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PATENTE DE INTRODUCCION
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La presente patente se refiere a un procedi.

fhiento de obtencidén de hilo de polidster texturado, es.-

" girado y estebilizado, apropiado para la elaboraci.én

de género de punto y tejidos gue requieren una exacti-
tud de dimensiones, en combinacidén con excelente con-
diciones de laborabilidad del hilo,

En los procedimientos usuales de obtencién de
hilos texturizados estabilizados se hila un hilo multi-
filamento y después se estira en una etapa separgda del
proceso de hilatura, para impartirle un titulo y una re-
gsistencia a la tiacoién apropiados para la elaboracién

de género de punto y tejidos, En una etapa de elabora-

.olén separada se riza el hilo por falsa torsién y a con-

tinuacibén, se estsbiliza por 1la accién del calor o, tam-
biép en una etapa de elaboracién sébarada, se arrolla
el ﬂllo flojamente .sobre un soportg, que luego se trata
oon vgpor de g;ua en autoclave. En todos loz casos an
logra la estabilizacidén por encogimiento del hilo por
el cglor. Estos procedimientos corrisntes de texturado,
en los que se manipula el hilo ya estirado, se conocen
como “etapas de elaboraeién retardadas” o ”etapas de eln-
botacién separadas”, y el hilo obtenido sepin estos o~
cedimiontos se denomina “hilo de etapas separadas”.

Ya 86 ha propuesto combinar estas elapus sopile

radas se estiraje y de rizado por falsa torsibn 4=1 lilo
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de manera que dichas etapas se efeotueﬁ simulténaamente
o inmediatamente consecutivas, pero aunque tales proce-
dimientos pueden considerarse buenos en piincipio, en
general las caracteristicas de los productos resultan-
tes, especialmente por lo que se refiere a la elsbora-
bilidad de los hilos es la fabricacién de género de pun-
t0 o tejldo, son inferiores a las de los hilos obtenidos
mediante estirado y texturado por separado.

El procedimiento de la presente patente tie.-
ne por objeto la obtencién de un hilo de poliépter 1ulm
turizado y estabilizado de caracteristicas mejoradas, y
especialmente permite obtener un hilo de poliéster mul..
tifilament® que tenga despudés de estirado un titulo total
de al menos unoé 30 denier (gemeralmente menor de 200
denier y usualmente de 40 a 175 denier) y un t{tulo por
filamento de unos 0,5 denier a 10 denier (gancralmente
de 3 a 5,5 denier), con una resistencia a la rotura nl-
g0 menor que la que presenta un hilo obtenido eh‘otapas
de elaboracién sepasradas, pero por otra parie oon unas
caracteristicas de elaborabilidad considerableménte Gl
periores para género de punto y tejldos, en combinacidn
oon ung estabilidad dimensional excelente deepués de lg
elaborgoién, Las formas preferidas de ejeoucién del pro-
codimlento de la presente patente se diriren a la obten.
oién de un producto con una torsién detérminada ¥ oun i

tulo de 140 g 160 deniox, -
En comparacién con un hilo estabilizado obbe-

POOR
QUALITY



10

15

20

25

- -

nido en etspas de elaboracidn separadas'que posee una re-
sistencia a la rotura de wnos 4,0 g/den o mis, el hilo

obtenido por el procedimiento de la presente patente

. tiene una menor resistencia a la rotura, de unos 2,5 a

4,0 g/denier (generalmente de 3,2 a 3,8 g/denier), El
alargamiento de ambos hilos es de wn 20 a 35%.
Egencialmente, el procedimiento objeto de la
rresente patente para la ohtencién de un hilo de poliés
ter texturizado mediante estirado y rizado simultaneos
oonsiste en alimentar un hilo no estirado o parcialmen-
te estirado a una zona de estiraje y de texturado en la

que se hallan dispuestos un dispositivo calentador, un
dispositivo de falsa torsién y un rodillo de estiraje

9n4mgdo de una velocidad periférica mayor que la del
;Qdillo de alimentacién en una proporcién equivalente

a la relacién de estiraje deseada, de manera que se forme
un estrangulamiento o cuello de estiraje gntes del dise
positivo de calentamiento, retrocediendo la torsilén des-
de e; dispositivo de faisa torsibén hacia el dispositivo
de calentamiento, donde se fija la torsién del hilo a
yartir de dicha zona de estrangulamionto.

Es deocir, que el estirgje tiene lugar en el
dispositivo de calentamiento y mAs conoretamente en loo
primeros oeﬁtimetros de contacto del hilo con este dis.
positivo, siendo estirado el hilo hasta un estrangnla-
miento visible en este punto qﬁe queda localizado en razén
del aumento de la temperatura del hilo.

En estas condiciones el estiraje tiene lugar
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de ung manera muy uniforme y en ganerai oon relaoiones
de estiraje menores que las normales en los procedi-
mientos de etapas separadas. )

La estabilizacibén puede comprender ademdés un
calentamiento del hilo antes de su recogida, o bien un
calentamiento del paquete de hilo una vez recogido.

El hilo puede alimentarse directamente de
un aparat6 de hilgtura por fusién é a partir de un pa.
quete de hilo no estirgdo o parcialmente estirado.

La temperatura del dispositivo fle calentamien.
Yo depende de lag naturaleza del hilo y de la velocidad
de producocién, pero en general la temperatura necesa-
rias, para una_velooidad de producoién determinada y pa-
ra uwn olerio grédo de voluminosidad deseada, es menor
que en el oaso de los procedimientos de etapas separa-
dage

Preferiblemente, el hilo se deja contraer al
menos en un 10% entre el rodillo de estiraje y el dis-

positivo de recogida.

_ BEn ol dibujo adjunto se representa esquemiti_
camente un aparato para la ejecoucidén del procedimiento

objeto de esta patente,
En este aparato el hilo -.l- no estirado o par.

olalmente estirado se desarrolla de una bobina -3- por

" la acoién de un rodillo de alimentacién ~5. y de un xo.

dillo de estiraje -7-, recogiéndose a la salida del apg.
rato en una bobina -15-. Entre el rodillo de alimenta-
oién -5~ y el rodillo de estiraje -T- que gira a una
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velocidad mayor, esté dispuesta una placa de calenta-

miento -9~ ¥y a continuaoidén un huso de falsa torsién
wll=es Entre el rodillo de estiraje ~7-~ y el dispositi-
vo de recogida -15-, el aparato puede comprende ademis
wn calentador constituido por wna camara de aire ca-

liente -13- y un rodillo de relajaoién -17- accionado

'8 menor velooidad que el rodillo -T-, a fin de permitir

una contraccién del hilo en esta zona.

El hilo da varias vueltas sobre los rodillos
~5uj =T~ ¥y ~17~ las cuasles se mantienen separadas entre
gi con ayuda de los correspondientes rodillos separa-
abrés ~19-,

Pueden disponerse guishilos oscilantes que
permitan mantenér el hilo en oont;cto oon toda la lon-
gitud del d;Spositivo de calentamiento -9-, 0 bien sepa-
rado péio é.corta distancia del mismo, ya que los hilos
derdeterminados poliésteres, oomo los de poli(terefta.
lato de etileno) conviene que no entren en contacto dai-
recto oon el dispositivo de ocalentgmiento, que se en..
oﬁentia a la temperatura elevada de trsbajo, hasta el
momento en que se desarrollan oorreotemente el estiraje
¥ la torsién, pués se deforman y se rompen -facilmente
si se calientan bajo tensién, en éstado no estirados,
por encima de su temperatura de transicién de segundo
orden. Por otra parte, el estiraje no se efectua correc-
tamente si el hilo no esté calentado a una temperatura

moderada. Dicha disposiocién permite, por tanto, inicigr
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el prooeso manteniendo el hilo no estirado cerca del dis.
positivo de calentamiento, de manera que se caliente
moderadamente por radiaecién, y una vez tenga lugar ‘el
astirgje, ponerlo en oontaoto direoto oon el dispositi-
vo de calentamiento.

COmo_se ha dicho, con el procedimiento de es-
tiraje y texturado simulidneos de la presente patente
g6 puede obtener hilos con una resistencia a la rotura
de oeroa de 4,0 g/denier y la estabilidad del género
de punto y de los tejidos elaborados con este hilo resul.
te notablemente mejoradas

La elaborabilidad de un hilo texturado por la
falsa de torsién y estabiiizado, 86 expresa por su fac-
tor do "vivacidad” y el “valor de filamentacién” (fila-
mentatién valus) o de defeotos del hilo. Ouando la ”vi-
vacidad” del hilo es demasiado grende, éste se tusrce
y se dobla al alimentarlo a la miquina de tricotar o al
telar, lo que da lugar a una fluotuacidén de la tensitén
¥ la mAquina se para. Tembién el "valor de filamenta-
0ién” oagusg la rotura de filamentos que quedan flotan-
tes, formindose acumulaciones de filamentos que se en.
redan y dan lugar al paro de la miquina.

“E1 hilo obtenido segfin el procedimiento de la
pfesente péxente tiene un faotor de "vivacidad” de unos
9 a'40, mientras que el hilo obtenido por elaboraciénm
en etapas separadas tiene un fgotor de “vivacidad” su-

perior a 60,
- E1 faotor de "vivacidad” (Q) se oaloula me-
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disnte la determinacién numérioa experimental de: 1)
1a tendenoia del hilo a enrollarse cuando se ralaja
(4), y 2) el momento de torsién (The torgue wrap pumber)

ouando se mantiene el hilo a una baja tensién como

" peee para tricotar y tejer (B). El factor de "vivacidad”

es el producto del momento de torsién por la tendencia
a enrollarse (Q= A.x B).

Por la determingoién de A, una muestra de
hilo de 25,4 cm. se fija entre dos pinzas dispuestas
en una escala centesimal de modo que esté sin ftensidn.
Después se.coneota un ganoho tensor con un peso de 6,5
x 10~% g/denier (respecto el tf{tulo del hilo)_en el
centro del hilo entre ambas pinzas. Luego se afloja una
pinza y se guia en direccién haoia la pinza fija hasta
que el hilo‘deja de enrollarse..Se anota la distancia
ent;e las dos pinzas.(A) o sea la tendencia a autoenro-
llarse, que se determina como valor promedio de 10 prue-
bas. Para el hilo obtenido segin el procedimiento de la
patente, A estd por debajo de 2,0, preferiblemente por
debajo de 1, 7 (por ejemplo entre 1, 3 y 1,6) y espe-
cialmente por debajo de 1,3 (por ejemplo entre 0,90 y
1,30). En el hilo obtenido por la elaboracién en eta-
ras, es decir, segin el proceso conocido hasta ahoram,
A tiene wn valor superior a 2,0 y en general un valor
de 2,2 a 2,5? La prueba se efectua después de alconzar
el hilo el equilibrio de humedad en ung cdmara a una

temperatura de 212C y'una humedad Xelativa de 65%.
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Para la determinacién de B, o gea el momen-
%o de toreién, se dobla un trozo de hilo de 102 cm. oon
una humedad de 65% a 2192, y se mantiene verticalmente
sin tensién. Después se fiﬁa un peso qus ejerce ung
tensién de 0,02 g/henier'en la parte inferior del hilo
doblado. Cuando el hilo esté en estado de equilibrio,
se doterming el ntimero de vueltas de la mitestra db 5lom.
El ntmero do vuelias puede depender de una torsién pre-
existente en la elaboracién del hilo. E1l valor medio
se determina también en diez pruebas. Para el hilo ob-
tonido segin el proocedimiento de esta patente, B es de
10 a 25 (preferiblemente menos de 20),.especizlmente
de 10 a 15, mientras que para un hilo obtenido en una

elaboraoi6n pbr'etapas separadas, ‘tiene un valor superior

‘& 30 y en general un valor de 40.

El faotor de ”vivaoidad”, que sc ha considera-

dao ﬁna propiedad principal del hilo, es reapbnsable de

" wna mala elaboracién en el tricotaje cuando sobrepasa
‘olertos limites. Para - el. . hilo obtenido segin el pro-

codimiento de la presente patente esg de ? a 40 (prefe.

“riblemente de 10 a 25) y especialmente de 10 a 20.

Los defedtos del hilo se prusemtan mis fdcil-
mente entre el huso de la falsa torsién y el rodillo
de estiraje, al manifestarse en dicho lugar las tensio-
nes mis elevadas a las que se gomote el hilo duranto ol

estiraje y texturado, aumentando la tensilén de estiraje

-al'dumentar lga tensién en el huso. Con el método corrien—

te ée elaboracidn por etapas separadas, en que el hilo

[N
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no se e:gbira y textuwriza (por falsa torsién) simulté-

neamente, el hilo no est4 sometido a la tensibén de es-

. tiraje y para un hilo de 140 a 160 denier, se le impar-
" 4o una falsa torsién de wnas 1970 a 2360 v/ms El hilo

go ostira a una relacidn de estiraje 6ptima, que paras

un hilo de poli(tereftalato de etileno) con una birre-

© fringenoia de unos 5,8:{10"'3 y wa viscosidad limite es,

despuds de hilar, de unos 0,63 a unos 3,65; despuds se

toxturiza por falsa torsién en una etapa de falsa tor-

nes , es deoir ouando se efeatuan el estiraje ¥y textura-
do al mismo tismpo, entonoces disminuye glgo la resis-
tenocia a la rotura, pero en la elaboracién por etapas

separadas, osn una torsién usual de unas 2165 v/m para

" m hilo que tiene después del estiraje un tftulo de

140 é 160 den., aumenta considerablemente el ntimero de

defeotos del hilo, Los defeotos del hilo pueden elimi-

narse disminuyendo fuertemente lia relmoién de estiraje,

e deoir por debgjo de unos 3,2, pero esto disminuye

la resistencia a la rotura, por ejemplo frecuentemente
por debajo de 2,5 g/denier. Sorprendentemente con el
estiiaje/%exturado gegiin el prooedimiento de la presente
patente se disminuye la tensidén 'efectiva a lo largo del
hilo al aumentar las vueltas. Estd da como consecuencia -
unas oaractqrisiticas mejores, especlialmente una mayor
regisienocia é la rotura, por el heoho de que se puede

utilizﬁr una relacibén de estiraje més elevada. Ademds,

‘se disminuye el nvimero de defectos del-hilo, gin un des.

-



10

15

20

25

- ll -

conso esenoial de la tenacidad y del alargamiento, sien-

do de unos 10 a 30 para una torsiém de unas 2165 v/m y

‘hasta de unos 0 a 0,4 para mayor torsién para un hilo

oon wn titulo de 140 a 160 denier en estado éstirado.

| Con el procedimiento de la presente patente
los defectos del hilo dismihuyen hasta un valor que
egt4 por debajo del valor oorrespondiente a losg hilos
obtenidos mediante elaboracién dn etapas separadas.
Aunque no estéd completaments aolarado, es de suponer que
debido a una mayor torsidén hay una accldén mis elevada
sobre la tensién oohjunta del estiraje y la producida
en el huso, que se imparte a lo largo del hilo en un
geotor de un mogento vertioal o tangencial, y por ello
decrece el componente. de iensién que el hilo debe resis-
tixr en gl sentido longitudinal. De este modo se puede
trabajar oon relaciones de estiraje mas elevadas gue se

corresponden con mayores tépsiones del hilo, es decirx

i que se puede trabajar oon relaciones de estiraje que se

aoercan al valor Sptimo de 3,60 a 3,70 (por ejemplo de
3,20 a 3,55), Hasta shora se suponia que para évitar un

nlmero exoesivo de defectos del hilo, las relaciones de

estiraje mis elevadas aplicables en la priotica en una

operaoidn de estiraje y texturado en una solas etapa, so-
bian ser del order de unos 3,2,

» Un hilo que tenga un titulo enbstado estirado
de 140 hasta 160 denier (la expresién "titulo en esta-
40 estirado” signifioa el tftulo del hilo despuds de su
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estiraje, pero antes de una relajacién eventual o wn

JL Poét-estirade haoia 1la husada 0 haoia el préximo dis

positivo regulador de la velooidad) no puede elaborar-

" se para el mercado aotual, paia la elaboracién de géne..
" ros de propiedades estétioms, o¢n tna ‘torsién superior
. & unas 3150 v/m, por lo que es deseable y conveniente

trabajar oon una torsién de al menos 2360 v/m para con.-

geguir las Gentajas del procedimiento de la presente pa.

tente. Por esto la torsién deberd ser mis elevada en v/m

de aproximadasmente 25R -~ 17, siendo R la relacién de es.

* $iraje, dentro del margeﬁ de aproximadamente 2360 v/m a

3150 v/m, para eliminar defectos del hilo (determinado:

por hilos rotos) durante la elaboracién y la obtencién

" de un hilo oon uh bajo valor de défeotos. La manipulacién

-de estiraje y texturado de un hilo en wna sola etapa, por

- ejemplo ‘de un hilo recien hilado de un titulo de 500 de~

":'niéf, debe realizarse oon una ra;ﬁciGn de estiraje de 3,6

oon una torsién minima de 2950 v/m. Cuando se trabaja ba-

. jo estas oondioiones se estd en una situacién favorable

para mantener la tensibén por encima del huso, para un tf-

-fulo'de 150 denier en estado eétirado,a unos 23,0 a 27,0
._ g/den, pof ejemplo de 25 g/den o0 més baja. Naturadmente
es posible cuando de desea una torsién determinada, efeo-

faar el_prpaedimiento en un oierto margen de relaciones

de estiraje y medir la tensifn entre la bobina de alimen-
tacién y el huso. Puede emplearse la relacifmn de estiraje
méé plevada, dentro del margen de 2360 a 3150 v/h, que

disminuya la tensién en el método desorito,
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Bl valor de defectos del hilo (filgmentation

‘wvalue) oaraoteriza el hilo no s8lo en el sentido fisi.

oo, sino épe es, naturalmente, una indiocagoién respecto

a las propledades mejoradas de elaboracidn. La base de
esto estl en el heoho de que esty oaraoteristioa ge ba-

ga en la freousencia con que una mAquina para elaborar
teJidos y génaro de punto (en el caso anterior una méguina
de gbnero de punto) debe pararse por unidad de longitud

de los artioculos, debido a defectos del hilo. Por defec-
o8 del hilo se entiende en esbe sentido, hilos rotos,flojcs,
etds En otras palabras, la mejora tedrica y visual para |

la elecoién de las condioiones de elaboracién del hilo,

' g6 manifiesta en un rendimiento mejorado en la elahora.-

olén de tejidos o géneros de punto.
’ El valor de defectos del hilo se basa en un hilo

sin nudose Se mide por el nimero real de paros de la mi-

_quina debido a los defectos del hilo (en la mayoria de
- los ocasos un hilo suelto colgando sobre la bobina de

‘alimentacién debajo de las capas de hilo) por 30 bobinas

de alimentaolén, por 9,14 m de género de punito en una

maquina Fourquet interlook de género de punto « Ia miquiw

" na de género de punto de fija en 15 hasta 16 vueltas por

_mihﬁto'y el mecanismo- de paro a'una sengibilidad media.

El valor de defeotos de un hilo obtenido gsepun

- @l procedimiento de la presente patente estéd por debhajo

de 0,4 en general es de 0,1 a 0,3, Un hilo obtenido por

' estiraje y texturadé con una torsién més baja y oon rela-

clones de estiraje oomo las que se emplean para estirar
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f3fun hilo liso, tiene wn valoi de defectos de hilo consiw
R derablemente més elevado, pof'ejémplo de 10,0 hasta 30,0

. mientras que en el hilo obtenido en etapas de elaboracién

separadas, es aproximadgmente de 0,4 a 1,0,
~El hilo obtenido segin el procedimiento de la

presente patente (hilo texturado mejoradd) en oiertos

- casos no estan fuertes, es decir fiene menor resisten-
" ois & la rotura, que un hilo obtenido en etapas separa—
.:5; das, pero en cambio es superior pararelaborar en teji~

% dos ¥ géneros de punto de gran exactitud dimensional y

estabilidad de farma, y de mailas'bien héohas. Por otra
parte, el hilo obtenido segin el prooedimiento de la prow
sente patente presenta ung elastlicidad elevada o una fuer-

za de recuperaci6n que puede medirse con la ayuda de

'pmuebas de. estiraje dindmioas plirioiolicas (dynamic

oyole stretoh yarn). _
Con la prueba de estiraje dinfimica pluricicli-

_ 0oa, se mide la magnitud de la fuerza necesaria para alar.

gar wm trozo de hilo sin tensién, dempuds de haber sido
alargada varias veces su longitud origingl. con una car-
ga determinada. Un valor mis elevado significaria uma
mayor estabilidad para los tejidos y género de punio
elavoiados.

_ En una prueba de estiraje dindmioca pluriciclica
ol hilo obtenido segiin el procedimiento de la presente pa.

‘ii@x a 2, pero, no obstante, genefalmehte por debajo de

2;55 Un hilo obtenido por etapas éeparadas de elaboracién,
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. Hapun valor oonsiderablemente més bajo;lde 1,0 a 1,64
. La prueba de estiraje dinémica- pluriocfolioa se efeotua

Se emplea un aparato apropiado de comproba-

oién oon una veloocidad de giro ¢onmstante, por ejemplo

" un aparato ensayador Instron, que traza una curva de

 alargamiento on fomade una linea oorrada. Este aparato

deberi ir provisto, preferiblemente, de un integrador
‘'para medir la fuerza de alargamiento. El aparato estd
‘dispuestio de tal modo que traza una ourvs de alarga-

miento oreoiente oomo un lazo cerrado. La prueba se efec-

.. tfia en las sigulentes condioiones:

Oarga aon la desviacién oompleta de la esoala 0,2 g/den

 gongitud de medida _ 63,5 mm
3 Velooidad de alargamiento - 50,8 mm/min(x)
"valooidad de labiva de papel regiatradora 127 ,0mm/min

EJeoucién de la pruebaz

1) Con un hilo de 4,57 m se forma una madeja

;,bajo pooa tensién, Se relaja en agua a 60-702C dufante
© 10 mine y se centrifuga. Se seoa en estado éin tensifn

¥ se acondiciona durante yna hora en una étm6§fera nor- -

”‘_ mal a 218 0 y a una humedad relativa de 65%,

2) Se corten 4 muestras de hilode apro xcimadomente

Z: te 127 mm de longitud en estado rslajadoe

3) A .ios extremos de oada muestra se fija un

-peso que oonsiste en una espiral de cobre que efectua

' 'una ‘braooién de 0,002 g/den sobre ol h:l.lo original. Los
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:axaotitud de la prueba.

.. dos extremos de las muestras se fijan ‘en tni fiaroo o en
.ff'una vaxilla en posioién horizontal de modd que 1los hi-

"*'1os se puedan oolgar libremente.

4) Mediante una pinza pesada (oomrespondien.

. te a 0,1 g/den) se somete oada hilo a wa: tensién adi.
 :ciona1 y después de uno o dos seéuths ge quita 1a~ﬁin¢

za de.modo que él hilo estd de nuevo bajo u.na tengién

" ge 0,002 g/den. Bsta medida tiere ia finalidad de eli-
L minar los enmarafiados del hilo oausados por el levado

".:y seoado de las madejas que pueden influir gobre la

5) Después de un minimo de 15 minutos se fija

'guna muestra en el aparato de tal modo que 'aloanza ung

,{longitud de 63,5 mm,, manteniendo el hilo bajo una ten-

A5 sién de 0,002 g/den.

"(x) Puede ser aoonsejable modificar la veloci~

. :;Efdad de ias pinzas en dependencia del - estiraje ‘méximo del

20

25

" pilos

6) Se pone en maroha el aparato de comproba-

’3A‘016n dé-modo que la muestra pése oinoo'veoes‘de la lon.
" gltud original de 1la longibud produoide por una fuerza
LT ge 0,1 g/den (la punta registradora a la mitad de la
" panda de reglstro). Se toma nota de las indicaciones
;ael integrador para cada oiolo de extensidn y retracoibn,
ifDespués del tercer o ouarto ololo, la reduccién de cstae
".Qélor hedido debers ser menér de un'S% féra la -compro-
';baoién rutinaria s6lo se utiliza el valor ‘medido del
quin’co oiolo. ' ’

Wre TN Tem—. aaier - Siie e o
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Los val ores del alargamiento potencial y la
:Euerza del alargamiento (work gtrétohing) del quinto oi-
olo se caloulan mediante la tira del registrador y las

indicaciones del integrador.

Ejemplo 1

" Un hilo de 36 filamentos reoién hilado que te-

~ nfa un t{tulo do 510 den obtenido @ partir de un poli(te-
- reftalato de etileno) lineal hilable (viscosidad lMmite

de aproxe. 0,63, una birrefrigencia de aproximadamente

5,7 x 10™7, obtenido por polimerizacién del producto de
'esterifioaoién directa del fcido tereftilico con etilén-

glicol, oon un oontenido de glicol libre en el polimeri.
. zado de appox. 2 25 moles %) se estird y texturé de un
modo oontinuo segin el procedimiento de la przsente pa-

- tente, por medio del aparato desoritc, al cual se alimen-

%6 el hilo sin estirar oon una torsién de aproximadamenp

s te 0 v/h. Bl rodillo de estiraje (7) giraba a una velo-

oidad periférica tal que el hilo se estiraba en la % ona
de estiraje (entre el rodillo de alimentacién (5) y el
rodillo de estiraje (7) 3,45 veces’ relacién de las vew
looidadea linedles de los rodillos de alimehtacién ¥ de
estiraje. La plaoa oalentadora (9), de una longitud de
lm ge oalentaba mediante un dispositive productor de Vapor'A,
a una temperatura de unos 2302 O« E1 huso de f£alsa torai-
6n (11) era del $ipo tubular oon una espiga de zafiro

k ’; oolooada en el oentro, alrededor de la oual se arrollg.

: ba una vez el hilo; este huso giraba a-unas 370,000 re. .
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voluoiones por minuto., Da velooidad del hilo alredadox
del rodillo de estiraje fue de unos 134 m/min, de modo
que al hilo, por encima del huso, 86 le impartia una

torsibn de 2756 v/m, glrando por debajo del huso S6-

‘gln el proceso de falsa torsién. Ia torsién de 2756 v/m

disminuia desde el huso hasta gue el hilo llegaba a la
entrada de la placa oalentadora, haciéndolo llegar pau.

latinamente al punto de estiraje, unos 63,5 mm por da-

‘bajo de 1la parte superior de la placa de calentamiento

(9), fijéndose el hilo en estado torcido. El punto de
estiraje podia fijarse exactamente sin utilizar medios
externos, como por ejemplo wma varilla de estiraje, da-
das las ocondioiones dindmicas del proceso de estiraje

y texturado. La modificaoién del tftulo en el punto de

adelgazamiento o “ouello” de estiraje, daba lugar a que

“la torsién por enoima del punto de estiraje no fuera su-

peripr & unas 790 v/m, disminuyendo paulatinamenta al
oorrerse haola el rodillo de alimentacién (5). Ia tor-
gién dlsminuia proporcionalmsnte con el aumento del +f.
tulo al pasar por el punto de estirajes E1l hilo, do 36
filamentos, que tenian ahorg un titulo de unos 150 de-
nier, pasaba desde la zona de estiraje y texturado n la
ohmara de aire caliente (13) dispuesta inmédiatamente

a oontinuacién, con una contracoién de un 16% medin
entre el rodillo de estiraje (7) y el rodillo de r:la=
jaoién (17)., La odmara tenia una longitud de 63,5 o,
y estaba calentada a una temperatura de unos 1902 ¢, .in

la zona de relajacién se estabilizaba el hilo estirado
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7; Nﬁmero de rizos (x)

rizado oon un momento de torsibm (torqhé) apto para

- ser elaborado en tejidos y género de pun$6 gque requieren

exaoctitud de medidas, estabilidad de forma y propieda-

des similares. .
Da recogida del hilo sobre la bobina (15) se

~ efectusba con wn retraso de wn 7% para formar una husada

adecuada 00mo bobina de alimebitacién para tejidos y gé-

" nero de puntos El hilo tenfa las siguientes propiedades:

Resistencia a la rotura L' ) 3,2 g/den
. Margamlento - ' 124 -
| _ Encogimiento linegl R 54
‘ Faotor de vivacidad 32
i_iméhdencia al arrollamiento 1,6
hMoﬁento de torsién - nf de torsién 20,-
:.-'Valof de defectos del hilo 0,2
" Resultado de la prueba de estiraje '
,_dinémioa pluriofclioa . 2,1

1340 rizos por m de hilo
extendido.

. (x) Se separaron cinco muestras de hilo del paguete de

. " hilado, de sitios distanoiados desde la parte exterior

 ;31:6en$ro. Cada hilo se extendidé por oompleto sin dlur-
Agaxid,:después ge oontaron los rizos por metro del hilo.

. 'R promédio de los 5 valores era el ntmero de rigos por
85 .
A; pbtenido segin el prooedimiejto de la pregente pa+ente,

 fue de 1180 a 3347 (1180 & 1770 para 145 den y més y ai
| ,~§é?deg§é71ﬁ7p 8 3347 para hilos qoﬁ‘ﬁﬁ t{tulo inferiox),

metro de los hilos extendidos. Este mumero, para el hilo
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Ejemplo 2

- - - .-

La prueba descrita en el ejeémplo 1 se repetid

~aén las siguientes modifioaoionesx v

El hilo de pOIiéster se estird con una relacién

. de estiraje de 3,2. AL hilo se le did una torsién de
2560 v/m y la cémara oon aire oaliente:tenia ung lon.

_ gltud de 101,6 om, E1 produoto obtenidd oon esta prucha
.. tenia esencialmento el mismo.valof-qué el hilo obtenido
"'? gégﬁn el ejemplo 1, pero suﬁencogimiento era de 2,275 %,
1 ei Zactor e vivéoidad de 14,56, 1la tendencia al'enro~ .

:Z'L llamiento de 1,08 y tenia un per de-hmsidn de 14,0,

La placa de calenmamiento (9) se mantenia a

‘.ﬁné'femperatura de unos 180 a 2402 0, preferiblemente
f'd65210 a 2402 0 para aumentar la uniformidad del teiido.
'3'AI utilizar una ﬁlacg de calentamiento oon un gradiente
';deftemperatura en sentido longitudinai, entonces la

. temperatura indiocada era la méxima que se podim medir,

El dispositivo de calentamiento puede tenor

ouaiquier forma o estructura adeouada, por ejemplo uns

.placa de calentamiento ranurada o una ofémera de aire ca-

1liente por convecoidn, Es,preferibie el tipo de placa

-y que los hilos & partir de un politereitalato de eti-
“i 1eno u otros polimeros sintéticos ge funden cuando se
" calientan en estado sin estﬁrar por enoima de la tem-
:{fperatura de solidifioaoibn del polimero (oon politerof.

: talato de ‘etileno de 90 a 1008 O)« Para hilo estirado

' pneden utilizarse temperaturas mas»glevadaa, con el
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rrocedtmiento de estiraje texturado simultineod,pero
ol estiraje tiene lugar sélo ouando el hilo se calien.
ta por encima de la temperatura ambiente. Para ello

se manteniene el hilo a una distancia de la plaoca ca-
lentada pero oeroca de ella hasta tener lugar el estira.

Je y texturado y después el hilo se pone en contacto

- directo con:la placa de oalentamienfo. Los dispopiti-

vos de oalentamlento por contacto direoto, pusden ser

oalentados eléotricamente o do otro modo, por ejemplo

~ con vapor de agua o oon aire oaliente, que fluyen & $ron

vés de un tubo colocado debajo de la superfioie del

" oalentadore Da longitud del dispositivo de calentamien—

to0 es aproximadamente de 0,61 a 1,83 m, y en general

de lm.
Para apliosr la torsién se emplea generalmen-

'te w huso de falsa torsién usual, preferiblemente un
: huso en forma de ‘tubo en el que esté dispuesta central-

mente ung varilla ‘tope de torsién, alrededor de la cual
ge arrolls wumves el hilo. ELl uso se acciona mediante
un motor que gira a ungs 600,000 rev./min. 6 mis, por
ejemplo 800,000 rev/min. Para éstabhiizar el recoxrido

§d61 hilo pueden utilizarse varios medios, ocomo pbr e jeom.

' plb los oonocidos tubos y guias por debajo o por enci-

mg de la apliogoibn de la torxsibéne Para hilos con titu.-.
los més bajos de hasta unos 40,den,lpuedenlutilizarne
dispositivos de falsa torsién pox friocién, por ejemplo
wio ¢ mds tubos toroedorea rotativos de fricci¢n o co-

B rraas de friooidn, diapuestos de tal f»rma que el hilo
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" ge relaciona aon la velooildad de'gifé_hélﬁdiSpoéitivo C

de. falsa toisidn, de forma que al hilo se le da la -

':torsidn deseada en v/m, La torsibn éplicada disminuye
& lo largo del hilo en la fase de adeigagamiento del
'; ’jmismo‘y en el hilo inioial no.modificgéo en el que la

i,ﬁorsién disminuye proporoionalmente oon e@ aumento del

titulo del hilos

En la hilatura se aplica al hilo un lubrican.

_'te que de lugar a'qﬁe la fricoién entre el hilo y el
j j:tdpe de torsién sea pequefia, 1a aplicacién tiene lugar
. antes del proceso de estiraje y texxurado o al mismo
: tiempo, paro antes del primer dispositivo oélentador,
:-de modo que al transmitir 1lg torsién no se ejerZan ten_
:siones demasiado fuertes sohre el hilo ya que ello fa-
,voreceria la formaoién de defectos. Son adecuados para
" este f£in los lubricantes que se utilizan generalmente,
’ f.pof ejemplo, los que_éontienen'estea:ato hexadecilo,

- aceites minerales de elevada viscosidad, polisiliconas,

etce El procedimiento de estiraje y texturado se debe

.efeotuar de tal maners que la relacibén de las tensiones

por encima del huso y por debajo del nismo sea aproxi-

;}madamente de 1:1,5 a 1:2,5, preferiblemente de 1:1,7 n
',132,3. Con loa vdl ores anteriores la tensién medida

_' a 10 largo del wecorrido del hilo por enocims del trans-
"misor de torsién es de 0,118 a 0,180 g/den respecto al

titulo del hilo estirado y de 0,236 a 0,420 g/den por

f'»debajo del transmisor de torsién,- también respecto al
-titulo del hilo estirado. .

e
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J:grado de voluminodidad en la bobina receptora como . el nvan- }

. se utilizan rodillos de presién sin reshalamiento, por

. ‘tal sobre el grado de voluminosidad del hilo de la hu-

r més elevada en la bobina receptora, cuando la temperatu.

-ra de la primera zona de oalentamiento 68 mis elevadn

. un encogimiento lineal mayor con temperaturas mis eleva-
"das en la éegunda gong de oélentamiento,»vesde'la termo..
| fidaoiGn 80 alimenta el hilo a una velocidad reducida

"~(en wn 5 & un 10%) al dispositivo de- arrollamiento, para

o estable qna aaa aproplada para 1a alimenﬂacién del telar

- 23 -

Para la alimentacién y la saiida del hilo

' ejemplo un rodillo de salida y un rodillo separador
@ una distancia correspondiente alrededor del cual se

arrolla el hilo varias veoes, O n dispositivo de ali.
mentacién que funciona oon una cinta sin fin del tipo
"0gsablancas”,

El aegundo-dispositivo oalentador es usualmente
un oalentador por oonveccidn ocerrado que se mantioue
a 150 a 2402 0, preferiblemente a 170.210f €, El sopundo
dispositivo calentador estabiliza el hilo, es deeii efec-

tua una termofijacién y tlene una influencia fundamen..

ea&a, gue ge raléda al pasar por la segunda zong de ca- 3

i lentamiento, de wm 10 a un 30%, preferiblemente de un

12'a un 20%, La voluminosidad del hilo es’ generalmente

y mae baja en la segunda zonae g
. Para fines prgotioos ge puade considerar el 1

oo menos el encogimiento lineal, oon lo que tieme lugar i,

fOrmar una husada suficientemente dura y suficientemente
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_ Naturalmente, -e8 posible efectuar modifioaoiones -

Afaeh ol prooedimlento de la presente patente. Se pusde
?;iaplioar el prooedimiento por ejemplo & 1os hilos 46 po-
 ;1iterefta1ato de etileno oomo se ha desorito en el e jom-

. plo, pero también puede gplicarsé a otros poliésteraa

y a sus mezclas.

Los ejemplos describan ademés u proceso uni.

S f?ﬁ_tazio, inclusive la ejeoucidn mediante una aegunda ota-
":10 ’1.ﬁ~pa de oalentamiento, pero: se pusden obtener las propie-

»‘dades ventajosas del hilo segin el prooedimiento de la

présente patente, que tienen origen en el estiraje y

‘el texturado al mismo tiempo corn una torsién mas fuer-

: 'te-y también oon etapas de elaboracién geparada en un

autoolave, o se pueden combinar de un modo adecuwado la

segunda zona de oaléntamiento y el tratamiento en auto-
“ olaves A un hilo con un tLtulo de 140'a 160 den en es
- tado estirado se le da segtin el procedimiento de la pro-

gemte patente una torsién de unas 2360 a 3150 v/n, pre-
feriblemente de 2480 a 2835 v/m. Al disminuir el titulo

se puede aumentar la torsién ouando disminuye corres.

:>pondiéntemente 1a velooidad del hilo. Como ejemplo se

ha supuesto que para la obtenoidém de un hilo de 100 den

y 20 filamentos de aspecto uniforme, uniformidad de tin-

. te y una propiedad de elaboracidén como para el produoc-

' 'tb désorito de 150 den, se dé al hilo wna torsién de unas
' 2950 a 3740 v/m, preferiblemente de unas 3150 a 3540
'vfh . De este modo se le da al hilo de 100 den la mag-

[
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nitud de la torsién secundaria quse ha_sidp elegida, pa.

. ra oontribuly a la wniformidad del tinte que se puode

aloanzar con un hilo de 150 den. Este valor de la tor.
sién seoundaria es aproximadamente de.984 a 1970 v/m.
Con un hilo de 100 den. se puede introduocir una torsién

seoundaria de hasta 2360 v/m.

Los prihoipios generales -desoritos en la pre..

B sente:patenxe se pueden aplicar parsa el téxturado de
.- hilo paroialmente estirado al igual como para wn hilo
" no modificado despuds de hilav. ‘

.. 0 T A

msansmnntSasas

Se reivﬁndica oomo objetb de esta patente de

invenciéns .
. l,~ Procedimiento de obtenocién de hilo da po-

" 1liéster texturizado, mediante estirado y rizado por fal-
" sa torsibn simulténeo, oaracterizado porque el hilc, no

© @stitado o paroialmente estirado, se introduce median-

to un rodillo de alimentacién en una wona de estiiaje

¥y de texturado que comprende un dispositivo de calenta-

“miento y wn dispositivo de falsa torsibn, de la que es

extraido por wn rodillo de eétiraje que gira a ung ve-

. looidad poriférica mayor que la del rodillo de alimen-.

' .. taoién en wna proporeién correspondiente a la relacidn

de egtiraje deseéda, de maners que el hilo de estimado

» .formﬁndoae en ol miémo wn estrangulamiéntd antes del dis.
_ “positivo de oslentamiento, y la torsién impartida por
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5 ’”ﬂ«anteriores, oaraoterizado en que 6l hilo se estira has-

- ita un titulo de 140 a 160 den.

25
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f{poaitivo de oalentamiento el cual fija la torsién del
;:hilo a pgrtir de dicha zona de estrangulammento.

-  2.= Procedimiento segin la reivindicacién 1,
;ffVoaraoterizado por impartir al hilo una tornidn de 2360

- g,ner un hilo oon una resiatenaia a la rotura de al me-

nos 3,0 g/hen y un alargamiento de al menos un 20%%,

%+ Procedimiento segin la reivindicacién 1,

'? chracterizado por mantener el hilo bajé ung tensiébn,

a lo lérgo de su eje longitudinal, de 0,118 a 0,180

) a/ﬁem antes del dispositivo'de tofsidn, Y de 0,236 a .

420 g/hen después del dispositivo de torsién,

dom Prooedimiento gegin las reivlndioaciones

5am Prooedimiento segin las reivindioaoiones

" Gem PTooedimiento gegin las reivindioaoiones

anferiores, oaraoteriyado en que el estiraje del hilo

o tiene lugar en los primeros oentimstros de contaoto

© del mismo oon el dispositivo de oalentamiento.

. .Te- Procedimiento segin las reivindicaciones
anteziores, ocaracterizado por dejar contraer el hilo
al menos un 10% entre el rodille de estiraje y el diu,
positivo de recogidas

8o Prooedimiento segin las reivindioaoiones

"fel dispositivo de falsa torsién retrooeda haoia el dis-

.i“-a )150 v/m y estirarlo de 3,40 a 3 55 veoes, para obte-

‘ 'anteriores, oaraoterizado en que ee imparte al hilo una
L torsién de 2680 a 2950 v/m.
20 ... '



anteriores, caracterizado por someter el hilo a un
calentamiento entre el rodillo de estiraje y el dispo-

sitivo de reoogida.

9,- Procedimiento de obtencidén de hilo de po-

liaster texturizado.

Esta memoria oonsta de veintisiete hojas es-

critas por una sola oara.

 BARCELONA, 2 0 JUN.1977
e *







	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



