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P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N
sacres

M ,R m o r i,.a__d..$. so r i .p. A .í.jc-.a
La presente patente se refiere a un procedi- 

Alentó de obtención de hilo de poliéster texturado, es­

tirado y estabilizado, apropiado para la elaboración 
de género de punto y tejidos que requieren una exacti­
tud de dimensiones, en combinación con exoelente con­

diciones de laborabilidad del hilo.
En los procedimientos usuales de obtención de 

hilos texturizados estabilizados se hila un hilo multi- 

filamento y después se estira en una etapa separada del 
proceso de hilatura, para impartirle un titulo y una*re­

sistencia a la tracolón apropiados para la elaboración 
de género de punto y tejidos. En una etapa de elabora- 

, oión separada se riza el hilo por falsa torsión y a con­
tinuación, se estabiliza por la acción del oalor o, tam­

bién en una etapa de elaboración separada, se arrolla 
el hilo flojamente sobre un soporte, que luego se trata 

oon vapor de agua en autoclave. En todoa los casos ni 
logra la estabilización por encogimiento del hilo por 
el calor. Estos procedimientos corrientes de texturado, 

en los que se manipula el hilo ya estirado, se conocen 
como "etapas de elaboración retardadas" o "etapas do ola- 

botaoión separadas", y el hilo obtenido según estos pro­

cedimientos se denomina "hilo de etapas separadas".
Ya se ha propuesto oombinar estas etapas sepa­

radas se estiraje y de rizado por falsa torsión díl hjlo



de manera que dichas etapas se efeotuen simultáneamente 

o inmediatamente consecutivas, pero aunque tales proce­
dimientos pueden considerarse buenos en principio, en 
general las características de los productos resultan­

tes, especialmente por lo que se refiere a la elabora- 
bilidad de los hilos es la fabricación de género de pun­

to o tejido, son inferiores a las de los hilos obtenidos 
mediante estirado y texturado por separado.

El procedimiento de la presente patento tie­

ne por objeto la obtenoión de un hilo de poliéster tux- 
turizado y estabilizado de características mejoradas, y 

especialmente permite obtener un hilo de poliéster muí- 

tifilamentP que tenga después de estirado un titulo total 

de al menos unos 30 denier (generalmente menor de 200 

denier y usualmente de 40 a 175 denier) y un titulo por 

filamento de unos 0,5 denier a 1Ó denier (generalmente 

de 3 a 5,5 denier), con una resistenoia a la rotura al­
go menor que la que presenta un hilo obtenido en otapas 

de elaboración separadas, pero por otra parte oon unas 
oaraoteristioas de elaborabilidad considerablemente su­
periores para género de punto y tejidos, en combinación 

oon una estabilidad dimensional excelente después de la 

elaboración. Las formas preferidas de ejeoución del pro­

cedimiento de la presente patente se dirigen a la obten­

ción de un producto con una torsión determinada y un tí­

tulo de 140 a 160 denier.
Eh comparación con un hilo estabilizado obte-

P O O R
Q U A U T Y
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nido en etapas de elaboración separadas qué posee una re­

sistencia a la rotura de unos 4,0 g/den o más, el hilo 

obtenido por el procedimiento de la presente patente 

. tiene una menor resistenoia 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 un 20 a 35%.
Esencialmente, el procedimiento objeto de la 

presente patente para la obtención de un hilo de poliés- 

ter texturizado mediante estirado y rizado simultáneos 

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 oalentador, un 
dispositivo de falsa torsión y un rodillo de estiraje

animado de una velocidad periférioa mayor que la del 

rodillo de alimentación en una proporoión equivalente 

a la relaoióñ de estiraje deseada, de manera que se forme 
un estrangulamiento o cuello de estiraje antes del dis­

positivo de calentamiento, retrocediendo la torsión des­

de el dispositivo de falsa torsión hacia el dispositivo 

de calentamiento, donde se fija la torsión del hilo a 

partir de dicha zona de estrangulamionto.

Es deoir, que el estiraje tiene lugar en el 
dispositivo de calentamiento y más concretamente en los 

primeros centímetros de oontaoto del hilo con este dis­
positivo, siendo estirado el hilo hasta un estrangula- 
miento visible en este punto que queda localizado en razón 

del aumento de la temperatura del hilo.

En estas condiciones el estiraje tiene lugar



de una manera muy uniforme y en general oon relaoionea 

de estiraje menores que las normales en los procedi­
mientos de etapas separadas.

La estabilización puede oomprender además 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 aparato de hilatura por fusión a a partir de un pa­
quete de hilo no estirado o parcialmente estirado.

La temperatura del dispositivo de calentamien­
to depende de la naturaleza del hilo y de la velocidad 

de produooión, pero en general la temperatura necesa­
ria, para una velocidad de produooión determinada y pa­

ra un oierto grado de voluminosidad deseada, es menor 
que en el oaso de los procedimientos de etapas separa­

das.
Preferiblemente, el hilo se deja contraer al 

menos en un 10% entre el rodillo de estiraje y el dis­

positivo de recogida.
En el dibujo adjunto se representa esquemáti­

camente un aparato para la ejeouoión del procedimiento
objeto de esta patente.

En este aparato el hilo -1- no estirado o par­

cialmente estirado se desarrolla de una bobina -3- por 

la acoión de un rodillo de alimentación -5- y de un ro­

dillo do estiraje -7-, recogiéndose a la salida del apa­

rato en una bobina -15-. Entre el rodillo de alimenta­
ción -5- y el rodillo de estiraje -7- que gira a una
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velocidad mayor, está dispuesta una plaoa de calenta­

miento -9- y a oontinuaoión un huso de falsa torsión 
-11-. Entre el rodillo de estiraje -7- y el dispositi­

vo de recogida -15-, el aparato puede comprende además 

5 un calentador constituido por una oámara de aire ca­

liente -13- y un rodillo de relajación -17- accionado 
a menor velooidad que el rodillo -7-, a fin de permitir 

una contracción del hilo en esta zona.
El hilo da varias vueltas sobre los rodillos

10 -5-¿ -7- y -17- las cuales se mantienen separadas entre
si con ayuda de los correspondientes rodillos separa­

dores -19-.
Pueden disponerse guiahilos oscilantes que 

permitan mantener el hilo en oontaoto oon toda la lon- 
15 gitud del dispositivo de calentamiento -9-, o bien sepa­

rado pero a corta distancia del mismo, ya que los hilos 
de determinados poliésteres, oomo los de poli(terefta- 

lato de etileno) oonviene que no entren en contacto di­
recto oon el dispositivo de calentamiento, que se en- 

20 ouentra a la temperatura elevada de trabajo;, hasta el 
momento en que se desarrollan oorreotamente el estiraje 

y la torsión, pués se deforman y se rompen fácilmente 
si se calientan bajo tensión, en estado no estirados, 

por enoima de su temperatura de transición de segundo 

25 orden. Por otra parte, el estiraje no se efectúa correc­
tamente si el hilo no está calentado a una temperatura 

moderada. Dioha disposición permite, por tanto, iniciar

<



el prooeso manteniendo el hilo no estirado cerca del dis­

positivo de calentamiento, de manera que se caliente 

moderadamente por radiaoión, y una vez tenga lugar el 
estiraje, ponerlo en oontaoto direoto oon el dispositi­

vo de calentamiento.

Como se ha dioho, oon el procedimiento de es­

tiraje y texturado simultáneos de la presente patente 

se 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

ta notablemente mejorada.
La elaborabilidad de un hilo texturado por la 

falda de torsión y estabilizado, se expresa por su fac­
tor de "vivacidad" y el "valor de filamentadión" (fila- 
mentatión valué) o de defeotos del hilo. Cuando la "vi­

vacidad" del hilo es demasiado grande, éste se tuerce 

y se dobla al alimentarlo a la máquina de tricotar o al 
telar, lo que da lugar a una fluctuación de la tensión 

y la máquina se para. También el "valor de íilamenta- 

oión" oausa la rotura de filamentos que quedan flotan­
tes, formándose acumulaciones de filamentos que se en­

redan y dan lugar al paro de la máquina.
El hilo obtenido según el procedimiento de la 

presente patente tiene un factor de "vivaoidad" de unos 

9 a 40, mientras que el hilo obtenido por elaboración 

en etapas separadas tiene un faotor de "vivaoidad" su­

perior a 60.
El faotor de "vivaoidad" (Q) se oaloula me-



diante la determinación numérioa experimental de: 1) 
la tendenoia del hilo a enrollarse cuando se ralaja 

(A), y 2) el momento de torsión (The torque wrap number) 

cuando se mantiene el hilo a una haja tensión como 

p.e. para tricotar y tejer (B). El factor de "vivacidad" 

es el producto del momento de torsión por la tendenoia 

a enrollarse (0= A x B).
Por la determinación 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 tensión. 
Después se conecta un ganoho tensor oon un peso de 6,5 

x 10**4 g/denier (respecto el titulo del hilo) en el 

centro del hilo entre ambas pinzas. Luego se afloja una 
pinza y se guía en dirección haoia la pinza fija hasta 
que el hilo deja de enrollarse. Se anota la distancia 

entre las dos pinzas (A) o sea la tendenoia a autoenro- 
Uarse, que se determina como valor promedio de 10 prue­

bas. Para el hilo obtenido según el procedimiento do la 

patente, A está 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 elaboración en eta­

pas, es deoir, según el prooeso oonooido hasta ahora,
A tiene un valor superior a 2,0 y en general un valor 

de 2,2 a 2,5. La prueba se efectúa después de alcanzar 
el hilo el equilibrio de humedad en una cámara a una 

temperatura de 2 H C  y una humedad relativa de 65%.



Para la determinación de B, o aea el momen­

to de torsión, se dobla un trozo de hilo de 102 om. oon 
una humedad de 65% a 21Sc, y se mantiene verticalmente 

sin tensión. Después se fija un peso que ejerce una 

5 tensión de 0,02 g/denier en la parte inferior del hile
doblado. Ouando el hilo está en estado de equilibrio, 

se determina el número de vueltas de la mUestra d^ 51cm. 

El número de vueltas puede depender de una torsión pre­
existente en la elaboración del hilo. El valor medio 

10 se determina también en diez pruebas. Para el hilo ob­

tenido según el procedimiento de esta patente, B es de 
10 a 25 (preferiblemente menos de 20),.especialmente 
de 10 a 15, mientras que para un hilo obtenido en una 
elaboración por etapas separadas, tiene un valor superior 

15 a 30 y en general un valor de 4-0.
EÍ faotor de "vivaoidad", que so ha considera­

do una propiedad principal del hilo, es responsable de 

una mala elaboración en el triootaje ouando sobrepasa 

oiertos límites. Para el. . hilo obtenido según el pro- 

20 eedimiento de la presente patente es de ^ a 40 (prefe­

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

Los defedtos del hilo se presentan más fácil­

mente entre el huso de la falsa torsión y el rodillo 

de estiraje, al manifestarse en dicho lugar las tonsió- 

29 nes más elevadas a las que se somete el hilo duranto el 

estiraje y texturado, aumentando la tensión de estiraje 

al aumentar la tensión en el huso. Con el método corrien­

te de elaboración por etapas separadas, en que el hilo

-  9 -
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nc ae estira y texturiza (por falsa torsión) simultá­
neamente, el hilo no está sometido a la tensión de es- 

- tiraje y para un hilo de 140 a 160 denier, se le impar­

te una falsa torsión de unas 1970 a 2360 vA *  El hilo 

5 se estira a una relación de estiraje óptima, que para 
un hilo de poli(tereftalato de etlleno) con una birre- 

fringenoia de unos 5,8x10**^ y una visoosldad limite es, 

después de hilar, de unos 0,63 a unos 3,$5; después se 

texturiza por falsa torsión en una etapa de falsa tor­

io sión. Sin..-, embargo, ouando se combinan estas condicio­
nes , es decir ouando se efectúan el estiraje y textura- 

do al mismo tiempo, entonoes disminuya algo la resis­

tencia a la rotura, pero en la elaboración por etapas 
separadas, cAn una torsión usual de unas 2165 v/m para 

15 Un hilo que tiene despuás del estiraje un título de
140 a 160 den., aumenta considerablemente el número de 
defeotos del hilo. Los defeotos del hilo pueden elimi­

narse, disminuyendo fuertemente iKa relaolón de estiraja, 
es deoir por debajo de unos 3,2, pero esto disminuye 

20 la resistencia a la rotura, por ejemplo frecuentemente 
por debajo de 2,5 g/denier. Sorprendentemente oon el 
estiraje/texturado según el procedimiento de la presente 

patente se disminuye la tensión efectiva a lo largo del 

hilo al aumentar las vueltas. Esto da como oonseoueuoia 
25 unas oaraoterísiticas mejores, especialmente una mayor 

resLsbenoia a la rotura, por el heoho de que se puede 

utilizar una relación de estiraje más elevada. Además, 
se disminuye el número de defectos del hilo, sin un des-
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censo esenoial de la tenacidad y dol alargamiento, sien­
do de unos 10 a 30 para una torsión de unas 2165 v/m y 

hasta de unos 0 a 0,4 para mayor torsión para un hilo 

oon un titulo de 140 a 160 denier en estado Estirado.

5 Oon el procedimiento da la presente patento
los defeotos del hilo dismihuyen hasta un valor que 

está por debajo del valor correspondiente a los hilos 
obtenidos mediante elaboración án etapas separadas. 
Aunque no está completamente aclarado, es de suponer que 

10 debido a una mayor torsión hay una aooión más elevada 

sobre la tensión oonjunta del estiraje y la produoida 
en el huso, que se imparte a lo largo del hilo en un 

sector de un momento vertioal o tangenoial, y por ello 

deoreoe el componente, de tensión que el hilo debe resis- 
Ig tlr en el sentido longitudinal. De este modo se puede 

trabajar oon relaoiones de estiraje más elevadas que se 

corresponden oon mayores tensiones del hilo, es deoir 

que se puede trabajar oon relaoiones de estiraje que se 

acercan al valor óptimo de 3,60 a 3,70 (por ejemplo de 

20 3 ,2 0 a 3^55). Hasta ahora se suponía que para evitar un
número exoeslvo de defeotos del hilo, las relaoiones de 

estiraje más elevadas aplicables en la práotica en una 

operaoión de estiraje y texturado en una sola etapa, sa­
bían ser del orden de unos 3 ,2 .

¿5 Un hilo que tenga un titulo enastado estirado

de 140 hasta 160 denier (la expresión "titulo en esta­

do estirado" signifioa el titulo del hilo después de su



estiraje, pero antes de una relajación eventual o un 

post-estiraje haoia la husada o hada el próximo dis­
positivo regulador de la velooldad) no puede elaborar­

se para el meroado aotual, para la elaboración de gáne- 
ros de propiedades estéticas, opn una torsión superior 

a unas 3150 v/m, por lo que es deseable y conveniente 

trabajar oon una torsión de al menos 2360 v/m para con­
seguir las ventajas del procedimiento de la presente pa­

tente. Por esto la toráión deberá ser más elevada en v/m 

de aproximadamente 25R - 17, siendo R la relación de es­

tiraje, dentro del margen de aproximadamente 2360 v/m a 

3150 v/m, para eliminar defectos del hilo (determinado-' 
por hilos rotos) durante la elaboración y la obtención 
de un hilo oon uh bajo valor de defectos. La manipulación 

de estiraje y texturado de un hilo en una sola etapa, por 
ejemplo de un hilo reoien hilado de un titulo de 500 de- 
nier, debe realizarse oon una relación de estiraje de 3,6 

oon una torsión mínima de 2950 v/m. Cuando se trabaja ba­

jo estas oondloiones se está en una situaoión favorable 
para mantener la tensión por encima del huso, para un ti­

tulo de 150 denier en estado estirado,a unos 23,0 a 27,0 

g/den, por ejemplo de 25 g/den ó más baja. Naturalmente 

es posible cuando de desea una torsión determinada, efeo- 
tüar el procedimiento en un oierto margen de relaciones 

de estiraje y medir la tensión entre la bobina de alimen­
tación y el huso. Puede emplearse la relación de estiraje 

más elevada, dentro del margen de 2360 a 3150 v/m, que 

disminuya la tensión en el método descrito.
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El valor de deieotos del hilo (filamentation 
valué) oaraoteriza el hilo no sólo en el sentido físi- 
oo, sino que es, naturalmente, una indioaoión respecto 

a las propiedades mejoradas de elaboraoión. La base de 

5 esto está en el heoho de que está oaraoteristioa se ba­

sa en la freouenoia oon que una máquina para elaborar 

tejidos y género de punto (en el oaso anterior una máquina 
de género de punto) debe pararse por unidad de longitud 

de los artíoulos, debido a defectos del hilo. Por defeo- 
10 tos del hilo se entiende en este sentido, hilos rotos,fio jos, 

eto. En otras palabras, la mejora teórica y visual para 
la eleooión de las oondiolones de elaboraoión del hilo, 
se manifiesta en un rendimiento mejorado en la elabora­
ción de tejidos o géneros de punto.

15 , El valor de defectos del hilo se basa en un hilo

sin nudos. Se mide por el número real de paros de la má­

quina debido a los defeotos del hilo (en la mayoría de 

los casos un hilo suelto colgando sobre la bobina de 

alimentación debajo de las oapas de hilo) por 30 bobinas 
20 de alimentación, por 9,14 m de género de punto en una

máquina Fourquet lnterlook de género de punto . La máqui­
na de género de punto de fija en 15 hasta 16 vueltas por 

minuto y el mecanismo de paro a una sensibilidad media.
El valor de defeotos de un hilo obtenido según 

25 el procedimiento de la presente patente está por debajo 

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

estiraje y texturado oon una torsión más baja y oon rela­

ciones de estiraje oomo las que se emplean para estirar
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* un hilo liso, tiene un valor áe defectos de hilo consi­
derablemente más elevado, por ejemplo de 10,0 hasta 30,0  

mientras que en el hilo obtenido en etapas de elaboración 

separadas, es aproximadamente de 0,4 a 1,0.

¡ 5 El hilo obtenido según el procedimiento de la

! presente patente (hilo texturado mejorado) en ciertos
! casos no están fuertes, es decir tiene menor resisten­

cia a la rotura, que un hilo obtenido en etapas separa­

das, pero en oambio es superior para elaborar en teji­

do j dos y géneros de punto de gran exaotitud dimensional y .
estabilidad de forma, y de mallas bien héohas. Por otra 
parte, el hilo obtenido según el procedimiento de la pre­
sente patente presenta una elastioidad elevada o una fuer­
za de recuperación que puede medirse oon la ayuda de 

1$ pruebas de estiraje dinámicas plirioiolicas (dynamic
cyole stretoh yarn).

Con la prueba dé estiraje dinámioa pluricicli- 

oa, se mide la magnitud de la fuerza necesaria para alar­

gar un trozo de hilo sin tensión, después de haber sido 

20 alargada varias veces su longitud original con una car­
ga determinada. Un valor más elevado significaría una 

mayor estabilidad para los tejidos y género de punto 

. elavodados.

En una prueba de estiraje dinámioa plurioiclica 
25 el hilo obtenido según el procedimiento de la presente pa-

. tente tiene un valor superior a 1,8 preferiblemente supe­

rior a 2, pero, no obstante, generalmente por debajo de 
2,5* Mh hilo obtenido por etapas separadas de elaboraoión,



tLarnun valor considerablemente más bajoi de 1(0 a 1(6*

La prueba de estiraje dinámióa plurioiolioa se eféotua 

oomo sigue:
Se emplea un aparato apropiado de comproba- 

5 oión oon una velocidad de giro constante, por ejemplo
un aparato ensayador Instron, que traza una curva de 

alargamiento en fonnade una linea oerradá* Este aparato 
deberá ir provisto, preferiblemente, de un integrador 
para medir la fuerza de alargamiento. El aparato está 

10 dispuesto de tal modo que traza una ourva de alarga­

miento oreoiente oomo un lazo oerrado* La prueba se efeo- 
; tda en las siguientes condiciones:
Carga oon la desviaoión completa de la escala 0,2 g/den 
Longitud de medida 63,5 mm

15 Velooidad de alargamiento 50,8 mm/min(x)

Velocidad de la tira de papel registradora 127,Omm/min

Ejeouoión de la prueba:

1) Con Un hilo de 4#57 m se forma una madeja
20 bajo pooa tensión. Se relaja en agua a 60-70^0 durante

10 min* y se centrifuga. Se seca en estado áin tensión 

y se acondiciona durante pna hora en una atmósfera nor­
mal a 21B 0 y a una humedad relativa de 65%.

2) Se oortan 4 muestras de hilo de aproximadamente

25 te 127 mm de longitud en estado relajado.

3) A.los extremos de oada muestra se fija un 
peso que oonsiste en una espiral de cobre que efectúa 

una traooión de 0,002 g/hen sobre el hilo original* Los

-  15 -



. . ! ' . . . .  *dos extremos de las muestras se fijan en ün marco o en* . .

una varilla en posioión horizontal de modo que los hi­

los ae puedan oolgar libremente*
4) Mediante una pinza pesada (correspondien­

te a 0 ,1  g/den) se somete oáda hilo a úna-tensión adi­
cional y después de uno o dos segundos se quita la pin­

za de modo queáL hilo está de nuevo bajo una tensión
de 0 ,002 g/den. Esta medida tiene la finalidad de eli­

minar los enmarañados del hilo oausadós por el lavado 

y seoado de las madejas que pueden influir sobre la 

exactitud de la prueba. ;
5) Después de un mínimo'de 15 minutos se fija 

una muestra en al aparato de tal modo que aloanza una
longitud de 63,5 mm., Manteniendo el hilo bajo una ten-' * - ? - .
sión de 0 ,0 0 2 g/den.

(x) Puede ser aoonsejable modifioar la veloci­

dad de las pinzas en dependencia del estiraje máximo del 

hilb¿
6) Se pone en maroha el aparato de comproba­

ción de modo que la muestra pase oinoo veoes de la lon­
gitud, original de la longitud produoida por una fuerza 

de 0 ,1  g/den (la punta registradora a la mitad de la 
banda de registro). Se toma nota de las indioaoiones

'del integrador para cada oiolo de extensión y retracción. 

Después del tercer o ouarto oiolo, la reducción de este 
valor medido deberá ser menor de un 5%* Para la compro­

bación rutinaria sólo se utiliza el valor medido del 

quintó oiolo.
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Oáloulos!

Los vaL ores del alargamiento potencial y la 
fuerza del alargamiento (work stratohing) del quinto oi- 

olo se oalculan mediante la tira del registrador y las 

5 indio$oiones del integrador.
Eremelo 1
Un hilo de 36 filamentos recién hilado que te­

nía un título de 510 den obtenido a partir de un poli(te- 

reftalato de etileno) lineal hilable (viscosidad limite 
10 de aprox. 0,63# una birrefrigenoia de aproximadamente 

5,7 x 10**̂ , obtenido p<n? polimerización del producto de 

esterifioaoión directa del áoido tereftálioo oon etilén- 
glicol, con un contenido de glicol libre en el polimeri- 

zado de aprox. 2,25 moles %) se estiró y texturó de un 
15 modo oontinuo según el procedimiento de la presente pa­

tente, por medio del aparato descrito, al cual se alimen­
tó el hilo sin estirar oon una torsión de aproximadamenp 
te 0 v/m. El rodillo de estiraje (7) giraba a una velo­

cidad perifárioa tal que el hilo se estiraba en la zona 

20 de estiraje (entre el rodillo de alimentación (5) y el 

rodillo de estiraje (7) 3,45 veces, relación de las ve­
locidades lineales de los rodillos de alimentación y de 

estiraje, la plaoa calentadora (9)* de una longitud de 

'lm se oalentaba mediante un dispositivo productor de vapor 
25 a úna temperatura de unos 230S 0. El huso de falsa torsi­

ón (ll) era del tipo tubular oon una espiga de zafiro 

oolooada en el oentro, alrededor de la oual se arrolla­

ba úna vez el hilo; este huso giraba a unas 370.000 re-



voluoiones por minuto. La velooidad del hilo alrededor 

del rodillo de estiraje fue de unos 134 m/min, de modo 

que al hilo, por enolma del huso, se le impartía una 

torsión de 2756 v/m, girando por debajo del huso se­
gún el proceso de falsa torsión. La torsión de 2756 v/m 

disminuía desde el huso hasta gue el hilo llegaba a la 

entrada de la plaoa oalentadora, hadándolo llegar pau­
latinamente al punto de estiraje, unos 63,5 mm por de­

bajo de la parte superior de la plaoa de calentamiento 
(9), fijándose el hilo en estado torcido. El punto de 
estiraje podía fijarse exaotamente sin utilizar medios 
externos, oomo por ejemplo una varilla de estiraje, da­
das las oondioiones dinámicas del proceso de estiraje 
y texturado. La modifioaoión del titulo en el punto de 

adelgazamiento o "cuello" de estiraje, daba lugar a que 

la torsión por encima del punto de estiraje no fuera su­
perior a unas 790 .v/ín, disminuyendo paulatinamente al 

oorrerse haoia el rodillo de alimentación (5). La tor­

sión disminuía proporoionalmante oon el aumento del tí­

tulo al pasar por el punto de estiraje. El hilo, de 36 

filamentos, que tenían ahora un titulo de unos 150 de- 

nier, pasaba desde la zona de estiraje y texturado a la 

cámara de aire caliente (13) dispuesta inmediatamente 

a continuación, oon una oontraooión de un 16% medida 

entre el rodillo de estiraje (7) y el rodillo de rela­

jación (17). La oámara tenía una longitud de 63,5 cm. 
y estaba oalentada a una temperatura de unos 190S 0. En 
la zona de relajación se estabilizaba el hilo estirado



i,t.

rizado oon un momento de torsión (torqiae) apto para 
' ser elaborado en tejidos y género de punto que requieren

exactitud de medidas, estabilidad de forma y propieda­

des similares.

5 La reoogida del hilo sobre la bobina (15) se

efeotuaba oon un retraso de un 7% para formar una husada 
adeouada oomo bobina de alimebtaoión para tejidos y gé­

nero de punto. El hilo tenia las siguientes propiedades:
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10 Resiátenoia a la rotura 3,2 g/ien
Alargamiento 12 %

Encogimiento lineal. 5 %
Faotor de vivaoidad 32
Tendencia al arrollamiento 1,6

15 Momento de torsión - na de torsión 20,.

Valor de defsotos del hilo 0,2
: Resultado de la prueba de estiraje

dinámioaplurioiolioa 2,1

Número de rizos (x) 1340 rizos por m de hilo
. extendido.

SO (x) Se separaron oinoo muestras de hilo del paquete de
hilado, de sitios distanciados desde la parte exterior 

al oentro. Cada hilo se extendió por oompleto sin alar­

garlo, después se oontaron los rizos por metro del hilo. 
El promedio de los 5 valores era el número de rizos por 

25 metro de los hilos extendidos. Este múmero, para el hilo
pbtenido según el prooedimiejto de la presente patente, 

fue de 1180 a 3347 (1180 a 1770 para 145 den y más y si 

. Se desea 1770 a 3347 para hilos oon un titulo inferior).
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- Ejemplo.^

La prueba descrita en el ejéníplo 1 se repetid 

oón las siguientes modificaciones: '
! ^ El hilo de póliéster se estiró con una relación

 ̂ de estiraje de 3,2. Al hilo se le dió una torsión de

2560 v/m y la cámara oon alte oaliente tenía una lon­
gitud de 101,6 om. El produoto obtenido oon esta prueha 

tenía esencialmente el mismo valor qué el hilo obtenido 

10 según el ejemplo 1, pero su encogimiento era de 2,275 %,
el factor dé vivaoidad de 14,56, ía tendencia al enro­
llamiento de 1,08 y tenía un par detorsión de 14,0.

La placa de calentamiento (9) se mantenía a 
una temperatura de unos 180 a 2403 0, preferiblemente 

15 de 210 a 2403 0 para aumentar la uniformidad deí-btiido.

Al utilizar una placa de calentamiento con un gradiente 
de temperatura en sentido longitudinal, entonces la 

temperatura lndioada era la máxima.que se podía medir.
El dispositivo de calentamiento puede tener 

20 oualquier forma o estructura adecuada, por ejemplo una
.placa de calentamiento ranurada o una oámara de aire ca­

liente por convecoión. Es preferible el tipo de placa 

ya que los hilos a partir de un polltereftalato de eti- 

leno u otros polímeros sintéticos se funden cuando se 

25 Calientan en estado sin estirar por encima de la tem­

peratura de solidifioaoión del polímero (oon políterof- 

taíato de etileno de 90 a 1003 C). Para hilo estirado 
pueden utilizarse temperaturas más elevadas, oon el



procedimiento de estiraje torturado simultáneos,pero 

el estiraje tiene lugar sólo ouando el hilo se calien­
ta por encima de la temperatura ambiente. Para ello 

se manteniene el hilo a una distancia de la plaoa ca­

lentada pero oeroa de ella hasta tener lugar el estira­
je y torturado y despuás el hilo se pone en oontacto 

direoto con la plaoa de calentamiento. Los dispositi­
vos de calentamiento por oOntaoto direoto, pueden ser 

oalentados eláotrloamente o de otro modo, por ejemplo 

con vapor de agua o oon aire oaliente, que fluyen a tra­

vos de un tubo oolocado debajo de la superfioie del 
calentador. La longitud del dispositivo de calentamien­
to es aproximadamente de 0,61 a 1,33 m, y en general 

de lm.
Para aplioar la torsión se emplea generalmen­

te un huso de falsa torsión usual, preferiblemente un 

huso en forma de tubo en el que está dispuesta central­
mente una varilla tope de torsión, alrededor de la cual 

se arrolla una vez el hilo. El uso se acciona mediante 
un motor que gira a unas 600.000 rov./nin. ó más, por 
ejemplo 800.000 rev/ínln. Para estabilizar el reoorrido 

del hilo pueden utilizarse varios medios, oomo por ejem­
plo los conocidos tubos y guias por debajo o por enci­

ma de la aplioaoión de la torsión. Para hilos con títu­

los más bajos de hasta unos 40 den, pueden utilizarse 

dispositivos de falsa torsión por friooión, por ejemplo 
uno o más tubos toróedofés rotativos de friooión o co­
rreas de friooión, dispuestos de tal forma que el hilo
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se relaoiona oon la velooidad de giro del dispositivo 

. de. falsa torsión, de forma que al hilo se le da la 
torsión deseada en v/m. La torsión aplicada disminuye 

a lo largo del hilo en la fase de adelgazamiento del 
5 mismo y en el hilo inicial no modificado en el que la

torsión disminuye proporoionalmente oon el aumento del ¡ 

titulo del hilo*

En la hilatura se aplioa al hilo un lubrican*

- ' te que de lugar a que la frlcoión entre el hilo y el
10 tope de torsión sea pequeña, la aplicaoión tiene lugar

. antes del proceso de estiraje y torturado o al mismo 
tiempo, paro antes del primer dispositivo oalentador, 
de modo que al transmitir la torsión no se ejerzan ten­

siones demasiado fuertes sohre el hilo ya que ello fa- 
15 vorecaría la formaoión de defectos. Son adecuados para

este fin los lubricantes que se utilizan generalmente, ; 

por ejemplo, los que oontienen estearato hexadeoilo, 

aceites minerales de elevada viscosidad, polisiliconas, i 

etc. El procedimiento de estiraje y texturado se debe 

20 efectuar de tal manera que la relación de las tensiones .
por encima del huso y por debajo del mismo sea aproxi*

madamente de 1:1,5 a 1:2,5) preferiblemente de 1:1,7 a ^
iH2,3. Con los vaLores anteriores la tensión medida [ j

a lo largo del reoorrido del hilo por enoima del trans- í

25 misor de torsión es de 0,ll8 a 0,18o g/den respeoto al ¿
!

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

debajo del transmisor de torsión, también respecto al í!
- * - !) .. titulo del hilo estirado. }*;



¡

Para la alimentación y la salida del hilo 

ee utilizan ¡rodillos de presión sin resbalamiento, por 
ejemplo un rodillo de salida y un rodillo separador 

a una distanoia correspondiente alrededor del cual se 

5 arrolla el hilo varias veoes, o un dispositivo de ali­

mentación que funciona oon una cinta sin fin del tipo 

"Oasablanoas".

El segundo dispositivo oalentador es usualmente 
un oalentador por oonvección oerrado que se mantiene 

10 a 150 a 2403 C, preferiblemente a 170-2103 C. El secundo 

dispositivo oalentador estabiliza el hilo, es decir efec­
túa una termofijaoión y tiene una influencia fundamen­
tal sobre el grado de voluminosidad del hilo de la hu­

sada, que se relaja al pasar por la segunda zona de ca- ! 
15 lentamlento, de un 10 a un 30%, preferiblemente de un 

12 a un 20%. La voluminosidad del hilo es generalmente 

más elevada en la bobina receptora* cuando la temperatu­
ra de la primera zona de calentamiento es más elevada ''

y más baja en la segunda zona. .j
20 Para fines prqotioos se puede considerar el j

' ' 
. grado de voluminoáidad en la bobina receptora como el avan- ¡

ce menos el encogimiento lineal, oon lo que tiene lugar '. 

un encogimiento lineal mayor oon temperaturas más eleva­

das en la Segunda zona de calentamiento* Desde'la termo- 
25 fijaoión se alimenta el hilo a una velocidad reduoida

(en un 5 a Un 10%) al dispositivo de arrollamiento, para 
formar una husada suficientemente dura y suficientemente 

estable que Bea apropiada para la alimentación del telar
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y la máquina de género de punto.

Naturalmente,-es posible éfeotu&r modificaciones 

en el procedimiento de la presente patente. Se puede 

aplicar el procedimiento por ejemplo a los hilos de po- 

litereftalato de etileno oomo se ha descrito en el ejem­

plo, pero también puede aplicarse a otros poliésteros 
y a sus mezclas.

Los ejemplos describen además un proceso uni­

tario, inoluslve la ejeouoién mediante una segunda eta­
pa de calentamiento, pero - se pueden obtener las propie­

dades ventajosas del hilo según el procedimiento de la 
presente patente, que tienen origen en el estiraje y 
el torturado al mismo tiempo con una torsión más fuer­

te y también oon etapas de elaboraoién separada en un 
aUtoolave, o se pueden oombinar de un modo adeouado la 
segunda zona de oal&ntamiento y el tratamiento en auto­
clave. A un hilo oon un titulo de 140'a 160 den en es­

tado estirado se le da según el procedimiento de la pre­
sente patente una torsión de unas 2360 a 3150 v/n, pre­

feriblemente de 2480 a 2835 v/m. Al disminuir el titulo 
se puede aumentar la torsión ouando disminuye corres­

pondientemente la velooldad del hilo* Como ejemplo se 

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

y 20 filamentos de aspeoto uniforme, uniformidad de tin­

te y una propiedad de elaboración oomo para el produc­

to descrito de 150 den, se da al hilo una torsión de unas 
2950 a 3740 v/m, preferiblemente de unas 3150 a 3540 

v/b * De este modo se le da al hilo de 100 den la mag­



nitud de la torsión seoundaria que ha sido elegida, pa- 

ra contribuir a la uniformidad del tinte que se puode 

aloanzar oon un hilo de 150 den. Bate váLor de la tor­

sión seoundaria es aproximadamente de 984 a 1970 v/m. 

Con un hilo de 100 den. se puede introducir una torsión 
seoundaria de hasta 2360 v/lm.

Los prinoipios generales descritos en la pre­
sente patente se pueden aplioar para el texturado de 

. hilo parcialmente estirado al igual como para un hilo 
no modificado despuás de hilar.

N O T A

Se reivindioa oomo objeto de esta patente de
invención:

1,- Procedimiento de obtenoión de hilo do po- 

lléster texturizado, mediante estirado y rizado por fal­

sa torsión simultáneo, caracterizado porque el hilo, no 

estirado o parcialmente estirado, se introduce median­

te un rodillo de alimentación en una zona de estiraje 

y de texturado que comprende un dispositivo de calenta­

miento y un dispositivo de falsa torsión, de la que es 
extraído por un rodillo de estiraje que gira a una ve­
locidad perifárioa mayor que la del rodillo de alimen­
tación en una proporción correspondiente a la relaoión 

de estiraje deseada, de manera que el hilo de estibado 
formándose en el miámo un estrangulamlento antes del dis­
positivo de calentamiento, y la torsión impartida por



el dispositivo de falsa torsión retrocede haoia el dis- 

. positivo de calentamiento el cual fija la torsión del 
hilo a partir de dioha zona de estrangulamiento.

2. - ¡Procedimiento Begún la reivindicación 1,
'5 oaraoterizado por impartir al hilo una torsión de 2360

á 3150 T?/ín y estirarlo de 3#40 a 3,55 veces# para obte­
ner Un hilo oon una resistencia a la rotura de al me­
nos 3,0 g/den y un alargamiento de al menos un 20%.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
10 oaraoterizado por mantener el hilo bajo una tensión,

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

g/dan antes del dispositivo de torsión, y de 0,236 a .. 
0,420 g/den después del dispositivo de torsión.

4 . - Procedimiento según las reivindicaciones 
15 anteriores, oaraoterizado en que el hilo se estira has­

ta un titulo de 140 a 160 den.
5*- Procedimiento según las reivindicaciones 

anterioras, oaraoterizado en que se imparte al hilo una 

torsión de 268o a 2950 y/m.

20 . 6.- Procedimiento según las reivindicaciones
anteriores, oaraoterizado en que el estiraje del hilo 

tiene lugar en los primeros oentimetros de oontaoto 

del mismo oon el dispositivo de calentamiento.

-7*- Procedimiento según las reivindicaciones 
25 anteriores, oaraoterizado por dejar oontraer el hilo

al menos un 10% entre el rodillo de estiraje y el dis­

positivo de recogida.

8.- Procedimiento según las reivindicaciones
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anteriores, caracterizado por someter el hilo a un 

calentamiento entre el rodillo de estiraje y el dispo­

sitivo de reoogida.
9,- Procedimiento de obtención de hilo de po- 

liáster texturizado.

Esta memoria oonsta de veintisiete hojas es­

critas por una sola oara.

5
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