidos de acuerdo con esta 

405 forma da realización del procedimiento conforme al invento, se 

caracterizan en su acabado especialmente por su alta uniformi-
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dad de todas las propiedades tecnológicas textiles a todo lo lar 

go del estambre. Estoó estambres tienen con relación a estambres 

filamentosos de filamentos sinfín, un mayor poder cubriente, un 

tacto más fino y un volumen no aumentado fuertemente. Las es­

tructuras planas a base de los estambras filamentosos conforme 

al invento se encuentran con respecto a sus propiedades entra 

las a base de estambras filamentosos lisos, por un lado, y las a 

base de estambres de fibras cortadas, por otro lado. Son apropia 

das especialmente para la confección, por ejemplo, de tejidos 

lisos con carácter de batista, frente a los géneros de pqnto y 

tejidos conocidos a base de estambres fibrosos, las estructuras 

planas, a base da estambre a filamentosos lisos conforme ai inveji 

to, se caracterizan en especial por su escasa tendencia al "pilUng". 

La estructura fundamental da estos estambres la muestra la fig.3.

La conocida alta tendencia al "pilllng" de las estruc 

turas planas a estambres de fibras de hilar de polímeros sinté­

ticos, ha podido en realidad ser rebajada a una medida tolera­

ble mediante al desarrollo de los tipos de fibras llamadas po­

bres en "pilling" (compárese a este particular, por ejemplo,

"P. Braun, Chamiefase/lextilindustria 1972. páginas 537 a 540"). 

Ahora bien, ante la natural sorpresa se ha comprobado que, tan­

to los voluminosos estambres rizados conforme al invento, a pe­

sar de su gran volumen y la general falta da torsión del estam­

bre, como también los estambres lisos de acuerdo con el invento, 

con algunos extramos prominentes de filamentos, pueden ser trans
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formados sn estructuras planas, cuya inclinación al "Pilling" 

as todavía inferior a la da los estambras de fibras de hilar 

más pobres an "pilling".

El ensayo de la tendencia al "pilling"de estructuras 

planas se realizó con el Random Tumbía Pilling Testar (véase, 

por ejemplo, Baird, Legárs, Stanley en Textile Research 3ournal 

26 (1956), pág. 731, y ASTtü Standards on textile mataríais 1961, 

pág. 552). La evaluación de la tendencia al "pilling" o respec­

tivamente de la densidad de "pilling" se efectuó de manera vi­

sual, empleando los "grados Reutlinger de pilling" (para reco­

pilación véase, por ejemplo, Gruanewaid en Chemiefasern"(l2), 

1968, pág. 936).

La determinación de la resistencia al plsgamiento y 

razonamiento se efectuó, tal como ya se ha indicado, con ayuda 

de un aparato plegador de alambre, cargándose los filamentos a 

ensayar con 0,45 g/dtex; el diámetro del alambre asciende a 

0,02 mm, hasta 6,7 dtex; a 0,04 mm, hasta 13 dtex; y a 0,05 mm, 

para títulos más gruesos; el plsgamiento tiene lugar en un án­

gulo de 110B, con una velocidad da 126 vueltas/minuto.

Los siguientes ejemplos servirán para explicar el in­

vento con más detalla:

Ejemplo 1

Por el procedimiento conforme al invento se obtuvo un 

estambra de pelo en forma de estambre de mezcla a base de 12 f¿ 

lamentos sinfín del título dtex 5,5 ("componente del estambre
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dtex 67 f 12") y de 40 filamentos del titulo dtex 1,7 (compo­

nente del estambre dtex 67 f 40"), con extremos prominentes 

de filamentos.

460 El componente de estambre 67fl2 consistía en un poli

tereftalato de etileno de una viscosidad relativa - 1*81

(medida en una solución de 1 g en 100 mi de una mezcla de fenol 

y tetraeloroetano; relación ponderal de la mezcla: 3 : 2 a  2S0C). 

La materia prima polímera para el componente de estambre 67f40 

465 se obtuvo de acuerdo con el ejemplo 1 de la solicitud de.paten­

te alemana publicada y examinada ns 1.720.647, sustituyéndose 

ios 2,4 g de acetato de cinc por 3,1 g de acetato de manganeso, 

y elevándose de 48 a 72 g la cantidad del áster dietilico del 

ácido trimetoxisilanetan-fosfónico.

470 Las dos materias primas polímeras se hilaron a 290a

en un cabezal de hilatura conforme a la patente estadounidense 

na 2.398.729, retirándose a una velocidad de 1400 m/minuto, y 

bobinándose. La viscosidad relativa de los hilados fuá de 1,80 

ó respectivamente 1,56. La dilatación de rotura de los filamen, 

475 tos ascendió a temperatura ambiente a 310 % para los de titulo 

basto, y a 375 % para los da título fino; las birrefrigencias 

de los filamentos ascendieron a 9,3 ó respectivamente 6,6 . 10** .

El estambre de mezcla obtenido fuá sometido a una si­

multánea texturacián por estiraja en un dispositivo de textura- 

480 eián por falsa torsión con un huso da falsa torsión, que estaba 

dotado da un alma central de záfiro. La velocidad de entrada ae 

candió a 57 m/minuto, y la velocidad de salida, a 166 m/minuto,
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lq que corresponde a una relación de estirado da 1:2,90. El es­

tambre se condujo en el dispositivo de texturación por lo pronto 

sobre un calentador de contacto de 1 m de largo, con una tempe­

ratura superficial de 190o C; la separación entre el calentador 

de contacto y el huso ascendió a 15 cm. Al estambra filamentosa 

se le confirió una falsa torsión de 2700 vueltas/m. Después de 

abandonar el dispositivo de texturación, fuá arremolinado an una 

tobera de gas, y seguidamente se enrolló.

El estambra filamentoso voluminoso obtenido, presentó 

por término medio 2 extremos prominentes de filamentos par- cada 

centímetro de largo del estambre, de lo que se puede estimar, te, 

niendo en cuenta los 40 filamentos individuales del componentb del 

estambre 67f40, una longitud media da "fibra cortada" de aproxima­

damente 40 cm. Los extremos rotos de los filamentos tenían una re­

sistencia al plagamiento y rozamiento de 350 vueltas, mientras que 

los filamentos del otro componente del estambre (67 f 12) tenían 

una resistencia al plagamiento y rozamiento de 3630 vueltas (en 

cada caso el término medio de 25 valores de medición).

Etémelo 2

Un estambre filamentoso de un titulo total de dtex 

135 f 52 conforme al ejemplo 1, fue elaborado para la obten­

ción de un tejido con ligamento tafetán an la urdimbre y la 

trama; el peso por metro cuadrado ascendió a 106 g. El tejido 

se aprestó de la manera usual, es decir, que se lavó, se secó, 

se tifto (90 minutos a 1250 C) y se fijó (165o C), sometiéndose
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en est8 estado a un test de "pilling" en el Random Tumbía 

lling Testar. Los valores da medición obtenidos han sido re­

producidos en la figura 1, curva A.

Para comparación se tomaron tejidos de estambre fi­

broso, a saber, por una parte un material del tipo da pollas- 

ter pobre en "pilling", correspondiéndose la materia prima po. 

limera empleada con el componente de estambre 67 f 40 del* ajem 

pío 1. El estambre fibroso con M„70/1 y una torsión de 980 vual 

tas/m, consistió en fibras de hilar de un titulo individual de 

dtex 1,7/40 mm; la resistencia al plegamianto y rozamiento se 

correspondió con la del componente do estambre 67 f 40 del ajen! 

pío 1. Este estambre fibroso fue elaborado del mismo modo para 

obtener un tapido con ligamento tafetán, que tuvo el mismo peso 

por metro cuadrado y estaba aprestado del mismo modo. La curva 

de pilling obtenida ha sido reproducida con 8 en la fig. 1.

Para otra comparación sirvió un estambre fibroso de 

poliástar normal, correspondiente al componente de estambre 

67 f 12 del ejemplo 1. El material tenia también aproximadamen, 

te la misma resistencia ai plegamiento y rozamiento, de aproxjt 

madamente 3800 vueltas; en sus otras propiedades se correspon­

día no obstante exactamente con el estambre da fibras de hilar 

descrito anteriormente, del tipo pobre sn "pilling". También con 

este material se confeccionaron tejidos de la misma clase, y se 

ensayo su comportamiento de "pilling" (curva C en la fig. 1)*

Tal como se aprecia por las curvas de la fig. 1, la
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comparación c (estambra fibroso de politereftalato da etilano 

normal) presanta an las. condiciones da ensayo elegidas una fuer 

535 te tendencia al "pilling" que, en el transcurso del ensayo, au­

mentó rápidamente hasta la nota 7 (fuerte "pilling" forma de 

"pill" preponderantamente madura), permaneciendo en este valor. 

En contraposición de esto, un tejido a base de un estambre fi­

broso de politereftalato de etilano pobre en "pilling" muestra, 

540 después de pasar por un máximo inicial, valores constantes de

la nota de ensayo 1, es decir, ya tan solo asparizado, hilacha- 

do, fibroso (curva B), tos tejidos a base del voluminoso estam­

bre filamentoso conforme al inventa, con algunos extremos*pro­

minentes de filamentos, presentan an el correspondiente test de 

545 "pilling" por lo pronto también un aumento, pero los valoree re 

troceden ya al cabo de 1 hora de tiempo de ensayo hasta el va­

lor cero, es decir, que ya no se observa ninguna modificación en 

este tejido de ensayo.

A partir del estambre filamentoso del ejemplo 1, asi 

SSO como a partir de los estambres fibrosos en él indicados, se cotí 

feecionaron también géneros de punto circulares diedros (plega­

do Rodier) con un peso por metro cuadrado de en cada caso aproxi 

madamanta 173 g/m^, sometiéndose a los correspondientes tests 

da "pilling". tas curvas da "pilling" obtenidas en estos géneros 

5S5 de punto se correspondieron en su forma totalmente con las cur­

vas de la fig. 1.

tos tejidos producidos a partir del voluminoso estarn-
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bra filamentoso obtenido conforma al invento presentan frente 

a los de estambres fibrosos, a igualdad de paso por metro cua 

560 drado, diferencias manifiestas en cuanto a poder cubriente, vo 

lumen y pureza de aspecto. Todos los criterios pueden ser juz­

gados sustancialmente mejor en las estructuras planas a base 

de los estambres filamentosos voluminosos conforme al invento. 

Ejemplo 3

565 El estambre filamentoso da mezcla sin estirar canfor^

me al ejemplo 1 fuá sometido a un llamado proceso secuanta da 

texturacion. El estiraje del estambra se efectúa entre dos me­

canismos alimantadores a velocidades de 48 y 166 m/minuto, so­

bre una espiga caldeada a 900 C. El estambre, que después del 

570 estiraje estaba todavía totalmente exento de extremos prominen 

tes o rotos, avanzó a continuación directamente hasta un dispjo 

sitivo de falsa torsión de trabajo continuo, cuya estructura­

ción se correspondía con la del ejemplo 1. El estambre fue car 

gado con una falsa torsión de 2700 vualtas/m y, después de aban 

575 donar el dispositivo de texturacion, fué provisto, antes de ser 

bobinado, de un apresto consistente en estar etílico del acido 

acpílico, ecrilamida y sal sódica del ácido aerílico, a efec­

tos de aumentar la consistencia del hilo. El recubrimiento del 

apresto ascendió aproximadamente a 10 % en peso. El voluminoso 

580 estambre filamentoso obtenido, con algunos extremos prominentes 

de filamentos, presentó aproximadamente 2 extremos de filamen­

tos por cada em de largo del estambre.
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E templo 4

Da acuerdo con otra variante del procedimiento con- 

585 forme al invento ee obtuvo el estambre filamentoso hilando por 

separado los dos componentes de estambre de mezcla, reunióndo- 

los y retorciéndolos y estirándolos conjuntamente, para textu 

rarlos a continuación, fueron hilados politereftalatos de eti 

laño como los descritos en el ejemplo 1, a una temperatura de 

590 2900 C, El componente del estambre para la producción de dtex

67 f 12 fue bobinada en una cantidad da 2400 m/minuto, siendo 

el transporte de la masa fundida de 35,5 g/minuto, mientras 

que el componente del estambre para dtex 67 f 40 aa arrolló 

en una cantidad da 2200 m/minuto, siendo el caudal da* masa 

595 fundida de 32,5 g/minuto.

tas dos bobinas de hilar fueron montadas en una es- 

tiradora-retorcedora conocida y estiradas conjuntamente con 

una relación de estiraje da t : 2,2, sobre una espiga caldea­

da da 100B C de temperatura superficial, y una plancha siguieg 

600 te con una temperatura de 165B C. tos dos componentes del es­

tambre fueron reunidos en la estiradora—retorcedora; el estam­

bra de mezcla obtenido tenia una torsión da 20 wueltas/m, no 

pudiando observarse extremos prominentes de filamentos sueltos. 

Una medición por separado de los valoras textiles 

605 evidenció para dtex 67 f 12 una resistencia da 36,5 p/tex en 

uní alargamiento de 27 % y una resistencia ai plagamisnto y 

rozamiento de 3800 vueltas, mientras que el componente del
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estambre 67 f 40 presentó una resistencia de 27 p/tex en 32 % 

de alargamiento y una resistencia al plegamiento y rozamiento 

610 de 415 vuelta#^

El estambre de mezcla fue sometido a una máquina co 

nocida de texturación por falsa torsión, con huso de falsa tor 

sión, y se taxturó con una velocidad de entrada de 147¿5 m/mi- 

nuto, una temperatura del calentador de contacto de 1902 C, y 

615 una falsa torsión de 2300 vueltas por metro. A una velocidad

de entrega del dispositivo de falsa torsión en un 1 inferior 

a la velocidad de entrada se midieron delante del huso de tex­

turación, con un alma central de zafiro, una fuerza de-tracción 

del hilo da 25 g, y detrás del huso, de 55 g. El voliáninoso y 

620 muy elástico estambre filamentoso obtenido presentó, además del 

carácter rizado, también un excelente carácter fibroso como con 

secuencia de los numerosos extremos prominentes de filamentos, 

dotados da un titulo individual de dtex 1,7.

Ejemplo 5

625 Por el procedimiento conforma al invento se confeccio

nó un estambra filamentoso' con algunos extremos prominentes de 

filamentos, en forma de estambre da mezcla a base da 12 fílame^ 

tos sinfín de un título de dtex 5,5 ("componente dp estambre 

dtex 67 f 12") y 40 filamentos de un titulo dtex 1,7 ("componen 

630 te de estambre dtex 67 f 40").

El componente de estambre 67 f 12 consistió en un pjo 

litareftalato de etileno con una viscosidad relativa jipa]. - 1*81
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(medida en ana solución de 1 g en 100 mi de una mezcla de fenol 

y tatracloroetano con una relación de mezcla ponderal de 3 i 2 

635 a 250 C). la temperatura de hilatura aecendió a 2900 C; con un 

caudal de masa fundida de 35,5 g/minuto, aa bobinaron 2400 m/ 

minuto.

ta materia prima polímera para el componente de es­

tambre 67 f 40 se obtuvo de acuerdo con el ejemplo 1 de la so- 

640 licitud da patente alemana publicada y axaminada no 1.720,647, 

sustituyéndose los 2,4 g de acetato de cine por 3,1 g óe ace­

tato de manganeso, y aumentándose da 48 a 72 g la cantidad del 

estar díatílico del ácido trimetoxisilanetanfosfónico. ts tem- 

peratura da la masa fundida ascendió a 290B C en el hilado;

645 caudal de masa fundida a 32,5 g/minuto? velocidad ds arrolla­

miento: 2200 m/minuto.

Bobinas da hilar de ios doe componentes de estambra 

fueron dispuestas en una estiradora-ratorcedora de anillos, y 

se estiraron conjuntamente en una relación de estiraje de 1 : 2̂ 2, 

650 sobre una Bspiga caldeada de 100a C y una plancha siguiente con 

una temperatura de 16Ss C. tos dos componentes del estambra 

fueron reunidos en la estiradora—rotorcedora; el estambre de 

mezcla obtenido tenía una torsión de 20 wueltas/m; no sa pu­

dieron observar extremes prominentes de filamentos sueltos.

655 Una medición por separado de los valores textiles

evidenció para dtex 67 f 12 una resistencia da 36,5 p/tex en 

un alargamiento de 27 % y una resistencia al plagamiento y ro
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zamiento de aproximadamente 3800 vueltas, mientras que el com 

ponente dal estambre 67 f 40 presento una resistencia de 27 

p/tax en 32 % da alargamiento y una resistencia al plegamian- 

to y rozamiento de 415 vueltas.

El estambre da mezcla fuá sometido a continuación 

a una retorcedora da pisos. En la entrada del filo se encon­

traba una plancha da contacto con una temperatura superficial 

de 2100 C y un largo de 70 cm. A una velocidad de entrega de 

8,7 m/minuto y un nuRéro de revoluciones del huso de aproxima 

damenta 13.000 r.p.m., se confirió al estambre una torsión de 

1500 vueltas/m. Por término medio presentó un extremo da fila 

mentó por cada cm de longitud del estambre. Ai reducirse la 

torsión a 1000 vueltas/m se comprobó ya tan solo un extremo 

prominente da filamento cada 2 - 3  cm.

Los tejidos y géneros de punto a base de este astam 

bre filamentoso presentaron en el ensayo en el Random Tumbía 

Pilling Testar la nota cero todo lo más al cabo de un tiempo 

de ensayo de 2 horas, es decir, que después de este test no se 

observaron ningunas modificaciones en las estructuras planas.

Esta Patente de invención se corresponde a las depo 

sitadas en Alemania (República federal Alemana) con los núme­

ros P 23 08 138.1 y P 23 08 031.1 y tiene prioridad de fecha 

19 da febrero de 1973 por acogerse a los beneficios del artieu 

lo 21 dal vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y del ar­

tículo 4Q del Convenio de la Unión de París.
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R EasesI W I N D I C A C I_0_M E Ssaca

1). Procedimiento para la obtención de estambres filamento­

sos con extremos prominentes de algunos filamentos, careóte 

rizado porque al menos una parte de los filamentos amplia­

dos tienen una resistencia al plagamianto y rozamiento da 

menos da aproximadamente 1,500 vueltas; porque a los estam­

bres filamentosos a elaborar se les confiere por procedimieR 

toa conocidos una consistencia de hilo, después de lo cual 

se exponen a un esfuerzo transversal, con lo que loo fllamea 

tos con una resistencia al plagamianto y rozamiento,inferior 

a 1.500 vueltas se rompen en separaciones irregulares, y poje 

que los extremos prominentes de los filamentos de los estam­

bres filamentosos así obtenidos se ligan todavía eventualman 

te de manara temporal por procedimientos conocidos, a afectos 

de aumentar la consistencia del hilo.

2). Procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1), carajo 

terizado porque los filamentos empleados son sometidos a dis 

positivos conocidos de texturación por falsa torsión, se te& 

turan y evantualmenta se estiran al mismo tiempo, con lo que 

los filamentos con resistencias al plagamianto y rozamiento 

inferiores a 1.500 vueltas se rompen en separaciones irregu­

lares como consecuencia del esfuerzo transversal en la zona 

confaridora de torsión, y porque los extremos prominentes de 

filamentos obtenidos en loa voluminosos estambras filamento­

sos, texturados por falsa torsión, se ligan a continuación,
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al manos temporalmente y por procedimientos conocidos, a 

afectos da aumentar la consistencia del hilo.

3) . Procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1), carao 

terizado porque el esfuerzo transversal tiene lugar mediante 

la generación de una torsión de los estambres filamentosos.

4) . Procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1), carajo 

terizado porque el esfuerzo transversal tiene lugar mediante 

desviación de los estambres filamentosos en torno de guia-h¿ 

los de diámetro pequefío.

5) . Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones t) o 2), 

caracterizado porque ios estambres filamentosos empleados con 

sisten, al menos en parte, en filamentos de altas polímeros 

sintéticos, formadores de hilo.

6) . Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1) ó 2), 

caracterizado porque al menos una parte da los filamentos em­

pleados tiene una resistencia al plagamiento y rozamiento ds 

menos de aproximadamente 1.000 vueltas.

7) . Procedimiento da acuerdo con las reivindicaciones 1) ó 2), 

caracterizado porque al menos una parte de los filamentos em­

pleados tiene una resistencia al plagamiento y rozamiento de 

menos de aproximadamente 500 vueltas.

8) . Procedimiento da acuerdo con la reivindicación S), carac­

terizado porque los estambras filamentosos empleados consisten 

en poliásteres de alto peso molecular, formadores de hilo.

9) . Procedimiento da acuerdo con la reivindicación 2), cara¿
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terizado porque los estambres filamentosos empleados son 

735 constituidos por estambras filamentosos de hilatura sin eje 

tirar o estirados parcialmente, obtenidos a partir de altos 

polímeros sintéticos, formadoras da hilo, y porque estos as, 

tambres filamentosos de hilatura se estiran y taxturan al mis 

mo tiempo en un dispositivo da estiraja y de texturaclon por 

740 falsa torsión simultáneos.

10) . Procedimiento de acuerdo con la reivindicación 2), ca­

racterizado porque la texturación por falsa torsión se efejc 

tua con ayuda de un huso do falsa torsión.

11) . " PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ESTAMBRES FILAMEM 

T0S0S*.

Esta Memoria consta de treinta y una hojas foliaba 

y mecanografiadas por un solo lado de sus caras.

Madrid, 13 de Febrero de 1974
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