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La presente invencidn se refiere en general a
la tecnmca de la produccion de hilos de poliéster, cong
tituidos particular y fundament almente por politereffa-

lato de etileno de tipo convencional (viscosidad intrin-

- gece del drden de 0,6), ‘mediente hilado con recogida a
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'prodﬁcto industriel, ya prepsrado pera su utilizecidn en la

.
elevada velocidaed, y al wismo tiempo estirado debido a la ve-
locidad ds la recogida. La presonte invencion se rofiers ton-
bién & un proceso pera la utilizacién de dleho hilado, con el
fin de obtener un producto textil fuertemente voluminizado,
es decir, un hilo denominado "texturizedo" y los productos
resultantes de la splicecion industrisl dé dicho proceso, a
seber poliésteres voluminizados o texturizades, todo ello com
mo.se definira mejor a continuacidn. -

El hilo en cuestidn constituye por si mismo un nuevo

industria textil y sﬁsceptible, gl se desea, de cualquier tra:
temiento +térmico y/o mecénico conocido de mejora o al menos
de modificacidn de sus cerecteristicas., For lo demds, este
nuevo hilo es particularmente adaptado, por sus caracteristi-
cas y propiedades intrinsecas, a ser sometido a tretemientos
de voluminizacidn o texturizeacidn, medignte falsae torsion, y
pbr consiguiente, en la exposicidén que sigue de la presente
invencidn el nuevo hilo se deseribira a titulo de ejemplo con
referoncia particulaf a su.excesiva elaeboracion mencionada,
asi comc al hilo volﬁminizado o texturizado resultante.

Es sabido que le més reciente tecnologia;de.produc~
cion de filamentos y de los hilos de poliésteres consideré el
aprovechamiento de una elevada velocidad de reco;ide de los

filament os extruidos pere obtener un ewvtirado mds o menos com

¥

pleto del producto. El estirado de estos filamentos resulta
ser una consecuencia de algunosvcomplejos fenémeno§ - que no ;
se analizen en le presente invencidn por no constituir-pofsi |
mismos caracteristice dé la invencidn — de resistencies y cogl
tratensiones debides a factores de insercia y a la rapida tra

lacidn de los filamentos a través de la atmdsfera, aguss airi
_ |
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ba de la recogida a velocidad elevada o muy elevada.

Con le expresion "velocidad muy elevada" de recogide
se entiende tagbién en la presente y en el ambito de la invepn
cion, hacer referencis a las velocidades lineales de recogida
mayores que las que se emplqan actualmente, del drden de los
4.700 m/min., y preferentemente del érden de los 5.000 m/min.,
¢ incluso mayores.,

Pasaﬁ@o shora brevemente a recordar, en sus elementos
principales, la técnologia de la voluminizacidn o texturize- |
cidn de los hiles de.oomposicién fradiéional, modiante aplica-
cién de procesos perfectamente conocidos, denominados de "fal-
sa torsidn", alrededor de carretes o cuerpos que girem a velo-
cidad nuy elevéda, incluso del drden de varios centenares de
millares de Te.peMm..y Se conoce también que ls facilidad y ol
buen ?esultado de estos procesos depende de que se alcence un
compromiso més 0 menos faverable entre propiedades en contrae=
te que pueden poseer los hilos sometidos a la falss torsidn.
Considerando la cusstidn en su mds amplia acepcidn, estas pro-
plededes pueden refeiirse al hecho de que el hilado que se
quiere voluminizer haya sido hés 0 menos "estirado" y presen~

te, en mayor o menor grado, le caracteristica de la “eristaliw-

nidad", una cristalinidad elevada indicendo, como es sabido,
que se alcenza uh grado elcuvado de ajuste molecular.
Un hilo totelmente estirado y que presente un grado

de oristalinided méximo o préximo al mdximo del que puede el-

cenzerse en hilos poliésteres, es dfficil, si no imposible,
que reciba y mentenge las fuertes deformaciones inherentes a |
su voluminizecion. Pbr consiguiente; un hilo eltamente cfista%i
lino no es propiemente voluninizable si no es, cuando s posiJ

ble, con tratasientos térmicos y/o de torsidn extremedamente
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severos. A efectos de la voluminizacidn por falsa torsiodn,
por el contfario, son mds apropiados los hilos escasamente
estirados y por consiguiente escasamento cristaiinos, los cug|
les,ipor otra parte, pueden ser sometidos a un tratamianto
ulterior de estirado, mientras se someten a la félsa,torsién.
Estos conocimientos téenicos ya sabidos, y las posibilidades
tecnoldgicas que se deducen con evidenoig de log mismos, no
constituyen desde luego caracterf{stica de la invenoidn y en-
tren en el cuadro geﬁeral de la tecnologia del‘rémo.L

Es sebido edemds que las actusles tendencias tecno-
1dgicas se Gesarrollsn en el sentido de aprovechar cada vez
més los denominados "procesos continuos", es decir, los que-
incluyen una secuencia de fases que se subsiguen en sucesién
més o.menos inmediate, hasta llegar al producto acabaéo co-
merciglizable. Esta secuencia puede comprender, en el campo
de interds de 1h invencidn, todo el procedimitnto pértiéndo
del hilado por extrﬁsién hasta le recogida de un‘hilo de po-
liéster voluminizado, pasendo a través de une o varias fases
de estirado, una de las cuales, en partiocular la primera de
ellas, se obtlene mediante recoglida a elevada velocidad.

Considerando log diversos factores y las diversas

condiciones, redordadas anteriormente en lineas generales, 1ls

técnica moderns se ha orientado en una direccidn particular,]
que incluye el hilado con recogida a elevadsd velocidad, de ;
msners que se produzca un estirado pareisl del hilo rec0gidoJ
y la voluminizacidn con estirado simulténeg, por falsa tor-— g
sién, resultando posible dicho estirado simulténeo debido al |
estirado incompletg 0 solo percial, obtenido por efecto de 14

recogiaé a elevade velocidad, Segun propuestas anterioros,

‘descritas en publicaciones de patentes, se puede seguir este
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direccion unicemente si la recogida de los filementos extrui-

T

dos se efectds a velocided no superior a los 4.700 m/min. apr

ximademente y si de cualquier modo el hilo obtenido posee to-

-

davia la propiedad de poder ser.ulteriormente egtirado, al mes
nos con une relascidn de estirado del drden de 1/1,3 (relacidn
entre lags velocidades lineales del hilo, aguas arriba y aguas
ebajo del campo de estirado, o de las velocidad periféricas
de las copas u ofros medloas entre los que se cfeetia el eghi-
rado}. En ia préctica, gin embargo, lags posibies y- concretas
realizaciones expuestas en la literatura de patentes del ramo
consideren la aplicecidn de relsciones de etiraje mas eleva--
das, comprendidas en general entre 1/1,5 y 2, en la fase de

false torsion y le fijacidn correspondiente.

Los hilos parcielmente estirados, susceptibleé de vo
luminizecidn por falsa torsidn y estiraje simulténeo sucesivo,
segun la indicada direccion tecnoldgloa moderna, presente ade
més‘una eristalinidad relaﬁivamente baja, eunque no superior
al 30%n y como tales se definen en la literatura de patentes

del sector.

La produccidn de hilos texturizados, partiendo de hid

los obtenidoé mediante recogida a una velocicad tal que lleve

solo a un estirsje muy parcisl, y sometiendolos a un trata-

miento de falsa torsidn con estiraje simulténeo sensible (ad-|

mitido precisemente por el . hacho de que en el hilado han si-|

do solo parcislmente estirados), lleve sin embargo a que ocu~!

]
]
rran diversos inconvenientes, el mas grave de los cuales es |

el de una baje calidad, en particular une notable irregulari-|
dad (como minimo del 6% e incluso notsblemente superior) en i
el t{tulo del hilo. Esto se debe posiblemente al hecho de que

el tratamiento de la falsa torsidn no puede ser rigurosamente
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‘exemen superficiel, esta limitacién. cuelitetivemente no es in
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uniforme, y sus irregularidadeg provocan irrepularidades en ol

estiraje y por consiguiente en al titulo o numero.
Por otra parte, es perfectamente comprensible que es-
te inconveniente, el menos en los limites de lo conccido por

la Solicitente, no haya sido publiceamente seiialado. En wn:

mediatamente detectable, porque es absorbida por la elastici-|

dad propis de los hilos texturizedos. Es ademés razonsble .su-
poner que esta limitacidn cuelitativa se suponge como propia

e inevitable en la misme naturaleze de la operecién de falsa

torsidn bajo estiraje.

Por consiguiente, ls técnim actusl admite implfcite-
mente que existe una contradiccion inéuperable entre lgs g~
guientes condiciones, ambas igualﬁente deseables y convenlien-—
tes: . '

_ (a) - trater por falsa torsidn un hilo épticeamente
estirado y suficientemente cristeling, es decir, que pbsea ya
sl menos algunas cuslidades accptables (condicién qﬁe sin en-

bergo lleva a la imposibilided de una voluminizacidn eficaz,

o &l menos a la necsesidad de recurrir a tratamientos térmicos

y de torsidn muy severos);

(b) - tratar el hilo de menera que pueda recibir y
mentener fuertes deformaciones (es deccir un hilo estirade y.
poco eristalino, perd con las consiguiéntes graves liamitacio-
nes cualitativas del producto texturizado obtenido).

En su més amplia acepcidn, un objeto de la presente |
invencidn es la determinocidn y la aplicacidn de algunas con—l
diciones, no previgtas e,incluso‘contrapuestaé ébn los conoeciq

mientos técnicos actuales, con el fin de eliminar la contra-

diceidn que se apsba de apuntar y (i) obtener un hilo, por hi
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‘dad (un estirsje tedricamente completo, como es evidente, 5019

texturizaoidn, por falsa torsidn, esté vinculade univocamente

-]

lado o estiraje mediante recogida a velocidad iddneca, que pre~
sente un minimo estiraje rusidual, suficiente cristalinided y
al menos las caracteristicas necesarias pars su inmediata uti-
lizacidn, posiblementé previos log conocidos tratamientos de
mejore, tratamiento superficieles, de teliido y otros, y (ii)
obtener, por falsa torsidn de dicho hilo, un hilo texturizado
de calidad elevada y uniforme, todo ello en las condicionés
més favorebles de rendimiento productivo y aprovechaﬁiento de
lag instalaciones y equipos actualmente utilizados.

Se ha comprobado, en efecto,‘que hilando por extru=—
sion fikmentos de polidsteres, con velocidades de recogida muy
elevadas (tai como se ha definido al prinecipio), se obtiene
un hilo précticemente "acabado" o bien con un estiraje resi-

dual muy bajo y prédcticamente despreciamble, dercano a la uni-—

es hipotético, ni es admisible eplicar un estiraje a los limi-
teg de la fotura), y de cualquier modo inferior 8 1,2 ¥ prefe-
rentemente a 1,1, que posea suficiente cristalinidad? de cunl-
quier modo netemente superior el 30 % y el 504, birrefringen-
cla superior a 0,1, una suficiente tenacidad, entre 2,5 y 3,5

glden., alargamiento & la roture comprendido entre el 40 y ol

60% y, en general, al menos algunas de carccteristicas asimi=
lables al de un hilo suficientemente estirado. |
i

Se ha comprobado ademis, en contraste aun msa completio,

con los amctusles conocimientos téonicos, el error de la convig

I

cién de que la ejeoucidn fdcil y eficiente de t;eatemientos do !

& la doble condicidn de que dicho trestemiento se efwotie en

hilados solo parcialmente estirados y que comprenda critica-

|
|
|
|

mente la ejeoucion de une accldn sucesiva de estirsje en una
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rarse pricticemente un hilo sustincislmente estirado, cs de-
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relacidn bastante menos que despreciable. |

Se ha comprobado, por-el contrario, que la estirabi-
lidad residual, aungue sea marginal ( que por 16 demds presen-
ten siémpre_en cierto grado también los hilos tradicionales,
astirados adecuadamente pero con im defecto prudencial en los
‘1inites de foturé), es suficiente para la ejecucidn y el éxi-
to de un tratamienfo de texturizacion efectumdo pbr false %or—
gion, eh condiciones conocidas per ée, y asociedo a tratémien-;
tos térmicos dentro de los limites derivados de las condicio-
neg propias'de un estiraje précticemente comﬁleto, por recogi-
de g velocidad muy elevada,’que determinan la tempgratﬁra de
oristalizacion. _ |

Por consiguiente, el hilo caracteristico de la inven-
cion y que forma el gbjeto de lg misms, y es susceptible de
texturizacidn, sé caracteriza por prodicirse medisnte hilado y
extrugidn por fuslidn de polidster, y estiraje simulténeo me-
diante recoglda a velocidades muy elevadas, superiores a los
4.700 n/min, y preferentemente del Srden de los 5.000 n/min.,
por presentar una tenacidad del orden de los 2,5-3,5 g/den.,
un elargemiento de aproximadameﬁte un 40-60% m una cristelini-
dad comprendida entrs el 30 y el 60%, preferentementg entre |
el 35 y el 50% una‘birrefringencia superior a 0,1 y en parti-
culer un estiraje residual (expresadb en términos & la rele-
cion del estirsje que podria asplicarse hipotéticamente al hi-
lo) inferior a 1,2, preferentemeﬁte a 1,1y, en lineas genera-
les, muy poco superlior a la unidad. | |

Un hilo como se acaba de definir puede pues conside—

oir, que no exige ningun estiraje sucesivo pare peérmitir su

utilizacidn, esto es, un hilo "acebado" y susceptibles de co=-
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"mlento de falsa torsidn o estiraje, simultdneo o secucncial.

-

mercializacidn y utilizecidn, asi como de recibir tratamiento
convencionales Complementerios y de acabado.

A Segin otro aspecto imporiante de la invencidn, ante-
riormente indibado, el hilo ob-enido como se ha dicho mds arn;

ba, caracteristicamente mediante hilado y recogida a velocie-

dad lineal muy elevada, puede seor transformado en un hilo tex
turizado de une uniformided ve titulo muy elevads, mediante up
proceso o tratamienfo tradicional de falsa torsion y fijacidn
térmica. Este proceso, Que es lguslmente objeto de la inven-
cion, se caracteriza por someter un hilo, que responda a las
caracteristicas énteriormenhe indicadas, a un tratamiento de
felsa torsidn que por su parte estd ssociado caracteristica—
mente & una accidn de estiraje (no consideremdo evidenteamen-—
te un estiréje las posibles pequefias difcerencias entre‘las
velocidades periféricas de los drganos giratorios aguas arri-
ba o aguas sbajo del dispositivo de texturizrcidn, que pueden
haéerse necegsarias ﬁara aseguar el paso correcto del hilo en
el campo de falsa torsidn).

Por otrae parte, es evidente que un hilo tel como an-
teriormente se ha definideo, y es caracteristico de la imven~
cidn, no puede ser sometido a una accion importante de esti-
raje posterior, dado que uno de los pardmetros, si no ol prip
cipal, que define dicho hilo es precissmente el de presentar

un estiraje residuasl muy bajo y précticeuwente nulo, es decir,

que dicho hilo no presenta la prerrogaliva que constituye el |

H
i

presupuesto critipo de un estiraje en el curso de un trata— !

|
El producto industrial obtenido con la aplicacién ;
de un trefamiento de texturimacion por false torsidn, ain es

tiraje, & un hilo tal como anterioruente se ha definido, ae
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‘"y por_preséntar una elevada wniformidad de titulo, incluida

~rencia a los graficos que se incluyen en los dibujos adjuntos

‘centaje de alargamiento;

O

caracteriza por consiguiente a su vez por estar constituido
por un hilo producido por hilado y .recogida a vel ocidad muy
elewidsn, superior & low 4.700 m/min., y en perticular del Or—
den de los 5,000 m/min., por ue voluminizado mediente una 0pL

racidn de falsa torsidn, en ausencia sustanclal de estirsje,

en la tolerancia del 6% raspecto a su titulo nominal.
La posibilidad de adopecidn de condiciones no previs—
tas eh la técnice del ramo, en particular en contraste con la?

tendencias mas recientes de esta téenica, como se ha explica—|

do anteriormente, es decir, el progreso aportado pof la invend
biéﬁ a la técnica del ramo, bueden encontrar algunas explice-
ciones y justificaciones razonables por los resultados de ands+
lisis comparativos desarrollados por la solicit ante sobre el
couportemiento y los efectos que pueden obtenerse produciendo

hilos de poliéster, mediante hilado y estiraje, por recogida

a diversas velocidad lincales. Se exponen a continuseciodn, de l
forma evidentemente generslizada y en sus aspectos mas signi-%

ficativos, slgunos de estos andlisis comparativos, con refo-

en los que:

- La figura 1 es un grafico que corresponde al por-

Las figuras 2 y 3 representen curvas relativas a
otras variaciones & parametros criticos;

La figura 4 representa con detalle y en sus pardme— !
tros cuantitativos un ejemplo conereto de la curva del alar—
gamiento en porcentaje de un hilo obfenido a la velegidad de
5.000 m/min.

La figura 5 es una vista esquematica en perapectiva
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de la ingtalacidn ve hilado y recogide a elevada velocidad.

La figwra 1 reproduce, en sus diversos desarrollos,
¥y sin referencias cuantitativas, las curvas "carge-alurgamien
to" (indicandose ol porcentaje de alargemiento en las abzicisg
obtenido, a igualdad de las restantes condiciones, veriando
la velocidad de recogida de los hilos, estas curvas, marocadas
con las letras A, B, C y D, corresponden & hilos rocogidos e
las velocidades de 2.500, 3.000, 4.000 y 5.000 m/min., rospec-
tivamenfe. '

_ Obgervando la curve A (recogida a la velocidad mds
baje) y procediendo de izquierdas a derecha, se observa que,
despﬁés del noteable incremento inidical, que termina en una
pequefia creata (que corresponde al alarpgamierto eldstico ini-
¢isl) se presenta un tramo précticamente horizontal de:alarga-
miento a carga constante. Eéte alargamient o a carge consiente
termina, en la préctica, en un valor de aproximadamente un
60% de alargamiento, y viene seguido por el trano que detecta
el progresivo aumento de la carra, necesario para el alarga-
miento.

Con el gumento progresivo de la velocidad de recopi-
da (curvas B y C) el tremo que Gefine el alargamiento a carsc
constante se acorte progresivanente, terminando en valores de
un 40% aproximadamente o del 15%, aproximadsmente, Recogiendo

a unos 5.000 m/min, (curve D) desaparece practicamente este

alargamiento a cerga constante y se alcanza repidamente la ba,_g
ga de roturs, le cuasl permensce constante précticamente para L
todas las velocidades de rscopida. ' |

La Figura 4 ropresenta una curva obtenida concreta-- [
mente actuendo a una velocidad proxime a los 5.000 m/min.

La figure 2 muestra dosourvas, que indican las varig
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ciones de Loz valorss do la temperatura de cristalizacidn (Te
y del porcentaje de alargamiento (All.%), rcspectivamente en
funeidn de la velocidad de recogida expreéada en metos por
minuto_(v m/1'). La disminucidén de la temperaturs de cfisto~
lizacién'es précticémente lineal (en la medis de numefogas
médidas), mientras que la del slargamiento tiende a ponerse
plans haciehdo preéuponer, por extrepolacidn, una tendendia
& casi anularse asintdticamente para las velocidades por ho-
ra précticemente inalcenzables. ‘

El éréfico de le figura 3 es pricticamente signifi-
cativo a efectos de la invencidn. En el mismo se indica la
relacidn entre la velocidad de recogida, &l hiledo, y el esw
tiraje residual (Sr) indicedo en el valor de la relacidn en¥
tre las velocidades de entrada y salida en un canpo de esti-
reje al cual podria someterse gin rotura el:hilo, rec ogido
a8 las velocidades indicadas en les abscisas. Se observa en
este grafico como, de scuerdo con la téenica conocida y apro=s
vechada por las -endencias tecnoi.dgicamente actuales a que
anteriormente se ha heche referencia, recogiendo el hilo hés—
ta a una velocicdad del drden de 208:4.000 m/min., el sstiraje
residual es empliamente suficisnte pare pemitir un ulterior
tretamiento de estiraje, mds aun précticemente exige este
tratamiento ulterior. Por encima de esta velocidad, el margen

de estiraje residual tiende progresivamente a anularse, y a

velocidades muy elevedas, en particular del érden de los o
5.000 m/min., el estiraje residual se hace précticamente dasJ .
preciable y por consiguilente puede considerarge que el hilo |
asi{ recogido estd “dompletamente estirado", tendiendo a anu-
larse ssintoticamente el Bstiraje residual a los limites e

las velocicades que superen las posibilidades tecnoldgices.
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| oual se encuentra dispuesto un cajon de enfriemiento conocido

| recorrida al aire libre, Gespués de enfriamiento, es bastante

| my mientras que la longitud L, de enfriamiento en el cajén 16

-13~

Los hilos producidos caracteristicamente segun la invenci én,
y tel como se han definido antericrmente, entran en el tramo
inferior de la curva, por debgjo del nivel del velor de 1,2
y preferentemente del indicado con 1,1.

Estas curvas, que no deben ser tomadas como indicacig
nes cuantitativas, han sido tomadas como medias de pruebas
con hilos poliésteres con un titulo medio de 150/32 deniercs.

La figura 5 representa esqueméticamente como una ing4
talacl én de hilado, que sirve para la ejecucidn del proceso
gegun la invercidn, comprende un sistema de fusor conocido, con

tolva 10, fusor 12 y cabeza de extrusidn 14, por debajo de la

16 alimentado en 18 con aire por ejemplo, a un caudsl de 6
n3/h, & una teuperatura de 35 2C, y desde el cual el hilo pe~-

sa directamente al digositivo 20 de recogida. La longitud Lg
alta, superior a los 5 m. preferentemente del drden de los 6

es por lo general inferior a los 2 m, por ejemplo, de 1,18.
NOTA
Desorita suficientemente la natufaleza‘del invento
asl como la maners de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anterioruente indicadas son susd

ceptibles de aodificaciones de detalle en cuanto no alteren

su principio fundamental. También se hece constar que el in-
vento corresponde m una solicitud de patente presentada en l

Itelia ndmero 32270-A de 27 de diciembre de 1973, acogiendose |
|

por lo tanto a los beneficios que conceden Los Convenios In- |

ternacionales en vigor, siendc lo que constituye la esencia

del referido invento, y por lo que se solicite PATENTE DE IN-
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VENCION, por 20 afios en Espafla sobre: PROCEDIMIENTO PARA I
PRODUCCION DE HILOS DE'POLIESTERES VOLUMINO30S O TEXTURIZA+

D038, caracterizandose por lo sigulente:

1.~ Procedimiento para Ia.produccién de hilos de po-|- e

liésteres voluminosos o texturizados, caracterizado porque
comprende producir un hilo de poliéster por nilado por extru~
sidn y estiraje continuo mediante recogide del hilo a uné Ve
locidad lineal superior a los 4.700 m/min,, presentandd el
hilo as{ obtenido una cristelinidad superior al 30§ pero in-
ferior al 60%, y un estiréje residual no superiar a 1,2, y
someter dicho hilo a un tretemiento de false torsidn y fije-
cidn, en el ocuel el hilo no se somefe & ninéuna acéiéﬁ qﬁe

suponge un ulterior. efecto de cstiraje que pueda advertirse.

2.~ Procedimiento segin la reivindicaclion 1, carac- |

terizado porque el tretamiento de falsa torsidn y fijacidn
ge gplica & un hilo que preéenta une cristalinidad couprendi-
da entre el 35 y el 50%, une birrefringencia superior a 0,1
y un alsrgamiento a la rotura comprendido entre. el 40 y el
60%. ‘
3.= Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porque dicho tratamiento de falsa torsidn se
aplica a un hilo tal como se ha definido anteriormenfe, y que
presenta ademés una tenacidad incluida entre 2,5 y 3,5 g/den.
4.~ Procedimiento segin cuélquieré de las réivindiég

ciones 1 a 3, caracterizado porque el hilo extruido se somete

a intenso enfriemiento por chorro de aire inmediatamente debal

jo de la hilers.
5.= Procedimiento segin la reivindicaecidn 4, cerac-
terizado porque la recogida-se efectua a una distancia supe-

rior a los 5 metros desde la zona de enfriamiento.
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6.~ Procedimiento para la produccién de hilos de po-
lidsteres voluminosos o texturizados, tal y como queda sustay
clalmenmte descrito en la presente Memoria, y dibujos adjuniod
Esta Memoria consta de t.quince hojas, escritas s
méquine por una sola cara.
Medrid, 40 FEB, 1975
SNIA VISCOSA SOCIETA'NAZIONALE INDUSTRIA
APPLICAZIONI VISCOSA S.p.d.
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