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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para, s o l ic i t a r

M O D E L O  D B U T I L I D A D  

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE anos

a nombre 6o AMERICAN VIS COSE CORPORATION, entidad norteame­

r ica n a , e s ta b le c id a  en 1.617, paanaylvan ía Bouiávard, F ila -  

M E fia ,  P en s ilv a n ia , Estados Unidos de America., por:

- c - o - o - o - o - o - o - o - o - o - c —  o - o - o - o

Esta invención  se r e f i e r e  a me te 6 * s pe.ra pre­

parar paquetes a rro lla d o s  de m ateria l filam en toso  y espe­

cialmente coronas de raydn formadas en potes  cen tr ífu gos  de

"UN PAQUETE BE HILATURA".
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h ilar, peía su tratamiento oon líquidos y gases, y a envol­

turas permeables mejoradas para estos paquetea.

Constituye un objeto principal del invento el 

de orear una cubierta para, proteger un paquete filamentoso 

arrollado durante un tratamiento con líquido. Otro objeto 

ea orear una cubierta de un material altamente permeable 

que ee tan poco costosa que puede desecharse después de 

usarla una vez sin aumentar por e llo  sustancialmenta el 

costo de producción del material filamentoso. Un objeto 

adioional es el de crear una cubierta protectora la cual, 

a pesar de su poco costo y de poder ser desechada después 

de ser usada, es de una duración suficiente para resistir  

la s  condiciones de tratamiento en húmedo y sirve después del 

tratamiento en húmedo como cubierta protectora para la  masa 

arrollada para re s is t ir  una manipulación moderadamente dura 

delante su transporte o traslado a una operación de nuevo 

arrollado, torsión u otra operación de fabricación o de pre­

paración de la  industria textil, bien sea dentro da la  ins­

talación original de produoción o en una instalación exte­

rio r, tal como la  de un diente del productor de filamentos 

a rt ific ia le s , otro objeto mas es aL de orear métodos de a p li-a
car la cubierta, a los paquetee filamentosos arrollados.

Otros objetos y ventajas se harán evidentes 

al examinar los dibujos y por la desoripción que de los 

miamos se da a continuación.

En los dibujos que son ilustrativos del in-

vento :

Las figuras !  a 3 muestran operaciones suca-
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a iva 8 de un método general de apiicaí ana forma de cubier­

ta a oca masa filamentosa arrollada;

Las figuras 4 ,y 5 muestran la  preparación

del paquete arrollado cubierto para áer desarrollado sub- 

6 siguientemente a l tratamiento con líquido y/o a l secado 

del mismo;

se hacen las cubiertas de este invento comprenden aque­

llo s  papales o fie ltros pareoidos a papel los cuales son al 

tamente permeables y tienen buenas resistencias en estado 

mojado. Son satisfactorios papeles como los que han en- 

15 oontrado uso en la fabricación de bolsas para té de por­

ciones individuales. Los papeles hachos de fibras de ce­

lulosa regenerada, como los que pueden obtenerse de vis­

cosas o soluoiones de celulosa oupro-amoniacal, con lon­

gitudes desde alrededor de 4.8 a 25.4 milímetros o més 

20 con resistencias Altas en estado mojado puedan ser usa­

dos con éxito en la practica de este invento. Cualquier 

papel permeable que tenga una resistencia aumentada en 

estado mojado como resultado de impregnación con resina 

durante o. subsiguientemente a su formación en una hoja,

25 raeulta apropiado. Ejemplos de estos papeles son aqué­

llo s  que estén formados de fibras impregnadas ocn resi­

nas de urea-fcrmaldehido, fenol-furmaldehl do, m alamina- 

formaldehido y similares. Otros materiales apropiados

10

la s  figuras 6 a 17 muestran varios métodos 

de aplicar la  cubierta a los paquetes filamentosos de 

acuerdo con eate invento.

general, lo s  materiales de los cuales

** s  **
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para cubiertas sen aquellos de fie ltros delgados como el 

papel, hechos di fibras bien sea de una longitud para 

fabricar papel o textiles, comprendiendo una pequeña pro­

porción de fibraa que pueden activarse o consistiendo to­

talmente de las mismas, las cuales son obligadas a adherir­

se las anas a las otras, oomo igualmente las fibras que no 

pueden activarse, s i las  hubiera, en cualquier punto en que 

estén en contacto, mediante activación a un estado adhesivo 

y una subsiguiente desactivación, la s  fibras aotivables 

apropiadas incluyen fibras termoplásticas del tipo de ás­

ter de celulosa, tal oomo acetato de celulosa y del tipo de 

resina de vin ilo , tales como lo s  cloruros de polivin ilo, 

ccpclímeros de cloruro de v in ilo  ocn acetato de vin ilo , y 

cloruros de polivinilo clorados posteriormente o oopolíme­

ros de olornrc de vinilo y acetato de vin ilo . Dichas fibras 

pueden ser aotivadas a ana condición adhesiva por calor o 

por agentes disolventes o hinchadorea. los papeles c f ie l ­

tros parecidos a papel que contienen dichas fibras puedan 

ser apretados bajo presión mientras le? fibras se encuen­

tren **n estado adhesivo para asegurar e l que se unan en 

forma adhesiva en sus pantos de cruzamiento y pueden ser 

desactivadas mediante enfriamiento o evaporación del disol­

vente. R1 uso de las fibras de resina de vinilo es especial­

mente ventajoso cuando los liquides de tratamiento a los 

cuales son sometidos los pequeños arrollados son altamen­

te corrosivos y pare este propósito puede ser usado un pa­

pel compuesto totalmente de fibras de resina de vinilo quí­

micamente resistentes, siendo la  permeabilidad y la resis-
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teñóla, en mojado en dicho caso controladas, bien sea por 

un control cuidadoso sobre las condiciones de activación 

o bien mezclando una proporción seleccionada de las fibras 

de resina de vinilo las cáeles son aotivables a una tempe­

ratura más baja o por una concentración más baja del agen­

te disolvente que el resto de las fibras de resina de vi­

n ilo . *De esta manera fibras hechas de copelímeros clora­

dos posteriormente, menos fácilmente activados de ?0 a 95 

partes en peso de cloruro de vinilo oon 30 a 5 partes en 

peso de acetato de vinilo pueden ser mezcladas con una pro­

porción predeterminada de fibras hechas de los correspon­

dientes copolímeroa no dorados.

Una cubierta protectora de alta resisten­

cia en eatado mojado puede ser obtenida también recubrien­

do con una capa de viscosa un papel permeable a los líquidos 

de una delgadez y flexibilidad suficientes para ser fá c il­

mente conformado en general a las superficies periféricas 

tanto interior como exterior de un paquete anular, y la  ce­

lulosa as regenerada desde la viscosa psra producir un ma­

terial de hoja que lleva una película firmemente adverante
+

y flex ib le  de celulosa regenerada. Rata tipo de envoltura,

cuando la corona envuelta es tratada con líquido y  luego se­

cada, se enooge con la corona con 1& adquisición de un efecto 

permanente encrespado por la  envoltura. La película de ce­

lulosa regenerada llevada por el papel deberá ser de entre 

6 y 15% en peso del papel, uualesquiara de les papeles a l­

tamente resistentes en estado mojado mencionados aquí pue­

den ser provistos de esta manera de una película de celulo 

sa regenerada. La película depositada puede ser continua o
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puede estar Ínterrompida por poros microscópicos, pero en 

todo oaso aparentemente se hace bastante porosa y permeable 

durante e l tratamiento liquido de la  corona envuelta*

Con objeto de proveer el material de hoja 

con una película de celulosa regenerada de una proporción 

tal que el peso de la hoja sea aumentado en entre 6% y 15%, 

después de que la película haya sido depositada cóbrela  

misma, 6l material de hoja tiene que aer tratado con una 

dilución acuosa de viscosa en la cual la properoión de vis­

cosa a agua es de 1:7 a 1:3.

T&nto el límite inferior como al superior 

para el aumento en peso del material de hoja per la pelí­

cula de celulosa regenerada ron críticos. Si e l aumento 

es menor de 6%, la envoltura no se encoge con el material 

filamentoso durante el secado. Por otra parte, si el aumen­

to en peso es mucho mayor que alrededor de 15%, la  envol­

tura tiende , a encogerse excesivamant orante al secado, 

con la  probabilidad i que la  envoltura sa desgarre o se 

rompa. Al encogerse, la  envoltura adquiere un afecto en­

crespado permanente, la magnitud del cual depende de la  

proporción ds oelulosa regenerada presente dentro de la  

escala anteriormente indicada.

Cualesquiera condiciones apropiadas pueden 

ser usadas para regenerar la oelulcaa de la película de 

viscosa cu? lleva el material de hoja. Por ejemplo, la  

hoja pueda hacerse pasar a través de un baño coagulante 

y regenerador de acide sulfurioo acuoso, por ejemplo, ün 

baño acuoso que contiene de a a 12% de acido sulfúrico,
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y, además, e l báñe puede cont&nsr cantidades apropiadas 

de otras materiales usádes comúnmente en dichos baños, 

tales como sul&tos de sodio y sulfate de zinc o cuales­

quiera de sus equivalentes.

5 ¡Puede usarse cualquier viscosa, pero prefe­

riblemente se usa una viscosa ae composición, viscosidad e 

índice salino normales, a saber, una viscosa que contiene 

de 6 a 6% de celulosa, de 6 a 8% de hidróxido de sodio y 

oon un índice de sal de 3-6, generalmente alrededor de 5.

10 Ba viscosa puede ser pulverizada c aplicada a brocha sobre 

el material de hoja, pero preferiblemente la hoja es pasada 

. a travéé da una vasija  que contiene la  solución viscosa y 

pasada luego a través del baño regenerador da ácido sulfúri­

co acuoso.

1E Bn otra realización, un papel o envoltura pa­

recida a papel permeable a los líquidos ee hace de una mez­

cla de entre 7% ay 70% en peso de fibras de áster de celulosa 

tales como las de acetato de celulosa, propionato de celulo­

sa, butirato de celulosa, butirato-acetado de celulosa, las  

gp cuales son saponificables, y de 30% a 93% de otras fibras

que no son saponificables, tales como oeluloaa regenerada 

de madera, algodón, cáñamo, lino, abacá. las fibras pueden 

ser de longitud papelera o textil y las fibras de áster de 

celulosa son unidas en forma, autógena o de otra manera a las

26 otras fibras, las  fibras de la envoltura ocurren inicialmen­

te en un estado de desequilibrio potenoial, con lo que se 

quiere indicar cualquier relacióne las fibras tal qua las  

fibras de áster- de celulosa estén lib res  para encogerse y l le -

-  7 -
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var consigo las fibras restantas. JgL desequilibrio poten- 

oial pueda ser debido e. la presencia de urr preponderancia 

de laa fibras de estar de celulosa distribuidas al azar.

Rn esta realización últimamente mencionada, 

las  fibras de áster de celulosa pueden estar? en forma de 

fibras discontinuas, haces de dichas fibras obtenidas cor­

tando un hilo filamentoso continuo a las longitudes desea­

das o un filamento o hilo filamentoso continuos pueden ser 

distribuidas sobre la  superficie del papel en un dibujo tal 

que las fibras de áster de celulosa ocurran localmente so­

bre el papel. la  expresión "fibras de áster ae celulosa" 

tal oomo ae usa en esta Memoria, pretende incluir dichos 

haces de fibras asi como igualmente las fibras o filamen­

tos por s i mismoeo las fibras de áster de celulosa pueden 

estar unidas a la  superficie de un papel acabado en cual­

quier manera apropiada, si el áster de celulosa se encuen­

tra en estado plastifioado, el papel sobre el cual están 

distribuidas es oalentado, preferiblemente bajo presión, 

por ejemplo, pasándolo entre rodillos de satinar calenta­

dos, para llevar el áster de celulosa a un estado adhesivo 

y ligar entre sí las  fibras en el producto, jgn otra rea li­

zación, las fibras de áster de celulosa son unidas a la  

superficie del papel por medio de un disolvente para el 

áster, por ejemplo, acetona, cuando el áster es acetato 

de celulosa.

Cuando las fibras de áster de celulosa son 

depositadas sobre la superficie de una hoja de las otras 

fibras, por ejemplo fibras de celulosa, como una operaolón
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en la  fabricación de papel, pueden ser fijadas e la  su­

perficie mediante unión autógena de las fibras, o pueden 

ser unidas a la  superficie áel papel per medie de una. pe­

lícu la  delgada y continua de un material forme dor de pe­

lícu la , tal como celulosa regenerada, que no sea afectado 

el mismo por el agente saponificador usado subsiguiente­

mente para separar los grupos de áster. Una hoja de f i ­

bras de áster de celulosa puede ser depositada sobre el 

papel, bfen sea en forma oontlnua o discontinua, durante 

el oursc de su fabricación, alimentando una suspensión 

acuosa de fibras de áster de celulosa sobre el tamiz que 

lleva las fibras del papel cuando sale del fondo de caja 

que contiene las fibras insaponificables para-la fab ri- 

oaoión de papel, las fibras de áster de oelulosa son co­

locadas sobre la  superficie de le hoja ya formada y #cu­

rren sobre la superficie con una penetración peoueñe de 

las  fibras de áster de oelulosa dentro de la  hoja y un 

entremezclado mínimo de los dos tipos de fib ras. Guando 

las coronas son provistas de esta forma de envoltura, 

son sometidas a un medio acuoso de saponificación, antes 

o durante e l tratamiento líquido para las coronas, e l 

cual, en el oaso de rayón de viscos?, puede ser tam­

bién un medio para desulfurar al h ile , tal como una so­

lución acuosa da alrededor de 0.6% de sulfuro de sodio 

y 0.5% áe carbonato de sodio.

Aunque la aplicación de las cubiertas a 

los paquetes arrollados puede ser hecha en cualquier 

manera conveniente, dependiendo de la  forma particular

-  9 -
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del paquete arrollado, se orean los siguientes métodos pre­

feridos de conformidad con este invento, les cuales se ilus­

tran en loe dibujes que se acompañan.

_ , tas figuras 1 a 3 muestran un método para 

aplicar las cubiertas a paquetes anularas, tales como coro­

nas de rayón formadas dentro de potes centrífugos de hilar, 

sirviendo las mencionadas cubiertas para proteger A  inte­

rior, como igualmente si exterior del paquete, durante el 

tratamiento en hómedo y la  manipulación durante el trans­

porte.

la  figura 1 muestra el principio de la  en­

voltura del paquete 2 por un método que as efectuado ent­

ronando una hoja generalmente rectangular 3 del papel 

permeable, de alta resistencia en húmedo, alrededor de da 

superficie exterior del paquete, siendo preferiblemente 

la longitud de la hoja tal que rodee en forma sustancial-  

mente oompleta la superficie dal paquete o que se superpon­

ga o recubra en sus extramos después de ser envuelta alre­

dedor del paquete. Después de enrollar la  hoja da esta ma­

nera alrededor de todo el paquete, la  porción lateral 4 de 

la hoja que sobresale de un extremo del paquete arrollado, 

es doblada dentro del interior como se ha mostrado an la  

figuro. 3 . Entonces la otra porción saliente 5 de la hoja 

es doblada metiéndola dentro del otro extremo del paque­

te arrollado oome en la. figura 5. Por razones que sa indican 

mds adelante, la primera porción que es metida es preferi­

blemente aquella que estó al 1¡: do del extremo mayor de las  

coronas anularas, üomo las coronas estón formadas en potes



¿Le hilar que tienen una patea interior cus se estrecha l i -  

_tacamente hacia dentro desde le parto superior abierta del 

pote, el .extreme eayet de la corona es la  parte superior

de la misma según ss ícrr, .. . Preferiblemente, la anchura 

6 de la hoja es tai que la superficie interior 5$ la corana 

ee -'''nc^u.tra sostancialmente totalmente cubierta y puede 

muy bien ser de una anchura extra de modo quá las porcio­

nes metidas ¿entro del paquete están superpuestas como se 

ha mostrada efectivamente en la  figura 3.

10 Después d-3 que ?1 paquete es envuelto de

esta manera, puede ser sometido al tratamiento en húmedo, 

para est?. proposito, una¿ vam llas de soporte o tubos de 

suministro ds líquido pueden ser insertados a través de 

ios paqustsa anulares y la  envoltura permeable protege los 

15 arrollamientos interioras de los mismos de todo daño por 

fricción oontra las va rillas  o tubos. Además, la  onvoltu­

ra de papel sirve para impedir la dislocaoi¿n de los arro- 

llamientcs por fuera y por dentro dti paquete cuando se 

encuentra bajo la  acción de los líquidos permitiendo al 

30 mismo tiempo el paso rápido de loa mismos a través de 3a 

unidad envuelta, los paquetes envueltos pueden ser someti­

dos a cuantos líquidos diferentes se desee, después de 

lo cual pueden ser saoades y transportados si lugar del 

tratamiento subsiguiente, tal oomo nuevo arrollado, tor- 

25 slón y similares, donde la cubierta o envoltura protecto­

ra ya no es necesitada.

Con referencia a la  figura 5, cuando las  

coronas anulares 2 han de ser desarrolladas, unos miembros

11 -



elásticos parecidas a bocamangas 6 son insertados dentro 

de .̂os mismos, sen colocados con $i extremo mayor descan­

sando sobre un soporte apropiado 7 y aa colocan sobre 

ellos planchas cóncavas invertidas 8 y en forma volada so- 

5 bre ellos para guiar e l hilo 9 que se desarrolla a l sepa— 

raxse.de la  superficie dal paquete a l dirigirse a la guia 

10. Como se ha mostrado en la figura. 4, la  inser.oión de 

la bocamanga flexib le  6 dentro de la corona 2 desde el 

extreme mayor hace que aquella porción 5 de la  envoltura 

10 metida dentro del extremo pequeño de la  corona, sea movida 

fuera de la corona ouando dicha porción es la última en ser 

metida como es preferido. Después de colocar la  corana con 

la bocamanga dentro de la misma con su extramo grande des­

cansando sobre el soporte como se ha mostrado an la figu- 

15 ra 5, la  porción do la envoltura ¡púa ae extiende por enci­

ma del extremo pequeño de le corona puede ser agarrada por 

el operario, e l oual puede entonces desprender fácilmente 

la envoltura hacía abajo desde la  porción exterior de la 

corona y dejar el arrollamiento exterior lib re  da oüatrao- 

20 Qidn como preparación a la  operación de desarrollar.

Cualquiera qns sea la forma de papel de 

alta resistencia en. húmedo que ae emplee, puede ser formado 

como tubo antes de su aplioación alrededor de la  corona, 

superponiendo y pegando los bordes opuestos de la hoja.

25 Preferiblemente, los bordes superpuestos son adheridos

por una cinta o tira  termosensible 25 como en la  figura 6. 

IR operación de envolver es efectuada preferiblemente 

como se ha mostrado en la figura 7 introduciendo el tubo

12 -



23 a través del oantro dgl paquete anular 27 y doblando 

luego el tubo alrededor de los bordes del paquete y final­

mente alrededor de las paredes exteriores hasta que están 

superpuestos en 28. para fac ilita r la inserción, el tubo 

S puede ser torcido para formar porciones superpuestas dobla­

das que se extienden en una dirección helicoidal. Después 

de la  inserción del tubo torcido, puede ser parcialmente 

destorcido para ensanchar la envoltura a un contacto mejor 

con la  pared interior da la corona y especialmente an los 

10 extremos antes de ser estirados sobre la pared exterior 

de la  corona.

31 hilo o tira 26 puede estar compuesto de ' 

cualquier material termoplástlco o aun termoendureoibla, 

s i se encuentra todavía sn condloión tgrmcplaatica, el cual 

15 es hecho adhesivo por calentamiento. Ejemplos da notariales 

apropiados inoluyen las resinas de v in ilo , especialmente 

las  de clorure de polivin ilo, copolímeroa de cloruros de 

vinilo con acetato de vinilo o aorilon itrilo , polímeros o 

copclímercs de vinilo clorados posteriormente, cloruro de 

20 pcliviniliaeno; también resinas de é^ter de ácido ecrílioc  

y metacrílióe, ta l como mataorilato de metilo polimerizado; 

polietileno; nylones, derivados de celulosa, tales como 

e t ilcelulosa y asi sucesivamente. El uso de la  tira 26 ofre­

ce numerosas ventajas ya que se evita totalmente el ensu- 

25 oiamiento que acompaña a la aplicación de adhesivos líqu i­

dos. la  tira puede ser fácilmente controlada de manera se­

gura. de modo.que no puede esoaparse de su relación entre 

el borde superpuesto de la hoja que ha de ser unido antea

-  13  -
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de so activación a una condición adhesiva. Además, el uso 

de un hilo o tira  continua y estrecha proporciona una mane- 

. rs sencilla de controlar la cantidad da adhesivo y la  an­

chura de la oapa de unión en e l producto, lo  que hace po- 

5 sible limitar a on mínimo el cambio en la  permeabilidad al 

líquido de las áreas unidas de la  hoja, o controlarlo para 

proveer cualquier cambio predeterminado en permeabilidad, 

dependiendo del uao final al cual ae destina el producto.

ías  figuras 8 a 12 muestran otra manera de 

10 aplicar una envoltura de papel de alta resistencia en hume-, 

do a una corona, como está mostrado en la figura 8, una 

hoja da un papel o material parecido a papel, 32, delgado, 

flex ib le , permeable a los gases y a los liquides, es envuel­

to alrededor da un mandril expansible 33 (o un tubo del 

15 papal puede ser deslizado sobre áL mandril) y el paquete 

anular o oorona 34 es colocado sobre la hoja 32 y luego 

el mandril es ensanchado. Se ooloca un medio de cierre a l­

rededor de las porciones que sobresalen de la  envoltura in­

terior y, oomo está mostrado, esta medio da cierre puede 

20 comprender ventajosamente uno o más filamentos o hilos termo- 

plásticos 36 colocados ledo a lado- o torcidos juntos alre­

dedor de cada uno de loa extremos que sobresalen de la  envol­

tura. 31 invento no está limitado, sin embargo a cualquier 

adhesivo particular, y debe quedar entendido que puede ap li- 

25 oarse cualquier forma da cola o cemento en vez de los f i la ­

mentos o hilos termoplásticos. Si se desea, uno d.e los dos 

filamentos entretoroidos 36 puede ser da un tipo resistente 

a l calor, de medo que aún después dal cierre, este hilo

1 4  -
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resistente quede para fac ilita r el desgarre de la junta del ' 

paquete para abrirla o separarla, si se desea, el material 

de envoltura puede comprender Raterial termosenaible el cual 

ae hace adhesivo al aplicar calor. Por ejemplo, un papel 

5 puede comprender una proporción sustancial (15 a looá) de 

fibras termo sensibles, por ejemplo, fibras termspláaticas, 

formadas de resinas de vinilo de las cuales la  "Vinyon" ea 

repreaentativa. gn este caso, la  aplioación da medios da oie­

rra no es necesaria.

10 Después de la  aplicación de les medios de

cierre alrededor de la circunferencia ¿e ceda porción que 

sobresale de la envoltura, cuando dicho medio de cierre es 

necesario, una segunda hoja de envoltura o tubo 36 de papal 

permeable o material similar a papal permeable es colocado 

16 alrededor de la circunferencia exterior ¿el paquete, como 

está mostrado en la  figura 9, preferiblemente, de modo que 

se ajuete alrededor del mismo, aunque puede concederse una 

pjaqueña cantidad de tolerancia.

Después, loe extremos salientes de la $nvol- 

20 tura exterior son doblados hacia abajo para entrar en con­

tacto con la envoltura interior o, cuando laa envolturas no 

contienen material termosensible, con el medio de cierre, 

como está mostrado en la  figura le  y, como está mostrado 

en la figura 11, al paquete puede ser cerrado mediante 

25 la  aplicación de un cerrador caliente 37. El cierre por 

medio del cerrado puede extenderse completamente todo a l­

rededor o puede aer efectuado en puntos espaciados situa­

dos alrededor. Como se ha mostrado en la  figura 11, el hilo
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resistente a l calor, cuando es asado, ¡¡ruede extenderse por 

fuera del cierre en 35a de modo que sea utilizadle para un 

subsiguiente desgarre después de que el tratamiento y el 

transporte del paquete hayan sido completados.

5 Como está mostrado en la figara 12, las por­

ciones de la envoltura que sobresalen hacia afuera desde la 

envoltura cerrada pueden ser desgarradas en puntos espacia­

dos 38 y luego dobladas hacia atrás contra los extremos 

anulares de la  corona. En esta forma de envoltura, la  fa l­

lo  ta de papel arrugado dentro del interior del paquete corno 

igualmente en la  circunferencia exterior del mismo elimina 

o reduce grandemente las oportunidades par? que la  envol­

tura sea quitada por desgarre durante las operaciones de 

manipulación del paquete. Similarmente, sujetando la s  en- 

18 volturas de papel interior y exterior para formar un pa­

quete limpio y ajustadamente envuelto, e l paquete envuel­

to puede ser sometido interiormente o exteriormenta a l í ­

quidos, gases y similares, sin poner a l descubierto los 

arrollamientos y sin riesgo de enmarañarlos.

30 Cualquiera de les papeles de alta resisten­

cia en húmedo pueden ser plegados como está mostrado en 

la  figura 13 para asegurar lo apretado del ajuste de la 

envoltura alrededor de la  superficie de la corona prove­

yendo al mismo tiempo flexibilidad y expansibilidad para 

25 fac ilita r la  aplicación a diferentes diámetros de super­

fic ie  durante la envoltura. El material de hoja es plega­

do doblando porciones espaciadas del material sobre si 

mismo, primero en una direooión y luego en la  otra a lo

16
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largo de las líneas paraleles 4=3 y 44 para formar las per­

dones paralelas superpuestas 45 , 46 y 47 espaciadas en­

tre sí por e l grosor único del material de hoja 48. Laa 

porciones dobladas pueden ser prensadas con una plancha 

c rodillo  oalientes mientras se encuentran húmedas para 

oonservar las porciones dobladas en posición, ay para re­

s istir  la deformación. Con objeto da conservar las porcio­

nes dobladas de manera mis segura en posición, se emplea un 

procedimiento adicional. 3n este caso, una superficie del 

material de hoja, antes de doblarse, es ligeramente pulve­

rizada con una solución da cera o resina o es ligeramente 

espolvoreada con polvo de cera o de resina o copos de f i ­

lamentos de resina, la  cera o resina es votarte talmente 

adhesiva y es hecha adhesiva por la  aplicación de calor, 

la  aplicación de la resina o cera as suficientemente lige ­

ra y dispersa de modo que las partículas 5o de material 

potencialmente adhesivo añil cade a una superficie del ma­

terial de hoja están espaciadas entre sí da una., manera re­

lativamente amplia y la  permeabilidad a l líquido del mate­

r ia l de hoja no es perjudicad.', ce manara apreciadle. Des­

pués de que el material de hoja haya sido doblado en la  

manera descrita m%ía arriba, los dobleces son prensados 

hacia abajo con una plancha o rodillo calentados lo cual 

da energía a l material pctencialmente adhesivo y asegura 

ligeramente entre sí las  porciones superpuestas de los do­

bleces a las cueles el adhesivo ha sido aplicado, los la ­

do e del material de hoja son reunidos en relación super­

puesta para formar un miembro tubular con las porciones
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plegadas paralelas que se extienden longitudinalmente y 

con la s  porciones superpuestas 4a y 46 ocla cadas en el in­

te lia r  del tubo. EL material de hoja puede ser mantenido 

en forma tubular sujetando juntos per medio de adhesivo o 

5 de alguna otra manera los bordas superpuestos 49 o el tubo 

puede ser mantenido unido dejando sencillamente un recu­

brimiento suficiente. 31 diámetro del tubo es el del inte­

rior del cuerpo de material filamentoso que ha ae ser em­

paquetado. las uniones adhesivas entre las porciones au- 

10 perpuestas que forman los pliegues son de tal naturaleza 

que pueden ser fácilmente rotas y los pliegues abiertos 

ain desgarrar o dañar el material de hoja cuando se desee 

agrandar el tubo. 31 miembro tubular del material de hoja 

plegado ea aplicado preferiblemente #1 material filamentoso 

15 que ha de ser empaquetado en la manera mostrada en la  f i ­

gura 7 de les dibujos. Oon esta disposición, el miembro 

tubular se ajusta en forma íntima a la pared interior del 

ouerpo filamentoso con las porciones dobladas que forman 

los pliegues extendiéndose longitudinalmente a través del 

20 cuerpo filamentoso para reforzar los medios de cubierta y 

conservarlos en posición. Al pasar las  porciones extremas 

del miembro tubular sobre los extremos del cuerpo da mate­

ria l filamentoso y a l colocarlas en relación superpuesta 

oontra la pared exterior del material filamentoso, loe 

25 pliegues son abiertos en ura magnitud suficiente rompien­

do las  bandas adhesivas entre las porciones superpuestas, 

los pliegues son de una profundidad y número suficiente 

para que puedan ser abiertos para agrandar porciones del

-  18 -



miembro tubular suficientemente para permitir que sean pa­

sadas sobre los extremos del cuerpo dal material filamento­

so y colocadas en reíaoión superpuesta contra la  pared ex­

terior del cuerpo del material filamentoso sin abrir oom- 

S pletamente los pliegues de modo que um. porción de cada

uno de los pliegues se encuentre presente en las porciones 

superpuestas del miembro tubular colocado sobre la  parte ex­

terior del cuerpo del material filamentoso que es empaque­

tado. Como les pliegues, que comprenden las porciones píe­

lo gadas se encuentran en relación superpuesta, los pliegues 

pueden estar colocadoa contra la  pared exterior del cuer­

po de material filamentoso frotándolos o alisándolos contra 

el cuerpo del material filamentoso en la  dirección en que 

se extienden, las  porciones superpuestas formando los p lie - 

15 guea están sobre el interior de la  porción de los medios 

de cubierta colocados contra la  pared interior del cuerpo 

del material filamentoso y sirve para dar rigidez y refor­

zar esta porción y mantenerla contra el material filamen­

toso. las porciones dobladas tienden también a servir como 

80 un medio para guiar el paquete cuando es colocado sobre

una varilla  de scpcrte y también para resistir el desgas­

te por rozamiento del cuerpo del medio de cubierta por 

la  va rilla  de soporte.

Los papeles de este invento pueden sar tam-

bién doblados como está mostrado en las figuras 14 o 15 

e insertados en un pote de h ilar 50 como está mostrado 

en la  figara 14 antes de recoger la  corona dentro del mis­

mo. Una banda elástica 56, por ejemplo, de caucho, puede

19  -



disponerse en un extremo del tubo, pero esto no es esencial. 

SI pote 6o puede estar provisto de numeróse.s depresiones 

axiles en su pared interior para fac ilita r  la separa o ion de 

la  corona, y papel alrededor del mismo, pero esto no es esaa- 

5 oial. Después de formada, la corona, los pliegues exteriores 

57 y 56 'son abiertos como está mostrado en la  figura 16 y 

luego pasados a través de la  corona y alrededor del extreme 

como en la  figura 17.

ía  hoja de envolver es de una permeabilidad 

10 uniforme en su totalidad, las  envolturas de pa^el permeable 

de este invento ofrecen numerosas ventajas oomo se ha expli­

cado con cierta extensión más arriba. Son poco costosas y 

consecuentemente puede desecharse después de haber sido uti­

lizadas para proteger los paquetes filamentosos arrollados 

15 durante su tratamiento con líquidos, tratamiento con vapores, 

secado y tratamientos similares y finalmente durante el 

transporte del paquete a otra instalación para ser arro lla ­

dos nuevamente para su torcido y otras operaciones textiles  

o preparatorias, ^sto hace que sean más económicas para 

20 transportar coronas u otros paquetes de rayón u otros f i la ­

mentos a rt ific ia le s . Hasta ahora, en la  producción de f i la ­

mentos a rt ific ia le s , la  práctica general ha sido la de arro­

l la r  nuevamente estos paquetes originales en otras formas, 

tal como en conos, madejas y transportar o expedir estos 

25 últimos paquetes. Esto implica una operación extra de

arrollado ouando el cliente necesita un tipo diferente de 

paquete para su operación lo que solamente puede ser evi­

tado haciendo que sea posible el expedir y transportar los

-  20 -
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paquetea origina lea formales. las envolturas de género la  

punto usadas hasta ahora para proteger los paquetes duran­

te el tratamiento sc-n demasiado costosas para ser tiradas 

después de un solo uso y consecuentemente cualquier trans­

porte o expedición del paquete en una envoltura de esta ola 

se requiere un cargo extra por la envoltura o por la  moles­

tia de devolverlas a l productor de filamentos a rtific ia le s .

-O  - NOT A  - o -

los puntos que como característica de nove­

dad se presentan para que sean objeto de este Modelo de 

Utilidad en RspaRa, por VrKNTJS anos, son los siguientes: 

IB. -  Un paquete anular de material f i la ­

mentoso arrollado, caracterizado porque los arrollamientos 

superficiales del paquete? están rodeados totalmente por 

una envoltura de material permeable de alta resistencia 

en estado húmedo.

2R, -  Un paquete de conformidad con el pun­

to 1, caracterizado porque la mencionada envoltura es una 

hoja similar a papel, no perforada y no ranura da, hecha de 

fibraa impregnadas con resina.

32. -  Un paquete de conformidad con el pun­

to 2, caracterizado porque las mencionadas fibras son de 

una longitud mayor que la  normal para Moer papel,

42. -  Un paquete de conformidad con el pun-

-  21 -
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to 1, caracterizado porque el mencionado material permeable 

es de una delgadez y flexibilidad suficientes para ser con­

formado fáoilmente a todas las superficies del paquete, te­

niendo e l mencionado material adherido a l mismo una pelíou- 

5 la  de celulosa regenerada de una concentración tal que al 

pese- del, material más la película es de 6% a 15% R&yci que 

el pese del material por s i mismo.

Se, -  *0h paquete de conformidad con el punto 

4, caracterizado porque la mencionada película flex ib le . 

10 6S. -  Un paquete de conformidad con el punta

1, caracterizado porque el mencionado material permeable 

oomprende fibras que no son afectadas como talas por a gaño­

tes acuosos de saponificación y fibras de áster de celulosa 

estando las mencionadas fibras ligadas entre s i en una con- 

15 dicíen da desequilibrio potencial, por lo cual la menciona­

da .envoltura es apta para onos garra con el paquete, de mate­

r ia l filamentoso y adquirir un efecto encrespado, sin cambio 

en la  relación unida de las fibras, al secarse e l paquete j 

envuelto despuás del tratamiento del mismo con un agente ¡ 

20 acuoso de saponificación para las fibras de áster da cela- ' 

losa y separación del agente de saponificación mediante

lavado. ------- *

7 B. -  Un paquete de conformidad con el punto 

6, caracterizado porque laa mencionadas fibras que no son 

25 afectadas por agentes acuosos de saponificación forman una 

base da papel que tiene unida a por lo  menos una superficie 

de la misma por lo manoa 7% en peso de las mencionadas f i ­

bras de áster de celulosa.

-  22 -
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8a. -  pu paquete da conformidad con el punto 

7, caracterizado porque las mencionadas fibras de áster de 

oalulosa están unidas a la superficie da la  base de papal 

en forma de tiras paralelas espaciadas.

93. -  En paquete de conformidad con el punto 

7, caracterizado porque una palíoula delgada contins de 

oeluloaa regenerada es llevada por las mencionadas fibras  

de áster de oeluloaa.

IOS* -  Un paquete de conformidad con el pun­

to 6. caracterizado porque el mencionado material permea­

ble es un producto afieltrado, delgado como papel, que con­

tiene de 55% a 70% en peso de las mencionadas fibras de 

áster de celulosa.

11 s . -  Un paquete de conformidad con el pun­

to ó, caracterizado porque las fibras primeramente citadas 

son fibras de celulosa unidas autógenamente,

123. -  En paquete de conformidad con cual­

quiera de loa puntos 1 a 11, caracterizado porque la  envol­

tura tiene la  forme de una boja, estando las porciones la ­

terales opuestas de la  misma metidas dentro de la porcián , 

central del paquete anular. ^

133, -  En paquete de conformidad con el s 

punto 12, siendo el mencionado paquete de una forma anular 

en cono, caracterizado porque la  porcián lateral metida en 

al extremo pequeño del paquete recubre la  porcián metida 

del extremo mayor del. paquete.

143. -  un paquete de conformidad con les 

puntos 12 o 13, caracterizado porque la mencionada envol-

23



tara es envuelta alrededor del paquete en lazos helicoida­

les.

15 c. -  pn paquete de conformidad con cual­

quiera de los puntos 1 a 11, caracterizado porque la men­

cionada envoltura comprende una hoja interior que se don- 

forma sustancialmente al tamaño y forma de la  superficie 

interior del paquete y una hoja exterior que ae contorna 

sustancialmente a la  superficie circunferencial exterior 

del paquete, estando laa  hojas interior y exterior por lo  

menos parcialmente unidas entre si junto a loa extremos del 

paquete anular.

l&e. -  Un paquete de conformidad con el pun­

to 16, caracterizado porque la hoja exterior está doblada 

en forma ajustada contra las superficies extremas del pa­

quete.

17s. -  un paquete de conformidad con los 

puntos 15 o 16, caracterizado porque las hojas interior y 

exterior están unidas entre si en puntos a ,1o largo da una 

linea generalmente anular.

18B. -  pn paquete de oonformidad con el pun­

to 15, caracterizado pcrqua las mencionadas hojas interior 

y exterior tienen forma da tubo, estando la  hoja exterior 

dispuesta concéntricamente alrededor de la hoja interior.

19^. -  Un paquete de oonformidad con al punto 

18 , caracterizado porque porciones re cubiertas de la s  dos 

hojas ee extienden hacia afuera de la linea unida y están 

por lo menos parcialmente deagarradas y dobladas'hacia atrás.

— 20 s. -  Un paquete de conformidad con cual-
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guiara da la s  puntos 1 a 11, caiactgrizadc porque la  mencio­

nada envoltura ea un miembro de extremos abiertos, parecido / 

a un manguito, destinado a ser ¿oblado alrededor del pagüey 

te.

21°. -  3h paquete de conformidad con al pun- \ 

te so, caracterizado porque e l mencionado miembro a modo 

de manguito ee doblado previamente para crear una piara- !'
lided  de porciones telescópicas superpuestas, siendo la  

aleta interior por lo menos tan ancha como cualquiera otra /

de les pliegues.

223. -  un paquete de conformidad con al pun­

to 21, caracterizado porgue e l mencionado miembro a modo 

de manguito es doblado previamente para orear un re cubri­

miento in terio r, un recubrimiento exterior y por lo  menos 

un recubrimiento intermedio.

233. -  un paquete de conformidad con e l pun-\  ̂

to 21, caracterizado porque e l mencionado miembro a modo 

de manguito es doblado previamente para Aerear un recubri­

miento interior y dos recubrimientos exteriores, estando 

lo s  mencionados recubrimientos exteriores doblados hada / 

atrás desde extremos opuestos del recubrimiento interior .y  .

*243. -  pn págsete^ de conformidad con 

punto 20, caracterizado porgue e l mencionado miembro a modo 

de manguito está provisto de porciones dobladas racubiertas 

que se extienden longitudinalmente espaciadas entre s i cir­

cunferencialmente por porciones no dobladas del material 

de envoltura.

25 3. -  un paquete de conformidad con el
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punto 24, caracterizado perqué las mencionadas pereionea 

dobladas recubiertas están aseguradas entre si por material 

potencialmente adhesivo distribuido de tal manera que la 

permeabilidad del material de envoltura no sea disminuida 

en forma apreciable.

86s. -  un paquete de conformidad con el pun­

to 25, caracterizado porque las porciones aseguradas del 

material de envoltura pueden ser separadas sin dañar mate­

rialmente e l material de envoltura.

37a. -  Un paquete de conformidad con el pun- ¡ 

te 2 0 , caracterizado porque el mencionado miembro a modo j 

de manguito, está formado por una hoja que tiene un borde 

traslapado sobre el borde opuesto, estando los mencionados 

bordes unidos por la  activación tórmica de una tira de 

material termosensible dispuesta longitudinalmente entre 

ellos.

28a. -  un paquete de conformidad con (mal­

quiera de los puntos 20 a 27, inclusives, caracterizado por­

que <̂ 1 mencionado miembro a modo de manguito es insertado 

a travás del oentro del paquete anular, doblado alrededor 

de los bordes del mismo y finalmente alrededor de las pare­

des exteriores del paquete Mata que se encuentren en rela- 

oián de recubrimiento.

292, -  un paquete de conformidad con el pun- í 

te 28, caracterizado porque e l mencionado miembro a modo / 

de manguito es torcido antes de ser insertado dentro del. / 

paquete anular para formar porciones de recubrimiento que J 

se extienden en dirección helicoidal, , /
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3 0 -  Un paquete de hilatura.

Tal y come se h^eaorito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos cus sa acompañan y 

cea los fines que se han especificado. *

Esta Memoria consta de veintisiete hojas es­

critas por una sola cara.  ̂ y ABR.1950

Madrid,

P. A.
ĵ Haet̂ o de E!zabuf%

Por Poder

gx?Ji
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