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DESCRIPCION

Bobinas de fibra de poliéster compuestas.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a bobinas de fibra conjugada de tipo poliéster obtenidas mediante un método de
hilado del fundido en una sola etapa, a un método para producir las mismas y a un método de texturizado mediante
falsa torsion de las mismas.

Técnica anterior

La fibra de polietilentereftalato (denominado a partir de ahora en el documento PET) se ha producido en serie en
todo el mundo, hasta constituir una gran industria, debido a que es muy adecuada para ser usada en la ropa de vestir.

La fibra de politrimetilentereftalato (denominado a partir de ahora en el documento PTT) se conoce de documentos
de la técnica anterior tales como J. Polymer Science: Polymer Physics Edition: vol. 14, p. 263 a 274 (1976); Patente
Japonesa sin examinar (Kokai) nimero 52-5320 o documento WO-99/27168.

Hay una descripcién en estos documentos de la técnica anterior en la que un tejido hecho utilizando fibras de
PTT que tiene un alargamiento a la rotura, un termoesfuerzo y/o una contraccién en agua hirviendo adecuados tiene
un coeficiente bajo de forma que muestra un tacto suave y es adecuado para ropa tal como ropa interior, ropa de
exteriores, ropa deportiva, calceteria, ropa para forros o trajes de bafio.

Por otra parte, las fibras conjugadas de poliéster del tipo en paralelo o del tipo nicleo/funda excéntrica son bien
conocidas como fibras capaces de proporcionar un tejido con volumen, sin ser sometidas a un proceso de texturizado
mediante falsa torsion.

Como fibra conjugada de tipo PTT caracterizada por un tacto suave, hay una fibra conjugada en la cual se emplea
PTT como al menos uno de sus componentes o una fibra conjugada en la cual PTTs que tienen diferentes viscosidades
intrinsecas se usan como ambos componentes (en lo que sigue, se denominan fibras conjugadas de tipo poliéster),
segun se describe en la publicacién de Patente Japonesa examinada (Kokoku) nimero 43-19108; en las publicaciones
de Patentes Japonesas sin examinar (Kokai) nimeros 11-189923, 2000-239927, 2001-55634; en el documento EP
1059372; en la publicacién de Patente Japonesa sin examinar niimero 2001-131837 y en los documentos de US
6306499, WO 01/53573 o US 2002-0025433. Estos documentos de la técnica anterior describen que la fibra conjugada
de tipo poliéster se caracteriza por un tacto suave y una capacidad de desarrollo de frunces favorable, caracteristicas
que son adecuadas para diversos tejidos con volumen o eldsticos.

En general, cuando la fibra conjugada de tipo poliéster se produce mediante un método de hilado del fundido, hay
un método de dos etapas en el cual una fibra sin estirar una vez bobinada en una bobina se estira para formar una fibra
estirada y un método de una sola etapa en el cual se llevan a cabo en un proceso de manera continua el hilado y el
estirado.

En las publicaciones de Patentes Japonesas sin examinar (Kokai) nimeros 2001-131837, 2001-348734 y 2002-
61030, se propone un denominado método de hilado-estirado directo cuando se produce la fibra conjugada de tipo
poliéster, en el cual el hilado y el estirado se llevan a cabo de manera continua en una etapa.

En particular, en la publicacién de Patente Japonesa sin examinar niimero 2001-131837 se describe una fibra
conjugada estirada de tipo poliéster que tiene un alargamiento por estirado del 10% o mas incluso bajo una carga de
3,5-107% cN/dtex controlando que la tensién de contarccién térmica de ella sea de 0,25 cN/dtex o més. A esta fibra
conjugada estirada de tipo poliéster se le puede aplicar una torsién fuerte y se puede usar para una tela tejida que
tiene una gran fuerza de ligadura estructural; en dicho tejido la fibra desarrolla una gran capacidad de fruncido o
plegamiento.

Se describen métodos para obtener que una fibra preorientada tenga una falsa torsién en Chemical Fibers Inter-
national, vol. 47, paginas 72 a 74 (Febrero 1997) y en las publicaciones de Patentes Japonesas sin examinar (Kokai)
ndmeros 2001-20136 y 2000-256918. En estos documentos, se describe como fibra preorientada con una falsa tosién
una fibra que consiste exclusivamente en PTT o una fibra conjugada de tipo poliéster, que se bobina a una velocidad
de 2000 a 6000 m/min sin usar un cilindro como polea guia o con un cilindro polea guia frio.

Segtn el estudio de los presentes inventores, la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster o fibra conjugada
estirada obtenida a una alta velocidad de hilado tiene un alto grado de orientacion pero una baja cristalinidad. Tal fibra
conjugada preorientada de tipo poliéster o fibra conjugada estirada tiene una temperatura de transicién vitrea en el
intervalo de aproximadamente 35 a 45°C y es extremadamente sensible a la temperatura y a la humedad.

En el proceso de hilado, hay un fenémeno que consiste en que el calor que se genera en un motor de la bobinadora
que funciona a alta velocidad se trasmite a la bobina a través del eje de bobinas, lo que aumenta la temperatura de la
bobina. Asimismo, la temperatura de la bobina aumenta por el calor generado debido a la friccién entre la bobina y
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el rodillo prensador. Asimismo, estd claro que si la temperatura de la bobina aumenta debido a tales causas, la fibra
conjugada preorientada o la fibra conjugada estirada se encoge en la bobina durante el proceso de bobinado.

La contraccion de la fibra conjugada preorientada o fibra conjugada estirada apenas ocurre en las zonas de los
bordes de la bobina (denominadas en los sucesivo simplemente partes o zonas de los bordes), en las cuales la fibra se
estratifica para tener una alta dureza de bobinado, sino que solamente se produce en la fibra estratificada en la zona
restante (denominada en lo que sigue parte o zona central). Como resultado de ello, la bobina tiene una forma con
grandes bordes durante el bobinado. Una vez que se ha formado la forma de grandes bordes, solo la porcién de los
bordes estd en contacto con el rodillo prensador y ademads el calor de friccion se concentra en la zona de los bordes a
medida que el peso de bobinado de la bobina aumenta.

La bobina resultante de este modo bobinada para tener un didmetro predeterminado es una bobina de las denomi-
nadas de forma con grandes bordes, en las que el didmetro de bobinado de la parte de los bordes es mayor que en la
parte central. La Figura 1 es una ilustracién esquemadtica de una bobina de las de forma que no tienen grandes bordes
y la Figura 2 es una ilustracién esquemdtica de una bobina con forma de bordes grandes.

La bobina con la forma de bordes grandes no solo tiene diferencias en el didmetro sino también grandes diferencias
en las propiedades de la fibra, como se describe mds adelante, tales como caracteristicas térmicas, finura y calidad del
hilo y nimero de rizos o pliegues, entre la zona de los bordes y la zona central.

Ademais, a medida que el peso bobinado aumenta, la superficie final lateral de la bobina tiende a combarse hacia
fuera debido a la contraccién de la fibra para formar un denominado abombamiento, por lo cual es imposible retirar la
bobina del bobinador.

(i) Diferencia en el valor de la tension de contraccion con calor seco

Las fibras conjugadas de tipo poliéster en las zonas de los bordes y central se diferencian entre si en los valores de
tension de contraccion en seco obtenidos mediante la medida de la tensién de contraccidn con calor que se describe
mads adelante. Esto es, el valor de la tensién de contraccién con calor seco de la fibra conjugada en la zona de los
bordes es mayor que dicho valor de la fibra conjugada en la zona central.

Ha resultado claro que la diferencia en las caracteristicas de contraccion por calor se muestran claramente como
diferencias en la contraccién o capacidad de plegado del tejido durante el proceso de tefiido que causan inconvenientes
y deficiencias en la calidad de aspecto, como un hilo tenso o fruncido.

(ii) Variacion de la finura y calidad del hilo

La variacién de la finura del hilo de la fibra conjugada preorientada o fibra conjugada estirada es una variacién
periddica que corresponde a una longitud de fibra de una de las zonas de los bordes de la bobina a la otra (1 segmento
0 2 segmentos).

En las Figuras 3 y 4 se muestran diagramas que miden la variacién en la finura del hilo de la fibra conjugada
preorientada o fibra conjugada estirada desenrollada de la bobina mediante un aparato que mide la uniformidad. La
Figura 3 es un diagrama que corresponde a la bobina de la Figura 1 y la Figura 4 es un diagrama que corresponde a
la bobina de la Figura 2. En los graficos de medidas, la variacion periddica se observa mediante las lineas hacia abajo
que aparecen a una distancia igual entre puntos en el lado inferior de la finura del hilo. La existencia de la sefial hacia
abajo quiere decir que la finura del hilo de la fibra (espesor del hilo) en este punto en la direccion de la fibra fluctia
hacia el lado mas pequefio.

Se ha visto claramente que tal variacién en la finura del hilo provoca una desigualdad periédica en el teflido en un
hilo con textura de falsa torsién o en un tejido.

(>iii) Fruncido aparente

La fibra conjugada de tipo poliéster se caracteriza por tener una capacidad de fruncido latente que puede desarrollar
el fruncido después del tratamiento térmico. Sin embargo, puede haber un caso en el cual se haya desarrollado ya
mientras que la fibra se mantiene bobindndose en la bobina. Este es el fruncido aparente.

Puesto que el fruncido aparente puede provocar un aumento en la tensién de devanado cuando la fibra conjugada
de poliéster se devana de la bobina a alta velocidad, preferentemente tiende a disminuirse.

Como se describe previamente, se ha visto claramente que la fibra conjugada de tipo poliéster bobinada en la zona
de los bordes de la bobina es susceptible de desarrollar el fruncido aparente, en comparacién con la fibra bobinada en
la zona central.

Por ejemplo, puede darse el caso de que exista fruncido aparente en la zona de los bordes incluso si no existe frun-
cido aparente en la zona central. Cuando la fibra conjugada de tipo poliéster se devana de tal bobina a alta velocidad,
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se ha visto claramente que la tensién de devanado fluctiia debido al fruncido aparente, lo que produce la rotura del hilo
durante el proceso de texturizado mediante falsa torsidn o en el proceso de tejido plano o de labor de punto.

(iv) Propiedades de devanado a alta velocidad

Para la ropa tal como forros o ropa interior se adopta un tejido sencillo representado por tafetdn o sarga o un tejido
de punto de urdimbre como un tricot de urdimbre. Puesto que para estos tejidos se emplea a menudo una fibra bruta,
no procesada mediante un texturizado por falsa torsién o similar, la disposicion de las fibras en el tejido es normal. En
consecuencia, existe un problema puesto que el defecto que existe en la fibra es directamente visible como una falta o
defecto en el tejido, como una urdimbre estriada, una trama apretada o una desigualdad en el tefiido.

Recientemente, la competencia en costes se ha hecho cada vez mas fuerte en el proceso de tejido y, en corres-
pondencia, la velocidad de procesado se ha hecho mds alta. Asi, por ejemplo, la velocidad de las urdidoras en la
preparacién de hilos de urdimbre para tejidos planos (telas tejidas en telar de lanzadera) aumenta desde el intervalo
tradicional de 100 a 200 m/min a un intervalo reciente de 500 a 1000 m/min. Asimismo, la velocidad de insercién de
trama en el telar es tan alta que varia en el intervalo de 800 a 1500 m/min en un proceso industrial.

Si la fluctuacién de la tensién de devanado correspondiente a la longitud del hilo desde una superficie terminal a la
otra de la bobina es grande durante el devanado de la fibra conjugada de tipo poliéster de la bobina a gran velocidad,
la rotura del hilo aumentan. Asimismo, si la diferencia entre el valor maximo y el valor minimo de la fluctuacién de la
tension (denominada a partir de ahora diferencia en la tension de devanado) es grande, aparecen en el tejido defectos
de calidad periédicos, como hilos apretados u otros.

La Figura 7 es un grafico que muestra la fluctuacién de la tensién de devanado cuando la fibra conjugada de tipo
poliéster se devana a alta velocidad de la bobina que tiene una forma de bobinado favorable (mostrada en la Figura 1).
La Figura 8 es un diagrama que muestra la fluctuacién de la tensién de devanado cuando la fibra conjugada de tipo
poliéster se devana a alta velocidad de la bobina que tiene una forma de bobinado desfavorable (mostrada en la Figura
2).

En las Figuras 7 y 8, el eje horizontal representa la longitud del hilo de fibra conjugada de tipo poliéster y el eje
vertical representa la tension de devanado.

De acuerdo con ello, en cualquier caso en que la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster que tiene los incon-
venientes mencionados previamente se usa para tejer, tal y como es sin ser estirada o cuando se usa para tejer tras
estirarse y retorcerse mediante falsa torsion, el tejido tefiido resultante generalmente no es favorable en cuanto a la
uniformidad de tefiido y presenta desigualdades periddicas en el tefiido o en el brillo. En consecuencia, estd claro
que el valor econdémico del tejido que es el producto terminado del proceso resulta significativamente deteriorado. Tal
inconveniente no se puede resolver ni siquiera aunque se elimine en alguna medida la forma de la bobina con grandes
bordes.

Cualquiera de las bobinas descritas en las publicaciones de Patentes Japonesas sin examinar (Kokai) nimeros 2001-
131837 y 2001-348734 tienen los inconvenientes periédicos previamente mencionados, debido a que la contraccién
por el calor de la fibra conjugada es grande y a que la forma con grandes bordes es significativa durante el proceso de
bobinado.

De acuerdo con ello, no existen fibras conjugadas de tipo poliéster obtenidas mediante un método de hilado por
fusién en una Unica etapa en la técnica anterior, que sean capaces de producir un tejido libre de desigualdades de
tefiido periddicas, que tengan una buena uniformidad de tefiido y que tengan un comportamiento excelente en cuanto
a capacidad de devanado a alta velocidad, del mismo modo que lo tienen las bobinas de fibra conjugado de tipo no
poliéster.

Descripcion de la invenciéon

Un objeto de la presente invencidn es proporcionar una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster obtenida me-
diante un método de hilado del fundido en una tnica etapa y adecuada para el uso en ropa. La fibra conjugada de tipo
poliéster obtenida en la presente invencion se devana suavemente de la bobina a alta velocidad y se proporciona al
proceso de tejido o tejido de punto tal y como es, sin ser estirada, o se proporciona al proceso de tejido o tejido de
punto tras ser texturizada mediante falsa torsiéon o mediante estirado. El tejido resultante estd libre de desigualdades de
teflido periddicas y presenta excelentes propiedades de uniformidad de tefiido, asi como de estirabilidad y elasticidad.

Otro objeto de la presente invencién es proporcionar un método para producir la falsa torsién de una fibra conjugada
preorientada de tipo poliéster.

Los problemas a resolver mediante la presente invencidén son eliminar los inconvenientes de la técnica anterior
en la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster obtenida en el método de hilado del fundido en una tnica etapa,
tales como la fluctuacién de la tension durante el devanado a alta velocidad, la caracteristica contraccién por el calor,
la caracteristica variacién de la finura del hilo y la caracteristica de fruncido resultado de la forma de la bobina con
grandes bordes, asi como la desigualdad de tefiido periddica en la direccién de la longitud del hilo.
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Los presentes inventores han estudiado de manera concienzuda resolver los problemas anteriores y han encontrado
que se pueden resolver especificando las condiciones de hilado y las condiciones de bobinado de la fibra conjugada de
tipo poliéster cuando es hilada y bobinada con estirado o sin él.

Esto es, los presentes inventores han encontrado que es posible eliminar diversos inconvenientes generados en la
zona de los bordes de la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster durante su bobinado especificando unas condicio-
nes de extrusién y una tensioén de hilado durante el proceso de hilado, una temperatura y una velocidad de bobinado
de la bobina durante su bobinado en la produccién de la fibra conjugada. La bobina de fibra conjugada de tipo po-
liéster obtenida mediante el método anterior tiene el intervalo especifico de la caracteristica de contraccién por calor
y la caracteristica de variacion de finura del hilo tanto en la zona de los bordes como en la parte central, por lo que
tiene unas caracteristicas de devanado excelentes a altas velocidades. La fibra conjugada de tipo poliéster resultante se
puede proporcionar al proceso de tejido plano o tejido de punto tal y como es, sin ser estirada o tras ser texturizada por
estiramiento. El tejido obtenido estd libre de las desigualdades de tefiido periddicas y presenta excelente propiedades
de uniformidad de tefiido, asi como de estirabilidad y elasticidad.

La presente invencién es como sigue:

1. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo con niicleo y cubierta
excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un tnico filamento, en la
que al menos uno de los componentes que forman el tnico filamento es politrimetilentereftalato que contiene 90% de
moles o mds de unidades de repeticion de trimetilentereftalato; dicha bobina estd formada por 2 o mds kg de la fibra
conjugada y se caracteriza porque satisface los puntos (1) a (3) siguientes:

(1)  ladiferencia de didmetro entre la parte de los bordes y la parte central de la bobina es de 10 mm o menos;

(2)  la anchura de bobinado de la bobina estd comprendida en el intervalo de 60 a 250 mm y el didmetro de la
bobina estd comprendido en el intervalo de 100 a 400 mm y

(3)  ladiferencia en el valor de la tensién de contraccidn con calor seco entre las fibras conjugadas estratificadas
en la parte de los bordes y en la parte central de la bobina es de 0,05 cN/dtex o inferior.

2. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en el punto precedente 1, en la que la diferencia
en el valor de la tensién de contraccién con calor seco entre las fibras conjugadas estratificadas en la parte de los
bordes y en la parte central de la bobina es de 0,01 cN/dtex o inferior.

3. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segin se define en los puntos precedentes 1 o 2, en la que la
fibra conjugada estratificada en la bobina es una fibra conjugada preorientada que tiene un alargamiento a la rotura
comprendido entre 60 y 120%.

4. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin se define en los puntos precedentes 1 o 2, en la que la fibra
conjugada estratificada en la bobina es una fibra conjugada estirada que tiene un alargamiento a la rotura comprendido
entre 25y 80%.

5. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 4, en
la que el valor de variacién de finura del hilo U% de la fibra conjugada devanada de la bobina es 1,5% o menor y el
coeficiente de variacion de un periodo de variacion de finura del hilo es 0,4 0 menor.

6. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 5, en la
que la relacién entre la diferencia AF (cN/dtex) en la tensién de devanado durante el devanado de la fibra conjugada
de la bobina y la velocidad de devanado u (m/min) satisface la férmula (1) siguiente:

AF < 8,0x 107 u---- (D

7. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 6, en la
que el porcentaje de abombamiento de la bobina es de 12% o menos.

8. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segiin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 7, en
la que el alargamiento por estirado de la fibra conjugada estratificada en la zona de los bordes de la bobina es 20% o
menos antes de ser tratada con agua hirviendo.

9. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 8, en
la que la dureza de la zona de los bordes de la bobina estd comprendida en el intervalo de 50 a 90 y la diferencia de
dureza entre las zonas de los bordes opuestas es de 10 o menos.

10. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 9, en
la que la densidad de la bobina estd comprendida en el intervalo de 0,80 a 0,92 g/cm®.
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11. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segiin cualquiera de los puntos precedentes 1 a 10, en
la que cualquiera de las dos clases de componentes de poliéster es politrimetilentereftalato que contiene 90% de moles
o mds de unidades de repeticion de trimetilentereftalato.

12. Una bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo nu-
cleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un tinico
filamento, en la que al menos uno de los componentes que forman el tnico filamento es politrimetilentereftalato que
contiene 90% de moles o mas de unidades de repeticion de trimetilentereftalato y en la que la fibra conjugada preo-
rientada se bobina para formar la bobina, caracterizada porque la fibra preorientada conjugada satisface los puntos (1)
a (4) siguientes:

(1) el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo es menor de 20%;
2) el alargamiento a la rotura estd comprendido en el intervalo de 60 a 120%;
3) el valor de la tensidn de contraccién con calor seco estd en el intervalo de 0,01 a 0,15 cN/dtex, y

(4) el valor de variacién de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacion de un periodo de
variacion de finura del hilo es 0,4 o0 menos.

13. Una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo nicleo/cubierta
excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un dnico filamento, en la
que al menos uno de los componentes que forman el unico filamento es politrimetilentereftalato que contiene 90% de
moles o mas de unidades de repeticion de trimetilentereftalato y en la que la fibra conjugada estirada se bobina para
formar la bobina, caracterizada porque la fibra estirada conjugada satisface los puntos (5) a (8) siguientes:

(5) el alargamiento por estirado CE, medido después de que la fibra conjugada haya sido tratada con agua
hirviendo bajo una carga de 2 x 1073 cN/dtex estd en el intervalo de 5 a 100%;

(6) el alargamiento a la rotura estd comprendido en el intervalo de 25 a 80%;
7) el valor de la tension de contraccion con calor seco estd en el intervalo de 0,02 a 0,24 cN/dtex, y

(8) el valor de variacion de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacién de un periodo de
variacion de finura del hilo es 0,4 0 menos.

14. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en los puntos precedentes 12 o 13, en la que el
coeficiente de rozamiento dindmico fibra-fibra de la fibra conjugada estd en el intervalo de 0,20 a 0,35 y la diferencia
entre los valores maximo y minimo del coeficiente de rozamiento dindmico en la direccién de la longitud del hilo es
de 0,05 o menos.

15. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en los puntos precedentes 12 o 13, en la que
la diferencia en la direccidn de la longitud del hilo entre los valores mdximo y minimo del valor de la tensién con un
alargamiento del 10% en la medida de tensién y alargamiento es 0,30 cN/dtex o menos.

16. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en los puntos precedentes 12 o 13, en la que el
grado de seccidn transversal de la fibra conjugada estd en el intervalode 1 a 5.

17. Hilo texturizado mediante falsa torsion de fibra conjugada de tipo poliéster obtenida mediante el texturizado por
falsa torsién de la fibra conjugada de tipo poliéster de la bobina definida en uno cualquiera de los puntos precedentes
1 a 16, que satisface los puntos (a) y (b) siguientes:

(a) la resistencia a la traccidn estd comprendida en el intervalo de 2 a 4 cN/dtex, y

(b) el alargamiento por estirado CE, medido después de que haya sido tratado con agua hirviendo bajo una
carga de 2 x 107 cN/dtex estd en el intervalo de 50 a 250%.

18. Un método para producir una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del
tipo nicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un
unico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el inico filamento, politrimetilentereftalato
que contiene 90% de moles o mds de unidades de repeticién de trimetilentereftalato, y siendo la fibra conjugada hilada
mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina mientras se enfria y solidifica mediante aire frio,
caracterizado porque el proceso de hilado se lleva a cabo manteniendo la tensién de hilado a 0,3 cN/dtex o menos, la
temperatura de la bobina a 30°C o mds baja y la velocidad de bobinado en el intervalo de 1500 a 4000 m/min.

19. Un método para producir una bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo
o bien del tipo nicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para
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formar un unico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el tinico filamento, politrime-
tilentereftalato que contiene 90% de moles o mis de unidades de repeticién de trimetilentereftalato, y siendo la fibra
conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina sin estirar la fibra conjugada
después de enfriarla y solidificarla con aire frio, caracterizado porque el bobinado se lleva a cabo en las condiciones
que satisfacen los puntos (a) a (e) siguientes:

(a) se usa una tobera para hilar (hilera) para asegurar la condicién de hilado después de que las dos clases de
componentes de poliéster se unan entre si, que tiene una relacién dimensional L/D de 2 o mds, donde L es
la longitud del orificio y D es el didmetro del orificio y el orificio estd inclinado en un dngulo de 10 a 40
grados respecto de la direccidn vertical;

(b) la tension de hilado esté en el intervalo de 0,10 a 0,30 cN/dtex;

(c)  latemperatura de termotratamiento esta en el intervalo de 70 a 120°C y la tensién de termotratamiento esta
en el intervalo de 0,02 a 0,10 cN/dtex;

(d)  latemperatura de la bobina es 30°C o menos cuando la fibra conjugada se enrolla sobre el bobinador, y
(e) la velocidad de bobinado esta en el intervalo de 1500 a 4000 m/min.

20. Un método para producir una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o
bien del tipo nicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para
formar un Unico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el tnico filamento, politrime-
tilentereftalato que contiene 90% de moles o mds de unidades de repeticion de trimetilentereftalato, y siendo la fibra
conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina como fibra conjugada estirada
obtenida estirando directamente la fibra conjugada sin haberla bobinado una vez en la bobina después de enfriarla y
solidificarla con aire frio, caracterizado porque el bobinado se lleva a cabo en las condiciones que satisfacen los puntos
(a) y () a (h) siguientes:

(a) se usa una tobera para hilar (hilera) para asegurar la condicién de hilado después de que las dos clases de
componentes de poliéster se unan entre si, que tiene una relacién dimensional L/D de 2 o mds, donde L es
la longitud del orificio y D es el didmetro del orificio y el orificio estd inclinado en un dngulo de 10 a 40
grados respecto de la direccidn vertical;

) la tension de estirado esta en el intervalo de 0,05 a 0,40 cN/dtex;
(g) lavelocidad Vy del segundo rodillo guia caliente estd en el intervalo de 2000 a 4000 m/min;

(h)  larelacién Vy/Vy de la velocidad de bobinado Vy, (m/min) a la velocidad Vi (m/min) del segundo rodillo
guia caliente satisface la férmula (2) siguiente:

0,85 < Vy/Vg < 1---- (2)

@) la temperatura de la bobina cuando la fibra conjugada se enrolla sobre el bobinador es 30°C o menos.

21. Un método para producir una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster, segin se define en el punto previo
20, en el que se lleva a cabo un termotratamiento bajo tension entre un segundo rodillo guia caliente y un tercer rodillo
guia caliente.

22. Un método para producir una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin se define en cualquiera de los
puntos 18 a 21, en el que el dngulo de hilado de la bobina se cambia desde el principio hasta terminar la formacién de
la bobina en un intervalo de 3 a 10 grados, en correspondencia con el didmetro de bobinado de la bobina.

23. Un método para texturizar mediante falsa torsién una fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del
tipo en paralelo o bien del tipo niicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de
poliéster para formar un tnico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el inico filamento,
politrimetilentereftalato que contiene 90% de moles o mds de unidades de repeticion de trimetilentereftalato, y siendo
la fibra conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y enrollada en la bobina como fibra conjugada
preorientada obtenida sin estirarla después de enfriarla y solidificarla con aire frio, caracterizado porque se controla
que la tension de hilado sea de 0,30 cN/dtex o menos y porque la temperatura de la bobina durante el bobinado se
mantiene a 30°C o menos y el texturizado por falsa torsién y estirado o el texturizado por falsa torsién se lleva a cabo
manteniendo la temperatura de la fibra conjugada preorientada a 30°C no solamente durante el proceso de bobinado
sino también durante el periodo de almacenamiento asi como durante el proceso de texturizado por falsa torsién de la
misma.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2315410 T3

En ese aspecto, la fibra conjugada a la que se refiere la presente invencién incluye una fibra conjugada preorientada
que se bobina sin ser estirada tras el proceso de hilado por fusién y una fibra conjugada estirada que se bobina después
de ser hilada y estirada de manera continua (mediante un asi denominado método de hilado-estirado directo).

A continuacion, se describird la presente invencidon con mas detalle.

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente invencion estd formada por un grupo de filamentos
individuales en el cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un tnico filamento
en una forma en paralelo o en una forma de tipo ndcleo/cubierta excéntrica, en el cual al menos un componente que
constituye el filamento individual consiste inicamente en PTT.

Las dos clases de componentes de poliéster se pueden adherir entre si en paralelo a lo largo de la direccién de la
longitud del hilo o pueden adherirse en una forma de nicleo/cubierta excéntrica en la cual uno de los componentes de
poliéster estd embebido parcial o totalmente en el otro componente de poliéster, de tal forma que ambos componentes
estan montados o dispuestos de manera excéntrica en la seccion trasversal de la fibra. Se prefiere el tipo de fibra en
paralelo.

Si se usa PTT como un componente, el desarrollo del fruncido en la fibra conjugada o en el hilo texturizado
por falsa torsion resulta favorable. Si bien no hay limitacién en el otro componente, preferentemente se escoge entre
polietilentereftalato (PET), politrimetilentereftalato (PTT) y polibutilentereftalato (PBT), en vista de su adhesividad
con el PTT. Lo maés preferible es que las dos clases de los componentes de poliéster sean PTT.

La diferencia en la viscosidad intrinseca entre las dos clases de los componentes de poliéster estd preferentemente
en el intervalo entre 0,05 y 0,8 dl/g. Cuando la diferencia en la viscosidad intrinseca estd en este intervalo, el desarrollo
del fruncido resulta suficiente y la flexién del hilo directamente por debajo de la tobera de hilado es menor para
minimizar la rotura del hilo.

Cuando las dos clases de componentes de poliéster son PTT, respectivamente, la diferencia en la viscosidad in-
trinseca estd preferentemente en el intervalo de 0,1 a 0,4 dl/g, mds preferentemente de 0,1 a 0,25 dl/g. La viscosidad
intrinseca promedio de la fibra conjugada que consiste en PTT estd preferentemente en el intervalo de 0,7 a 1,2 dl/g,
mas preferentemente de 0,8 a 1,1 dl/g. Si la viscosidad intrinseca promedio estd en el intervalo que se acaba de men-
cionar, la resistencia de la fibra conjugada llega a ser aproximadamente de 2 cN/dtex o mds, de forma que se puede
aplicar en el campo de la ropa deportiva, que requiere resistencia.

En la presente invencidn, la proporcién de las dos clases de componentes de poliéster en la seccion transversal del
filamento tnico estd preferentemente en el intervalo de 40/60 a 70/30, mas preferentemente de 45/55 a 65/35, donde
el denominador es el componente que tiene una viscosidad intrinseca mds baja y el numerador es el componente que
tiene una viscosidad intrinseca mads alta. Si la relacion esta dentro del intervalo mencionado, se facilita el rendimiento
del fruncido y la resistencia de la fibra conjugada alcanza valores tan altos como 2,5 cN/dtex o mds, lo que es adecuado
para el uso en ropa deportiva.

El polimero PTT que constituye al menos uno de los componentes de la fibra conjugada de tipo poliéster segtin la
presente invencion contiene 90% o mds de moles de unidades de repeticion de trimetilentereftalato y 10% o menos de
otras unidades de repeticién de tipo éster.

Es decir, al menos uno de los componentes de la fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente invencion es
un homopolimero PTT o un copolimero PTT que contiene 10% o menos, en moles, de otras unidades de repeticién de
tipo éster como componente copolimérico.

Ejemplos de componentes copoliméricos son los siguientes:

Como componente dcido, hay 4cidos dicarboxilicos aromadticos, representados por el dcido isoftélico o el dcido 5-
sodiosulfoisoftélico y 4cidos dicarboxilicos alifaticos representados por los acidos adipico o itacénico. Como compo-
nente glicdlico, estdn el etilenglicol, el butilenglicol o el polietilenglicol. Asimismo, también sirven como ejemplos
dcidos hidroxicarboxilicos como el dcido hidroxibenzoico. Muchos de ellos se pueden copolimerizar.

En algunos casos, se evita preferentemente un componente entrecruzado trifuncional, tal como el 4cido trimelitico,
el pentaeritritol o el 4cido piromelitico, como componente copolimerizado debido a que altera la estabilidad de hilado
o hace que el alargamiento a la rotura del hilo texturizado mediante falsa torsién sea mas bajo, lo que da como resultado
un aumento de la rotura del hilo durante el proceso de texturizado con falsa torsion.

Para la produccioén del polimero PTT de la presente invencidn se pueden usar los métodos conocidos. Por ejemplo,
hay un método de una sola etapa en el que el grado de polimerizacidn que corresponde a una viscosidad intrinseca
predeterminada se obtiene solamente mediante polimerizacidn en fundido y un método en dos etapas en el que la poli-
merizacién en fundido se usa hasta que se alcanza una cierta viscosidad intrinseca y luego se emplea la polimerizacién
en estado sélido para aumentar el grado de polimerizacién hasta un valor que corresponde a una viscosidad intrinseca
predeterminada.
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Es preferible el dltimo método en dos etapas combinado con la polimerizacién en estado sélido porque puede dis-
minuir el contenido de dimero ciclico en el polimero. Cuando se alcanza la viscosidad intrinseca predeterminada con
el método de una sola etapa, el dimero ciclico en el polimero se disminuye preferentemente antes de ser suministrado
el polimero al proceso de hilado mediante un tratamiento por extraccién u otros.

El contenido de dimero ciclico de trimetilentereftalato en el polimero PTT usado en la presente invencion es,
preferentemente, menor de 2,5% en peso, mds preferentemente 1,1% en peso o menos y, mds aun, preferentemente
1,0% en peso o menos.

Asimismo, se pueden mezclar o copolimerizar aditivos con el polimero de PTT dentro de un intervalo que no
afecte al efecto de la presente invencion, tales como 6xido de titanio como deslustrante, estabilizadores térmicos,
antioxidantes, agentes antiestaticos, absorbentes de ultravioletas, agentes antifiingicos o diversos pigmentos.

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster de la presente invencién tiene un peso bobinado de 2 kg o més.
Si el peso bobinado es menos de 2 kg, frecuentemente es necesario intercambiar las bobinas durante el proceso de
texturizado mediante falsa torsién o en el proceso de tejido plano o tejido de punto, lo cual es econémicamente
desventajoso debido a que aumenta el trabajo y eleva los costes de operacion. El peso bobinado es preferentemente
aproximadamente 3 kg o mds, mds preferentemente aproximadamente 4 kg o mds. El limite superior del peso bobinado
serd aproximadamente 20 kg en vista de la manipulacién manual por parte del operario, aunque no esta restringido en
particular.

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente invencion tiene una diferencia en el didmetro de
bobinado en un intervalo de 0 a 10 mm entre la zona de los bordes y la zona central de la bobina. La diferencia en
el didametro de bobinado entre la zona de los bordes y la parte central de la bobina es un indice representativo de la
denominada forma de grandes bordes. Si el didmetro de bobinado es menor de aproximadamente 100 mm, la diferencia
en el didmetro de bobinado es insignificante. Sin embargo, si el didmetro de bobinado sobrepasa aproximadamente
200 mm, la diferencia en el didmetro de bobinado aumenta.

Cuando la diferencia en el didmetro de bobinado sobrepasa 10 mm, el periodo de variacién de la finura del hilo
se hace significativo en una medida de la variacién de la finura del hilo que se explica mas adelante. Si el periodo
de variacion de la finura del hilo se hace significativo, se produce una desigualdad periddica en el tefiido del tejido
resultante. Para evitar que ocurra en la tela la desigualdad de tefiido periddica, la diferencia en el didmetro de bobinado
es mds preferiblemente de 5 mm o menos, incluso todavia mas, de 3 mm o menos.

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster de la presente invencién tiene un didmetro de bobinado de 100 mm
0 mas, preferentemente en un intervalo de 150 a 400 mm. Si el didmetro de bobinado es de 100 mm o mas, el peso
bobinado es de 2 kg o mas, lo que proporciona una bobina adecuada para el uso industrial. Si el didmetro de bobinado
es menor de 100 mm, el peso bobinado resulta insuficiente para levantar el coste de la fibra conjugada de tipo poliéster
cuando se afiade a €l el precio de un tubo de papel o un carrete para la bobina. Asimismo, hay una desventaja industrial
en el hecho de que el coste del material de embalar, el de empaquetado y el de transporte se hacen comparativamente
altos.

La anchura de bobinado de la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster estd en el intervalo de 60 a 250 mm,
preferentemente de 80 a 200 mm. Si la anchura de bobinado es menor de 60 mm, el didmetro de bobinado debe ser
excesivamente grande para obtener un peso bobinado de 2 kg o més, lo que implica como resultado dificultades en
la manipulacién industrial de la misma. Cuando la anchura de bobinado es pequeifia, la proporcién de la parte de los
bordes a la anchura de bobinado se hace grande, lo que hace que la bobina tenga la forma de bordes grandes. Por
el contrario, si la anchura de bobinado sobrepasa 250 mm, la fluctuacién de la tensién de devanado se hace grande
durante el devanado de la fibra conjugada de la bobina incluso aunque se corrija la forma de grandes bordes para que
sea lo mds pequefia posible, lo que da como resultado una desigualdad periddica en el tefiido en la tela resultante y la
rotura del hilo durante el devanado de la fibra a alta velocidad.

La tension de contraccién con calor seco de la fibra conjugada de tipo poliéster es la fuerza de contraccion de la
fibra debida al calor, medida mediante un método descrito mds adelante. Es probable que la fibra conjugada de tipo
poliéster estratificada en la parte de los bordes de la bobina tenga un valor de tensién de contraccién con calor seco
més alto que el de la fibra estratificada en la parte central de la bobina.

En la presente invencion, es importante que la diferencia en el valor de la tensién de contraccion con calor seco entre
fibras estratificadas en la zona de los bordes y en la zona central sea 0,05 cN/dtex o menos. Si la diferencia en el valor de
la tensién de contraccién con calor seco supera 0,05 cN/dtex, el tejido resultante tiene desviaciones o anormalidades
en la fibra estratificada en la parte de los bordes, como el hilo apretado periddicamente o desigualdades de tefiido
que deterioran la calidad de aspecto de la tela resultante. Esta diferencia en el valor de la tensién de contraccién
con calor seco es, preferentemente, tan pequefia como sea posible y es, preferentemente, 0,01 cN/dtex o menos, mas
preferentemente 0,005 cN/dtex o menos. El estado mas favorable es que no haya diferencia.

El aspecto preferible de la fibra conjugada de tipo poliéster segin la invencién se describird mdas adelante.
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Variacion de la finura del hilo

Preferentemente, en la presente invencidn, el valor de variacién de la finura del hilo U% de la fibra conjugada
devanada de la bobina es 1,5% o menos y el coeficiente de variacion del periodo de variacién de la finura del hilo es
0,4 0 menos.

Si el valor de variaciéon de la finura del hilo U% es 1,5% o menos, se obtiene un tejido excelente en cuanto
a uniformidad del tefiido. El valor de variacion de la finura del hilo U% es preferiblemente 1,2% o menos, mas
preferentemente 1,0% o menos.

Si el coeficiente de variacién es 0,4 o menos, se puede obtener un tejido con una calidad de aspecto excelente. Pre-
ferentemente, el coeficiente de variacién es tan pequefio como sea posible. En particular, 0,2% o menos es favorable.

Cuando el coeficiente de variacion del periodo de variacién de la finura del hilo sobrepasa 0,4 incluso si el valor de
variacion de la finura del hilo U% es 1,5% o menos, aparecen desviaciones en el tefiido del tejido resultante provocadas
por la parte de los bordes de la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster, por lo cual no se puede obtener el tejido
que tiene una calidad de aspecto favorable. Por ejemplo, un tejido plano que tiene una estructura densa de hilos de
trama y de urdimbre puede tener facilmente las desviaciones en el tefiido previamente mencionadas. En particular,
tales desviaciones ocurren frecuentemente cuando la fibra preorientada se usa tal cual para el proceso de tejido plano
o tejido de punto, sin ser sometida al proceso de texturizado por falsa torsién y estirado.

Como se describe més adelante, el coeficiente de variacion se determina mediante el andlisis peridédico de la
variacion de la finura del hilo acompafiado con la medida de la variacién de la finura del hilo.

La Figura 5 es un gréfico del andlisis periédico de la variacion de la finura del hilo, en correspondencia con la
Figura 3 y la Figura 6 es un diagrama del andlisis periédico de la variacion de la finura del hilo, en correspondencia
con la Figura 4. En estos diagramas de andlisis, el eje horizontal representa la longitud periddica y el eje vertical
representa la frecuencia (coeficiente de variacion).

En el andlisis periédico de la variacién de la finura del hilo, la longitud periddica corresponde a una longitud de
hilo medida de un borde al otro de la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster. Si bien la longitud del hilo puede
variar conforme a una anchura oblicua cuando se forma la bobina, generalmente estd aproximadamente en el intervalo
de 0,5 a 10 m. Las sefiales causadas por la variacion de la finura del hilo en la zona de los bordes aparecen como picos
especificos del coeficiente de variacién a una longitud periédica constante, como se muestra en la Figura 6.

Fluctuacion de la tension de devanado

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente invencién satisface preferentemente la férmula
siguiente, que define la relacién entre la diferencia AF (cN/dtex) en la tension de devanado y la velocidad de devanado
u (m/min) cuando la fibra conjugada enrollada en la bobina se devana:

AF <8,0x 107 u---- (1

La férmula (1) muestra la influencia de la velocidad de devanado sobre la tension de devanado cuando la fibra
conjugada enrollada en la bobina se devana.

Si la diferencia en la tensidon de devanado estd dentro del intervalo definido mediante la férmula (1), no existen
roturas del hilo en el proceso de tejido plano o tejido de punto y en el proceso de texturizado mediante falsa torsién
debidas a la fluctuacion de la tension de devanado o defectos en el tejido tales como hilos apretados o diferencias en
el tefiido.

Con el propdsito de ayudar a entender la formula (1), se muestra en la Figura 9 el drea en la cual la diferencia en
la tensién de devanado es favorable, mediante lineas oblicuas. Por ejemplo, si la velocidad de la fibra sin enrollar de
la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster es 1000 m/min, la diferencia en la tensién de devanado AF (cN/dtex) es
preferiblemente 0,008 cN/dtex o menor.

Alargamiento por estirado antes de tratar el hilo con agua hirviendo

El alargamiento por estirado del hilo de fibra conjugada, Vc, antes de tratarla con agua hirviendo, estratificado en
la zona de los bordes de la bobina es preferentemente 20% o menos, mds preferentemente 10% o menos.

Es muy posible que la fibra conjugada estratificada en la zona de los bordes de la bobina tenga un valor alto
de alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo, en comparacién con la fibra conjugada
estratificada en la zona central. Sin embargo, si el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo
es 20% o menos, la resistencia de devanado es pequefia, cuando la fibra conjugada se devana de la bobina y, por lo
tanto, no hay fluctuacién en la tensién o rotura del hilo incluso a altas velocidades de devanado.
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Dureza de bobinado

La dureza de bobinado de la zona de los bordes de la bobina estd, preferentemente, en el intervalo de 50 a 90.
Asimismo, la diferencia en la dureza de bobinado entre las zonas opuestas de los bordes es preferentemente 10 o
menos.

Cuando la dureza de bobinado de la zona de los bordes estd dentro del intervalo que se acaba de mencionar, la
bobina no se hunde durante su transporte o manipulacion y, puesto que la resistencia de devanado es pequefia cuando
se devana la fibra conjugada de la zona de los bordes, no hay fluctuacion en la tensién o rotura del hilo incluso a altas
velocidades de devanado. Un intervalo favorable de dureza de bobinado de la zona de los bordes es de 60 a 85.

Cuando la diferencia en la dureza de bobinado entre las zonas opuestas de los bordes, esto es, entre una zona de
bordes y la otra zona de bordes, es 10 0 menos, no hay hilos tirantes o apretados o defectos en el tefiido en el tejido
resultante, debido a que la diferencia en la tensién de devanado se hace pequefia entre las dos zonas de los bordes.

Densidad de bobinado

La densidad de bobinado de la bobina estd preferentemente en el intervalo de 0,80 a 0,92 g/cm?, mds preferente-
mente de 0,82 a 0,90 g/cm?. Cuando la densidad de bobinado esté dentro del intervalo que se acaba de mencionar, la
bobina no se hunde durante su transporte o manipulacién y, puesto que la resistencia de devanado se hace pequefa, no
hay fluctuacién en la tensién o rotura del hilo incluso a altas velocidades de devanado.

Abombamiento

El porcentaje de abombamiento o combado de la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente
invencion es preferentemente 12% o menos, mds preferentemente 10% o menos y, todavia més preferentemente, 8%
o menos. Por supuesto, lo mas preferible es 0%.

Cuando el porcentaje de abombamiento es 12% o menos, la tensién de bobinado de la bobina debida a la contrac-
cién de la fibra conjugada es menor, por lo que es posible quitar con facilidad la bobina de un huso de la devanadera.
Asimismo, puesto que el final de la bobina no se pone en contacto con el material de embalado cuando la bobina se
empaqueta, la fibra conjugada se devana suavemente de la bobina durante el proceso de devanado.

A continuacién se describirdn condiciones peculiares de la bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster
segun la presente invencion.

La fibra conjugada preorientada de tipo poliéster se enrolla en una bobina y cumple simultdineamente los puntos
(1) a (4) siguientes:

(1) el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo es menor de 20%;
(2) el alargamiento a la rotura estd comprendida en el intervalo de 60 a 120%;
3) el valor de la tensién de contraccién mediante calor seco esta en el intervalo de 0,01 a 0,15 cN/dtex, y

(4) el valor de variacion de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacién del periodo de
variacion de finura del hilo es 0,4 o menos.

En la presente invencidn, el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo de la fibra
conjugada preorientada de tipo poliéster es menor de 20%, preferentemente 15% o menos y mds preferentemente 10%
o menos. Si el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo es menor de 20%, la resistencia
de contacto de la fibra con guias u otras piezas similares se hace pequefia durante el proceso de texturizado por falsa
torsion a alta velocidad o durante el proceso de texturizado por falsa torsién y estirado a alta velocidad y, de este modo,
no se producen roturas del hilo o pelusas.

En la presente invencion, el alargamiento a la rotura de la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster esta
comprendida en el intervalo de 60 a 120%, preferentemente de 70 a 100%. La fibra conjugada preorientada que
tiene un alargamiento a la rotura dentro del intervalo previamente mencionado se puede obtener a una velocidad de
aproximadamente 4000 m/min o menos para formar una bobina que tiene una altura en los bordes pequefia, que no se
hunde, incluso aunque se almacene durante mucho tiempo.

En la presente invencion, el valor de la tensidn de contraccién mediante calor seco de la fibra conjugada preorien-
tada de tipo poliéster estd en el intervalo de 0,01 a 0,15 cN/dtex, preferentemente de 0,03 a 0,10 cN/dtex. Si el valor de
la tension de contraccién mediante calor seco estd dentro del intervalo previamente mencionado, se forma una bobina
que tiene una altura en los bordes pequefia, que esté libre de roturas de hilo durante su bobinado. Si bien el valor de la
tension de contracciéon mediante calor seco es preferentemente tan pequeilo como sea posible, es dificil producir fibras
que tengan valores de la tension de contraccién mediante calor seco menores de 0,01.
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En la presente invencion, el valor de variacién de finura del hilo U% de la fibra conjugada preorientada de tipo
poliéster es 1,5% o menos y el coeficiente de variacion del periodo de variacién de finura del hilo es 0,4 o menos.

Si el valor de variacion de finura del hilo U% es 1,5% o menos, el tejido resultante tiene una uniformidad de tefiido
excelente. El valor de variacién de finura del hilo U% es, preferentemente, 1,2% o menos, mas preferentemente 1,0%
0 Menos.

Si el coeficiente de variacién es 0,4 o menos, el tejido resultante tiene una calidad de aspecto excelente. El coe-
ficiente de variacion es, preferentemente, tan bajo como sea posible. Especialmente favorables son valores de 0,3 o
menos.

Cuando el coeficiente de variacién del periodo de variacién de finura del hilo es mayor de 0,4, pueden producirse
defectos de tefiido en el tejido resultante, provocados por la zona de los bordes de la bobina de fibra conjugada de
tipo poliéster, incluso si el coeficiente de variaciéon U% es 1,5% o menos, que deterioran la calidad de aspecto del
tejido. Por ejemplo, en tejidos planos en los que hilos de urdimbre e hilos de trama estdn densamente entretejidos, es
facil que aparezcan estos defectos en el tefiido. En especial, este fendmeno es significativo cuando la fibra conjugada
preorientada se proporciona al proceso de tejido plano o tejido de punto tal cual, sin ser sometida a un proceso de
texturizado por falsa torsién y estirado.

El valor calorifico de cristalizacion medido por calorimetria diferencial de barrido (DSC, por sus siglas en inglés)
de la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster es, preferentemente, 10 J/g o menos, mas preferentemente 5 J/g o
menos, incluso més preferiblemente 2 J/g o menos. Si el valor calorifico de cristalizacién es 10 J/g o menos, se limita
la progresién de la autocristalizacién de la fibra conjugada preorientada a altas temperaturas. Preferentemente, el valor
calorifico de cristalizacion es tan pequefio como sea posible.

El valor calorifico de cristalizacion de la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster en el que la cristaliza-
cién apenas ha progresado sobrepasa aproximadamente 10 J/g. Por otro lado, cuando la cristalizacién ha progresado
suficientemente, el valor calorifico de cristalizacion se hace 0 J/g segiin este método y la medida es imposible.

Una de las ventajas de la fibra conjugada preorientada en la cual ha progresado la cristalizacién es que cuando la
fibra conjugada preorientada se alimenta a un proceso de texturizado por falsa torsién y estirado y se mantiene en un
ambiente caliente a aproximadamente 40°C o temperaturas mds altas durante mucho tiempo, se limita la progresion de
la autocristalizacion de la fibra conjugada preorientada. De acuerdo con este efecto, se disminuyen la deformacién de
la bobina y la forma de grandes bordes, por lo cual se minimiza la aparicién de defectos de tefiido en el hilo texturizado
mediante falsa torsién.

Otra ventaja es que la fibra conjugada preorientada se puede alimentar al proceso de tejido plano o tejido de punto
sin someterla al proceso de texturizado por falsa torsién y estirado, para dar como resultado un tejido con excelente
calidad de aspecto.

A continuacion se describirdn condiciones peculiares de la bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster,
segun la presente invencion.

La fibra conjugada estirada de tipo poliéster se enrolla en una bobina y satisface de manera simultdnea los puntos
(5) a (8) siguientes:

(5) el alargamiento por estirado CE, medido bajo una carga de 2 x 107 cN/dtex después de que la fibra conju-
gada haya sido tratada con agua hirviendo estd en el intervalo de 5 a 100%;

(6) el alargamiento a la rotura estd comprendido en el intervalo de 25 a 80%;
(7) el valor de la tensién de contraccién mediante calor seco estd en el intervalo de 0,02 a 0,24 cN/dtex, y
(8) el valor de variacién de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacion de un periodo de

variacion de finura del hilo es 0,4 o0 menos.

En la presente invencion, el alargamiento por estirado CE, medido bajo una carga de 2 x 107 cN/dtex después de
que la fibra conjugada haya sido tratada con agua hirviendo estd en el intervalo de 5 a 100%, preferentemente de 10 a
100%, mas preferentemente de 20 a 100%. Si el alargamiento por estirado CE, estd dentro del intervalo que se acaba
de mencionar, el tejido resultante tiene una excelente elasticidad. En este aspecto, es dificil alcanzar 100% o mads de
este valor de acuerdo con la presente tecnologia.

Cuanto mayor es el alargamiento por estirado CE, mayor es la elasticidad incluso en un tejido de una estructura
que tiene una gran fuerza de restriccién tal como un tejido plano o tela tejida en telar de lanzadera.
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En la presente invencion, el alargamiento a la rotura de la fibra conjugada estirada de tipo poliéster estd compren-
dido en el intervalo de 25 a 80%, preferentemente de 30 a 60%. Si el alargamiento a la rotura es 25% o més, es posible
producir la fibra de forma estable sin que el hilo se rompa durante el estirado y una bobina de este hilo tiene una baja
altura en los bordes, por lo que no aparecen defectos de tefiido en el tejido resultante. Si el alargamiento a la rotura es
80% o menos, la resistencia a la traccién de la fibra conjugada es aproximadamente 2 cN/dtex o mds y se puede usar
para aplicaciones de ropa deportiva que requieren alta resistencia. Asimismo, no hay defectos de tefiido de los del tipo
en los que unas secciones son mas gruesas que otras.

En la presente invencion, el valor de la tensién de contraccién mediante calor seco de la fibra conjugada estirada
de tipo poliéster estd en el intervalo de 0,02 a 0,24 cN/dtex, preferentemente de 0,05 a 0,15 cN/dtex. Si el valor de la
tension de contraccién mediante calor seco estd dentro del intervalo que se acaba de mencionar, es posible formar una
bobina que tiene una altura en los bordes pequeiia.

Preferentemente, el valor de la tensién de contraccién mediante calor seco es tan bajo como sea posible. Sin
embargo la produccién de la fibra que tiene valores de menos de 0,02 es dificil, debido a que a menudo se producen
roturas del hilo durante el bobinado.

En la presente invencidn, el valor de variacién de finura del hilo U% de la fibra conjugada estirada es 1,5% o menos
y el coeficiente de variacion de un perfodo de variacion de finura del hilo es 0,4 o menos.

Si el valor de variacién de finura del hilo U% es 1,5% o menos, se obtiene una tela con excelente uniformidad de
tefiido. El valor de variacién de finura del hilo U% es, preferentemente, 1,2% o menos, mds preferentemente 1,0% o
menos.

Si el coeficiente de variacion es 0,4 o menos, se puede obtener una tela con una excelente calidad de aspecto. Pre-
ferentemente, el coeficiente de variacidn es tan pequefio como sea posible; valores de 0,3 o menos son especialmente
favorables.

Cuando el valor del coeficiente de variacién del periodo de variacién de finura del hilo es mayor de 0,4, puede
haber casos en los que aparezcan defectos de tefiido, debido a la zona de los bordes de la bobina de fibra conjugada
estirada, lo que supone la degradacién de la tela, incluso si el valor de variacién de finura del hilo U% es 1,5% o
menos. Por ejemplo, esta tendencia es significativa en un tejido plano en el cual los hilos de la urdimbre y los hilos de
la trama estan densamente intertejidos, en especial cuando se alimenta la fibra conjugada estirada al proceso de tejido
plano o de tejido de punto tal cual, sin someterla al proceso de texturizacién mediante falsa torsion.

Condiciones favorables comunes a la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster y a la fibra conjugada estirada
de tipo poliéster se describirdn a continuacion:

Preferentemente, el coeficiente de friccién dindmico fibra-fibra estd en el intervalo de 0,20 a 0,35 y la diferencia
entre los valores mdximos y minimos del mismo en la direccién de la longitud del hilo es 0,05 o menos.

Si el coeficiente de rozamiento dindmico estd dentro del intervalo que se acaba de mencionar, es posible formar
una bobina de 2 kg o mds, puesto que la fibra no se desliza de la bobina. Asimismo, puesto que la tensién de devanado
se hace pequefia cuando se devana la fibra conjugada de la bobina, no hay roturas del hilo o defectos de tefiido.

Si la diferencia entre los valores maximo y minimo del coeficiente de friccién en la direccién de la longitud del
hilo es 0,5 o menos, es posible, adicionalmente, reducir la fluctuacién de la tensién de devanado.

La diferencia entre los valores mdximo y minimo de la tensién a un alargamiento de 10% en las medidas de la
curva de tensiones-deformaciones es preferiblemente 0,30 cN/dtex o menos en la direccién de la longitud del hilo.
Los presentes inventores han encontrado que el valor de la tensién a un alargamiento de 10% en las medidas de la
curva de tensiones-deformaciones tiene una buena correspondencia con la uniformidad de tefiido en la direccién de
la longitud del hilo y si la diferencia entre los valores maximo y minimo es 0,30 cN/dtex o menos, en la direccién
de la longitud del hilo, se puede obtener una tela con una uniformidad de tefiido excelente. La diferencia entre los
valores maximo y minimo de la tensién a un alargamiento de 10% es preferentemente tan pequefia como sea posible
y si es de 0,2 cN/dtex o menos, se puede obtener, adicionalmente, un tejido con una uniformidad de tefiido exce-
lente.

Si bien no existe limitacion en la finura del hilo o en la finura de los filamentos individuales de la fibra conjugada
de tipo poliéster, preferentemente la finura del hilo estd en el intervalo de 20 a 300 dtex y la finura de los filamentos
individuales esté en el intervalo de 0,5 a 20 dtex.

No hay limitacién en la seccién transversal del filamento individual; entre ellas se pueden incluir secciones trans-
versales modificadas diferentes de un circulo, tales como un tridngulo, un évalo, una forma aplanada, una forma en
W o una forma en X. En particular, es posible presentar una excelente uniformidad en el tefiido asi como una buena
elasticidad si el grado de la seccion transversal modificada estd en el intervalode 1 a 5.
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En la presente invencidn, la fibra conjugada de tipo poliéster se puede usar como un hilo de filamento largo o como
fibras clasificadas cortadas en longitudes en el intervalo de 20 a 200 mm. En ambos casos, se pueden obtener tanto
una uniformidad de tefiido excelente como una buena elasticidad.

La fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente invencién se puede mezclar o copolimerizar con 6xido de
titanio como deslustrante, con estabilizadores térmicos, antioxidantes, agentes antiestaticos, absorbentes ultravioleta,
agentes antifingicos o diversos pigmentos, a menos que ello perturbe el efecto de la presente invencion.

Asimismo, preferentemente se aplica un agente de acabado a la fibra conjugada de tipo poliéster, en el intervalo
de 0,2 a 2% en peso, con el objetivo de proporcionar a la fibra suavidad, cohesién de los filamentos y propiedades
antiestaticas. Ademads, con el objetivo de mejorar las propiedades de devanado y la cohesion de los filamentos durante
los procesos de texturizado por falsa torsién o devanado, los filamentos individuales se pueden entrelazar entre si a 2
a 50 puntos/metro.

A continuacién se describird un método para producir la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segin la
presente invencion.

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente invencion se puede producir mediante un equipo
de hilado de fibra conjugada que incluye una tobera para hilar y un extrusor de dos ejes que se describe mds adelante
en el texto.

La Figura 10 ilustra una vista esquemaética de un ejemplo de tobera para hilar usado para la produccién de la bobina
de fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente invencion.

En la Figura 10, (a) indica un distribuidor y (b) una boquilla o inyector para hilar. Las dos clases de poliésteres que
tienen diferentes valores de viscosidad intrinseca se introducen por P y Q, respectivamente, y alimentan a la boquilla
para hilar (b) desde el distribuidor (a). Tras juntarse en la boquilla de hilar (b), la corriente conjunta de ambos se
extrusiona a través del orificio de hilado inclinado 6 grados respecto de la direccién vertical. El didmetro del orificio
esté representado por D y su longitud, por L.

En la presente invencidn, la relacién entre la longitud L y el didmetro D (L/D) es preferentemente 2 o mds. Si
L/D es 2 o mds, ambos componentes con diferentes valores de viscosidad intrinseca se adhieren entre si establemente
tras ser unidos por lo cual no se producen vibraciones en la corriente extruida. De este modo, es posible mantener el
valor de variacién de la finura del hilo U% de la fibra resultante dentro del intervalo definido en la presente invencion.
Preferentemente, L/D es tan grande como sea posible. Sin embargo, con el fin de facilitar la fabricaciéon de la tobera
para hilar, mas preferentemente, L/D estd comprendido entre 2 y 8, incluso mds preferentemente entre 2,5y 5.

En la presente invencion, el orificio de hilado tiene una inclinacién respecto de la direccién vertical comprendida en
un intervalo de 10 a 40 grados. El dngulo de inclinacién del orificio de hilado respecto de la vertical estd representado
por 6 (grados) en la Figura 10.

Esta inclinacién del orificio de hilado respecto de la direccion vertical es una condicién importante para evitar que
el hilo se pliegue debido a la diferencia de viscosidades intrinsecas entre las dos clases de componentes de poliéster.
Si no hay inclinacién en el orificio de hilado, cuanto mayor es la diferencia en la viscosidad intrinseca, mayor es la
tendencia del hilo del filamento que se extruye a doblarse hacia el lado con mayor viscosidad intrinseca. Este es el
fenémeno denominado “doblado”, que perturba el hilado estable. Asimismo, el valor de la variacién de la finura del
hilo U% de la fibra conjugada resultante se hace mayor, lo que deteriora la uniformidad del tefiido.

En la Figura 10, preferentemente, el poliéster que tiene una viscosidad intrinseca mayor se suministra por el lado
Py el que tiene una viscosidad intrinseca mds baja se suministra por el lado Q.

La Figura 11 es una ilustracion esquemdtica de un ejemplo de un equipo de hilado utilizado para llevar a cabo el
método segun la presente invencién. Tomando como base este dibujo, se describird un método de produccion preferido.

En la Figura 11, se secan granulos de un componente de poliéster en un secador 1 para tener un contenido de
humedad de 20 ppm o inferior y se suministran a un extrusor 2 mantenido a una temperatura que estd comprendida en
el intervalo de 250 a 280°C, en el cual se funden los granulos. De la misma forma, también se suministran granulos
del otro componente de poliéster a un extrusor 4 a través de un secador 3.

Los componentes de poliéster fundidos se suministran pesados de forma separada mediante bombas de engranajes
a través de los tubos curvados 5 y 6, respectivamente, a un cabezal de hilado 7 mantenido a una temperatura en
el intervalo de 250 a 285°C. Luego, los dos tipos de componentes se juntan en una tobera de hilar 9 la cual tiene
numerosos orificios y estd montada en una matriz de hilado 8. Después de que se adhieran entre si para formar una
fibra conjugada en paralelo o de tipo niicleo/funda excéntrica, los componentes se extrusionan en una camara de hilado
en forma de hilada de filamentos de la fibra conjugada 10.

La temperatura 6ptima del extrusor y del cabezal de hilado se selecciona en el intervalo previamente mencionado,
de acuerdo con los tipos de poliéster y los valores de sus viscosidades intrinsecas.
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La hilada de filamentos 10 extruida en la cdmara de hilado se enfria, con aire frio 12, hasta temperatura ambiente
y se solidifica. Tras proporcionarle un agente de acabado mediante un aplicador de agente de acabado 13, la hilada de
filamentos es tomada por un primer rodillo guia 14 que rota a una velocidad predeterminada.

Preferentemente, el agente de acabado es del tipo de emulsién acuosa; su concentracion es preferentemente 10%
en peso o mds, mas preferentemente de 15 a 30% en peso. El agente de acabado contiene preferentemente ésteres de
acidos grasos y/o aceites minerales en un intervalo de 10 a 80% en peso o poliéteres que tienen un peso molecular
de 1000 a 20000 en un intervalo de 50 a 98% en peso, que preferentemente se proporcionan a la fibra en un intervalo
de 0,3 a 1,5% en peso. Mediante la aplicacién de dicho agente de acabado, es posible controlar el coeficiente de
rozamiento dindmico fibra-fibra dentro de un intervalo de 0,2 a 0,35 de tal forma que se mejoren las propiedades de
devanado de la fibra conjugada de la bobina y que se evite que se produzca la rotura del hilo durante el proceso de
texturizado por falsa torsién o durante el proceso de tejido plano o tejido de punto.

Si es necesario, se puede proporcionar un interlazador entre el aplicador de agente de acabado 13 y el primer rodillo
guia 14, entre el primer rodillo gufa 14 o un segundo rodillo guifa 15 o entre el segundo rodillo guia 15 y un bobinador
para proporcionar el entremezclado al hilo. El interlazador puede ser del tipo conocido en el que se ajusta la presién
del fluido a un valor en el intervalo de 0,01 a 0,6 MPa, para proporcionar un entremezclado al hilo en el intervalo
comprendido de 2 a 50 puntos/metro.

Segtn la presente invencidn, la tensién de hilado es 0,30 cN/dtex o menor, preferentemente 0,20 cN/dtex o menor,
mads preferentemente 0,15 cN/dtex o menor. Preferentemente, la tensién de hilado es tan pequefia como sea posible.
Sin embargo, si este valor es 0,3 cN/dtex o menor, es posible producir continuamente la fibra en un estado estable
debido a que no hay roturas del hilo provocadas por la abrasién por friccién de la fibra con el aplicador de agente de
acabado.

La tension de hilado es el valor que se obtiene al dividir la tension del hilo (cN) medida en una posicién separada
aproximadamente 10 cm y flujo abajo del aplicador de agente de acabado 13 en la Figura 11 por la finura del hilo
(dtex) de la fibra conjugada sobre el rodillo guia de toma.

La tensién de hilado se ajusta adecuadamente segin los métodos de recogida de la hilada de filamentos. Por
ejemplo, la tensién de hilado se puede ajustar segtn las velocidades de hilado, las distancias desde la tobera de hilar a
la posicidn en la que se recoge el hilo y segtin los tipos de guias recogedoras. Preferentemente, la aplicacion del agente
de acabado se efectiia a la vez que la recogida de la hilada de filamentos.

En el método de produccién segun la presente invencion, es importante que la bobina en curso de enrollado se
mantenga a una temperatura de 30°C o menos. Manteniendo la temperatura de la bobina en curso de enrollado a 30°C
0 menos, es posible eliminar la forma de bordes altos de la bobina o los inconvenientes de la fibra en la zona de los
bordes de la bobina debidos a la contraccién de la fibra conjugada. Si la temperatura de la bobina sobrepasa 30°C, el
coeficiente de variacion del periodo de variacion de la finura del hilo se hace mayor de 0,4, incluso aunque el valor de
la variacién de la finura del hilo U% se haga tan pequefio como se pueda, con lo cual no es posible alcanzar el objetivo
de la presente invencién. Este hecho ha sido hallado por primera vez por los presentes inventores y es una de las
caracteristicas importantes de la presente invencion. Puesto que la temperatura de la bobina supera aproximadamente
40°C en el bobinado de alta velocidad de la técnica anterior, no se han eliminado los inconvenientes de la fibra en la
zona de los bordes.

La temperatura de la bobina se mantiene preferentemente a 30°C o menos desde el principio hasta el final de la
operacién de bobinado. Preferentemente, como medio para mantener la temperatura de la bobina a 30°C o menos,
se eliminan la conduccién de calor y la radiacién de calor desde el motor que acciona el bobinador y la fuente de
generacion de calor en el eje de la bobina. Ademds, para alcanzar el objetivo mencionado, la bobina en curso de
enrollado y el drea que la rodea se enfrian preferentemente con aire frio.

Preferentemente, la temperatura de la bobina durante el proceso de enrollado es tan baja como sea posible. Es mas
preferible, aproximadamente 25°C o menos. Puesto que se necesita una gran cantidad de energia para mantener una
temperatura excesivamente baja, la temperatura de la bobina estd comprendida, mds preferentemente, en el intervalo
de aproximadamente 20 a 25°C.

De acuerdo con el método de produccién segin la presente invencién, la velocidad de bobinado esta en el intervalo
de 1500 a 4000 m/min, preferentemente de 1800 a 3500 m/min y més preferentemente de 2000 a 3300 m/min. Si la
velocidad de bobinado estd dentro del intervalo precitado, el grado de orientacion de la fibra que se estd hilando es
suficientemente alto y el valor de variacion de la finura del hilo U% y el coeficiente de variacién de la finura del hilo
estan dentro de los intervalos definidos en la presente invencién. Asimismo, puesto que la tensién de hilado y la tensién
de estirado no son retenidas en la fibra bobinada, la diferencia en el valor de la tension de contraccion mediante calor
seco entre la zona de los bordes y la zona central de la bobina es 0,05 cN/dtex o menos, lo que permite conseguir el
objetivo de la presente invencion. Cuando el tratamiento con calor se lleva a cabo durante el proceso de bobinado, la
tension se mantiene a 0,02 cN/dtex o mas, para minimizar la variacion de la finura del hilo, con lo cual no se producen
roturas del hilo o pelusas, incluso aunque la temperatura del tratamiento térmico supere 70°C.
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En lo que sigue se describirdn condiciones particulares del método para producir la bobina de fibra conjugada
preorientada de tipo poliéster segiin la presente invencion.

En la Figura 11, la fibra conjugada que acepta y enrolla el primer rodillo guia 14 es enrollada como una bobina de
fibra conjugada preorientada de tipo poliéster 16 mediante un segundo rodillo guia 15, sin ser sustancialmente estirada.

Preferentemente, al menos uno de los rodillos guia, primero 14 y segundo 15, se calienta para usarlo como rodillo
guia caliente, de tal forma que la fibra conjugada preorientada recibe un tratamiento térmico con calor antes de ser
enrollada en la bobina. El tratamiento térmico no se limita simplemente a usar el rodillo guia caliente, sino que puede
llevarse a cabo mediante cualquier método siempre y cuando la fibra se pueda tratar con calor antes de ser enrollada
en la bobina.

La condicién para el tratamiento térmico de la fibra conjugada preorientada es preferentemente que la temperatura
del tratamiento por calor esté en el intervalo de 70 a 120°C y que la tensién del tratamiento por calor esté en el
intervalo de 0,02 a 0,1 cN/dtex. El tratamiento por calor se lleva a cabo preferentemente enrollando la fibra conjugada
preorientada de 2 a 10 veces alrededor del cilindro guia caliente. En este caso, la temperatura del rodillo guia caliente se
mantiene preferentemente a un nivel generalmente igual a la temperatura de tratamiento por calor de la fibra conjugada
preorientada.

Si la temperatura de tratamiento por calor es 70°C o mds, el valor calorifico de cristalizacion de la fibra conju-
gada preorientada es 10 J/g o menos, de tal forma que se puede alcanzar mas eficazmente el objetivo de la presente
invencion. Cuando la temperatura de tratamiento por calor supera 120°C, la vibracién del hilo se hace significativa
sobre el rodillo guia debido a que la fibra conjugada preorientada que tiene un grado de cristalizacién bajo se pone
abruptamente en contacto con la alta temperatura, lo que provoca la generacion de pelusas o roturas del hilo, con lo
cual es dificil mantener una produccién estable. Asimismo, el valor de variacién de la finura del hilo U% de la fibra
preorientada resultante supera 1,5%. En consecuencia, la temperatura del tratamiento por calor estd preferentemente
en el intervalo de 80 a 110°C, mas preferentemente entre 90 y 110°C.

La tensién del tratamiento por calor de la fibra conjugada preorientada se mide sobre el rodillo guia caliente o
en una posicién justo después de que la fibra salga del rodillo guia caliente. El ajuste de esta tensién se lleva a cabo
regulando la temperatura y la velocidad del rodillo guia caliente. Si la tensién del tratamiento por calor estd dentro
del intervalo mencionado previamente, se minimiza la vibracién del hilo sobre el rodillo guia y el paso de la fibra
conjugada preorientada se hace estable. Asimismo, no se produce un bobinado apretado de la bobina. La tensién del
tratamiento por calor estd comprendida preferentemente en el intervalo de 0,03 a 0,07 cN/dtex.

Si bien no existe limitacion en el tiempo del tratamiento por calor, generalmente se emplea un intervalo de aproxi-
madamente 0,01 a 0,1 segundos.

En lo que sigue se describirdn condiciones peculiares del método para producir la bobina de fibra conjugada
estirada de tipo poliéster segin la presente invencion.

En la Figura 11, cuando se produce una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster, la fibra conjugada
arrastrada por el primer rodillo guia 14 es estirada continuamente por el segundo rodillo guia sin haber sido enro-
llada una vez en una bobina y luego se bobina por el bobinador para formar una bobina de fibra conjugada estirada
predeterminada 16.

Durante el estirado, la temperatura del primer rodillo gufa se mantiene preferentemente en el intervalo de 50 a
90°C, mds preferentemente de 55 a 70°C. El segundo rodillo guia 15 se calienta de tal forma que el hilo estirado es
tratado mediante calor por el segundo rodillo guia. La temperatura del tratamiento por calor estd preferentemente en
el intervalo de 90 a 160°C, més preferentemente de 100 a 140°C.

En la presente invencion, es necesario que la tensién de estirado esté en el intervalo de 0,05 a 0,40 cN/dtex,
preferentemente de 0,10 a 0,30 cN/dtex. Si la tensién de estirado estd dentro del intervalo precitado, la fibra conjugada
estirada de tipo poliéster tiene una resistencia a la traccion suficiente de aproximadamente 1,5 cN/dtex. Asimismo, el
alargamiento en la rotura de la misma es 30% o mads, por lo cual no se producen roturas o pelusas en el hilo durante
el estirado. La tensién de estirado se define mediante la relacién de velocidades entre el primer rodillo guia 14 y el
segundo rodillo guia 15.

La tensién de estirado se determina seleccionando la combinacién de la proporcién de las velocidades periféricas
entre los rodillos guia primero y segundo, es decir, una relacion de estirado y seleccionando la temperatura del primer
rodillo guia. Cuando el primer rodillo guia tiene una velocidad en el intervalo de 1500 a 3000 m/min y una temperatura
en el intervalo de 50 a 90°C, se puede obtener un intervalo favorable de la tension de estirado ajustando la relacion de
estirado a un valor en el intervalo de 1,4 a 2,5 veces. La relacion de estirado estd preferentemente en el intervalo de
1,4 a 2,0 veces. Segtin el método conocido de hilado-estirado directo, la tension de estirado alcanza valores tan altos
como 0,5 cN/dtex o mds cuando la relacién de estirado estd en el intervalo de 3 a 5 veces. Por el contrario, segiin la
presente invencion, el estirado se lleva a cabo a una tension de estirado mucho mas baja.
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En la presente invencion, la velocidad periférica Vi del segundo rodillo guia caliente 15 estd, preferentemente, en
el intervalo de 2000 a 4000 m/min, mds preferentemente de 2400 a 3300 m/min. Si la velocidad periférica Vi estd
dentro del intervalo precitado, es posible hacer que el primer rodillo guia gire a una velocidad periférica de 1500 m/min
0 mds, con lo cual la vibracién de la hilada de filamentos se hace pequefa y se estabiliza el paso del hilo durante el
hilado y el estirado. Asimismo, puesto que la contraccién de la fibra conjugada estirada de tipo poliéster se minimiza
durante el bobinado o después de ser enrollada en la bobina, la altura de las zonas de los bordes de la bobina es baja,
lo que reduce la fluctuacion de la tensién cuando la fibra se devana de la bobina a alta velocidad.

En la presente invencion se usan dos o tres pares de rodillos guia o més. Se pueden proporcionar un par de rodillos
de pretension frente al rodillo guia de arrastre. Un equipo adecuado para producir la fibra conjugada estirada de tipo
poliéster es uno que tiene tres pares de rodillos guia, como se muestra en la Figura 12.

Un tercer rodillo guia 17 puede estar calentado o no estarlo. Sin embargo, es preferible el rodillo guia caliente con
el objetivo de obtener un valor de tensién de contraccion con calor seco en el intervalo de 0,02 a 0,24 cN/dtex para la
fibra conjugada estirada de tipo poliéster y facilitar el alargamiento por estirado CE,. Cuando se utiliza el tercer rodillo
guia caliente, su temperatura esta preferentemente en el intervalo de 50 a 180°C, mds preferentemente de 90 a 150°C.
Si la temperatura estd en este intervalo, el bobinado se lleva a cabo de manera estable, sin que se produzcan roturas
del hilo.

En la presente invencidn, si el tratamiento por calor se lleva a cabo entre el segundo rodillo guia 15 y el tercer
rodillo gufa 17 bajo una tensién en el intervalo de 0,05 a 0, 5 cN/dtex, es posible hacer que el alargamiento por
estirado CE, tenga un valor tan alto como 5% o mds. La tension entre el segundo rodillo guia 15 y el tercer rodillo guia
17 se puede determinar mediante la relacién de velocidades entre ambos. La relacién de velocidades entre el segundo
rodillo guia y el tercero estd preferentemente en el intervalo de 1,0 a 1,1.

En la presente invencidn, se lleva a cabo el bobinado preferentemente de tal forma que la relacién Vy/Vy satisfaga
la férmula siguiente (2):

0,85 < Vy/Vg < 1---- (2)

donde Vy es la velocidad de bobinado y Vi es la velocidad del segundo rodillo guia.

Para ayudar a la comprensién de la férmula (2), se muestra en la Figura 13 el drea favorable respecto de Vi
y Vw/Vk. En la Figura 13, el eje horizontal representa la velocidad Vi del segundo rodillo guia y el eje vertical
representa la relacién Vy/Vg. Esto, es, la proporcion de velocidades Vw/Vg significa que la velocidad disminuye
desde el segundo rodillo guia hasta el bobinador.

En la presente invencidn, la relacién Vy/Vy es preferentemente 0,85 o mas. Si la relacidon Vy/Vy es menos de 0,85,
la tensién disminuye entre el segundo rodillo guia y el bobinador, lo que puede perturbar el bobinado y hacer que no
sea estable. La proporcién Vyw/Vy estd comprendida preferentemente en el intervalo de 0,90 a 0,96.

En la presente invencién, el bobinado se lleva a cabo preferentemente de manera que se cumpla la formula (2)
a una relacién de velocidades tal que la tensién de bobinado entre el segundo rodillo guia 15 y el bobinador en la
Figura 11 o entre el tercer rodillo guia y el bobinador en la Figura 12 esté comprendida entre 0,02 y 0,12 cN/dtex, mds
preferentemente entre 0,04 y 0,07 cN/dtex. Si la tension de bobinado estd en el intervalo precitado, no se produce una
bobina con bordes altos o una bobina combada.

Segin el método de produccién de la presente invencion, el dngulo de hilado se cambia preferentemente en un
intervalo de 3 a 10 grados, mas preferentemente de 4 a 9 grados, desde el comienzo hasta el final de la formacién de
la bobina, de acuerdo con los respectivos didmetros de bobinado de la bobina. Si el dngulo de hilado estd dentro del
intervalo mencionado, no se produce el colapso de la bobina, de modo que puede obtenerse una bobina con forma
normal, libre de zona de bordes altos. El dngulo de hilado se determina ajustando la velocidad de bobinado y la
velocidad de movimiento transversal.

En la presente invencién, el dngulo de hilado en la capa media de hilo de la bobina es preferentemente mayor
que en las capas de hilo més recénditas. En este sentido, la capa de hilo més recéndita de la bobina es la capa que
esta dentro de un espesor de aproximadamente 10 mm contando a partir de la superficie del carrete. Segtin el aspecto
mas favorable para cambiar el dngulo de hilado segiin los didmetros de bobinado, el dngulo de hilado es pequefio al
principio del bobinado, es decir, en la capa de hilo mds recondita e interior de la bobina y aumenta gradualmente a
medida que lo hace el didmetro de bobinado para alcanzar el maximo valor en la capa media de hilo, tras lo cual el
dngulo de hilado disminuye de nuevo en la capa de hilo mds exterior. Cambiando de tal manera el dngulo de hilado
segun el didmetro de bobinado, es posible minimizar suficientemente tanto el combado de la bobina como los bordes
grandes.

El método que se acaba de describir para bobinar el hilo mientras se cambia el dngulo de hilado de acuerdo con los
didmetros de bobinado es también aplicable al método para producir la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster
descrita antes y da como resultado un efecto favorable.
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A continuacién se describird un método para producir un hilo texturizado mediante falsa torsién de la fibra conju-
gada de tipo poliéster, segtin la presente invencion.

Este método es el mds eficaz para el proceso de texturizado por falsa torsion de la fibra conjugada preorientada de
tipo poliéster.

En la presente invencién, cuando la fibra conjugada preorientada de tipo poliéster en la bobina se somete al proceso
de texturizado por falsa torsion y estirado o cuando la fibra conjugada estirada de tipo poliéster en la bobina se somete
a un proceso de texturizado por falsa torsion, la temperatura de la bobina se mantiene a 30°C o menos, preferentemente
a 25°C o menos, a través de todos los procesos, incluyendo el bobinado, el almacenamiento y el texturizado por falsa
torsion. Si la temperatura estd dentro del intervalo mencionado, no se producen bordes grandes en la bobina durante
el periodo del almacenamiento hasta el texturizado por falsa torsién, por lo cual se puede obtener un hilo texturizado
por falsa torsioén con una calidad de aspecto excelente.

El proceso de texturizado por falsa torsién puede ser de tipo convencional, como por ejemplo con clavija, por
friccién, con cinta curvada o mediante torsion con aire. Si bien el calentador de texturizado por falsa torsién puede ser
un calentador simple o uno doble, el primero es favorable para conseguir el objetivo de obtener una elasticidad grande.

La temperatura del calentador se determina de tal forma que el hilo adquiera una temperatura de 130 a 200°C,
preferentemente 150 a 180°C, mas preferentemente 160 a 180°C, medidos en una posicién situada justo después de la
salida del primer calentador.

El calentador de texturizado por falsa torsién puede ser de tipo por contacto o sin el.

El alargamiento por estirado CE, del hilo texturizado por falsa torsién obtenido mediante el procedimiento de
texturizado por falsa torsion del tipo de calentador tnico estd preferentemente en el intervalo de 50 a 250% vy el
coeficiente de estiramiento es preferiblemente 80% o mas.

Si es necesario, se puede utilizar un segundo calentador para el control del calor con lo que se obtiene un hilo
texturizado por falsa torsién de tipo de doble calentador. La temperatura del segundo calentador estd preferentemente
en el intervalo de 100 a 210°C, mds preferentemente en el intervalo de -30 a +50°C respecto de la temperatura del hilo
medida en una posicion justo después de la salida del primer calentador.

La proporcién de sobrealimentacion en el segundo calentador (proporcion de sobrealimentacion segunda) estd
preferentemente en el intervalo de +3% a +30%.

El hilo texturizado por falsa torsién de fibra conjugada de tipo poliéster de la bobina de la invencidn tiene buen
aspecto y carece de desigualdades en el tefiido y asimismo tiene una capacidad de estirado y elasticidad excelentes.

Por ejemplo, el alargamiento por estirado de fruncido aparente que es visible antes de ser tratada con agua hirvien-
do estd en el intervalo de 50 a 300%. Es importante que la fibra tenga un fruncido aparente grande visible antes de ser
tratada con agua hirviendo para obtener un tejido excelente en cuanto a la recuperacién por alargamiento, esto es, elas-
ticidad y recuperacion instantdnea, puesto que tal fibra puede notablemente desarrollar rizos, mediante el tratamiento
con agua hirviendo, incluso si se usa en un tejido que tiene una gran fuerza de restriccién como en el caso de tejidos
planos, tejidos en telares de lanzadera.

Si el hilo texturizado por falsa torsion de fibra conjugada de tipo poliéster obtenido en la presente invencion se usa
como hilo de trama, un tejido gris antes de ser tratado con agua hirviendo también tiene la capacidad de estirado que
tiene el tejido plano resultante. Esta propiedad nunca se ha observado en tejidos planos convencionales en los que se
usan hilos texturizados por falsa torsién o fibras conjugadas con fruncido latente conocido.

El hilo texturizado mediante falsa torsién de fibra conjugada de tipo poliéster obtenido en la presente invencion
tiene un alargamiento por estirado CE, medido bajo una carga de 2x107 cN/dtex tras ser tratado con agua hirviendo
comprendido en el intervalo de 50 a 250% y muestra como propiedad un desarrollo de fruncido grande, lo que es una
caracteristica de la presente invencion.

Se comprendera que el hilo texturizado de fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente invenciéon muestra un
rendimiento de fruncido extremadamente alto en comparacion con el hecho de que un hilo texturizado por falsa torsién
conocido obtenido mediante texturizado por falsa torsién de una fibra convencional que estd formada solamente por
PTT tiene un alargamiento por estirado de aproximadamente 30%.

Ademds, otra caracteristica de la fibra conjugada de tipo poliéster es que la velocidad de recuperacion del alarga-
miento, después de ser tratada con agua hirviendo, estd en el intervalo de 20 a 50 m/s, lo cual es una prueba de la
excelente recuperacion instantdnea. La velocidad de recuperacion del estirado se mide de tal forma que, después de
que el hilo texturizado por falsa torsion de la fibra conjugada de tipo poliéster se trate con agua hirviendo bajo ninguna
carga, su rizo se estira hasta que la tensién alcanza un valor predeterminado, tras lo cual la fibra se corta y se mide la
velocidad a la cual la fibra vuelve a su longitud inicial. Cuanto mayor es la velocidad de recuperacion del alargamiento,
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mas rapida es la recuperacion del estirado del tejido, esto es, mejor es la capacidad de adaptacién al movimiento del
cuerpo cuando el hilo se usa para tejidos de ropa.

Si la velocidad de recuperacion del alargamiento es 15 m/s o més en el tejido de punto y 20 m/s o més en el tejido
plano, se puede obtener un tejido excelente en cuanto a su capacidad de adaptacion al movimiento del cuerpo. Si
la velocidad de recuperacion del alargamiento es menos de ese valor, la capacidad de adaptacién al movimiento del
cuerpo resulta insuficiente cuando el hilo se teje en un tejido de punto o en un tejido plano, de telar. Preferentemente,
la velocidad de recuperacion del alargamiento es 20 m/s o mds en el tejido de punto y 25 m/s o mas en el tejido plano.
Como resulta patente por el hecho de que la velocidad de recuperacion del alargamiento de una fibra elastomérica de
tipo spandex conocida esté en el intervalo de aproximadamente 30 a 50 m/s, se comprendera que el hilo texturizado por
falsa torsion de fibra conjugada de tipo poliéster seguin la presente invencidn tiene una recuperacion del alargamiento
tan buena como la de la fibra elastomérica de tipo spandex. En este sentido, es dificil, con el nivel técnico actual,
producir una fibra que tenga una velocidad de recuperacién del alargamiento de 50 m/s o mas.

La velocidad de recuperacién del alargamiento de un hilo texturizado por falsa torsién de tipo PET conocido es
aproximadamente 10 m/s y la de un hilo texturizado mediante falsa torsién de una fibra que consiste tinicamente en
PTT es aproximadamente 15 m/s.

La medida de la velocidad de recuperacion del alargamiento descrita previamente ha sido inventada por los pre-
sentes inventores y se midié por primera vez cuantitativamente la propiedad de recuperacion eldastica.

Un tejido obtenido utilizando la fibra conjugada de tipo poliéster segtin la presente invencidén que no estd sometida
al proceso de texturizado por falsa torsion esta también libre de desigualdades de tefiido periddicas y tiene una calidad
de aspecto buena y es suave al tacto.

La fibra conjugada de tipo poliéster de la presente invencién se puede usar para formar un tejido solamente con
ella o se puede mezclar con otras fibras y usarla para formar parte del tejido. Las otras fibras con las que se puede
mezclar son, por ejemplo, fibras de poliéster, fibras de celulosa, fibras de nailon 6, fibras de nailon 66, fibras de acetato,
fibras acrilicas, fibras elastoméricas de poliuretano, lana o seda que incluyen las de tipo filamentoso o de tipo de fibra
cortada, si bien las posibilidades no se limitan a las mencionadas.

Para obtener un hilo compuesto de fibra mezclada mezclando o combinando la fibra conjugada de tipo poliéster
segun la presente invencion con otras fibras, se pueden emplear varios métodos; por ejemplo, un método en el cual la
fibra de la invencion se mezcla y entrelaza con otras fibras; un método en el cual las fibras mezcladas y entrelazadas
son texturizadas por falsa torsién y estiradas; un método en el cual una de las fibras es texturizada por falsa torsién
y luego mezclada y entrelazada con la otra; un método en el cual ambas fibras son texturizadas por falsa torsién
separadamente y luego mezcladas y entrelazadas juntas; un método en el cual una de las fibras es procesada segtin el
método Taslan y luego mezclada y entrelazada con la otra y un método en el cual ambas fibras son mezcladas segin el
método Taslan. El hilo compuesto de fibras mezcladas obtenido mediante los métodos descritos preferentemente tiene
porciones entremezcladas de 10 puntos/m o mas.

Breve descripcion de los dibujos
La Figura 1 es una ilustracién esquematica de un ejemplo de una bobina que no tiene zonas de grandes bordes;

la Figura 2 es una ilustracidn esquemadtica de un ejemplo de una bobina que tiene una zona de bordes altos, en la
cual los nimeros de referencia representan lo siguiente:

18: el carrete usado para el bobinado; 19: una fibra conjugada enrollada, bobinada; 20: una zona de bordes altos; K:
el didmetro de bobinado; H: la anchura de bobinado; A: la anchura de bobinado de la capa mas interior de la bobina;
B: la anchura de bobinado cuando la capa de hilo tiene un espesor predeterminado; T: el espesor de bobinado; a: el
didmetro de los bordes; 8: el didmetro de la parte central y ¢: el dngulo transverso o de hilado.

La Figura 3 es un ejemplo de un gréfico de medidas del valor de la variacién de finura del hilo U%;

la Figura 4 es otro ejemplo de un grafico de medidas del valor de la variacién de finura del hilo U%;

la Figura 5 es un ejemplo de un gréfico de andlisis del periodo de variacién de la finura del hilo;

la Figura 6 es otro ejemplo de un grafico de andlisis del perfodo de variacién de la finura del hilo;

la Figura 7 es un ejemplo de un grifico de variacion de la tension de devanado;

la Figura 8 es otro ejemplo de un gréfico de variacién de la tensién de devanado;

la Figura 9 es un grafico que muestra el drea favorable de la diferencia en la tension de devanado y la velocidad de

devanado, segtn la presente invencion;
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la Figura 10 es una ilustracién esquemadtica de un ejemplo de una boquilla de hilado utilizada en la presente
invencion; en ella las letras de referencia indican lo siguiente:

a: distribuidor; b: orificio de hilado; D: didmetro del orificio; L: longitud del orificio; 8: dngulo de inclinacién; P:
puerta de alimentacién de polimero y Q: puerta de alimentacién de polimero.

La Figura 11 es una ilustracién esquemadtica de un ejemplo de un procedimiento para producir una bobina de fibra
conjugada;

la Figura 12 es otra ilustracién esquematica de un ejemplo de un procedimiento para producir una bobina de fibra
conjugada, y

la Figura 13 es un gréfico que muestra el drea favorable para la condicién de bobinado segin la presente invencion.
En las Figuras 11 y 12, los numerales de referencia representan lo que sigue:

1: secador; 2: extrusor; 3: secador; 4: extrusor; 5: tubo alimentador curvado; 6: tubo alimentador curvado; 7: cabezal
de hilado; 8: matriz de hilado; 9: tobera de hilado; 10: filamento; 11: zona en la cual no sopla aire; 12: aire frio; 13:
aplicador de agente de acabado; 14: primer rodillo guia; 15: segundo rodillo gufa; 16: bobina de fibra conjugada y 17:
tercer rodillo guia.
Mejores maneras de llevar a cabo la invencion

La presente invencidn se describird a continuacidén con més detalle tomando como referencia los ejemplos, si bien
no debe considerarse limitada a ellos.

En este sentido, los métodos de medida o los métodos de estimacién son como sigue:
(1) Viscosidad intrinseca
La viscosidad intrinseca [n7] es el valor determinado mediante la definicién que representa la siguiente férmula:

[7] =lim (gr - 1)/C

C-0
donde nr es el valor obtenido dividiendo la viscosidad de una disolucidn diluida del polimero disuelto en o-clorofenol
que tiene una pureza de 98% o mds entre la viscosidad del disolvente anterior medida a la misma temperatura, que se
denomina viscosidad relativa. C es la concentracién del polimero en g/100 ml.

(2) Diferencia en el didmetro de bobinado de la bobina

Se miden el didmetro de bobinado @ de la zona de los bordes y el de la zona central, 5, mostrados en la Figura 2; a
partir de ellos se calcula la diferencia de didmetros de bobinado, mediante la siguiente férmula:

Diferencia en los didmetros de bobinado (mm) = « - 8

(3) Porcentaje de abombamiento
Se miden la anchura de bobinado A de la capa de hilo mds interior de la bobina y la anchura de bobinado B de la

capa de hilo a un espesor de bobinado de T/2, cuando el espesor total de bobinado es T, segtin se muestra en la Figura
2; a partir de esos valores, se obtiene el porcentaje de abombamiento mediante la férmula siguiente:

Porcentaje de abombamiento (%) =[(B - A)/ A ]x 100

(4) Dureza del bobinado

Se midi6 la dureza en zonas opuestas de los bordes de la bobina de fibra conjugada utilizando un medidor de dureza
modelo GC tipo A de la empresa Techrock K.K., en cuatro puntos situados sobre una circunferencia y separados entre
si 90 grados y se utiliz6 como valor definido de la dureza de bobinado el valor promedio de los mismos. La dureza de
la zona de los bordes se midié en un punto distante 2 mm de la superficie final lateral.

(5) Diferencia en la tension de devanado

La tension de devanado se registr6 en un grafico a medida que se devanaba la fibra conjugada a partir de la bobina
de fibra conjugada a una velocidad de 1000 m/min. La medida de tensién se llevo a cabo utilizando un medidor de
tension, modelo 1500 disponible en la empresa EIKO SOKKI K K.
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La medida respectiva se continué durante 60 segundos y la fluctuacion de la tension se registré sobre un gréfico,
a partir del cual se ley6 la anchura de la fluctuacién (g) de la tensién de devanado y se dividi6 por la finura del hilo
(dtex) de la fibra conjugada, para obtener la diferencia en la tensién de devanado.

(6) Alargamiento a la rotura

El alargamiento a la rotura se midi6 segin el método JIS-L-1013.
(7) Valor de tension a 10% de alargamiento

El valor de tension a 10% de alargamiento se midié segtin el método JIS-L-1013.

La curva de tensiones y deformaciones de la fibra conjugada se midié 100 veces en la direccion de la longitud del
hilo, a partir de lo cual se obtuvo la tensién (cN) a 10% de alargamiento. Se leyeron los valores maximo y minimo de
las medidas, a partir de lo cual se obtuvo la diferencia y se dividié por la finura del hilo (dtex) para dar como resultado
el valor de la tensién a 10% de alargamiento. (cN/dtex).

(8) Valor de la tension de contraccion por el calor

Se empled un dispositivo medidor de esfuerzos térmicos (por ejemplo, KANEBO ENGINEERING K K.; KE-2)
para determinar el valor de la tension de contraccién mediante calor.

Se cortd la fibra conjugada en piezas de 20 cm de longitud; los extremos opuestos de las mismas se unieron entre
si para formar lazos. Esta pieza de ensayo se mont6 en el dispositivo de medida y se midi6 la tensiéon de contraccién
con el calor bajo una carga inicial de 0,044 cN/dtex a una velocidad de aumento de la temperatura de 100°C /min. Se
registré en un gréfico la variacién de la tensién de contraccién con el calor segtin la temperatura.

En el gréfico, se obtuvo la temperatura a la cual aparece una tensién de contraccion por el calor, esto es, la tempe-
ratura a la cual aumenta la tensién partiendo de una linea base; esa temperatura se denomina temperatura de desarrollo
de tension de contraccion por el calor. La curva de la tension de contraccién por el calor tiene forma de “montafia” en

la zona de altas temperaturas. Se leyé un valor de tensién de pico (cN) y se obtuvo el valor de la tensién de contraccién
por el calor mediante la férmula siguiente:

Valor de tensién de contraccién por el calor (cN/dtex) = (valor de tensién en el pico (cN) /2 )/
(finura del hilo (dtex)) - carga inicial (cN/dtex)

(9) Variacion de la finura del hilo

Se obtuvo el grifico del valor de variacién de la finura del hilo (diagrama de masa) mediante el método siguiente.
Simultaneamente, se midié U%.

Dispositivo de medida: Evenness Tester (fabricado por Zellweger Uster Co., Uster tester UT-3).
Condiciones de medida:

velocidad del hilo: 100 m/min;

fuerza de tension: 12,5%;

ajuste de tension: 1,0;

presion de entrada: 1,0 hp;

torsién: Z, 1,5 vueltas/min;

longitud del hilo medido: 250 m/min;

escala: la correspondiente a la variacion de la finura del hilo.

Valor de variacion de la finura del hilo U%: se lee directamente sobre el grafico de variaciones.

Coeficiente de variacion de la finura del hilo: se obtuvo un diagrama de andlisis de periodos (espectrograma de
masas: grafico de periodicidad de la fluctuacion en la variacion de la finura del hilo CV) utilizando un programa de
ordenador para analizar el periodo de variacién de la finura del hilo que pertenece al dispositivo de medida, a partir
del cual se midi6 la altura de una sefial proyectada, esto es, el coeficiente de variacion.
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(10) Coeficiente de rozamiento dindmico fibra-fibra

Se enroll6é una fibra de 690 m de longitud alrededor de un cilindro bajo una tensién de aproximadamente 15 g,
con un angulo de hilado o transverso de 15 grados. A continuacién, se colgé sobre el cilindro una fibra de la misma
clase que la anterior de 30,5 cm de longitud cruzando verticalmente el eje del cilindro. A un extremo de esta fibra se le
uni6 una carga (g) correspondiente a 0,04 veces la finura del hilo total colgado sobre el cilindro y al otro extremo se le
conectd un extensémetro (galga para medir esfuerzos). A continuacion, se hizo que el cilindro girara a una velocidad
periférica de 18 m/min y se midié la tensién mediante el extensometro. A partir de la tension obtenida de esta forma,
se determind el coeficiente de rozamiento dindmico fibra-fibra, f, mediante la férmula siguiente:

f=(1/7) x In (T2/T1)

donde T1 es el peso aplicado a la fibra (en g), T2 es la tensién promedio (en g) de al menos veinticinco valores
medidos, In representa logaritmo natural y 7 es la relacién entre la longitud de la circunferencia de un circulo y su
didmetro. La medida se lleva a cabo a 25°C.

La medida del coeficiente se llevé a cabo diez veces sobre grupos de fibra de 100 g de peso y se obtuvo la diferencia
entre los valores mdximo y minimo en la direccién de la longitud del hilo.

(11) Alargamiento por estirado (Vc) antes de ser tratada con agua hirviendo
Se formdé un ovillo bobinando diez veces el hilo alrededor de un carrete que tenia una longitud de circunferencia
de 1,125 m. Inmediatamente se le aplicé una carga de 2-107° cN/dtex y luego, tras 30 segundos, se midi6 la longitud

(L1) de 1a madeja.

Luego, se elimind la carga de 2-10~* cN/dtex y se aplic una nueva carga de 0,18 cN/dtex. Tras 30 segundos, se
midi6 la longitud de la madeja (L2).

Se obtuvo el alargamiento por estirado (Vc) mediante la férmula siguiente:

Alargamiento por estirado (Vc) = [(L2 - L1)/L1] x 100

Esta medida se repiti6 diez veces y se obtuvo un valor promedio.
(12) Alargamiento por estirado (CE,)

Se formdé un ovillo bobinando diez veces el hilo alrededor de un carrete que tenia una longitud de circunferencia
de 1,125 m y se trat6 térmicamente en agua hirviendo durante 30 minutos, bajo una carga de 2-10~ cN/dtex. Luego
se seco el ovillo con calor seco a 180°C durante 15 minutos bajo esta carga. Después del tratamiento, el ovillo se
mantuvo estacionario en una cadmara estdtica termohumidificadora, definida por JIS-L-1013, durante un dia entero y
una noche, sin estar sometido a ninguna carga. Luego, el ovillo se cargé con 0,18 cN/dtex durante 30 segundos y se
midi6 la longitud del mismo (L4). Después se eliming la carga de 0,18 cN/dtex y se aplicé una nueva carga de 11073
cN/dtex. Tras cinco minutos, se midi6 la longitud (L3) del ovillo.

El alargamiento por estirado se obtuvo a partir de la siguiente férmula:

Alargamiento por estirado (CE,) = [(L4 - L3) /L3] x 100

Esta medida se repiti6 diez veces y se obtuvo un valor promedio.
(13) Valor calorifico de cristalizacion

Se utilizé un calorimetro diferencial de barrido (DSC-50) de tipo de flujo de calor, fabricado por SHIMADZU
SEIKAKUSHO, K.K.

Se pesaron con precisién 5 mg de la fibra conjugada preorientada que se iba a medir; las medidas se llevaron a
cabo en el calorimetro diferencial de barrido (DSC) en un intervalo de 25 a 100°C a una velocidad de aumento de
temperatura de 5°C/min. El valor calorifico de cristalizacién se obtuvo calculando el 4rea de los picos de generacion
de calor en la regién de 40 a 80°C en el grafico DSC, utilizando un programa que pertenece al calorimetro diferencial
de barrido.

(14) Coeficiente de estiramiento del hilo texturizado mediante falsa torsion

Las medidas se llevaron a cabo segin el método JIS-L-1090 para ensayar la estirabilidad (A).
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(15) Velocidad de recuperacion del alargamiento

Se formé un ovillo bobinando diez veces el hilo texturizado mediante falsa torsién alrededor de un carrete que
tenfa una longitud de circunferencia de 1,125 m y se traté térmicamente en agua hirviendo durante 30 minutos sin
someterlo a ninguna carga. La medida se llevé a cabo sobre €l segtin el método JIS-L-1013 como sigue:

El hilo texturizado mediante falsa torsion tratado con agua hirviendo se dejo estacionario un dia y una noche sin
someterlo a ninguna carga.

El hilo texturizado mediante falsa torsidn se estiré con una maquina para realizar pruebas de traccidn hasta que la
tension alcanzo 0,15 cN/dtex y se mantuvo en este estado durante 3 minutos. Luego, el hilo se corté con tijeras en una
posicion justo por encima de un punto de doblez inferior.

Se midié la velocidad de contraccién del hilo texturizado mediante falsa torsién cortado con las tijeras utilizando
una videocdmara de alta velocidad (resolucién: 1/1000 s) como sigue. Se fij6 una regla con escala de milimetros en
paralelo al hilo texturizado mediante falsa torsién a una distancia de 10 mm. Se grabé la recuperacioén del extremo
frontal del hilo cortado con la videocdmara, enfocando a dicho extremo frontal. Para leer el desplazamiento del extremo
frontal del hilo texturizado mediante falsa torsién (mm/ms) se reprodujo el registro de la videocdmara y se obtuvo asi
la velocidad de recuperacion (m/s).

(16) Temperatura de la bobina

La temperatura de la bobina durante el bobinado se midié utilizando un termémetro de tipo de los que miden sin
contacto (THERMOVIEWER: JTG-6200 TYPE) fabricado por NIPPON DENSHI (JEOL) K.K.

(17) Tension de hilado
Se midio6 la tensién T1 (cN) aplicada a la fibra en movimiento utilizando un medidor de tensién ROTHSCHILD
Min Tens R-046, en una posicién situada 10 cm por debajo de la boquilla del aplicador de agente de acabado (ntimero

de referencia 13 en las Figuras 11 y 12). La tensién medida se dividi6 por la finura de la fibra D (dtex) para obtener la
tension de hilado.

Tensién de hilado (cN/dtex) =T1/D

(18) Tension de tratamiento por calor
Se midi6 la tensién T2 (cN) aplicada a la fibra en movimiento durante el tratamiento térmico a la salida del rodillo
guia caliente (entre el primer rodillo guia 14 y el segundo rodillo guia 15 en la Figura 11) utilizando un medidor de

tension ROTHSCHILD Min Tens R-046. La tensién medida se dividié por la finura de la fibra D (dtex) de la fibra
estirada para obtener la tension de tratamiento por calor.

Tension de tratamiento por calor (cN/dtex) =T2 /D

(19) Tension de estirado
Utilizando un medidor de tension ROTHSCHILD Min Tens R-046, se midi6 la tensién T3 (cN) aplicada a la fibra
en movimiento durante el estirado en una posicion situada entre el rodillo de suministro y el dispositivo de tratamiento

térmico (entre el primer rodillo guia 14 y el segundo rodillo guia 15 en la Figura 12). La tensién medida se dividi6 por
la finura de la fibra D (dtex) de la fibra estirada para obtener la tensién de estirado.

Tension de estirado (cN/dtex) = T3 /D

(20) Fluctuacion en la tension de devanado

Se registré la tensién de devanado en un grafico segin se devanaba la fibra conjugada desde una bobina de fibra
conjugada a una velocidad de 1000 m/min.

Para la medida de la tension se us6é un medidor de tensién (MODEL 1500) fabricado por EIKO SOKKI, K.K.
Cada medida dur6 60 segundos y se registr6 en un grafico. A partir de dicho grafico, se ley6 la anchura (g) de la

fluctuacion de la tension de devanado y se dividié por la finura de la fibra (dtex) de la fibra conjugada para obtener la
diferencia en la tension de devanado.
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(21) Propiedades de devanado y capacidad de falsa torsion

El texturizado por falsa torsion se llevé a cabo en las condiciones siguientes: el nimero de roturas de hilo por dia
se obtuvo cuando el texturizado por falsa torsion se lleva a cabo continuamente mediante una méquina de falsa torsién
de 96 husos/maquina.

Miquina de texturizado por falsa torsién: maquina de tipo 33H (tipo cinta) fabricada por MURATA KIKAI SEI-
SAKUSHO K .K..

Condiciones de falsa torsion:
Velocidad del hilo: 500 m/min
Numero de falsas torsiones: 3230 T/m
Relacién de alimentacién primera: -1%
Temperatura del primer calentador: 170°C
1) Propiedades de devanado

Se cont6 el niimero de roturas del hilo que sucedian entre la canilla de estirado y la entrada del rodillo de alimen-
tacion; tomando dicho nimero como base se juzgd la caracteristica de acuerdo con los criterios siguientes:

©: la rotura del hilo se produce menos de 10 veces por dia por maquina: muy bueno;
O: la rotura del hilo se produce entre 10 y 30 veces por dia por mdquina: bueno;

x: la rotura del hilo se produce mas de 30 veces por dia y por maquina; en consecuencia, la produccién industrial
era dificil.

2) Capacidad de falsa torsion

Se conté el niimero de roturas del hilo que se producian en el calentador tras el rodillo de alimentacién; tomando
dicho nimero como base se realizé el juicio de acuerdo con los criterios siguientes:

©: la rotura del hilo se produce menos de 10 veces por dia por maquina: muy bueno;
O: la rotura del hilo se produce entre 10 y 30 veces por dia por maquina: bueno;

x: la rotura del hilo se produce mas de 30 veces por dia y por mdquina; en consecuencia, la produccién industrial
era dificil.

(22) Calidad de aspecto del teriido

Se preparé un tejido de ligamento tafetan utilizando el hilo estirado de PTT (fabricado por ASAHI KASEI K.K.;
“Solo”) de 56 dtex/24f para hilos de urdimbre dispuestos con una densidad de urdimbre de 72 peine/2 y la fibra
conjugada de tipo poliéster para hilos de trama con una densidad de 80 hilos/2,54 cm y se lavé y tifié de forma normal.
La calidad de aspecto del tejido resultante se determind por un experto de acuerdo con los siguientes criterios:

©: muy buena, ya que no hay desigualdades de tefiido periddicas;

O: buena, porque no hay desigualdades de tefiido periddicas;

X: no buena, debido a que hay desigualdades de tefiido periddicas o vetas.

(23) Estabilidad del hilado

El hilado del fundido y el estirado se llevaron a cabo durante dos dias en cada uno de los ejemplos utilizando una
madquina de hilado por fusién que tenia una tobera de cuatro terminales por huso.

Se determind la estabilidad de hilado a partir del nimero de veces que se rompio el hilo en este periodo y de la
frecuencia de generacion de pelusas existentes en la bobina de hilo estirado resultante (una proporcién del niimero de
bobinas en las cuales se generaban pelusas o motas), de acuerdo con los criterios siguientes:

©: la rotura del hilo no se produjo ninguna vez y la proporcién de bobinas que generaban pelusas o motas era 5%

0 menor;
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O: la rotura del hilo se produjo dos veces o menos y la proporcién de bobinas que generaban pelusas o motas era
menor del 10%;

x: la rotura del hilo se produjo tres veces o mds y la proporcion de bobinas que generaban pelusas o motas era 10%
0 mayor.

(24) Estimacion total

El conjunto de las propiedades de devanado, capacidad de procesado y calidad de aspecto de tefiido se determiné
de acuerdo con los criterios siguientes:

©: las propiedades de devanado, la capacidad de procesado y la calidad de aspecto de tefiido fueron muy buenas;

O: las propiedades de devanado, la capacidad de procesado y la calidad de aspecto de tefiido fueron buenas, o al
menos una de ellas fue muy buena;

x: al menos una entre la propiedad de devanado, la capacidad de procesado y la calidad de aspecto de tefiido no
fue buena.
Ejemplos 1 a5

En estos Ejemplos, se describira la produccion de la bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster. Esto
es, se describird el efecto de las condiciones del tratamiento mediante calor sobre las propiedades fisicas de la fibra
conjugada preorientada y la forma de la bobina.

Se produjo una fibra conjugada preorientada de tipo PTT de 70 dtex/24 filamentos utilizando la maquina de hilado
y el bobinador mostrados en la Figura 11, a partir de granulos de PTT que tenia una viscosidad intrinseca de 1,2 dl/g
y que contenia 0,4% en peso de 6xido de titanio como primer componente y a partir de granulos de PTT con una
viscosidad intrinseca de 0,92 dl/g y que contenia 0,4% en peso de 6xido de titanio como otro componente.

Las condiciones de hilado fueron las siguientes:

Temperatura de secado de los granulos y contenido final de humedad: 110°C, 15 ppm.

Temperatura del extrusor: eje A: 255°C y eje B: 250°C.

Temperatura del cabezal de hilado: 265°C.

Didmetro del orificio de hilado: 0,35 mm ¢.

Longitud del orificio de hilado: 1,05 mm (L/D = 3).

Angulo de inclinacién del orificio de hilado 6: 35 grados.
Aire de enfriamiento: temperatura de 22°C, humedad relativa de 90%, velocidad de 0,5 m/s.

Agente de acabado: emulsién acuosa que consiste principalmente en polieteréster (a concentraciéon de 10% en
peso).

Distancia de la tobera para hilar a la boquilla del aplicador del agente de acabado: 75 cm.

Tension de hilado: 0,13 cN/dtex.

Condiciones de bobinado
Primer rodillo gufa: velocidad de 2300 m/min; temperatura segtin se describe en la Tabla 1.
Segundo rodillo guia: velocidad de 2420 m/min; no calentado.

Bobinador: AW-909 fabricado por TEIJIN SEIKI K.K. (ambos ejes, del carrete y del rodillo de contacto, tienen
accionamiento propio).

Velocidad de bobinado: 2420 m/min.
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Temperatura de la bobina que se estd bobinando: 25°C.

El bobinado se llev6 a cabo haciendo que variara la temperatura del primer rodillo gufa como se muestra en la

Tabla 1. La forma de la bobina y las propiedades fisicas de la fibra conjugada preorientada de tipo PTT fueron las
siguientes:

Bobina de fibra conjugada preorientada

Contenido de humedad: 0,6% en peso.

Didmetro de bobinado: 310 mm.

Anchura de bobinado: 100 mm.

Longitud del hilo entre una zona de los bordes y la zona opuesta: 90 cm.

Peso bobinado: 5,2 kg/carrete.

Propiedades fisicas de la fibra conjugada preorientada

Viscosidad intrinseca promedio [7]: 1,02.

Finura de la fibra: 69,4 dtex.

Resistencia: 1,7 cN/dtex.

Alargamiento: segin se describe en la Tabla 1.
Coeficiente de rozamiento dindmico fibra-fibra: 0,28.

Diferencia en el coeficiente de rozamiento dindmico en la direccién de la longitud del hilo entre los valores maximo

y minimo: 0,03.

Diferencia en la tension al 10% de alargamiento entre los valores maximo y minimo: 0,11 cN/dtex.

Grado de entremezclado: 4 puntos/m.

Propiedades fisicas del hilo texturizado mediante falsa torsion

Finura del hilo: 56,0 dtex.

Resistencia: segtn se describe en la Tabla 1.

Alargamiento: 36%.

Alargamiento por estirado: 300%.

Alargamiento por estirado CE, bajo una carga de 2 mg: segun se describe en la Tabla 1.

Velocidad de recuperacion tras estiramiento: 29 m/s.

La diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 1 se midié a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

En la Tabla 1 se presenta la calidad de aspecto de tefiido de los tejidos planos obtenidos utilizando como hilos

de tramas los hilos texturizados mediante falsa torsién que resultan de las bobinas de fibra conjugada producidas por
estos Ejemplos. Como resulta claro a partir de la Tabla 1, el tejido plano resultante estaba libre de las desventajas e
inconvenientes provocados por la zona de los bordes de la bobina y tenia excelente uniformidad de tefiido asi como
alargamiento por estirado grande y recuperacion eldstica.

Ejemplos 6 a 10 y Ejemplos Comparativos 1y 2

En estos Ejemplos, se describird el efecto de la velocidad de bobinado en la condicién de bobinado en la produccién

de bobinas de fibra conjugada preorientada de tipo PTT.
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Estos Ejemplos se realizaron de la misma forma que el Ejemplo 1, excepto por las condiciones mostradas en la
Tabla 2. El tratamiento por calor se llevé a cabo bajo la condicion de que el primer rodillo guia se calenté a 80°C y el
segundo rodillo guia no estaba caliente; la tensidn del tratamiento térmico (entre el primer rodillo guia y el segundo
en estos Ejemplos) es 0,04 cN/dtex. Se produjo una bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT que tiene
el mismo tamafio de bobina que la del Ejemplo 1, mientras cambiaba la velocidad de bobinado segtin se muestra en
la Tabla 2. En estos Ejemplos y en los Ejemplos Comparativos, la temperatura de la bobina durante el bobinado se
mantuvo a 25°C.

La bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT obtenida se almacené durante 30 dias a 25°C y después se
someti6 al proceso de texturizado por falsa torsién y estirado.

La calidad de aspecto del tefiido de los hilos texturizados se muestra en la Tabla 2. La diferencia en la tension de
devanado mostrada en la Tabla 2 se midi6 a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como resulta claro a partir de la Tabla 2, el tejido plano de hilo texturizado por falsa torsién obtenido a partir de
la bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT segtin la presente invencién estaba libre de desigualdades de
tefiido periddicas y asi mismo presentaba alargamiento por estirado grande y recuperacion eléstica.

Ejemplos 11 a 13 y Ejemplo Comparativo 3

En estos Ejemplos se describira el efecto de la temperatura de la bobina durante el bobinado en la producciéon de
bobinas de fibra conjugada preorientada de tipo PTT.

Estos Ejemplos se llevaron a cabo de la misma forma que el Ejemplo 2, excepto porque las condiciones de enfria-
miento del bobinado de la bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT se cambiaron, como se muestra en la
Tabla 3.

En la Tabla 3 se describen la forma de la bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT resultante y las
propiedades fisicas de la fibra conjugada preorientada. La diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 3 se midi6
a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como resulta claro a partir de la Tabla 3, la bobina de fibra conjugada preorientada bobinada en el intervalo de
temperatura de la presente invencion era excelente en cuanto a forma de bobinado y a partir de ella se obtuvo un tejido
plano de buena calidad de aspecto.

Ejemplos 14 a 16 y Ejemplo Comparativo 4

En estos Ejemplos se describira el efecto de la tension de hilado en la produccion de bobinas de fibra conjugada
preorientada de tipo PTT.

Estos Ejemplos se llevaron a cabo de la misma forma que el Ejemplo 2, excepto porque se vario la distancia desde
la tobera de hilado a la boquilla del aplicador de agente de acabado, como se muestra en la Tabla 4, para obtener la
bobina de fibra conjugada preorientada de tipo PTT.

La capacidad de hilado se muestra en la Tabla 4. La diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 4 se midi6 a
una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como resulta claro a partir de la Tabla 4, cuando la tensién de hilado estaba dentro del intervalo definido por la
presente invencion, la capacidad de hilado era buena y se obtuvo un hilo texturizado por falsa torsién con una excelente
calidad de aspecto.

Ejemplos 17 a 21 y Ejemplos Comparativos 5y 6

En estos Ejemplos se describird el efecto de la velocidad de bobinado sobre la capacidad de falsa torsién y la
calidad de aspecto del hilo texturizado, cuando se bobind la fibra conjugada preorientada PTT sin ser tratada con calor
durante el bobinado, en la produccion de la bobina de fibra conjugada preorientada PTT. Ademads, se describird el
efecto de las condiciones de almacenamiento en las bobinas de fibra conjugada preorientada PTT.

Se produjo la fibra conjugada preorientada de tipo PTT de 71 dtex/24 filamentos utilizando la miquina de hilar y
el bobinador mostrados en la Figura 11, variando la velocidad de bobinado segiin se muestra en la Tabla 5, a partir
de granulos de PTT que tenfa una viscosidad intrinseca de 1,25 dl/g y que contenia 0,4% en peso de 6xido de titanio
como primer componente y a partir de grdnulos de PTT con una viscosidad intrinseca de 0,92 dl/g y que contenia
0,4% en peso de 6xido de titanio como otro componente.
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Condiciones de hilado
Temperatura de secado de los granulos y contenido final de humedad: 110°C, 15 ppm.
Temperatura del extrusor: eje A: 255°C y eje B: 250°C.
Temperatura del cabezal de hilado: 265°C.
Didmetro del orificio de hilado: 0,50 mm ¢.

Longitud del orificio de hilado: 1,25 mm.

Angulo de inclinacién del orificio de hilado 6: 35 grados.
Aire de enfriamiento: temperatura de 22°C, humedad relativa de 90%, velocidad de 0,5 m/s.

Agente de acabado: emulsién acuosa que consiste principalmente en polieteréster (a concentracién de 10% en
peso).

Distancia de la tobera para hilar a la boquilla del aplicador del agente de acabado: 75 cm.

Condiciones de bobinado

Bobinador: AW-909 fabricado por TEIJIN SEIKI K.K. (ambos ejes, del carrete y del rodillo de contacto, tienen
accionamiento propio).

Temperatura de la bobina bobinada: 20°C (medida con un termdémetro sin contacto).

Bobina de fibra conjugada preorientada
Contenido de humedad: 0,6% en peso.
Didmetro de bobinado: 31 cm.
Anchura de bobinado: 19,3 cm.
Longitud del hilo entre una zona del borde y otra: 90 cm.

Peso bobinado: 5,2 kg/carrete.

Propiedades fisicas de la fibra conjugada preorientada
Coeficiente de rozamiento dinamico fibra-fibra: 0,26.

Diferencia en el coeficiente de rozamiento dindmico en la direccién de la longitud del hilo entre los valores maximo
y minimo: 0,04.

Diferencia entre los valores maximo y minimo de la tensién al 10% de alargamiento en la direccion de la longitud
del hilo: 0,04.

Grado de entremezclado: 9 puntos/m.

Después del bobinado, se mantuvo la bobina de fibra conjugada preorientada en un medio ambiente a temperatura
de 20°C y 90% de humedad relativa durante 5 dfas, antes de someterla al proceso de texturizado por falsa torsién y
estirado.

En la Tabla 5 se muestran la forma de la bobina de fibra conjugada preorientada, el valor de la variacién de la finura
del hilo devanado de la bobina, la capacidad de falsa torsion y la calidad de aspecto del tefiido del hilo texturizado. La
diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 5 se midi6 a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como se deduce claramente de la Tabla 5, las bobinas de fibra conjugada preorientada de tipo PTT obtenidas en

los Ejemplos 17 a 21 de la presente invencién eran excelentes en cuanto a su capacidad de falsa torsién y estirado y
los hilos texturizados tenian una buena calidad de aspecto de tefiido.
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Las propiedades fisicas del hilo texturizado mediante falsa torsién obtenido texturizando por falsa torsién y estirado
el hilo en la bobina de fibra conjugada preorientada se indican a continuacion:

Propiedades fisicas del hilo texturizado por falsa torsion

Finura del hilo: 56,6 dtex.

Resistencia a la tracciéon: como se muestra en la Tabla 5.

Alargamiento a la rotura: 38%.

Alargamiento por estirado: 243%.

Alargamiento por estirado CE, bajo una carga de 2 mg: segin se describe en la Tabla 5.

El hilo texturizado mediante falsa torsién tenia un valor de alargamiento por estirado alto. Cualquiera de las velo-
cidades de recuperacion instantdneas de los hilos texturizados por falsa torsién de los Ejemplos 17 a 21 era de 20 m/s
o més y el tejido plano era excelente en cuanto a calidad de aspecto del tefiido y capacidad de recuperacién eldstica.
Ejemplos 22 a 30 y Ejemplos Comparativos 7 a 9

En estos Ejemplos se describira el efecto de la temperatura y el tiempo para mantener una bobina de fibra conjugada
preorientada de tipo PTT en la que el hilo se bobind sin ser tratado con calor durante el bobinado y hasta que se llevé

a cabo el texturizado por falsa torsion.

La bobina de fibra conjugada preorientada de PTT se obtuvo segtin las mismas condiciones de hilado y bobinado
que las citadas en el Ejemplo 19 (en el cual la velocidad de bobinado fue de 2400 m/min).

De este modo, la bobina de fibra conjugada preorientada obtenida se mantuvo en las condiciones mostradas en la
Tabla 6 y se texturizé mediante falsa torsion.

En la Tabla 6 se muestran la forma de la bobina de fibra conjugada preorientada de PTT y el valor de la variacién
de la finura del hilo medido cuando se estaba devanando de la bobina durante el proceso de falso texturizado por falsa
torsion, asi como la capacidad de falsa torsion y la calidad de aspecto del tefiido.

Como se deduce claramente de la Tabla 6, cuando el hilo se texturiz6 mediante falsa torsién y estirado, tras ser
mantenido en el intervalo de temperatura definido en la presente invencion, el hilo tenfa una capacidad de falsa torsién
favorable y el hilo texturizado mediante falsa torsion tenfa una calidad de aspecto de tefiido excelente.

Ejemplos 31 a 35 y Ejemplos Comparativos 10y 11

En estos Ejemplos se describira el efecto de la relaciéon Vy,/Vy entre la velocidad Vi del segundo rodillo guia
caliente y la velocidad de bobinado Vy, sobre la produccién de la bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster.

Se produjo la fibra conjugada estirada de tipo PTT de 84 dtex/24 filamentos, a partir de granulos de PTT que tenia
una viscosidad intrinseca de 1,26 dl/g y que contenia 0,4% en peso de 6xido de titanio como primer componente y a
partir de granulos de PTT con una viscosidad intrinseca de 0,92 dl/g y que contenia 0,4% en peso de 6xido de titanio
como otro componente, utilizando la maquina de hilar y el bobinador que tenia tres pares de rodillos guia como se
muestra en la Figura 12. Las condiciones de hilado en estos Ejemplos fueron las siguientes:

Condiciones de hilado

Temperatura de secado de los granulos y contenido final de humedad: 110°C, 15 ppm.

Temperatura del extrusor: eje A: 255°C y eje B: 250°C.

Temperatura del cabezal de hilado: 265°C.

Didmetro del orificio de hilado: 0,50 mm ¢.

Longitud del orificio de hilado: 1,25 mm.

Angulo de inclinacién del orificio de hilado 6: 35 grados.

Aire de enfriamiento: temperatura de 22°C, humedad relativa de 90%, velocidad de 0,5 m/s.
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Agente de acabado: emulsién acuosa de 60% en peso de éster de dcido graso, 5% en peso de poliéter, 30% en peso
de tensoactivo no iénico y 5% en peso de agente antiestatico (a concentracién de 10% en peso).

Distancia de la tobera para hilar a la boquilla del aplicador del agente de acabado: 90 cm.

Tension de hilado: 0,08 cN/dtex.

Condiciones de bobinado
Primer rodillo guia: velocidad: 1500 m/min; temperatura: 55°C.
Segundo rodillo guia: temperatura: 120°C.
Tercer rodillo gufa: no calentado.

Bobinador: AW-909 fabricado por TEIJIN SEIKI K.K. (ambos ejes, del carrete y del rodillo de contacto, tienen
accionamiento propio).

Angulo transverso:
Espesor de bobinado de 0 a 5 mm: 3,5 grados.
Espesor de bobinado de 5 a 70 mm: 6,5 grados.
Espesor de bobinado de 70 a 110 mm: 4,0 grados.
Tension de bobinado: 0,05 cN/dtex.
Temperatura de la bobina durante el bobinado: 25°C.
El bobinado se realizé variando la velocidad Vg del segundo rodillo guia segiin se muestra en la Tabla 7, de modo
que la tensién de estirado varie.

La forma de la bobina y las propiedades fisicas de la fibra conjugada estirada de PTT resultante fueron las siguien-
tes:

Bobina de fibra conjugada
Contenido de humedad: 0,6% en peso.
Didmetro de bobinado: 330 mm.
Didmetro exterior del tubo de papel: 110 mm.
Anchura de bobinado: 90 mm.

Peso bobinado: 5,2 kg/carrete.

Propiedades fisicas de la fibra
Finura del hilo: 83,5 dtex.
Viscosidad intrinseca promedio del hilo [77]: 0,96 dl/g.
Grado de entremezclado: 7 puntos/m.
Coeficiente de rozamiento dinamico fibra-fibra: 0,27.

Diferencia en el coeficiente de rozamiento dindmico en la direccién de la longitud del hilo entre los valores maximo
y minimo: 0,03.

Diferencia en la tensién al 10% de alargamiento entre los valores maximo y minimo: 0,14 cN/dtex.
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La bobina de fibra conjugada estirada bobinada de este modo se mantuvo en un medio ambiente a 30°C y 90% de
humedad relativa durante 30 dias.

Las propiedades de devanado de la bobina de fibra conjugada estirada resultante y las propiedades fisicas de la
fibra conjugada estirada se muestran en la Tabla 7. La diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 7 se midié
a una velocidad de devanado de 1000 m/min. En la Figura 7 se muestra el grafico de la fluctuacién en la tensién de
devanado de la bobina de fibra conjugada estirada obtenida en el Ejemplo 32 a una velocidad de devanado de 1000
m/min.

Como se deduce claramente de la Tabla 7, si la diferencia en el valor de la tensién de contracciéon con calor seco
de la fibra conjugada estirada y la diferencia en la tension de devanado estaban dentro de los intervalos definidos en
la presente invencion, la bobina tenia excelentes propiedades de devanado y el tejido resultante tefifa una calidad de
aspecto del tefiido buena.

En el Ejemplo Comparativo 10, la capacidad de hilado fue peor debido a que la tensién de estirado era baja y el
tejido resultante tenia una calidad de aspecto del tefiido inferior.

En el Ejemplo Comparativo 11, se generaron muchas pelusas, debido a la alta tensién de devanado. La bobina de
fibra conjugada estirada resultante tenia una zona de bordes altos que deterioraba las propiedades de devanado a alta
velocidad y el tejido tenia una calidad de aspecto del tefiido inferior.

La fibra conjugada estirada del Ejemplo 33 fue texturizada por falsa torsién utilizando una maquina de texturizar
por falsa torsién de tipo 33H fabricada por MURATA KIKAI Co.

Condiciones de texturizado por falsa torsion

Temperatura del calentador H1: 170°C.

Angulo de torsién: 110 grados.
Proporcién de estirado: 1,16.

Velocidad de procesado: 300 m/min.

Propiedades fisicas del hilo texturizado mediante falsa torsion

Finura del hilo: 71,0 dtex.

Resistencia: 2,1 cN/dtex.

Alargamiento: 36%.

Alargamiento por estirado: 290%.

Alargamiento por estirado bajo una carga de 2 mg: 170%.

Velocidad de recuperacion del alargamiento: 25 m/s.

El hilo texturizado por falsa torsion y estirado obtenido utilizando la bobina de fibra conjugada estirada de tipo
PTT de la presente invencidn tenia una calidad de aspecto del tefiido excelente y una gran capacidad de alargamiento
por estirado y de retorno una vez estirado.

Ejemplos 36 a 41 y Ejemplo Comparativo 12

En estos Ejemplos se describira el efecto de la relaciéon Vy,/Vy entre la velocidad Vi del segundo rodillo guia

caliente y la velocidad de bobinado Vy y del tratamiento por calor bajo tension entre el segundo rodillo guia caliente

y el tercero sobre la produccion de la bobina de fibra conjugada estirada de tipo PTT.

La bobina de fibra conjugada estirada se obtuvo por hilado y estirado directo de la misma forma que la del Ejemplo
31, excepto por el hecho de que la velocidad de bobinado Vy, se cambié como muestra la Tabla 8.
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Las condiciones de bobinado fueron las siguientes:
Condiciones de bobinado
Primer rodillo guia: velocidad: 2000 m/min; temperatura: 55°C.
Segundo rodillo guia: velocidad: 3045 m/min.
Relacién de estirado: 1,52.
Tension de estirado: 0,25 cN/dtex.
Segundo rodillo guia: temperatura: 120°C.
Relacién de velocidades entre el segundo y el tercer rodillos guia: como se muestra en la Tabla 8.

Tercer rodillo gufa: temperatura segiin se muestra en la Tabla 8.

La diferencia en la tensién de devanado en la Tabla 8 se midid a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como se deduce claramente de la Tabla 8, si la relacion Vy/Vy estaba dentro del intervalo definido en la presente
invencién, se obtenian una bobina de fibra conjugada estirada buena y un tejido resultante con excelente calidad de
aspecto. Ademds, cuando se trat6 por calor la fibra conjugada estirada calentando el tercer rodillo guia, el alargamiento
por estirado CE, se hizo 20% o mas con lo que se desarrollaba una capacidad de rizado o fruncido favorable.

En el Ejemplo Comparativo 12, se realiz6 el tratamiento por calor a una relacién de velocidades (tercer rodillo
guia/segundo rodillo guia) de 0,98, lo cual significa un tratamiento por calor relajado, y el bobinado fue algo inestable,
debido a que habia roturas del hilo durante el bobinado.

Ejemplos 42 a 44 y Ejemplos Comparativos 13 y 14
En estos Ejemplos se describird el efecto de la anchura de bobinado de la bobina de fibra conjugada.

Las bobinas de fibra conjugada mostradas en la Tabla 9 se obtuvieron mediante hilado del fundido y estirado
continuo de la misma manera que en el Ejemplo 33, si bien utilizando diferentes anchuras transversas en el bobinador
durante el bobinado.

En la Tabla 9 se muestran el peso bobinado y la forma de la bobina de fibra conjugada y la calidad de aspecto del
tejido resultante. La diferencia en la tension de devanado en la Tabla 9 se midi6 a una velocidad de devanado de 1000
m/min. En la Figura 8 se muestra un gréfico de la fluctuacién de la tensién de devanado cuando se devano el hilo de la
bobina de fibra conjugada obtenida en el Ejemplo Comparativo 14.

Como se deduce claramente de la Figura 8, cuando la anchura de bobinado de la bobina estaba fuera del intervalo
de la presente invencidn, la fluctuacién de la tension era grande a alta velocidad de devanado lo que deterioraba las
propiedades del devanado.

Como se deduce claramente de la Tabla 9, si la anchura de bobinado y el didmetro de bobinado de la bobina de
fibra conjugada estaban dentro del intervalo de la presente invencion, las propiedades de devanado eran buenas y se
obtenia un tejido con excelente calidad de aspecto.

Con el objetivo de mostrar el efecto de la anchura de bobinado de 1a bobina de fibra conjugada sobre las propiedades
de devanado, en la Tabla 10 se muestran las diferencias en la tension de devanado a varias velocidades de devanado,
que se refieren a la bobina obtenida en el Ejemplo 32 y en el Ejemplo Comparativo 14. Como se deduce claramente
de la Tabla 10, la bobina de fibra conjugada de la presente invencién tenia excelentes propiedades de devanado.

Ejemplo 45

En este Ejemplo, se describird el efecto obtenido cambiando el dngulo transverso de acuerdo con el didmetro de
bobinado.

El hilado del fundido y el estirado se realizaron de la misma forma que en el Ejemplo 33, variando el dngulo
transverso segun el didmetro de bobinado como sigue:
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Angulo transverso:

Espesor de bobinado de 0 a 10 mm: 4 grados.
Espesor de bobinado de 10 a 70 mm: 7 grados.
Espesor de bobinado de 70 a 110 mm: 4 grados.

La bobina de fibra conjugada resultante tenfa una diferencia de didmetro de 3 mm y la diferencia en la tension de
devanado era tan pequefia como 0,02 cN/dtex, lo que daba como resultado buenas propiedades de devanado y calidad
de aspecto del tefiido.

Ejemplos 46 y 47 y Ejemplo Comparativo 15

En estos Ejemplos, se describird el efecto obtenido cuando se emplean diferentes clases de poliéster junto con PTT
como el otro componente de la fibra.

Cambiando el tipo de poliéster como segundo componente, se obtuvieron las fibras conjugadas que se muestran en
la Tabla 11.

Las propiedades fisicas de las bobinas de fibra conjugada asi obtenidas se muestran en la Tabla 11. La diferencia
en la tensién de devanado en la Tabla 11 se midié a una velocidad de devanado de 1000 m/min.

Como se deduce claramente de la Tabla 11, incluso si se usaban PET o PBT como segundo componente, se obtenian
buenas propiedades de devanado y calidad de aspecto de tefiido.

En el Ejemplo Comparativo 15, en el cual se usé PET para ambos componentes, el alargamiento por estirado CE,
de la fibra conjugada estirada y el alargamiento por estirado CE, del hilo texturizado mediante falsa torsién fueron
bajos, lo que demuestra su capacidad de fruncido inferior.

(Tabla pasa a pagina siguiente)
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TABLA 1
Ejemplo 1 Ejemplo2 | Ejemplo3 | Ejemplo4 | Ejemplo 5
'(I;%n)"lperatura del primer rodillo guia 80 90 100 110 120
Tensién del tratamiento por calor
(cN/dtex) 0,07 0,06 0,05 0,04 0,03
Estabilidad de hilado 0} © (O] ® 0
Diferencia en diametro de bobinado
(mm) 7 5 4 4 4
Diferencia en el valor de la tension
de contraccién con calor seco 0,004 0,004 0,003 0,002 0,002
(cN/dtex)
Valor de variacion de la finura del
hilo U% (%) 1.1 1,0 1,0 1,1 0,9
Coeficiente de variacion de la finura
del hilo 0,4 0,2 0,2 0.2 0,3
Diferencia en la tensién de 0002 0002 0003 0.002 0.003
devanado AF (cN/dtex) ’ ! ’ ’ ’
Porcentaje de abombamiento (%) 8 8 7 7 6
Alargamiento por estirado de la 0 0 1 1 1
fibra en los bordes V¢ (%)
Dureza en los bordes 76 75 76 76 76
Diferencia de dureza entre bordes 4 5 4 4 5
opuestos
Densidad de bobinado (cm*/g) 0,87 0,88 0,87 0,87 0,86
Alargamiento por estirado Vc (%) 2 2 1 1 0
Alargamiento a la rotura (%) 78 77 76 76 75
Valor de tensién de encogido en
calor seco (cN/dtex) 0,05 0,04 0,04 0,03 0,03
Valor calorifico de cristalizacién
5 3 0 0
(/g) °
Resistencia a la traccién del hilo
texturizado por falsa torsion (%) 2.3 2.2 22 22 22
Alargamiento por estirado del hilo
texturizado por falsa torsion CE2 150 155 155 150 150
(%)
Propiedades de devanado ® O] © © O]
Capacidad de falsa torsion © ® ®© O] 0}
Calidad de aspecto del tefiido O] © O] 0] 0]
Estimacion total © O] ® ® 0
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TABLA 2
Ejemplo . . . . . Ejemplo
Comparativo Ejergplo Ejer;plo Ejeréwplo Ejegmplo Eje1n(1)plo Comparativo

1 2
Velocidad de bobinado 1300 1700 2000 2500 2800 3400 4200
Tension de hilado
(cN/dtex) 0,08 0,11 0,13 0,16 0,19 0,25 0,33
Estabilidad de hilado o] © ® ® ®© 0] X
Diferencia en diametro
de bobinado (mm) 12 7 4 3 5 8 12
Diferencia en el valor
de la tension de
contraccién con calor 0,014 0,009 0,004 0,004 0,005 0,008 0,021
seco (cN/diex)
Valor de variacién de
la finura del hilo U% 1,7 1,2 1,0 1,1 1.1 1,3 1,9
(%)
Coeficiente de
variacion de la finura 0,9 0.4 0,2 0,2 0,2 0,4 0,9
del hilo
Diferencia en la
tensién de devanado 0,002 0,002 0,002 0,002 0,003 0,005 0,011
AF (cN/dtex)
Porcentaje de
abombamiento (%) 4 4 5 6 7 o 13
Alargamiento por
estirado de la fibra en 0 0 0 1 1 3 5
los bordes Vc (%)
Dureza en los bordes 70 71 73 76 80 88 92
Diferencia de dureza
entre bordes opuestos 2 2 4 6 6 9 13
Densidad de bobinado 0,82 0,83 0,84 0,86 0,86 0,90 0,93
(cm”/g)
Alargamiento por
estirado Vc (%) 0 0 1 L 1 2 2
Alargamiento a la
rotura (%) 140 110 97 81 72 62 49
Valor de tension de
contraccién con calor 0,02 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,18
seco (cN/dtex)
Valor calorifico de
cristalizacion (J/g) 13 10 8 4 0 0 0
Resistencia a la
traccion del hilo
texturizado por falsa 2,5 24 2.4 24 2.3 23 22
torsion (%)
Alargamiento por
estirado del hilo
texturizado por falsa 155 153 155 150 155 154 153
torsion CE> (%)
Propiedades de
devanado © © © © © © X
Capacidad de falsa
torsion X 0 ® O] ®© 0} 0
Calidad de aspecto del
tefiido 0 © © © ©
Estimacion total 0 0] ®© ® O

35




15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2315410 T3

TABLA 3
. . . Ejemplo
Ejemplo 11 Ejemplo 12 Ejemplo 13 Comparativo 3
Temperatura de la bobina (°C) 20 26 30 43
Estabilidad de hilado ® ©® ©®© X
Diferencia en diametro de bobinado
(mm) 3 4 6 14
Diferencia en el valor de ia tension
de contraccién con calor seco 0,001 0,002 0,007 0,0013
(cN/dtex)
Valor de variacion de la finura del
hilo U% (%) 0,9 1,0 1,3 1.4
Coeficiente de variacion de la finura 02 02 04 10
d6| hilO ' ! t f
Diferencia en la tension de
devanado AF (cN/dtex) 0,002 0,004 0,006 0.010
Porcentaje de abombamiento (%) 6 8 9 16
Alargamiento por estirado de la fibra 0 0 1 3
en los bordes Vc (%)
Dureza en los bordes 75 78 84 92
Diferencia de dureza entre bordes 2 4 7 11
opuestos
Densidad de bobinado (cm3lg) 0,84 0,88 0,90 0,94
Resistencia a la traccion de! hilo
texturizado por falsa torsion (%) 2.4 2.4 2.4 2.4
Alargamiento por estirado del hilo
texturizado por falsa torsion CEz (%) 152 155 155 150
Propiedades de devanado O] © 0] X
Capacidad de falsa torsion 0} O] 0 o]
Calidad de aspecto del tefiido © ®© 0 X
Estimacion total © O] 0 X
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TABLA 4
. . . Ejemplo
Ejemplo 14 Ejempio 15 Ejemplo 16 Comparativo 4
Posicion de la boquilla del aplicador
de agente de acabado (cm) 60 %0 120 150
Tension de hilado (cN/dtex) 0,11 0,16 0,22 0,35
Estabilidad de hilado ® © 0 X
Diferencia en diametro de bobinado
(mm) 4 5 8 15
Diferencia en el valor de la tension
de contraccion con calor seco 0,004 0,005 0,008 0,015
(cN/dtex)
Valor de variacién de la finura del
hilo U% (%) 08 1,0 1.1 1.6
Coeficiente de variacion de la finura
del hilo 0,2 0.2 0,2 0,6
Diferencia en la tension de 0.002 0.002 0.003 0.004
devanado AF (cN/dtex) ’ ’ ’ '
Porcentaje de abombamiento (%) 7 7 8 14
Alargamiento por estirado de Ia fibra 0 0 " 3
en los bordes Vc (%)
Dureza en los bordes 70 78 85 92
Diferencia de dureza entre bordes 2 3 5 1
opuestos
Densidad de bobinado (cm"’/g) 0,86 0,88 0,90 0,93
Alargamiento por estirado Ve (%) 0 0 1 2
Valor de tensién de contraccion con 0.04 0,05 0,07 0,08
calor seco (cN/dtex)
Resistencia a la traccion del hilo
texturizado por falsa torsion (%) 2.4 25 2.5 2.6
Alargamiento por estirado del hilo
texturizado por falsa torsion CE> (%) 160 160 165 160
Propiedades de devanado 0} © 0 X
Capacidad de falsa torsién 0] © ® 0
Calidad de aspecto del tefiido ® ®© 0 X
Estimacion total ® ® e X
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TABLA 5
Ejemplo . . . . . Ejemplo
. Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo .
Compgratlvo ) 17p ) 1 8p ) 19p 1 20p d 21p Compgratlvo
Velocidad de bobinado 1400 1800 2200 2400 2900 3300 4300
Tension de hilado
(cN/dtex) 0,09 0,12 0,14 0,15 0,20 0,23 0,34
Estabilidad de hilado © O] © O} ®© 0] X
Diferencia en diametro
de bobinado (mm) 1 6 3 2 5 7 13
Diferencia en el valor
de la tension de
contraccion con calor 0,012 0,008 0,004 0,005 0,005 0,008 0,022
seco (cN/dtex)
Valor de variacion de
la finura del hilo U% 1,6 1,1 0,9 0,9 1,0 1,3 1,7
(%)
Coeficiente de
variacion de la finura 0,6 0,3 0,2 0.2 0,2 0,3 0,9
del hilo
Diferencia en la
tension de devanado 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,006 0,011
AF (cN/dtex)
Porcentaje de
abombamiento (%) 6 ! 8 8 9 9 14
Alargamiento por
estirado de la fibra en 0 0 0 1 3 14 23
los bordes Vc (%)
Dureza en los bordes 68 72 74 78 83 88 93
Diferencia de dureza 1 2 4 4 5 8 12
entre bordes opuestos
Densidad de bobinado | g3 084 | 084 | o8 | 087 | 090 0,93
(cm’/g)
Alargamiento por
estirado Vc (%) 0 0 0 ! ! 2 3
Alargamiento a la 130 105 90 84 70 64 46
rotura (%)
Valor de tensién de
contraccién con calor 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,09
seco (cN/dtex)
Valor calorifico de 17 15 14 13 12 12 11
cristalizacién (J/g)
Resistencia a la
traccién del hilo 25 25 24 25 25 2.4 24
texturizado por falsa
torsion (%)
Alargamiento por
estirado del hilo
texturizado por falsa 162 158 156 156 154 154 144
torsion CE2 (%)
Propiedades de ® ® ® ® ® 0 X
devanado
Capgmdad de falsa ® ® ® ® ® ® 0
torsion
Call_ldad de aspecto del X o ® ® ® 0 X
tefido
Estimacion total 0] © ® ® X
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TABLA 7
Ejemplo . . . . . Ejemplo
. Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo .
Comq%ratlvo 31 32 33 34 35 Compﬁratlvo
Velocidad del rodillo
guia caliente (m/min) 1950 2100 2400 2700 3000 3300 3600
Relacion de estirado 1,3 1,4 1.6 1.8 2,0 2.2 24
Tension de estirado
(cN/dtex) 0,02 0,05 0,10 0,18 0,28 0,39 0,48
Velocidad de bobinado
(m/min) 1794 1932 2208 2484 2760 3036 3312
Vw/Vr 0,92 0,92 0,92 0,92 0,92 0,92 0,92
Estabilidad de hilado X 0] ® ® ® 0 X
Diferencia en diametro
de bobinado (mm) 3 3 3 4 5 9 15
Diferencia en el valor
de Ia tension de 0,02 001 | 001 | 001 | o001 | o002 0,08
contraccién con calor
seco (cN/dtex)
Valor de variacion de
la finura del hilo U% 1.8 14 1,1 0,9 1,0 1.4 16
(%)
Coeficiente de
variacion de la finura 0.6 0.4 0,2 0,2 0,2 0.4 06
del hilo
Diferencia en la
tension de devanado 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011
AF (cN/dtex)
Porcentaje de
abombamiento (%) 7 7 8 8 9 10 4
Alargamiento por
estirado de la fibra en 0 0 0 1 2 3 6
los bordes Ve (%)
Dureza en los bordes 72 74 78 78 84 88 a3
Diferencia de dureza 1 2 4 4 5 8 11
entre bordes opuestos
Alargamiento por
estirado CE; (%) 2 9 12 13 14 19 18
Alargamiento a la
rotura (%) 85 68 58 47 37 30 24
Valor de tensién de
contracciéon con calor 0,01 0,03 0,04 0,05 0,10 0,14 0,22
seco (cN/dtex)
Propiedades de ® ® ® ® ® o X
devanado
Cap@,adad de falsa 0 ® ® ® ® o o
torsidn
tCall_ldad de aspecto del X 0 ® ® ® ® X
efiido
Estimacion total X 0 ®© ®© 0] 0 X
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TABLA 8
. . . . . . Ejemplo
Ejemplo | Ejempio | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo !
36 37 38 39 40 41 C°m‘;azrat"’°
Relacién de
velocidades RG n° 1,00 1,00 1,00 1,00 1,05 1,10 0,98
3/RGn®2
Temperatura del RG No
n° 3 (°C) calentado 90 120 150 110 110 No calentadeo
Vw/VR 0,96 0,96 0,93 0,92 0,92 0,86 0,83
Velocidad de
bobinado Vw 2920 2910 2850 2820 2820 2537 2530
(m/min}
Estabilidad de hilado 0] O] ® ©®© ® (0] 0-X
Diferencia en
diametro de 7 5 4 3 3 3 7
bobinado (mm)
Diferencia en el valor
de la tension de
contraccion con calor 0,01 0,006 0,005 0,01 0,01 0,02 0,004
seco (cN/dtex)
Valor de variacion de
la finura del hilo U% 1.2 1,1 1,1 1,0 1,0 1.2 1,2
(%)
Coeficiente de
variacion de la finura 0.3 0,2 0,2 0.2 0,2 0,2 0.4
del hilo
Diferencia en ia
tension de devanado 0,005 0,005 0,005 0,004 0,005 0,004 0,003
AF (cN/dtex)
Porcentaje de
abombamiento (%) 9 8 8 7 8 10 6
Alargamiento por
estirado de la fibra 2 2 3 3 2 1 0
en los bordes Vc (%)
pureza en los 82 83 82 80 81 80 74
bordes
Diferencia de dureza
entre bordes 2 3 2 2 3 4 4
opuestos
Alargamiento por
estirado CE; (%) 17 29 25 22 20 20 4
Alargamiento a la .
rotura (%) 36 36 37 37 36 35 39
Valor de tension de
contraccién con calor 0,13 0,15 0,14 0,11 0,12 0,11 0,09
seco (cN/dtex)
Propiedades de
devanado ® ® ® ® ® ® 0-X
Calidad de aspecto
del tefido © © © © © © 0
Estimacion total ® ® ® 0] ® 0 0-X

(Nota: RG = rodillo guia)
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TABLA 10

Velocidad de devanado u (m/min) 500 800 1000 1300
Bobina de fibra conjugada en el Ejemplo 32 (cN/dtex) 0,001 0,002 0,004 0,006
Bobina de fibra conjugada en el Ejemplo Comparativo 14 0.006 0.009 0011 0014
(cN/dtex) ' ' ’ ’
TABLA 11
. . . Ejemplo
Ejemplo 45 Ejemplo 46 Ejemplo 47 Comparativo 15
Viscosidad intrinseca del PTT (PET)
(dl/g) 1,00 1,25 1,25 0.75
El otro componente de poliéster PET PET PET PET
Viscosidad intrinseca del otro
componente de poliéster (dl/g) 0.50 0,60 1,00 0.50
Estabilidad de hilado © ®© 0] ©
Diferencia en diametro de
bobinado (mm) 4 6 7 8
Diferencia en el valor de la
tension de contraccion con calor 0,04 0,03 0,01 0,06
seco (cN/dtex)
Valor de variacién de la finura del
hilo U% (%) 1,1 1,0 0,9 0,9
Coeficiente de variacién de la
finura del hilo 0.4 0.4 03 0.4
Diferencia en la tensién de
devanado AF (cN/dtex) 0,007 0,008 0,004 0,007
Porcentaje de abombamiento (%) 9 10 8 8
Alargamiento por estirado de la 3 4 3 o
fibra en los bordes Vc (%)
Dureza en los bordes 88 89 84 93
Diferencia de dureza entre bordes 6 8 5 8
opuestos
P;Iargamlento por estirado CE» 8 11 20 3
(%)
Alargamiento a la rotura (%) 44 42 48 32
Valor de tension de contraccién
con calor seco (cN/dtex) 0.15 0.16 0.12 026
Resistencia a la traccion del hilo
texturizado por falsa torsion (%) 3.4 3.1 25 3.7
Alargamiento por estirado del hilo
texturizado por falsa torsion CE; 65 78 105 35
(%)
Propiedades de devanado 0] 0 ® 0
Capacidad de falsa torsién © ® ®© 0]
Calidad de aspecto del tefiido 0] © ©® 0
Estimacion total 0] o) O] X
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Capacidad de explotacion en la industria

La bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente invencién se puede proporcionar a un proceso de
tejido plano o tejido de punto tal cual o después de ser sometida a un proceso de texturizado por falsa torsion y estirado.
El tejido resultante estd libre de desigualdades de tefiido periddicas por lo que resulta excelente en cuanto a calidad de
aspecto y propiedades eldsticas. Ademas, utilizando la bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin la presente
invencion, es posible obtener un hilo texturizado por falsa torsién de buena calidad. En especial, la presente invencién
es 1til para proporcionar bobinas de fibra conjugada de tipo poliéster adecuadas para la produccién industrial.
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REIVINDICACIONES

1. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo con niicleo y cubierta
excéntrica en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un dnico filamento, en la
que al menos uno de los componentes que forman el tnico filamento es politrimetilentereftalato que contiene 90% en
moles o mas de unidades de repeticién de trimetilentereftalato; dicha bobina esta formado por 2 o mds kg de la fibra
conjugada y se caracteriza porque cumple los puntos (1) a (3) siguientes:

(1)  ladiferencia de didmetro entre la parte de los bordes y la parte central de la bobina es de 10 mm o menos;

(2)  la anchura de bobinado de la bobina estd comprendida en el intervalo de 60 a 250 mm y el didmetro de la
bobina estd comprendido en el intervalo de 100 a 400 mm y

(3)  ladiferencia en el valor de la tensién de contraccidn con calor seco entre las fibras conjugadas estratificadas
en la parte de los bordes y en la parte central de la bobina es de 0,05 cN/dtex o inferior.

2. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en la reivindicacién 1, en la que la diferencia en
el valor de la tension de contraccion con calor seco entre las fibras conjugadas estratificadas en la parte de los bordes
y en la parte central de la bobina es de 0,01 cN/dtex o inferior.

3. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en las reivindicaciones 1 o 2, en la que la
fibra conjugada estratificada en la bobina es una fibra conjugada preorientada que tiene un alargamiento a la rotura
comprendido entre 60 y 120%.

4. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin se define en las reivindicaciones 1 o 2, en la que la fibra
conjugada estratificada en la bobina es una fibra conjugada estirada que tiene un alargamiento a la rotura comprendido
entre 25y 80%.

5. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la
que el valor de variacién de finura del hilo U% de la fibra conjugada devanada de la bobina es 1,5% o menor y el
coeficiente de variacion de un periodo de variacién de finura del hilo es 0,4 o0 menor.

6. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la
que la relacién entre la diferencia AF (cN/dtex) en la tension de devanado durante el devanado de la fibra conjugada
de la bobina y la velocidad de devanado u (m/min) satisface la férmula (1) siguiente:

AF < 8,0 x 107° u---- (1)

7. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en la
que el porcentaje de combado o abombamiento de la bobina es de 12% o menos.

8. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en la que
el alargamiento por estirado de la fibra conjugada estratificada en la zona de los bordes de la bobina es 20% o menos
antes de ser tratada con agua hirviendo.

9. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en la que
la dureza de la zona de los bordes de la bobina estd comprendida en el intervalo de 50 a 90 y la diferencia de dureza
entre las zonas de los bordes opuestas es de 10 o menos.

10. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segiin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en la
que la densidad de la bobina estd comprendida en el intervalo de 0,80 a 0,92 g/cm?®.

11. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster definida segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, en la
que cualquiera de las dos clases de componentes de poliéster es politrimetilentereftalato que contiene 90% de moles o
mads de unidades de repeticién de trimetilentereftalato.

12. Una bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo nui-
cleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un tGnico
filamento, en la que al menos uno de los componentes que forman el dnico filamento es politrimetilentereftalato que
contiene 90% de moles o mas de unidades de repeticioén de trimetilentereftalato y en la que la fibra conjugada preo-
rientada se bobina para formar la bobina, caracterizada porque la fibra preorientada conjugada satisface los puntos
(1) a (4) siguientes:

(1) el alargamiento por estirado Vc antes de ser tratada con agua hirviendo es menor de 20%;
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(2) el alargamiento a la rotura estd comprendido en el intervalo de 60 a 120%;
3) el valor de la tensidn de contraccién con calor seco estd en el intervalo de 0,01 a 0,15 cN/dtex, y

(4) el valor de variacién de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacion de un periodo de
variacién de finura del hilo es 0,4 o menos.

13. Una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o bien del tipo nicleo/cubierta
excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para formar un tnico filamento, en la
que al menos uno de los componentes que forman el tnico filamento es politrimetilentereftalato que contiene 90% de
moles o més de unidades de repeticién de trimetilentereftalato y en la que la fibra conjugada estirada se bobina para
formar la bobina, caracterizada porque la fibra estirada conjugada satisface los puntos (5) a (8) siguientes:

(5) el alargamiento por estirado CE, medido después de que la fibra conjugada haya sido tratada con agua
hirviendo bajo una carga de 2 x 1073 cN/dtex estd en el intervalo de 5 a 100%;

(6) el alargamiento a la rotura estd comprendido en el intervalo de 25 a 80%;
(7) el valor de la tension de contraccion con calor seco estd en el intervalo de 0,02 a 0,24 cN/dtex, y

(8) el valor de variacion de finura del hilo U% es 1,5% o menos y el coeficiente de variacién de un periodo de
variacion de finura del hilo es 0,4 o0 menos.

14. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtn se define en las reivindicaciones 12 o 13, en la que el
coeficiente de rozamiento dindmico fibra-fibra de la fibra conjugada estd en el intervalo de 0,20 a 0,35 y la diferencia
entre los valores maximo y minimo del coeficiente de rozamiento dindmico en la direccién de la longitud del hilo es
de 0,05 o menos.

15. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en cualquiera de las reivindicaciones 12 o 13,
en la que la diferencia en la direccion de la longitud del hilo entre los valores maximo y minimo del valor de la tensién
con un alargamiento del 10% en la medida de tension y alargamiento es 0,30 cN/dtex o menos.

16. Una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 12 o 13,
en la que el grado de seccidn transversal de la fibra conjugada estd en el intervalode 1 a 5.

17. Hilo texturizado mediante falsa torsion de fibra conjugada de tipo poliéster obtenida mediante el texturizado
por falsa torsién de la fibra conjugada de tipo poliéster de la bobina definida en una cualquiera de las reivindicaciones
1 a 16, que satisface los puntos (a) y (b) siguientes:

(a) la resistencia a la traccién estd comprendida en el intervalo de 2 a 4 cN/dtex, y

(b) el alargamiento por estirado CE, medido después de que haya sido tratado con agua hirviendo bajo una
carga de 2 x 10~ cN/dtex estd en el intervalo de 50 a 250%.

18. Un método para producir una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o
bien del tipo nidcleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para
formar un Unico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el tnico filamento, politrime-
tilentereftalato que contiene 90% de moles o mas de unidades de repeticion de trimetilentereftalato, y siendo la fibra
conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina mientras se enfria y solidifica
mediante aire frio, caracterizado porque el proceso de hilado se lleva a cabo manteniendo la tensién de hilado a 0,3
cN/dtex o menos, la temperatura de la bobina a 30°C o mas baja y la velocidad de bobinado en el intervalo de 1500 a
4000 m/min.

19. Un método para producir una bobina de fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo
o bien del tipo niicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para
formar un tnico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el tinico filamento, politrime-
tilentereftalato que contiene 90% de moles o méis de unidades de repeticién de trimetilentereftalato, y siendo la fibra
conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina sin estirar la fibra conjugada
después de enfriarla y solidificarla con aire frio, caracterizado porque el bobinado se lleva a cabo en las condiciones
que satisfacen los puntos (a) a (e) siguientes:

(a) se usa una tobera para hilar (hilera) para asegurar la condicién de hilado después de que las dos clases de
componentes de poliéster se unan entre si, que tiene una relacién dimensional L/D de 2 o mds, donde L es
la longitud del orificio y D es el didmetro del orificio y el orificio estd inclinado en un dngulo de 10 a 40
grados respecto de la direccién vertical;

(b) la tension de hilado esté en el intervalo de 0,10 a 0,30 cN/dtex;
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(c)  latemperatura de termotratamiento estd en el intervalo de 70 a 120°C y la tensién de termotratamiento estd
en el intervalo de 0,02 a 0,10 cN/dtex;

(d) latemperatura de la bobina es 30°C o menos cuando la fibra conjugada se enrolla sobre el bobinador, y
(e) la velocidad de bobinado esta en el intervalo de 1500 a 4000 m/min.

20. Un método para producir una bobina de fibra conjugada estirada de tipo poliéster bien del tipo en paralelo o
bien del tipo nicleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de poliéster para
formar un tnico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el tinico filamento, politrime-
tilentereftalato que contiene 90% de moles o més de unidades de repeticion de trimetilentereftalato, y siendo la fibra
conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y bobinada en la bobina como fibra conjugada estirada
obtenida estirando directamente la fibra conjugada sin haberla bobinado una vez en la bobina después de enfriarla
y solidificarla con aire frio, caracterizado porque el bobinado se lleva a cabo en las condiciones que satisfacen los
puntos (a) y (f) a (h) siguientes:

(a) se usa una tobera para hilar (hilera) para asegurar la condicién de hilado después de que las dos clases de
componentes de poliéster se unan entre si, que tiene una relacién dimensional L/D de 2 o mds, donde L es
la longitud del orificio y D es el didmetro del orificio y el orificio estd inclinado en un dngulo de 10 a 40
grados respecto de la direccidn vertical;

) la tension de estirado esté en el intervalo de 0,05 a 0,40 cN/dtex;
(g)  lavelocidad Vy del segundo rodillo guia caliente estd en el intervalo de 2000 a 4000 m/min;

(h)  larelacién Vy/Vy de la velocidad de bobinado Vy (m/min) a la velocidad Vi (m/min) del segundo rodillo
guia caliente satisface la férmula (2) siguiente:

0,85 < Vy/Vg < 1---- 2)

(6] la temperatura de la bobina cuando la fibra conjugada se enrolla sobre el bobinador es 30°C o menos.

21. Un método para producir una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster, segiin se define en la reivindicacion
20, en el que se lleva a cabo un termotratamiento bajo tension entre un segundo rodillo guia caliente y un tercer rodillo
guia caliente.

22. Un método para producir una bobina de fibra conjugada de tipo poliéster segiin se define en cualquiera de las
reivindicaciones 18 a 21, en el que el dngulo de hilado de la bobina se cambia desde el principio hasta terminar la
formacién de la bobina en un intervalo de 3 a 10 grados, en correspondencia con el didmetro de bobinado de la bobina.

23. Un método para texturizar mediante falsa torsién una fibra conjugada preorientada de tipo poliéster bien del
tipo en paralelo o bien del tipo ntcleo/cubierta excéntrica, en la cual se adhieren entre si dos clases de componentes de
poliéster para formar un unico filamento; siendo, al menos uno de los componentes que constituyen el inico filamento,
politrimetilentereftalato que contiene 90% de moles o mds de unidades de repeticién de trimetilentereftalato, y siendo
la fibra conjugada hilada mediante un método de hilado del fundido y enrollada en la bobina como fibra conjugada
preorientada obtenida sin estirarla después de enfriarla y solidificarla con aire frio, caracterizado porque se controla
que la tension de hilado sea de 0,30 cN/dtex o menos y porque la temperatura de la bobina durante el bobinado se
mantiene a 30°C o menos y el texturizado por falsa torsién y estirado o el texturizado por falsa torsién se lleva a cabo
manteniendo la temperatura de la fibra conjugada preorientada a 30°C no solamente durante el proceso de bobinado
sino también durante el periodo de almacenamiento asi como el proceso de texturizado por falsa torsién de la misma.
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Fig.3

Fig.4
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Fig.7

LONGITUD DEL HILO
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