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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

e  a

E S P A Ñ A  

p or VEINTE año#

anoH &re de AMERICAN BEMBERC CORPORATION, en tid ad  norteam e­

r ic a n a , e s ta b le c id a  en 2 6 1 , F i th  Avenas, Naeva Y ork , E a ta -  

doa Unidos de Am érioa, p or;

"UNA MAgMEA PARA LA PRODUCCION DE HILO DE MATERIA 

SINTETICA"

E l p re se n te  inven to  ae r e f i e r e  a  m ejoran en e l 

a r te  de f a b r ic a r  h i lo  mediante e l  procedim iento de f i l a t e ­

r a  y e s tira m ie n to  en embodo, siendo e a ta  s o l ic i tu d  ana d i -
.... ¿  *

v ie io n a l  de l a  Ns 1VV.V1S por "Un método p ara  l a  predneoión 

de h i lo  de m a te ria  s i n t é t i c a .

Uno de lo s  o b je to s  del in v en te  c o n s is te  en p re-

1 -



* 7 9 0 7 5

v e e r  o ca  máquina para l a  fa b r ic a c ió n  continua 4a h i lo  4a 

m a ta ría  s in t é t io a  a  f i e  4a p e r m it ir  qoa to 4aa  l a s  o p eracio ­

n es 4aada l a  conversión 4a l a  so lu c ió n  4a f i l a t e r a  a f i l a -  

mantea h a a ta  a l  empaquetado 4a lo a  h i lo a  term inados aa a fe c ­

tó #  eio  in terru m p ir l a  oontinoldad 4 a i h i l o .  R1 lav an te  

t ie n e  tam bién en m ira  a l  e fe c tu a r  a l  tra ta m ien to  hornada y 

Inego a l aecado del h i l o ,  m ian traa a l  h i lo  a a tá  lib rem en te 

auapendido y , por d a o ir lo  a s í ,  aoatanido por a i  miamo, y 

pasa en avan<^ h o r iz o n ta l p rog resiv o  e n tra  doa pontea,one 

adyacente a l  s i t i o  da in ic ia c ió n  del h i l o  y a l  o tro  adya­

cente a l  s i t i e  da so r e c o le c c ió n .

Otro o b je to  del inven to  c o n s is te  en proveer on 

aparato  esp ecia lm en te  adaptado para l a  fa b r ic a c ió n  con tin oa 

y sim u ltán ea de on numero grande de h ilo a  a in té t ic o a  en e l  

qoa lo a  d iv e rso s  pasos sn o esiv o s de prodncción y tra tam ien to  

d e l prooeso e s té n  c o rre la c io n a d o s , a ju s ta d o s  y sin cro n izad o s 

de t a l  manera con re s p e c to  a l  tra ta m ie n to  quím ico, lavad o , 

tem p eratura , v e lo c id a d , e s tira m ie n to , secado y o tro s  f a c t o ­

r e s  de funcionam iento que lim ita n  e l  tamaño de cada maquina 

a un la rg o  y ancho predeterm inados, perm itiendo a s í  l a  f á c i l  

adaptación de grandes números de e s a s  máquinas a  úna s o la  

in s ta la c ió n  f a b r i l ,  reemplazando l e s  grupos separados de 

ap aratos prod uctores de h i lo  que se emplean actualm ente en 

e l método d isco n tin u o  de producción .

Otro o b je to  del invento c o n s is te  en proveer un 

aparato  en e l  cual tod os lo s  h i l o s  que se producen y su fren  

tra ta m ien to  continuo y sim ultáneo en grupo están  co n sta n te ­

mente v i s i b l e s  y son a c c e s ib le s  desde e l  s i t i o  de su i n i c i a -
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ción  a l  s i t i o  en que aa empaque tan en forma term inada, para 

inapeeoión  y anudado in d iv id u a l o para aap ararlo a  da o troa 

h ilo  a dal grupo, da modo qna númarea pradat om inadoa da h i -  

lo a  o h i lo a  aeleco ion ad oa puedan m antenerse en producción 

continua y t r a ta r a n  da modo contieno ain  h a ce r  que l a  in a -  

p eoción , anudado o re tlan d p  lo a  h i lo a  in d iv id u a laa  a n to r -  

pazcan l a  producción y tra ta m ie n to  da lo a  o tro a  dal grupo.

Otro o b je to  dal invento co n a i8 te  en l a  oonatruo- 

ción  da una maquina da e la b o ra r  h i lo  do t a l  modo que permi­

t a  r e a l iz a r  cómoda y rápidam ente, a l  tendido da gran número 

da h i lo a  aimuitaneamonta a l comienzo da ía a  ep aracio n aa  o 

da h ilo a  in d iv id u a laa  aacogid ea o grupea da h i lo a ,  a in  e s ­

to rb a r  l a  m anipulación da lo a  o tro a  h i lo a  que aa catón pro­

duciendo y a .

E n tra  lo a  o b je te n  d al invento  f ig u r a n : una d ia p o a l­

ción para p e rm itir  l a  v i  a ib i  1 idad con atan te y l a  a c c e s i b i l i ­

dad f á c i l  de ted as la a  p ie z a s  componantas da l a  máquina; d is ­

p o sic ió n  da l a  p arte  de l a  máquina d eatin ad a  a l  tra tam ien to  

d ei h i lo  en forma da una prolongación  an l in e a  r e c t a  da l a  

p a rte  productora d a l h i l o ,  de modo que pueda d iaponerse un 

número re la tiv a m e n te  grande da unidades da embudos da f i l a -  

tu ra  en r e la c ió n  p a r a le la  y apareada, en l i n e a  r e c t a ,  y a 

o o rto s  e s p a c io s  de se p a ra c ió n ; una d is p o s ic ió n  da l a  p a rte  

da l a  máquina dad load a  a l  empaquetado d a l h i lo  que compren­

da l a  p ro v isió n  da un impulso de t i r o  de ten c ió n  p lá a t ic a  

co n tin u a , predeterm inada y e x a c ta  aobre lo a  h i lo a  confom e 

aa producen en e l  punto de in ic ia c ió n  y l a  a p lic a c ió n  de 

un t i r o  do reg u la c ió n  au tom ática a obra lo a  miamos, a medida
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que avanzan en en paso a l e  p a rte  d el empaquetado; e lim in a ­

ción de lo a  h ilo e  norm ales, sep arad os, in d iv id u a le s  de des­

p e rd ic io  qne se  aonmnlan en r o d i l lo s  y d is p o s it iv o s  análogos 

en cada pnesto  de f i l a t e r a  in d iv id u a l o embodo para l a  c o le c ­

ción temporal de cada ano de lo s  h i lo s  dorante l a  operación 

de tendido y reemplazo de t a l e s  r o d i l lo s  in d iv id u a le s  por nn 

máximo de dos, adaptado cada nno de lo s  r o d i l lo s  para reco g er 

tem poralm ente todos lo s  h i lo s  de toda l a  máquina.

E l invento puede a p lic a r s e  en p a r t ic u la r  a l  m áto- 

do de cupramonlo de f i l a t e r a  y e s tira m ie n to  en embodo, aun- 

qpe puede u t i l i z a r s e  para l a  f i l a t e r a  húmeda de o tro s  h i lo s  

de m ateria  o rg á n ica , por e jem p lo , de v is c o s a , ca se ín a , e s te ­

r a s  de o e la lo s a , é te r e s  de c e lu lo s a , d eriv ad o s v i n i l i c o s ,  

e t c .  por v ia  do i lu s t r a c ió n ,  pero s in  que s i l o  l im ita  l a  

r e a l iz a c ió n  d el in v e n to , ó e te  se d e s c r ib ir á  aeaón ee a p lic a  

a  l a  producción de h i lo  de rayón con so lu c io n es  de ce lu lo sa  

al oapramonio.

En e l  llamado método de f i l a t e r a  y es tira m ie n to  

con embudo, l a  so lu ció n  de f i l a t e r a  se  hace p asar por e x tru ­

sió n  a  tra v é s  de o r i f i c i o s  de una h i l e r a  a un r e c ip ie n te  de 

c ir c u la c ió n  de liq u id e  de f i l a t e r a  en form a embudo ("em budo"), 

p a ra  form ar a l l í ,  por co ag u lació n , una p lu ra lid ad  de filam en ­

to s  f in o s .  to s  fila m e n to s  que han su frid o  e s tira m ie n to  i n i ­

c ia l  y que sa le n  de l a  b o q u illa  d e l embudo, se conducen co le c ­

tivam ente a lred ed o r de ana v a r i l l a  c r o d i l lo  para form ar un 

haz de h i l o s ,  que luego se  hacen p asar por uno o más baños 

a f in  de q u ita r le  l a s  impurezas y com pletar l a  coagulación 

del h i l o .

-  4 -
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Loa h ü o a  a s í  formados y qne c o n ti^ ie n  cempnes- 

ta a  de cobra y de o traa  c la s e s  se a p lic a n  a Alepo a l t iv o s  

g ir a to r io s  c o le c to ra a  Ao h i l o ,  por e jem p lo , c a r r e te a , qne 

recogen lo a  h ilo a  Apeecoa en forma Ae paqnetea o madejas y  

g que tien e n  qne som eteree loego  a A iversoa ba&oa para t r a t a r ,  

la v a r  y aco n d ic io n ar e l h i l o ,  re a rro liá n d o se  inego e l h i l e  

terminado en conos a o tro s  A is p o s it iv o s  an á lo g o s. s in  em­

bargo, A erante l a  operación Ae a p l ic a r  e l  h i lo  a  t a l e s  c a rre ­

t e a ,  operación qne se te s ig n a  " te n d id o " , se aoostnmbra em- 

10 p ic a r  prim ero en d is p o s it iv o  c o le c to r  Ae d e s p e rd ic io s , t a l  

como an r o d i l l o ,  con e l  f i n  Ae reco g e r tem poralm ente cada 

h i lo  con l a  misma rap id ez con qne s a le  del embodo, m ien tras 

e l  o p e ra rlo  s a c a  nn c a r re te  l le n o  y lo  reem plaza por o tro  

v a c ío , poca Ae o t r a  s e e r te  lo a  h i lo a  ae aenm elarían en mon- 

15 tonca e s to rb o so s  Ae d e sp e rd ic io  en l a  m áqnina, no siendo 

p r a c t ic o  A etener e l  funcionam iento d el embodo de f i l a t e r a .

A rrollando t a l  d e sp e rd ic io  en d is p o s it iv o s  g ir a ­

to r io s  ds re o o la cc ió n  tem poral poeda q o ita ra e  cómodamente 

e l  h i l o ,  ona vez que ha comenzado a  a r r o l la r s e  en lo s  oarre-  

SO te a  f i n a l e s .

E l h i lo  a r ro lla d o  en lo a  c a r r e te s  en forma de pa­

qnetea o m adejas se somete loego a  ona a e r ie  de tra tam ien ­

to s  con liq n id o s  y Ae acon d icion am ien to . En a l  método 

normal a l eopramonio, e l  prim er l íq o id e  a  cayo tra tam ien to  

gg ae cometen lo s  paqnetea o m adejas ea ácid o  e n lfn r io o  d i l n í -  

Ae y t ie n e  por o b je to  q n ita r  dol h i l e  lo a  oompnestoa da 

co b ra . Bacho e s to  lo a  paqnetea ae lavan muy b ie n . Loa 

paqnetea tie n e n  lu ego  qne s e c a rs e  y a co n d ic io n a rse , eemetián 

d o lo s  a  a tm ó sferas debidamente re g u la d a s , y deapoás se  v n e i-
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y# a a r r o l la r  e l  h i lo  en c a r re te a  o con o s. pueden Inego 

volv eren  a devanar, según la a  e x ig e n c ia s  de tra ta m ie n to s  ad i­

ción a le s ,j^ a le  a come l a  t o r s ió n , a c e ita d o , encolado y o troa  

an alog oa. La producción miaña de lo a  fila m e n to s  y e l  a r ro -  

5 lle m ie n te  p re lim in a r de lo a  miamos en c a r r e te a , en form ad o 

ntsdBjaa, an sie  e fe c tu a r s e  en ana p a r te  de l a  in s ta la c ió n  

d is ta n te  de l a s  aecoionea de lavado y a rro lla m ie n to , lo  que 

h a c e , desde lu e g o , qne e l  proceso se a  no aó lo  d ieo o n tin co  

sin o  qne ten g a  qne l le v a r s e  a  cabo en s i t i o s  separados y 

10 d is ta n t e s .  Es m a n ifie s to  qpa t a l  procedim iento d is c o n t i -  

nno ex ig e  e l  empleo de máquinas qne oonpan nna gran ex ten ­

sió n  d ei a rc a  da l a  fá b r io a  e im plican  muchas operaciones 

en g orrosas y r e p e t id a s , a s i  como e l  censóme de grandes can­

tid a d e s  de liq n id o s  de tra ta m ie n to  y agpa de lav ad o .

16 Los d e t a l le s  in co n v en ien tes señalados se an p ri­

man, de acuerdo con e l  p resen te  in v e n to , proveyendo nna má­

quina de f i l a t e r a  en embodo com pleta en s í  y de la rg o  prede­

terminado y ancho lim ita d o , adaptada p ara  l a  prodnceión con­

tin u a  y sim u ltán ea de gran número de h i lo s  por e l  p ro ce d i- 

80 miento de f i l a t n r a  en embode y en l a  qne todos lo s  pasos de 

prodoccion y tra ta m ie n to s  n e c e s a r io s  pneden r e a l iz a r s e  con 

gran economía de e sp a c io  y de l iq u id e s  de tra ta m ien to  y cuya

d is p o s ic ió n  perm ite asimismo l a  co n sta n te  in sp ecció n  de l a
, <

maquina y. de lo s  h i lo s  qne en e l l a  se prodooen.

26  En 3*1 mátode d el inven to  e l  h i lo  no ee somete a

tra tam ien to  estando e l  h i l e  en form a de paquetes a rro lla d o s

o m adejas, s in o  que ee t r a t a  individualm ente m ien tras e s tá

lib rem en te suspendido y s o s te n id o , por d e c ir lo  a s i ,  por su

-  6 -
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propio esfu erzo  y a l  p asar eo l in e a  r e c ta  en v ia ja  h o rizo n ­

t a l  p rog resiv o  e n tre  e l  s i t i o  o panto de in ic ia c ió n  y e l  pan­

to  de r e c o le c c ió n . Adamas, e l  número de d is p o s it iv o s  c o le c ­

to r e s  tem p orales de d e sp e rd ic io , es  d e c i r ,  de r o d i l lo s ,  se  

red ace, a l  minimo, por ejem plo dos para  cada máqpina, que 

s irv e n  p ara  re co g e r  sim ultáneam ente tod os lo s  h i lo s  dorante 

l a  operación de tendido o durante cu a lq u ie r o tr a  in te r r a p -  

ció n  adrede o a c c id e n ta l en e l  funcionam iento de l a  máquina.

Por "panto de in i c i a c i ó n " ,  aegón se emplea en 

e s t a  memoria d e s c r ip t iv a  y en e l  c a p ítu lo  r e iv in d ic a to r ío ,  

q a ie ra  d e e ir s e  e l  s i t i e  dentro del embode de f i l a t e r a  más o 

menea adyacente a l mismo en qae le s  d iv e rso s  fila m en to s  in d i­

v id u a le s  qae forman e l  h i l o  comienzan en e x is te n c ia  como e a -  

tm o ta r a  f i l i f o r m e  de fila m e n to s  aglom erados o agrupados de 

o t r a  a n o r te , oapacea de r e a l iz a r  an v i a je  o avance h orizon ­

t a l  oon tin ao , aanqae no es tá n  l ib r e a  to d a v ía  da su b sta n cia s  

quím icas o acond icionad as o tr a ta d a s  da o tro  modo, §& l a  

maquina de í i l a t a r a  en embodo del proced im iento a l capramo- 

nio y método qao ao emplea como r e a l iz a c ió n  d e l p resen te  in ­

v e n to , o a te  "panto do in ic ia c ió n "  pnede a e r ,  por e jem p lo, 

e l  borde de l a  b o q o illa  do s a l id a  d e l embude mismo o un r o d i­

l l o  adyacente a l mismo, pero p ara  s im p li f ic a r  as p re se n ta  

cerne una o más v a r i l l a s  d iep u astas fu e r a  del embudo y más o 

monos adyacentes al mismo y adaptadas no só lo  para ayudar a

aglom erar io s  fila m e n to s  en forma de h i l o ,  s in o  también p a ra
*

g u iar s i  h i lo  a l a  p a rte  de tra ta m ie n to  de l a  máquina.

Por "panto do r e c o le c c ió n " ,  cagón se  emplea en 

e s t a  memoria d e s c r ip t iv a  y c a p ita lo  r e iv in d ic a to r ío  se en -
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tien d a e l  le g a r  en que e l  h i lo  acabado, despees de pasar

por l a  p arte  de tra ta m ie n to  de l a  m áqoiea se empaqueta en1 . . . . . .
forma term inad a. De acuerdo con e l in v e n te , se  e je r c e  

sobre e l  h i l e ,  en t i r o  p lá s t ic o  co n tin co  de a ja s t e  aatemé­

t i c o  o t r a c c ió n ,  a l  s e r  a rro lla d o  en c a r r e te s  o conos, a 

f in  de m antenerlo en avance h o r iz o n ta l p ro g re siv o , librem en 

t e  suspendido y so sten id o  por su propio e s fu e rz o , a  tra v é s  

de l a  p a rte  de tra ta m ie n to  de la  m áqaina.

Por "lib re m en te  suspendido y en avance h o rizo n ­

talm en te p rogresivo y so ste n id o  v irtu a lm en te  por s i  mismo", 

segnn se emplea l a  exp resión  en e s ta  memoria y en e l  e s p itó ­

l e  r e iv in d ic a to r ío  se designa l a  n a tu ra le z a  del v i a je  del

h i lo  por l a  p arte  de tra tam ien to  dorante e l  ooal#óSB jíd sa je- 

to  a ninguna f r i c c i ó n  n i  o b stá co lo  co n s id e ra b le , teniendo 

p rin cip alm en te por o b je to  lo a  elem entos de g e ia , t a l e s  como 

l a s  v a r i l l a s ,  r o d i l lo s  o o tro s  s ism an tes análogos qne sa 

proveen, f a c i l i t a r  e l  procedim iento de ten d id o , mantener on 

foncionam iento soave y ana reg u la c ió n  adecoada cuando in te r ­

vienen grandes someros ds h i l o s ,  o se proveen p e líc u la s  da 

líq u id o  a lo s  h i lo s  que v ia ja n  sin  im p a r t ir la s  ninguna r e -  

s i s te n e ia  de a r r a s t r e .  La r e la c ió n  de u b icació n  de t a le s  

elem entos de guía con re s p e c te  al h i lo  qoe avanza se m antie­

ne durante e l  funcionam iento de l a  máquina.

E l "punto de r e o o le c e ió n "  te o r ic e  e s ,  desde lu e ­

go, e l  c a r r e te  o o tro  d is p o s it iv o  en que ae recoge e l h i lo  

terminado en forma de p aq u ete . S in  embargo, desde un punto 

de v i s t a  p r á c t ic o ,  pueda in c lu ir s e  l a  guía tr a n s v e r s a l  d ie -  

poeeta moy adyacente a  t a l  c a r re te  o d is p o s it iv o  análogo y

-  0 -
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qa* fa n c io n a  sobre é l  cea movimiento de Vaivén a o s c ila n te  

o o a a lq a ie r  o tro  elem ento de g a ía  qae ca rece  v ir tcá lm e n te  

de f r i c c i ó n ,  t a l  como en r o d il lo  gu ia a  o tro  d is p o s it iv o  

gpe s ir v e  p ara  d i r i g i r  e l  h i lo  en se n tid o  an g elar a  t a l  oa- 

6 r r e t e  o a ltead o  más o menos cerea  de t a l  c a r r e t e .

Una maqaina segén e l  in ven to  se  p re sen ta  en lo s  

d ib a jo s  anexos, en lo s  c á e le s :

La f ig a r a  1 m eestra  ana v i s t a  de plano de toda

l a  m aqaina;

^0 ha f ig u r a  - l a -  2 e s  ana v i s t a  de plana qae maes­

t r a  ene de lo s  r o d i l lo s  c o le c to r e s  tem p orales de d e sp e rd ic io , 

en s e r v ic io ;

La f ig u r a  8 e s  ana e le v a c ió n  l a t e r a l  de to d a l a

maqaina;

15 La f ig a r a  8 e s  ana v i s t a  en p e rsp e c tiv a  de an d is ­

p o s itiv o  qae se emplea cu e l  tendido de l e s  h i lo s  en l a  má­

quina;

La f ig a r a  4  am ostra e l  d is p o s it iv o  de l a  f ig u r a  8 

para e l  tendido de lo a  h i l o s ,  en s e r v ic i o ;

50 La f ig a r a  6 es  un co rte  por l a  l in e a  6 -6  de l a  f i ­

gara 1 en l a  p a r ta  de l a  máquina en qae lo s  h i lo s  se someten 

a tra ta m ien to  con l iq a id o ;

La f ig a r a  6 es  en c o r te  por l a  p arte  de la  maqaina 

en qae se secan lo s  h i l o s ;  y

26 La f ig u r a  7 e s  ana v i s t a  de e le v a c ió n  de l a  p a rte

de l a  máqains en donde ee empaquetan fin alm en te lo e  h i lo s  

term inad os.

Las f ig u r a s  - 8 - a -  a  - 8 - d - , consid erad as en cen -

9
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ju n to , co n stitu y en  ana. v i s t a  de e lev ació n  l a t e r a l  de o t r a  

r e a l iz a c ió n  de l a  máquina que ee propone para  poner en p rác­

t i c a  e l  método;

Las f ig a r a e  - 9 - a -  a  - 9 - d - ,  conaideradaa en con- 

8 ju n to , co n stitu y en  ana v ia t a  de plano de l a  máquina cayae

p a rtea  oe m uestran en la s  f ig u r a s  - 8 - a -  a  - 8 - d - ,  r e s p e c t iv a  

mente;

La f ig u r a  10 es  ana v ia t a  esquem ática de piano de 

nna d isp o s ic ió n  de l a  se cc ió n  de empaquetado, que puede a p l i

10 caree a una u o tr a  r e a liz a c ió n  de l a  máquina:
La f ig u r a  11 es ana v i s t a  esquem ática de p lan# de

o tr a  d is p o s ic ió n  de l a  se cc ió n  de empaquetado, que también 

puede a p lic a r s e  a una u o t r a  r e a liz a c ió n  de l a  máquina;y

La f ig u r a  12 e s  una e le v a c ió n  la t e r a l  esquem ática 

16 p a r d a l  de l a  e s tr u c tu r a  que p re se n ta  l a  f ig u r a  1 1 .

C ie r ta s  p a r te s  da l a  máquina que son comunes a 

ambas r e a liz a c io n e s  están  designadas por r e f e r e n c ia s  numé­

r i c a s  sem ejantes en l a s  d iv e rsa s  v i s t a s .

En lo a  d ib u jo s , una máquina escog id a como una de 

20 la s  i lu s t r a c io n e s  d el in v en te  que se  p resentan  por v ía  i l u s ­

t r a t iv a  se m uestra en l a s  f ig u r a s  1 a 7 ,  in c lu s iv e . D icha 

máquina comprando una b a te r ía  de embudos v e r t i c a le s  ds f i l a -  

tu ra  1 del t ip o  que ae emplea en l a e  máquinas ds f i l a t u r a  

por embudo dol método de cnpramonio. E sto e  embudos l  satán  

26 d isp u esto s de p re fe re n c ia  en f i l a s  en l in e a  r e c t a  que c o n tie ­

nen ta n to s  embudos como ee d e se e . En l a  f ig u r a  1 aparecen 

d i e c i s e i s ,  ocho a cada lado de un d is tr ib u id o r  2 .  Las par­

te a  interrum pidas de lo s  d ib u jo s ind ican  embudos a d ic io n a le s , 

digam os, v e in t ic u a tr o , o doce a  cada lado del d is t r ib u id o r .

- 10
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Do modo a l te r n a t iv o ,  cada embudo puede prov eerse también de 

ana bomba separada para asegu rar ana p re v is ió n  uniforme de 

so la c ió n  de f i l a t e r a  a  cada h i l e r a .  La so lu c ió n  c t i l i z e ­

da paede con ten er 9 ,4  % de o e lu lo sa  (ca lcu la d a  a base seca) 

y 5 ,6  % de amoniaco (a  base de NHg a  100 %) y g,4% de co b re . 

Taboa adeoaados (no aparecen en e l d ib e jo )  s irv e n  para sumi­

n i s t r a r  agua c a l i e n t e ,  de p r e fe r e n c ia  a ana tem p eratora de 

302 0 . por lo  menos a l a  p a rte  i n f e r io r  4 de lo e  embudos a 

qae pasan lo s  fila m e n to s  despnée de form arse en l a  p a rte  au- 

p e r io r  de lo s  embudos r e s p e c t iv o s . E s to s  embudos pneden 

te n e r  ana s o la  s a l id a  o ana p la ra lid a d  de s a l id a s ,  o te rm i­

n a r , como m aestra  l a  f ig u r a  2 ,  en ana e s tr u c tu r a  b ifu rcad a  

que co n sta  de dos p a tas h u eca s . Las patas e s té n  hechas ge- 

neralm ente d^& vidrio. Después de p asar por ag "a de p referen

o ia  lig eram en te a lc a l in a  que a tr a v ie s a  la  p arte  de cuerpo del 

embude, lo s  f ila m e n to s  sa le n  en form a p arcia lm en te  coagulada, 

como h i lo s  6 p arcia lm en te  e s tira d o s  de l a s  term in acio n es tu ­

b u la re s del extremo b ifu rcad o  de lo e  llam ados "embudea geme­

l o s " .  Una aglom eración mayor de lo s  fila m en to s  en h i lo  f o r ­

mado puede com pletarse a l  p asar e l  h i lo  por e l  borde d el ex­

tremo de s a l id a  d el embudo, por un r o d i l l o ,  o , como se ha in ­

dicado a n te e , m ediante e l  paso d e l h i l o  e n tre  la s  v a r i l l a s  6 .

Oomo se h a  in d icad o , se  ha acostumbrado a r r o l la r  

cada h i lo  formado que sa le  en c a r r e te s  y som eter e l  h i l o ,  e s ­

tando en t a l e s  c a r r e te s  o en form a de m ad ejas, a t r a ts n ie n to  

con l iq u id o . pero de aeuerdo con e l  p re sen te  in v e n to , cada 

h i lo  se hace paaar d irectam en te de su pnnto de in ic ia c ió n ,  

ea d e c ir ,  d e l embude 1 a  l a  v a r i l l a  aglom erante 6 adyacente
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a a q u e l, en d ire cc ió n  da l ín e a  re  o ta  a l a  p a rte  de l a  máquina 

dedicada a l  tra ta m ie n to . A e s te  f i o  l a s  v a r i l l a s  aglomeran­

t e s  6 es tá n  c o n s titu id a s  por v a r i l l a s  g o las h o r iz o n ta le s  con 

nna in c lin a c ió n  aproximada de 46s re s p e c to  d el e je  v e r t i c a l  

6 de cada embodo, y d isp u e sta s  debajo y ce rca  de dichos embu­

d o s . E s ta s  v a r i l l a s  s irv e n  también p ara  mantener lo s  dos 

h i lo s  de cada embodo sep arad os, y le a  paree de h i lo  de lo s  

o tro s  embcdos se mantienen también separados por medio de 

v a r i l l a s  se m e ja n te s . para ayudar a  g u ia r  lo a  h i lo s  ya 

10 formados ^al extremo de l a  máquina en qoe se e íe o tó a  e l  t r a ­

tam iento con l iq u id o , se  proveen la s  v a r i l l a s  guiaa 7 a l ex ­

tremo de l a  b a te r ía  de embudos de fu a tu ra  s itu a d o s  d e la n te  

de l a  p a rte  de tra ta m ien to  de l a  máqnina. Bay de p re fe re n ­

c ia  ta n ta s  v a r i l l a s  g u ias v e r t i c a le s  7 como h i l o s ,  habiendo 

1 § de p r e fe r e n c ia  una v a r i l l a  sem ejante en e l  extremo extern o  

y en e l  in tern o  del s is  ama de v a r i l l a s  g u ía s , de modo que 

p ara  cu aren ta  y ocho h i lo s  (dos para cada uno de lo s  v e in t i ­

cuatro  embudos) debe h a b er, por e jem p lo , c iñ e se n ta  v a r i l l a s  

g u ías v e r t i c a l e s ,  por e jem p lo , de p r e fe r e n c ia , para aseg u rar 

80 l a  gu ia  adecuada de todos lo s  h i lo s  a  l a  p arte  de tra ta m ien ­

to  de l a  máquina*. E s ta s  v a r i l l a s  g u ias v e r t i c a le s  7 van 

so s te n id a s  por b a rra s  h o r iz o n ta le s  8 ,  también de p re fe re n ­

c ia  in c lin a d o s  46s grados más p monoa reap eo te  d s l e je  v e r ­

t i c a l  do l a  maquina. La p o aic ió n  de la s  v a r i l l a s  h o rizo n - 

86 t a le s  in d iv id u a le s  de aglom eración de h i lo  y la a  v a r i l l a a  

g u ías debajo de lo e  embudo# puede graduarse p or cu a lq u ie r  

medie adecuado, por e jem p lo , por medio de un árb o l rpaeado 

y tu e r c a , y e l  ángulo que todo e l  s is te m a  de v a r i l l a s  guias

18 -
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v e r t i c a le s  t ie n e  re sp e c to  e l  e je  h o r iz o n ta l de l a  máqaina 

poede también g rad earse , por e jem p lo , por medio de ana ja c ­

t a  p iv o ta l 9 ,  aso ciad a  a l a  b a rra  h o r iz o n ta l gao e o s tie n e  

eaaa v a r i l l a s  v e r t i c a le s  o en qae é s ta s  d escansan .  Como 

5 ae ha ind icad o e n te s , e l  f in  de l a s  v a r i l l a s  h o r iz o n ta le s

6 e ita a d a a  d irectam ente d eba jo  de lo s  embados ea  ayadar a 

form ar lo a  h i lo s  a s í  como a m antenerlos separados ano de 

o tr o , y lo  mismo pnede d e c ir s e  Ae l a s  v a r i l l a s  v e r t i c a le s

7 y esp ecia lm en te  de todo e l  sistem a de la s  mismas qae e a - 

10 t á  más ce rca  de l a  p arte  de tra ta m ien to  de l a  m áqaina.

Hacen qae todos lo s  h i lo s  avancen en r e la c ió n  d eficidam ente 

esp a d a d a  h a c ia  la  parte de tra ta m ien to  del aparato qae e s ­

t á  diapneato como prolongación  lo n g itu d in a l de l a  acidad 

qae forma h i lo a .

1S Cono se ve en l a  f ig a r a  1 ,  ae emplean dea s e r ie s

o g a le r ía s  de embados de f i l a t e r a .  Betón de p re fe re n c ia  

colocados ano contra, o tro  en r e la c ió n  ce rca n a . Sin  embar­

go e s ta s  b a te r ía s  Ae embados paedec e s t a r  separados forman­

do pasadizos en tra  e l lo s  para dar mayor acceso  a  l a  máqaina 

30 y a  lo s  embados. Además, s i  se d esean , la s  dos b a te r ía s  

pneden co lo ca re s  a  e ie r to  ángulo ana ra sp e ó te  de l a  o t r a ,  

a b ie r to s  por d e trá s  de cada anidad y convergiendo en form a 

de " 7 *  h a c ia  a d e la n te . E l f in  de cada ana de d ich as d isp o­

s ic io n e s  ee p e rm itir  qae ta n to s  h i lo s  como se a  p o s ib le  (e e -  

86 gón e l  número de embados p ro d acto res de h i l e  qae ee empleen) 

pesen v ir ta a lm e c te  en r e la c ió n  p a r a le la  y eap aclad a , en l í ­

nea r e c t a ,  de l a  anidad qae prodace h ilo  a l a  acidad en qae 

ae t r a t a  e l  h i lo  de an ancho tan  angosto como aea p o s ib le .

-  13 -
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siendo t a l  ancho de p re fe re n c ia  no mocho mayor qoe e l  ancho 

t o t a l  de l a  anidad prod uctora de h i lo  o doble b a te r ía  de 

f i l a t e r a .

Una a r te s a  adeecada de desagoe 10 va aso c ia d a  a 

6 cada ana de l a s  b a te r ía s  de embodos de f i l a t e r a ;  lo e  tobos 

S de ab a stec im ien to  de l a  s o lo c ié n  de f i l a t e r a  es tá n  d is -  

p aesto s para qoe sean más cómodamente a c c e s ib le s .  Lo m is­

mo pnede d e c ir s e  de l a  d isp o sic ió n  de lo s  tobos de a b a s te c í  

m iento de agna.

10 Cano m aestreo l a s  f ig u ra s  1 y 2 ,  e l  lado d e la n te ­

ro  de cada b a te r ía  de embudos en l a  p a rte  de f i l a t e r a  de 

l a  máqnina e s tá  enteram ente l ib r e  de o b atácn lo s y oarece 

de r o d i l lo s  c o le c to r e s  de h i lo  tem p oralee y o tro s  d is p o s i­

t iv o s  por e l  e e t i l o ,  t a le s  como se  han empleado h a s ta  aqoí 

15 para reco g e r e l  h i lo  a n te s  de a p lic a r  é s te  a l  c a r r e t e .

Tal con a tra cc ió n  perm ite acceso  inm ediato y f á c i l  a  cada 

embodo 1 , a e í  como a  l a  v a r i l l a  g n ía  6 .  Los h i lo s  6 ,  con­

forme sa le n  de lo s  embodes l  son guiados por l a s  v a r i l l a s  

g n ías 6 h o r iz o n ta le s  de aglom eración de f ila m e n to s , d e sv ia - 

20 dea angalarm ente con re sp e c to  a  on plano v e r t i c a l  normal con 

r e la c ió n  a l  e je  h o r iz o n ta l de l a  b W s r ia  de embodes, y lo e -  

go on pooo angolárm ente por e l  s is te m a  de v a r i l l a s  v e r t io a -  

— le a  de g n ía  y a g lo m e r a r ía  7 sn e l  extremo d e la n te ro , pa­

sando de a l l í  a l a  p a rte  de tra ta m ie n to  de h ilo  de l a  má- 

25 q n in a .

Considerando la s  b a ta r ia s  de embodes 1 y  so s va­

r i l l a s  g o ia s  muy adyacentes 6 ,7  como e l  ponto de in ic ia c ió n  

de io s  h i lo s ,  e s to s  o lt im o s , de aooerde con e l  invento ee

-  14 -
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extien d en  in eg e v irtn a lm e n te  ain  acaten  desde e a te  ponto hae- 

t a  e l  ponto de re c o le c c ió n  donde lo a  h ilo a  aon empaqnetadoa, 

p n estca  en conoa o recogid oa de o tr a  a n o rte  en forma acabada. 

E n tre  ea to a  pontea lo a  h i lo a  ae aometen a lo a  tra tam ien to s 

6 qne ae d escriben  más a d e la n te . 3 i  b ien lo a  h ilo a  poeden 

oonsiderarae ex ten d id o s de manera v irtn a lm e n te  a in  apoye y 

aoaten id oa por a i  miamos, dorante an tra ta m ie n to , poeden 

Aeade Inego mantenorae debidamente eapaciadoa y gniadoa por 

medica adeenadoa, tadea como lo a  ju eg o s de púas 38 y 3 4 ,

10 pero t a le s  elem entes de g c ia  no impiden en manera a l gana 

e l progreso o avance d e l h i lo  n i  e je r c e n  sobre é l  ninguna 

f r ic c ió n  a p r e c ia b le .

La p arte  de tra ta m ien to  de h ilo a  de l a  máquina, 

de aooerdc con l a  form a d el invento qne ae d e s c r ib e , cen a ta  

15 de l a  e a trn o tn ra  qne m aestra  l a  f ig u r a  come v i s t a  de plano 

an p erio r y se ex tien d e  como oontinnación en l in e a  r e c ta  de 

l a  p arte  productora de h i l o .  E s ta  p a rte  de tra tam ien to  de 

h ilo  e s  v iitn a lm e n te  d e l miamo ancho qne l a  onidad de f i l a -  

t a r a  de doble b a te r ía  de embndoe, medida desde la s  v a r i l l a s  

20 gníaa v e r t i c a le s  7 de l a  misma, y conata esencialm ente de 

nna a r te s a  somera a larg ad a  o s e r ie  de a r te s a s  10* y 1 1 , en 

donde se somete e l  h i lo  a  d iv e rso s  tra ta m ie n to s  aco n d ic io ­

nadores oon l íq u id o s .  La p a rta  10 ' da l a  e a trn o tn ra  seme­

ja n te  a  a r te s a  máa cercan a a l extremo de f i l a t e r a  de l a  má- 

25 qnina co n tien e  liq u id e  de tra ta m ie n to , de n a tu ra le z a  adecoa- 

da para e l  prooeao empleado; en e l proceso  de cnpramonio e l  

liq u id o  s e r ia  ácido s u lfú r ic o  d i ln íd e , por e jem p lo , de nna 

con cen tració n  de 2 %, por 2 /3  aproximadamente del la rg o  de

-  15 -
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l a  fa s e  a c id a  de l a  a r te s a  y l a  co n cen tració n  del ácido d is ­

minuye lnego de t a l  manera qoe por una c o r ta  d is ta n c ia  l a  

con cen tración  e s  apreeiablem ente menor, de 0 ,0 5  %, aproximada 

m ente, por e jem p lo . E s ta  dism inución de l a  con cen tración  

6 ae e fe c tú a  ain  e l  oso de ta b iq u e s  a b so lu to s  e n tre  l a s  s e c ­

c io n es de ácido concentrado y ácid o  d ila id o  de l a  a r t e s a .

Los ta b iq a ea  a b so ln to a , es d e c ir ,  lo a  ta b iq n e s  qae se e x tie n ­

den h a sta  l a  p arte  su p e rio r  d e l borde de l a  a r t e s a ,  e v i ta ­

r ía n  e l  paso en l in e a  r e c t a ,  s in  f r ie e ió n  n i  e s to r b o s , de 

10 lo a  h i lo s  y e x i g i r í a  e l  nao de b a rra s  desviadoras o ro d i­

l l o s  e n tre  l a s  se cc io n e s  de l a  a r te s a  p ara  v o lv er a  sumer­

gid e l  h i lo  despees de s a l i r  a l a  s u p e r f ic ie  sobre t a l e s  

ta b iq n e s . En lu g a r de e l l o ,  l a s  se cc io n e s  in d iv id u a le s  

d el baño de ácid o  se m antienen v irt& alm en te separadas por 

16 un f l u jo  tu rb u len to  o arrem olinado y l a  c ir c u la c ió n  provo­

cada por l a  in y e cc ió n  d s l líq u id o  por determ inados puntos 

de determ inada se cc ió n  y eu r e t i r o  por o tr o s  puntos da l a  

misma se cc ió n *  Se produce a s í  un baño líq u id o  en forma 

como de a r t e s a ,  que t ie n e  e l  asp ecto  de un so lo  baño, pero 

80 que e s tá  o o n stitu id o  en rea lid a d  por baños separados de d i ­

fe r e n te s  co n cen tracio n es que no se mezclan de modo a p re c ia ­

b le .  Cualquier pequeño grado de m ezclas que pueda o c u r r ir  

en l a  zona s itu a d a  e n tre  l a s  des a sc c io n e s  no a f e c t a  co n si­

derablem ente l a  e f i c a c i a  del líq u id o  de una u o t r a  s e c c ió n .

85 Los bordes en forma de dique 18 que se extiend en  tra n s v e rs a l^  

mente se proveen de p r e fe r e n c ia  en e l  fondo de l a  a r te s a  en 

t a l e s  zonas d iv is o r ia s  para ayudar a mantener separadas la s  

se cc io n e s  d el l íq u id o , pero t a l e s  bordee o diques no se e x -

-  16 -
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tienden tran sv ersa lm en te  se  proveen de p re fe re n c ia  en e l 

fondo de l a  a r t e s a  en t a l e s  zonas d iv is o r ia s  para ayudar 

a m antener separadas l a s  se cc io n e s  del l iq u id o , pero t a l e s  

bordee o d iqnes no se ex tien d en  lo  b á s ta te  en a l t a r a  para 

aotn ar come ta b iq u e s a b so la to s  a a b s tra c c io n e s  a l paso d el 

h i l o ,  avanz6nd6' e s te  ú ltim o en v ia je  p rog resivo  v i r t n a l -  

mente h o r iz o n ta l por l a  p e l íc u la  o capa del l iq a id o  qoe se 

ex tien d e por encima de t a le s  d iq n e s . puede p roveerse na 

r o d i l lo  qne g ir e  librem ente en tre  l a s  v a r i l l a s  82 y l a  

prim era a r te s a  y e n tre  a r te s a s  ad y acen tes, estando dicho 

r o d i l lo  p ro v is to  constantem ente de ana p e l i c a la  de l iq n id o . 

Los h i lo s  no pueden se r  condacidoe n i  en d ilgad os en to m o  

de t a le s  r o d i l l o s ,  paos e l l o  te n d ría  on e fe c to  d esfav ora­

b le  en l a  l ib r e  suspensión de lo s  h i l o s ,  p re d e c ir  lo  cnal 

e s  precisam ente ano de lo s  o b je to s  de e s te  in v e n to . Los 

h i lo s  están  simplemente en co n tacto  ta n g e n c ia l con l a  p e licn  

la  formada sobre e l  r o d i l l o ,  y l a  f r i c c i ó n  que se l e  imparte 

a l  h i lo  e s  p rácticam ente de cero  o in e x is t e n t e .  Como e l 

h i lo  en e s t a  r e a liz a c ió n  e s p e c ia l que se d e scrib e  se produ­

ce según e l  método a l  cnpramonio de f i l a t e r a  y es tira m ien to  

en embodo, e s tá s  se cc io n e s  de á c id o  sirv e n  para  q o ita r  d el 

h i lo  l a s  s a le s  de cobre y co ag u larlo  más. Sin  embargo, en 

un método en qne e l  h i lo  se  produce, por e jem p lo , mediSÉate 

e l procedim iento de f i l a t e r a  en v is c o s a  por medio de embudo, 

pueden em plearse o tra e  so lo e io n e s  adecuadas, desde lu eg o , 

en vez d eléá id o  s u lfú r ic o  p ara  re g e n e ra r  l a  c e lu lo s a  del 

x an tato  de c e lu lo s a .

La se cc ió n  que sig u e de l a  se cc ió n  de a r te s a  de

Í7 907

-  17 -



17 907 5

tra ta m ien to  de l a  máqnina pnede form ar p a rte  in te g ra n te  de 

l a  se cc ió n  de ácido o e s t a r  separada de é s ta  y puede p ro­

v e e r s e , p or e jem p lo , de agua c a l ie n te  a ana tem peratura de 

71,118(3. g i  i a  a r te s a  con agaa es p a r te  in te g ra n te  de l a  

8 ni tim a se cc ió n  de á c id o , pnede em pleares e l  miaño tip o  de 

bordea o d iqnas p ara  mantener lo s  baños de ácido y agaa 

v irtn a lm en te  separados s in  sep arar realm ente la s  a r t e s a s .

En e s te  caso tam bién, e l  h i lo  darante sn avance progresivo 

h o r iz o n ta l pasa por nna p e l íc n la  de l iq u id o .

10 Despnés de p asar por e l  ácido y e l  agna, e l  h ilo

e s t á  sn estado completamente regenerado y lav ad o , l i b r e  de 

compnestoa de l a  so lu ció n  de f i l a t e r a  (e s  d e c i r ,  cobre en e l 

oaso d el procedim iento de cupramonio o azn fre  y o tra s  sn bs- 

ta n c ia s  por e l  e s t i l o  en e l  procedim iento de v is c o s a )  y l i s ­

to p ara  se caree y te rm in a rse .

El secado se e fe c tú a  en nna se cc ió n  13 de l a  

a r t e s a ,  despees de l a  u ltim a  se cc ió n  de lav ad o , estando l a  

secad ora  de p r e fe r e n c ia  separada de a q n á lia  para p e rm itir  

qne cu a lq u ie r l iq c id o  qne se a d h ie ra  a l  h i lo  a l s a l i r  de l a  

u ltim a  lav ad o ra  se  e s c o rra  antea de e n tra r  en l a  secad o ra . 

La secad ora 18 es de p r e fe r e n c ia  del miaño tip o  somero de 

con fig u ració n  qne la s  se cc io n e s  de tra tam ien to  h a s ta  aquí 

d e s c r i ta s ,  y e s tá  formada por nna m ofla somera re c ta n g c la r  

a trav esad a por a ir e  calentado a ana tem peratura adecuada y 

p ro v is ta  de nn s o lta d o r  14 o algún o tro  d is p o s it iv o  análogo. 

La secad ora  t ie n e  a b o rta ra s  en lo s  extrem os p asa  l a  en trad a 

y s a l id a  de l o s  h i lo s  qae l a  a tr a v ie s a n . La p a r te  su p erio r 

de l a  secad ora e s tá  convenientem ente e o n s t ita id a  en una tap a

18
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15 qae puede a b r ir s e  coando ae e s tá  haciendo e l  tendido 

del h i lo  en l a  máquina, La secad ora  pnede proveerse tam­

bién de se rp e n tin e s  de vapor por lo s  qae pasa e l  a ir e  an tes  

de e n tr a r  en co n tacto  con l o s  h i lo s  húmedos. El a i r e  f r í o  

6 e n tra  por ana a b e r ta r a  en l a  p a rte  s a p e r io r  de l a  m afia , 

pasa sobre lo s  se rp e n tin e s  de calentam ien to  y es expelido 

por ana s a l id a  en e l  fondo de l a  m a fia  por medio de en d is ­

p o s itiv o  de a sp ira c ió n  adecuado. Como en e l  caso de la s  

secc io n es  de ácido y de ag aa , e l  h i lo  pasa longitu dinalm ente 

10 por la  secad ora s in  s e r  sosten id o  n i som eterse a f r ic c ió n  

n i a  r e s i s t e n c ia  de a r r a s tr e  de ninguna c la s e .  paede em­

p le a rse  ana s o la  secad ora en l a  qae paede h acerse  e n tra r  

a i r e  a ana tem peratura debidamente re g a la d a , uniform e y p re ­

determ inada, o bien pueden h a cerse  p asar lo s  h i lo s  por ana 

16  s e r le  de ap aratos asoadores d e l t ip o  antea mencionado, a tr a ­

vesado cada ano de e l lo s  por ana c o r r ie n te  de a ir e  acondi­

cionado, de d ife r e n te  v a lo r  de tem p eratara  o hamedad. La 

contraoolon  de l a s  p a rtea  de lo s  h i lo s  qae ae someten a  se ­

camiento y avanzan en l ín e a  r e c t a  co n trib ay a  a l t i r o  e j e r c í -  

20 do sobre l a s  p a rte s  p lá s t ic a s  de lo s  r e s p e c tiv o s  h i l o s ,  pasa 

e s ta  ten sió n  a d ic io n a l se  e je r c e  en ceda h i l e  por todo e l 

la rg o  de sa avance.

E l h i lo  puede som eterse también a naevos t r a t a ­

m ien to s, t a le s  como an segando secam ien to , en colad o, a c e i t a ­

se  do, im pregnación o o tro s  análogos en se cc io n e s  de tra ta m ien ­

to  a modo de a r t e s a s ,  sem ejantes a la s  d e s c r i ta s  para e l  t r a  

tem ien te  coa ácido y ag aa . Después de s a l i r  de l a  secadora 

o de o tr a  se cc ió n  de tra ta m ie n to  f i n a l ,  e l  h i lo  terminado

-  19 -
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p a sa , siem pre en r e la c ió n  p a r a le la ,  esp aciad a  y en l in e a  

r e c ta  y sosten id o  por a i  mismo, a l a  p a rte  de empaquetado 

f i n a l  de l a  máquina.

En e l empaquetado f i n a l  d el h ilo  terminado qne 

se  produce en l a  máqnina d e s c r i t a ,  pnede se r  conveniente 

a r r o l l a r  tod os lo a  h i lo s  o só lo  algunos h i lo s  escogidos en 

nn c a r r e t e ,  cono n otro  d is p o s it iv o  análogo sim altansam ente 

o bien pnede qne s e a  d eseab le  a r r o l la r  cada h i lo  term inado 

en nn o a rre te  separado. En c ir c a e s ta n c ia s  c o r r ie n te s  lo  

á ltim o  es e l  procedim iento a s n a l .  A f in  de e je r c e r  e l  gra­

do apropiado de t i r o  p lá s t ic o  en lo s  h i lo s  p ara  r e a l iz a r  

ana prodncoión co n tin u a , lo s  c a r r e te s  en qne se a r r o l l a  e l  

h i lo  no se mneven enérgicam ente de l a  manera asnal en la s  

máquinas de devanar, sin o  qne por e l c o n tra r io  lo s  c a r re te s  

están  so ste n id o s de manera g ir a t o r ia  y f l e x i b l e  y son impul­

sados por f r i c c i ó n ,  haciendo que lo s  a rro lla m ie n to s  de h ilo  

qne lle v a n  e n tre  en co n tacto  d ir e c to  co n tra  tam bores g ir a to ­

r io s  .

En l a  r e a liz a c ió n  qne m uestra l a  f ig u r a  7 , se 

emplean de p re fe re n c ia  lo s  c a r re te e  16 p ro v is to s  de re b o r­

des y l a  p a r te  de cuerpo d e l c a r re te  en tre  lo s  rebordes 1? da 

co n tra  un tambor 18 cuya s u p e r f ic ie  e s tá  c u b ie r ta  con un ma­

t e r i a l  f l e x i b l e ,  por e je ip p io , corch o , cauche suave, f i e l t r o ,  

t e l a  de s n p e r f ic ie  peluda n o tro  m a te r ia l an álog o . E sto s 

tambores pueden s e r  impulsados por cu a lq u ie r  elem ento ade­

cuado , por e jem p lo , e l  motor 2 2 .  Como e l  h i lo  a rro lla d o  on 

loa c a r re te e  da d ireetm en te co n tra  l a  co b ertu ra  e l á a t i c a  del 

tambor g i r a t o r io ,  e l  co n tacto  por f r i c c ió n  e n tre  e l  cuerpo

20
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del h i lo  apoyado aa e l  c a r r e te  y e l  m a te r ia l de co b e rta ra  

d el tambor s irv e  no só lo  para p rod u cir l a  debida ro ta c ió n  

del c a r r e te ,  sin o  también para e je r c e r  un t i r o  p lá s t ic o  de 

c ie r to  grado y de reg u la c ió n  autom ática sobre a l  h i l o .  

Gradnando debidamente e s te  impulse de f r i c c i ó n  en tre  e l  

caerpo d e l h i lo  y l a  c o b e rta ra  del tam bor o bien aumentan­

do o disminuyendo debidamente l a  v e lo cid ad  con qae e l  c a r re ­

te  responde a l  impnlso g ir a to r io  e je r c id o  por e l  tambor (por 

e jem p lo , ap licando pesos o p resió n  de m nelles a  lo s  c o jin e ­

te s  del á rb o l qae p asa por e l  c a r re te  y lo a  s o s tie n e )  e s te  

t i r o  paede v a r ia rs e  segnn se desee p ara  lo g ra rs e  e l  debido 

r e t i r o  d e l h i lo  de sa  ponto de in ic ia c ió n  y m antenerlo en 

p o sic ió n  h o r iz o n ta l y so sten id o  por s í  mismo dorante sn avan­

ce por la s  secc io n es  de tra ta m ie n to . A e s te  f in  lo s  c a rre ­

tea  van montados en lo s  á rb o le s  19 s o je to s  de modo c o rre d i­

zo por lo s  bloques p ortad ores 20 (s o je to s  a p resión  de peso 

o de m n e lles , segnn se h a  in d ic a d o ), de modo que conforme 

l a  cantidad d el h i lo  a rro lla d o  y por lo  ta n to  e l  diám etro 

d el c a r re te  aomentan e l c a r re te  e l  c a r r e te  se le v a n ta  sobre 

e l  tambor m ien tras co n tin éa  derivando sn ro ta c ió n  del tam­

b o r . Pueda proveerá# on tope autom ático adecoado (que ac 

m neatra e l  d ib u jo ) para in terrn m p ir e l  co n tacto  de loa  ca­

r r e t e s  con la  s o p e r f io is  d e l tambor cnando se h a  llen ad o 

e l  c a r r e t e .  Se proveen también d is p o s it iv o a  tra n sv e rsa ­

l e s  adeooadoa 21 para asegu rar e l  a rro lla m ie n to  uniforme 

d e l h i lo  en e l  c a r r e t e .  Ea p o a ib le , deade lu eg o , em plear 

o tro s  d is p o s it iv o s  de a rro lla m ie n to s  con re s u lta d o s  s a t i s ­

f a c t o r io s ,  siempre que e je rz a n  an t i r o  p lá s t ic o  co n stan te  

sobre lo a  h i l o s .

21
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t S  CENTIMOS

Se p asa ahora a  d e s c r ib ir  e l  método y d is p o s i t i ­

vo que se emplea para e l  tend ido de lo s  h i l o s  en l a  máquina 

ya d e s c r i ta .

Como se d i je  desde e l p r in c ip io , ana de l a s  ca - 

5 r a s t e r í s t i c a s  p r in c ip a le s  d el p re sen te  invento  es l a  sa p re - 

s ié n  d e l gran número de r o d i l lo s  tem p orales de re c o le c c ió n  

de d e sp e rd ic io  que ahora ee em plean. Según e l p resen te  

invento eolo  dos r o d i l lo s  de e s t a  o lase  se n e c e s ita n , inde­

pendientem ente de la  lon g itu d  de l a  máquina o d el número 

10 de h i lo s  qne en e l l a  se prodmcen. Un r o d il lo  28 va d is -  

pnesto en e l  extremo d e la n te ro  o productor de h i lo  de l a  

máquina, de p re fe re n c ia  inmediatamente adyacente a l comien­

zo de l a  se cc ió n  de tra ta m ie n to , y e l  o t r o , 2 4 , a l extremo 

de l a  se cc ió n  de tra ta m ie n to , de p r e fe r e n c ia  inmediatamente 

15 adyacente a l extremo de empaquetado, como se  ven en la e

f ig u ra s  1 y 2 ,  estando ambos r o d i l lo s  d isp u e sto s  en d ir e c ­

ción tra n sv e ra a l a l e je  lo n g itu d in a l de l a  máquina. Esos 

r o d i l lo s  son movidos por cu a lq u ie r elem ento adecuado, por 

e jem p lo , por lo s  m otores 25 y 2 6 , haciéndose fu n cio n ar lo e  

20 motores y r o d i l lo s  só lo  durante l a  operación  de tendido 

d el h i l o .

E l tendido de lo s  h i lo s  en l a  máquina puede r e a ­

l iz a r s e  del modo s ig u ie n te :

Suponiendo que io s  embudos de f i l a t e r a  es tá n  fu n - 

25 eionando y que se eatán produciendo ya lo e  h i l o s ,  e s to s  ú l­

tim os se  acum ularían en montones o masas en l a  a r te s a  de 

d ren aje  1 0 , a no s e r  que sean conducidos a un r o d i l lo  c o le c ­

to r  u o tro  d is p o s it iv o  an álog o . E l o p erario  toma por lo

22
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ta n to  lo s  h i lo s  in d iv id u a le s  5 ,  lo a  pasa b a jo  la a  v a r i l l a s  

gu ias y de aglom eración 6 ,  d isp u e sta s  en inm ediación a l a  

s a l id a  d el embodo que produce d ich os h i lo a ,  y prosigaen  por 

e sp a c io s  apropiados en tre  la s  v a r i l l a s  g a ia s  v e r t ío s le s  7
*

8 so aten id as por l a  b a rra  8 ,  y de a l l í  a l  r o d i l lo  tem poral 2 3 .

La f ig n r a  - 1 - a -  m aestra  e l  funcionam iento del r o ­

d i l l o  23 con más d e t a l l e s .  E l r o d i l lo  23  pnede s e r  de cu a l­

q u ier ancho adecuado, según sn d is ta n c ia  de l a  b a te r ía  de 

embudos y lo s  ju eg o s de v a r i l l a s  guias 7 , de modo qne perm i- 

10 tan reco g er todos lo s  h ilo s  s in  necesidad de em plearse una 

p ie z a  t r a n s v e r s a l .  E l eatado to d av ía  húmedo y a lg o  'p lá s ­

t ic o  de lo e  h ilo a  f a c i l i t a  t a l  reoo leoA ión . E l r o d i l lo  23 

continúa funcionando h a s ta  que todos lo s  h i lo s  se  hayan a p li  

cado a l mismo. Debido a l a  p re se n c ia  de la s  v a r i l l a s  guias 

18 v e r t ic a le s  que s o s tie n e  l a  b a rra  8 , lo s  h i l o s  in d iv j& u ales 

m antienen, empero, una re la c ió n  esp aciad a  por una d is ta n c ia  

co n sid erab le  en tre  la s  v a r i l l a s  7 y s i  r o d i l lo  2 3 .  Una vaz 

que todos lo s  embudos de f i l a t u r a  están  funcionando debida­

mente y todos lo s  h i lo s  6 pasan suavemente a l  r o d i l lo  c o le c -  

20 to r  de d esp e rd ic io  2 3 , un o p erario  pasa e l  d is p o s it iv o  que 

m uestra l a  f ig u r a  3 b a jo  s i  grupo de h i lo s  que salen  de la s  

v a r i l l a s  v e r t i c a le s  7 , a f in  de re co g e r  todos lo a  h i lo s  r e f e ­

r id o s , digamos prim ero del grupo d el lado derecho y lu eg o , 

en una segunda op eración , d el grupo iz q u ie rd o . E l d ie p o e i-  

26 t iv o  que presentan la s  f ig u r a s  3 y 4  e s tá  formado de un arma­

zón 27 que l l e v a  púas v e r t i c a le s  2 8 , cuyos esp a c io s c o rre s ­

ponden a l  número de h i lo s  que sa len  de la s  v a r iH a s  v e r t i c a ­

l e s  7 , aunque puede u t i l i z a r s e  un número menor de púas 28 y lo a

-  23
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co rresp o n d ien tes e s p a c io s , s in  l a  operación de tendido va a 

e fe c tu a rs e  en v a r ia s  e ta p a a . Una b a rra  de tapa 29 e s tá  a b i-  

aagrada de p r e fe r e n c ia  en 30 a l a  armazón 2 7 , y e a tá  adapta­

da a a c a r r a ja r s e  a e a ta  ó lt im a , por ejem plo en 3 1 , para a e e - 

5 gurar l a  re te n c ió n  de todoa lo a  h i lo a  m ien tras ae maneja d i ­

cho d is p o s it iv o . Dorante e l  tiempo ^n que ae están  re co ­

giendo lo a  h ilo a  por medio del d ia p o a itiv o  que sm eatra l a  

f ig u r a  3 , lo a  h ilo a  contienan deade inego  arro llan d o ae  en e l  

r o d i l lo  c o le c to r  de d eap erd icio  2 3 .  Habiéndose recogido 

10 a s í  lo s  h i lo a  en tre  la s  púas y a ce rro ja d o  l a  b arra  de tapa 

2 9 , nc o p erarlo  ag arra  e l  haz de h ilo a  en nn ponto mny adya­

cente a l r o d i l lo  c o le c to r  de d eap erd icio  2 5 , lo a  aspara y 

m ientraa s o s tie n e  e l  manojo camina a lo  la rg o  de l a  máquina 

h a c ia  e l  segando r o d i l lo  c o le c to r  temporal de d eap erd icio  

15 24 a nn paeo v irtn a lm en te  ig u a l a l a  v elocid ad  de a r r o l la ­

miento del r o d i l lo  2 4 gr upo de h ilo a  qne 

ae a r r o l l a  en e l  r o d i l lo  24 de l a  misma manera qne en e l  

r o d i l lo  2 3 .  E l r o d i l lo  24 e s tá  d isp n eato  y fn o e io n a  ex ac­

tamente ig n a l al r o d il lo  c o le c to r  2 3 . Sn fo n d ó n  ea sim - 

20 píam ente la  de nn d is p o s it iv o  c o le c to r  tem poral de desper­

d ic io  qne se emplea para f a c i l i t a r  e l  ten d id o  de lo s  h i lo a  

por la  máqnina. Como e l  r o d il lo  2 3 , pnede a e r  de cn a lq n ier 

ancho adecnado y de p r e fe r e n c ia  va oolooado e n tre  e l  e x tr e ­

mo de l a  p arte  de tra ta m ie n to  de l a  máqnina y e l  ponto en 

25 qne lo a  h i l o s  ae empaquetan fin a lm e n te , de manera qne permi­

ta  re co g e r  a l l í  todoa lo a  h ilo a  tem poralm ente.

El segundo o p e ra r io , llev an d o  e l  d is p o s it iv o  co­

le c t o r  de l a  f ig u r a  3 ,  s ig u e  de ce rc a  t r a e  e l  prim er op era-

-  24 -
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d o  y , como lo e  h i lo s  pasan s in  obstácu lo  por e l  d is p o s it iv o  

c o le c to r ,  sa v elocid ad  de paso co t ie n e  qne e s ta r  cr itica m e n ­

te  re la c io n a d a  con l a  del p rim ero . E l segando o p e ra r io , a l 

l l e g a r  a l  comienzo de l a  prim era a r te s a  de tra ta m ien to  1 0 , cô  

lo c a  o tro s  dos h i lo s  sim al tangamente e n tre  l a s  púas guias 32 

p ro v is ta s  a l l í  en e l  so p o rte  3 3 , y Inego avanza a lo  la rg o  

de l a  máquina y r e p ite  l a  operación  en o n a le sq a ie ra  o tro s l o ­

g ares de la s  a r te s a s  de tra ta m ie n to , se ca d o ra s , e t c . ,  donde 

puedan e s ta r  s itu a d o s  t a le s  púas g u ia s .  Una s e r ie  f in a l  de 

púas separadoras 3 4 , colocadas en e l  so p o rte  35 ae disponen 

de p re fe re n c ia  un poco antee d el últim o r o d i l lo  24 c o le c to r  

de d e s p e rd ic io , que sig u e recogiendo lo a  h i l e s  que se le  a p l i  

can en form a de manojos por e l  prim er o p e ra r io . La función 

c o le c to r a  de d e sp e rd ic io  ae ha tra s la d a d o  ahora del r o d il lo  

23 (adyacente a l extremo productor de h i lo s  de l a  máquina) 

a l r o d il lo  24 (adyacente a l extremo de empaquetado f i n a l )  y 

e l  segundo operario  puede a b r i r  en tonces e l  ap arato  rece  1 ac­

t o r ,  y q u ita r lo .  S i  l a  p a rte  de devanado o empaquetado f i ­

nal de la  máquina e s tá  l i s t a  para r e c ib i r  e l  h i lo  tennlnad o, 

una p arte  o todos lo s  h i lo s  que se e s tá n  recogiendo en e l  

r o d il lo  24 pueden q u ita rse  de a l l í  uno por uno y a p lic a r s e  

a lo s  c a r r e te s  d el puesto de empaquetado. T al operación 

puede r e a l iz a r s e  a mano, llev an d o  cada h i lo  individualm ente 

á  su re s p e c tiv o  c a r r e t e ,  o b ie n , bien un número determinado 

de h i lo s  puede l le v a r s e  h a c ia  ad e lan ta  con ayuda del apara­

to  r e c o le c t o r  a n tes  mencionado, se p a ra rse  y a p lic a r s e  a lo s  

re s p e c tiv o s  c a r re te s  de devanado. E l ap arato  r e c o le c to r  

que aparece funcionando en l a  f ig u r a  4 ,  h a c e , p u es, p o s ib le
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ten d er no gran camero de h i lo s  sim ultáneam ente. Todos loe 

h i lo s  qae ee prodaeen están  constantem ente v i s ib le s  para an 

so lo  o p e ra r io , con lo  qae se f a c i l i t a  sa in sp e c c ió n . E l 

camero de h i lo s  qae se prodoce a ae tiempo paede m so ip a la r- 

g se dentro de l a  capacidad de l a  m áqaina. Cualquier h i lo

d e fecta o so  o ro to  paede e lim in a rse  inmediatamente y reem pla- 

} maree por ano nuevo, partiendo d e l embodo de f i l a t e r a ,  s in

1 o b s tá c o liz a r  l a  producción de lo s  demás h i l o s .
1!

E l aparato  de devanado o empaquetado f i n a l  que 

^  p resen ta  l a  f ig u r a  1 tie n e  por o b je to  simplemente i l a s t r a r  

ana r e a liz a c ió n  que m o estra , p ara  mayor comodidad, un gran 

número de h i lo s  qae se a rro l lañ e  en an so lo  c a r re te  de em­

paquetado. S a l ta  a l a  v i s t a  que e l ap arato  de em paqceta- 

do paede comprender an número grande de c a r r e te e ,  digamos 

16 ano para  cada h ilo  qae ee prodace en l a  máqaina, a a i  o orno

c a r re te s  de rep oeeto  o aaplem entarios p ara  reanudar de nue­

ve e l  empaquetado de on h i lo  ro to  en vez de anudarlo a l h i ­

lo  en c a r re te a  l le n o s  en p a r te .

E j e m p l o  .

SO Una so lc e ió n  de f i l a t e r a  qae co n tien e  como 7 ,4  %

p or peso de c e lu lo s a  y como 6 ,6  % por peso de amoniaco se 

h izo  p asar por e x tru sió n  por 64 embodes s e n c i l lo s  para f o r ­

mar 64 h aces separados de f ila m e n to s , conteniendo cada haz

74 fila m e n to s  s e n c i l l o s .  E l t i t a l o  d e l haz fa s  de 100 de-
' < *

26 n ie r e s .  Como 300 o .o .  de agua con una dureza de como 0 ,2 6 s  

(e q u iv a le n te  a  4 ,6  p a rte s  de CaCCg por m illó n  de p a r te s  de 

agu a^p E  de anos 9 , 7 ^ )  y a una tem peratura como de S i s e . ,

26
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pasaban por cada embodo por m inóte para  co ag u lar in ie la lm en -
< .

te  y e a t i r a r  io s  f i la m e n to s . Como 60 mg. de d -s o r b ito l  con­

teniendo o fe r ta  cantidad de o tro s  oompaestos p e lih id r io o a  

estrecham ente re la c io n a d o s , y que vende l a  A tla s  Powder 

Company, de W ilmington, D elaw are, b a jo  e l  nombre de fá b r ic a  

re g is tra d o  de "A rlex" se agregaron a cada l i t r o  de agua de 

f i l a t e r a  para r e d e c ir  l a  p r e c ip ita c ió n  del h id ró x id o  de co­

bre en e l  embodo, en la& b o q p illa s  del embodo, y en l a s  

v a r i l l a s  e t c .  Los 64 h aces de h i lo s  se aglomeraron Al 

s a l i r  de lo s  embodes por medio de v a r i l l a s .  Los h i lo s  

aglomerados se h ie ie re n  p asar inego por ona p e l ie o la  de 

líq o id o  de tra ta m ie n to  qoe co n ten ía  ag a a , como 6% por peso 

de un a c e i t e  de r ic in o  solfonado y como 2 1/2%  por peao 

del dicho prodaoto "Arlese" para q u ita r  e l  ledo de o e io io ea  

e h id róxid o  de cobre de lo e  fila m e n to s  d e l h i l o ,  lodo qne 

tien d e  a a d h erirse  a  lo s  fila m en to s  jn n to s .  E s te  baño 

posde o m itirse  osando l a  adhesión de lo s  fila m en to s  en e l  

h i lo  seco no es  in co n v e n ien te . E l baño de lim p ieza  ae 

a p licó  a lo s  h i lo s  por medio de on r o d i l lo  qoe g ir a  a l l í  

lib re m e n te . E l r o d il lo  de peso l ig e r o  re co g ió  ana peín­

en la  ce baño por la  qoe pasaron lo s  h i lo s  s in  s e r  a fe c ta ­

dos desfavorablem ente por l a  f r i c c i ó n .  Desposa de s a l i r  

d el baño de lim p ie z a , lo s  h i lo s  se  h ic ie r o n  c o rre r  por ona 

a r te s a  somera de ácido qoe co n te n ia  agna y como 2,7%  por 

peso de en ácido capaz de q o ita r  de lo s  h ilo s  io s  oompoes- 

to s  de co b re , por e jem p lo , ácido s n l f ó r io o .  E l baño de 

ácido f i n i a  c o n tra c o rr ie n te  re sp e c to  del & ilo  qoe avanzaba 

(como 2 l i t r o s  por m ie n to ), alendo ao lo n ^ ito d  como de 6 ,8
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m etro s . La jsm p eratu ra Rol baño ácido e r a  como de 70aC. 

Después de s a l i r  del baño á c id o , lo s  h i lo s  se  h ic ie ro n  

p asar por an baño de agua c a le n ta d a  p ara  e l  lavad o .

E l baño de ag ea , con una tem peratura de anos 70aC. y una 

5 dureza como de 0 ,2 5 9  f l u í a  c o n tra c o rr ie n te  a l h i lo  que
¿ - ' 4

avanzaba. El la rg o  del baño de agua e r a  como de 1 ,5  m.

La cantidad de agua que f l u í a  c o n tra c o rr ie n te  e ra  como de 

^ 1 /2  l i t r o s  por m inuto. Después de s a l i r  del baño de 

agua, lo s  h i l e s  se h ic ie ro n  c o rre r  por ana p e l íc u la  de un 

i  O ba&o de a c e i t e  que co n ten ía  como 1% por peso de un a c e i te

p arcia lm en te sap o n ificad o (co n  ín d ic e  yodico de menos de 

14) emulsionado en agua para lu b r i f i c a c ió n .  E l baño 

lu b r i f ic a n t e  se  maatnbo a l a  tem p eratura  ambiente d el cuar­

t o .  La p e l íc u la  de a c e i te  fuá producida por un r o d il lo
*

15 de peso l ig e r o  que g ira b a  en l a  composición l u b r i f i c a n t e .  

Los h i lo s  como en e l  baño de lim p ie z a , no pasaron en torno 

d el r o d il lo  s in o  que en traran  simplemente en contaoto con 

l a  p e l íc u la  sobre e l  r o d il lo  para e v i ta r  l a  f r i c c ió n  de lo e  

h i lo s  con la  s u p e r f ic ie  del r o d i l l o .  Después de s a l i r  

gQ del baño lu b r i f ic a n t e  se  h ic ie ro n  p asar lo s  h i lo s  por una 

prim era secad ora con una lon g itu d  de oomo 3 m ., una tempe­

r a tu r a  de entrada como de 1709c .  y una tem peratura de s a l i ­

da de como 15090 . Los h i lo s  se h ic ie ro n  pasar luego por 

ana segunda secadora con una lon g itu d  como de 2 ,4  m. y una 

gg tem peratura de como 85aC . El contenido de humedad de lo s  

h i lo s  se red u jo  en l a  prim era secad ora cono 60% y en la  

segunda, como de 10 a 11 %. El c a lo r  se  su m in istró  a l a s  

secad o ras por medio de se rp e n tin e s  de vapor a l l í  colocados
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y e l  a i r e  c a l ie n te  ae d isp ersó  eo l a s  m afias por medio de 

v e n tila d o re s  colocados en e l fondo de l a s  mismas. E l vapor 

de agua se saeo de l a s  m a fia s  p or medio de pequeñas a b o rta ra s  

p ra c tica d a s  en e l  fon d o. Al s a l i r  de l a  segunda secad ora,

S lo s  h i lo s  se reco g iero n  a ana velocid ad  de como 42 m etros

por minuto para form ar 64 paqoetea sep arad o s. Cada pagas­

t e  pnede con ten er como de 2 a S l i b r a s  de h ila z a  producida 

y term inada de modo co n tin n o . Los r o d i l lo s  r e f e r id o s , qae 

se  emplearon para d ism in u ir l a  lo n g itad  de la  máqaina ain  

10 a f e c t a r  l a  l ib r e  suspensión de lo s  h i lo s  durante sn avance, 

pueden reem plazarse por a r te s a s  que contengan cu alq u ier 

agente lu b r i f i c a n t e ,  de lim p ieza  o en co lan te  adeouado (por 

e jem p lo , a lco h o l p o l i v l a í l i c o ) 4 e s c r i t o  en p r a c t ic a s  a n te ­

r io r e s  d el a r t e  s in  d e sv ia rse  d ei e s p ír i tu  y a lcan ce  d ei 

15 p resen te  in v e n to . S i  se d e sea , e l  baño lu b r i f ic a n t e  pue­

de contener también t i n t a s  o c o lo r a n te s , e t c .

Lee c a r a c t e r í s t i c a s  g en era les  de l a  máquina que 

presentan en elev ació n  la t e r a l  la s  f ig u r a s -8 -a -  a -8 -d -  

y en v i s t a  de plano la s  f ig u r a s  - 9 - a -  a - 9 - d -  son la s  

20 mismas que la s  de l a  máqaina que muestran la s  f ig u r a s  1 a 7 , 

in c lu s iv e .  Sin embargo, l a  nueva r e a liz a c ió n  d e l invento 

ae r e f i e r e  a una am pliación  de lo s  p r in c ip io s  b á s ic o s , a 

c ie r t o s  re fin a m ie n to s  y a una máquina d e stin ad a  a una p ro­

ducción en e s c a la  mucho más grande con una economía de fu n - 

25 cionam iento , esp acio  y m a te r ia le s  de tra ta m ie n to  tod av ía  

mayor.

pasamos a r e f e r ir n o s  ah ora e sp ec ífica m en te  a la s  

f ig u r a s  - 8 - a -  a - 8 - d -  y f ig u r a s  - 9 - a -  a  - 9 - d -  ds io s
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d ib u jo s , siendo e l extremo de producción de l a  máquina que 

presentan l a s  f ig u r a s  - 8 - a -  a  - 9 - a - , como ae ha d ich o , 

análogo a l de l a  e a tru o tu ra  que m uestran la s  f ig u r a s  1 y 2 . 

Sin  embargo, en e s ta  r e a l iz a c ió n , se emplean de p re fe re n c ia  

5 embudos de f i l a t e r a  40 de una s o la  p a ta , para h acer más a c ­

c e s ib le  lo a  h i lo s  que se producen. E s to s  embudos fu n c io ­

nan de l a  misma manera que lo a  d e s c r i to s  antes y se  proveen 

de so lu ció n  de f i l a t e r a  de cupramonio de t ip o  adecuado por 

lo s  d is tr ib u id o r e s  41 conectados a l a  fu en te  de a b a s te c i­

do m iento por lo s  tubos 4 2 , Los embudos están  d isp u esto s de 

p re fe re n c ia  en unidades co n secu tiv as colocadas a cada lado 

de lo s  d is tr ib u id o r e s  4 1 , de modo que con stitu y an  una s e c ­

ción productora de h i l o ,  de l a  que e j r e s to  de l a  máquina 

a s  una continuación  lo n g itu d in a l. Los embudos 40 van mon- 

dg íad os de p re fe re n c ia  en unidades que comprenden la s  armazo­

n es 43 para p roveer a cada maquina de: ta n to s  embudos como 

se  d e se e .

Una a r te s a  de d ren a je  4 4 , que se extien d e por 

todo e l la rg o  del grupo de embudos y que t ie n e  un desagua- 

20 dero 45 en fo  una como de to lv a  se provee con e l  o b je to  de 

condu cir e l líq u id o  de d esp erd ic io  a l d ren a je  4 6 .  Debajo 

de l a  pata s e n c i l l a  47 de cada embudo y más o menos adyacen­

t e  a l a  s a l id a  del embudo hay una v a r i l l a  guía 4 8 . E s ta s  

v a r i l l a s  se proyectan h o riz o cta lm en te  y s irv e n  no só lo  para 

gg c o n s t i tu ir  p a rte  d ei punte de in io ia c ió n  del h i lo  en cuanto 

que ayudan a  aglom erar lo s  fila m e n to s  para form ar un haz 

f i l i f o r m e  co h eren te , s in o  también para g u iar e i  h i lo  a  lo s
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r o d i l lo s  g o fas v e r t i c a le s  4 9 .  Las v a r i l l a s  gofas 49 van 

so s te n id a s  por b a rra s  h o r iz o n ta le s  5 0 , l a s  o c a le s  poeden 

gradearse an gol ármente según m oestran la s  f ig o r a s  - 8 - a -  y 

- 9 - a -  por elem entos adecuados 5 1 , 5 2 , para h a cer qoe lo s  

5 h i lo s  radien  de l a s  v a r i l l a s  gofas a  an g o lés adecuados pa­

r a  l le v a r  todos lo s  h i lo s  en e l extremo de l a  p a rte  de embu- 

dos de f i l a t e r a  de l a  máqoina en fonnacion  adaptada para 

p e r m it ir le s  pasar fá c ilm e n te  en form ación de i fn e a  r e c ta  

a  l a  p a r te  de tra ta m ien to  de l a  máqoina.

10 La ángelaridad  de lo e  jn eg o a  de b a rra s  50 qoe

so stie n en  a  la s  v a r i l l a s  g o fas poede grad earse con resp ecto  

al e je  lo n g ito d in a l de lo s  grupos de embodos de f i l a t e r a  

de t a l  modo qoe prodczcan on medio gradnal v irto a lm en te  

sin  f r i c c ió n  de mantener io s  h i lo s  qoe pasan a la  p a rte  de 

13 tra ta m ie n to  de l a  máquina separados de t a l  manera qoe a

p esar del número de h i lo s  producidos y del número de v a r i ­

l l a s  v e r t i c a le s  49 em pleadas, e l  ponto de in ic ia c ió n  de 

cada h i lo  quede siempre co n a tito id o  esen cia lm en te  por lo s  

embodos y ao r e s p e c t iv a  v a r i l l a  guía h o r iz o n ta l 4 8 .  Se 

20 proveen v a r i l l a s  separadoras a d ic io n a le s  4 9 , qoe pneden

e s ta r  lig eram en te in c lin a d a s  re sp e c to  de l a  v e r t i c a l ,  monta 

das en b a rra s  h o r iz o n ta le s  50 y a d a p ta d a s  para gradearse 

por lo s  elem entos 5 1 , 52 adecuados, a c o r ta  d is ta n c ia  d el 

extremo d e la n te ro  del grnpo de embodos.

23 Los h i lo s  pasan en d ire c c ió n  de la s  f le c h a s  ( f ig u ­

r a  - 8 - a - )  a l a  p arte  de tra ta m ie n to  de l a  máqoina qoe mues­

tran  la s  f ig u r a s  - 8 - b -  y - 9 - b - . E s ta  c o n s is te  en dos e s ­

tr u c tu r a s  a modo de a r te s a s  58 que se ex tien d en  lo n g itu d in a l 

mente y qoe contienen líq u id o  de tra tam ien to  p ro v is to  por
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lo a  tubos 5 4 , 55 y que se r e t i r a  por medio de conductos de 

s a l id a  adecuados, 5 6 , 5 7 . Antes de e n tra r  en l a  p arte  de 

a r te s a  lo e  h i lo s  son tra ta d o s  de p re fe re n c ia  eon líq u id o s  

adecuados y  que son portados por la s  p e r i f e r ia s  de lo s  ro ­

d i l lo s  58 y  qae son recogid os de la s  a r te s a s  59 p ro v is ta s  

de liq u id o  mediante an s ifó n  60 y p roced entes d el r e c ip ie n ­

te  61 o por e a a lq n ie r  o tro  medio adeeaado. Los r o d i l lo s  

58 pueden s e r  movidos por ana p o lea  6 8 , accionad a por e l  

motor 63 y l a  co rre a  6 4 .

D isp u estas a in te r v a lo s  adecuados dentro de la s  

a r te s a s  53 hay ju egos de v a r i l l a s  separadoras v e r t i c a le s

0 púas 6 5 , anaiogas a  la s  in d icad as con e l  número 49 en 

l a s  f lg u r a a -8 - a -  y - 9 - a - ,  pero mas c o r ta s ,  y que hacen de 

sep aradores de lo s  h i lo s  y sirv en  para f a c i l i t a r  e l te n d i­

do, según se  in d ic a r a  mas a d e la n te . La a r te s a  de d ren a je  

44 que m uestra l a  f ig u r a  - 8 - a -  se ex tien d e por debajo  de 

l a s  a r te s a s  6 3 ,

Como en la  r e a liz a c ió n  que m uestran la s  f ig u r a s

1 y 2 ,  l a s  p a rte s  66 de l a  e s tr u c tu r a  de a r te s a  más ceroa 

d el extremo de embudos de l a  máquina, co n tien eo iiq u id o  de 

tra ta m ie n to  adecuado pana e l  proceso e s p e c ia l que se em plee, 

e s  d e c i r ,  acido s u lfú r ic o  d ilu id o  de í, 2% de co n ce n tra ció n , 

por 2 /5  aproximadamente de ia  longitu d  de l a  fa s e  ¿o id a  del 

tra ta m ie n to , disminuyéndose luego l a  con cen tración  h a s ta  

como 0 ,0 5  % de fu e r z a . T al dism inución o reducción  de l a  

$en o en tracion  puede e f e c tu a r s e ,  como se in d icó  cuando se  

t r a to  en e l oaso de la s  f ig u r a s  1 y 2 ,  inyectando e l  l i q u i ­

do por c ie r t o s  puntos, y re t irá n d o lo  en o t r o s ,  para provocar
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oca esp ecie  de f i n jo  de c o r r ie n te  arrem olinada que prodcoe 

lo  qne parece s e r  un só lo  baño de l íq u id o , pero qne e s tá  

en re a lid a d  o o n stito id o  por se cc io n e s  de líq u id o s  qne r e ­

tie n e n  v irtn a im e n te  sn p ro p ia  iden tid ad  quím ica, s in  e n tre ­

m e d ia rs e  ap re cia b lem en te . Bordes o diques t ia n s v e r s a ie s  

n o tra s  d isp o s ic io n e s  análogas se  67 se proveen en l a s a r t e -  

aaa , en algunas o en to d a s , y se lev an tan  lo  b a sta n te  apenas 

para  no c o n s t i tu ir  ta b iq u e s  a b so lu to s , con e l f in  de f a c i l i ­

t a r  c o r r ie n te s  arrem olinadas que co rtan  por d e c ir lo  a s í  e l  

liq u id o  et se coiones y para d e ja r  pasar lo s  h i lo s  durante 

su avanoe de un modo ca ren te  de f r i c c i ó n  por l a  p e líc u la  

de líq u id o  p resen te  en l a  p arte  de a r r ib a  óe t a l e s  d iq u es. 

Como en e l caso de la s  f ig u ra s  1 y 2 , la s  se cc io n e s  a c id a s  

d e i liq u id o  sirv en  para q u ita r  s a le s  de oobre del h i lo  y 

acab ar de coagular e i  mismo. puede p roveerse l a  secc ió n  

68 de l a  p a rte  de tra tam ien to  que puede e s ta r  con tigu a a 

l a  p a rte  66 o b ien  que forme una unidad sep arad a, de agua 

c a l ie n te  abanta tem p eratura de 7 0 s e .  S i  la s  p a rte s  66 y

68 está n  co n tig u a s , e l  liq u id o  de tra ta m ien to  en e l l a s  con­

ten id o  en e l  caso de procedim iento a l oupramonio, pueden 

p a re ce r un baño u n ita r io ,  pero en rea lid a d  co n sta  de s e c c io ­

n es de liq u id o  compuesto de ácid o  cuya co n cen tració n  dism i­

nuye gradualmente h a s ta  oero ácido o sea  agua p u ra .

Después de p asar por l a s  se cc io n e s  de ácido y 

de agua de l a  a r t e s a ,  lo s  h i lo s  están  en estad o  com pleta­

mente regenerado y l i b r e s  de l a s  su b sta n cia s  quím icas de 

tra ta m ie n to . S i  se d esea , pueden t r a t a r s e  luego con cu a l­

q u iera  de lo s  l íq u id o s  u su ales de trabamiento que se conocen
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con e l nombre de " a u x i l ia r e s  t e x t i l e s " ,  pasándolos por 

e jem p lo , sobre un r o d il lo  rev estid o  de una p e l íc u la  de 

l íq u id o . E s te  r o d i l lo  recoge líq u id o  de acabado de l a  

a r te s a  70 en form a de ana p e l íc u la  p e r i f é r i c a  a tra v é s  de 

5 l a  ocal pasa e l  h i lo  en sa c a r r e r a .  E l r o d i l lo  69 e s tá  

movido de p r e fe r e n c ia  por l a  c o rre a  71 y e l  motor 7 2 . E l 

l iq a id o  de acabar se sa m in is tra  a l a  a r te s a  70 por medio de 

lo e  tabo s de a lim en tación  7 1 .

Ha p arte  de seoado de l a  maqaina se  m aestra  en 

10 l a s  f lg n r a s  —8 —c - y —9 - c—.  E s ta  formada de p re fe re n c ia

de dos se cc io n e s  separadas qae co n stitu y en  anidadas re c ta n -  

g a la re s  7 2 , 7 3 , p ro v is ta s  de ta p a s  74 , 7 6 .  t a s  tap as están  

adaptadas a a b r ir s e  de l a s  secadoras por medio de b isa g ra s  

7 6 . Se a t i i i z a n  d is p o s it iv o s  de contrapeso 7 7 . Al q u i- 

16 ta r s e  l a  tapa se  t ie n e  acoeso a l  i n t e r i o r  de l a s  se cc io n e s  

de la  secadora d orante e l  tendido de lo s  h i lo s  o caando se 

v i g i l a  l a  p rod ucción . Las ta p a s , caando se c ie r r a n , pue­

den a c e r r o ja r s e  por elem entos adecuados 7 9 . Tubos ca le n ­

ta d o re s  78 , conectados a  d is t ir b a id o r e s  8 0 , se proveen de 

20 flu id o  ca len tad o r por medio de tubos 8 1 , 8 2 , que sirv e n  

para mantener la s  secad oras a la s  tem p eraturas d esead as. 

Puede m antenerse una tem peratura d ife r e n te  en cada secad ora, 

s i  se d e sea . Loa v e n tila d o re s  8 3 , movidos por motores 8 4 , 

s irv e n  p ara  c i r c u la r  e i a i r e  dentro de la s  se ca d o ra s . La 

26 se cc ió n  de secad oras de la  máquina forman también una con­

tin u ació n  en l ín e a  r e c t a  de l a  m áquina. Los ta b o s ca le n ­

ta d o re s  78 pueden te n e r  un espaciado d ife r e n te  o s e r  de un 

diám etro d i f e r e n te ,  a f in  de poder o b sten e rse  cu a lq u ie r
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tem peratura deseada ea l a  a tm osfera  d en tro  de la e  r e s p e c t l -  /
vas se ca d o ra s . Un juego de púas g u ias separadoras 49 se 

provee, de p re fe re n c ia  c e rc a  de l a  s a l id a  de l a  segunda s e ­

cadora para  f a c i l i t a r  e l tendido de lo s  h i lo s  en l a  máquina.

5 Z1 tend ido de lo s  h i lo s  en la  maquina d e s c r i ta  se e fe c tú a  

de una manera análoga a la  qae se emplea en l a  r e a liz a c ió n  

qae m aestran l a s  f ig o r a s  1 a 7 , in c lu s iv e .  Antes de te n ­

der lo s  h i l e s  en l a  p a r te  de tra ta m ie n to  de l a  máquina se 

recogen tem poralm ente olmo d esp e rd ic io  en lo s  r o d i l lo s  co- 

10 le c t o r e s  86 ( f ig u r a s - 8 - g - ,  -9-a**) h a s ta  que peedan re c o ­

gerse v a r io s  h i lo s  cómodamente y ponerse en l a  debida p o s i­

ción en l a s  a r t e s a s .  Despees de s a l i r  de la s  secad oras 

todos lo s  h i lo s  se recogen sim ultáneam ente como d esp erd i­

c io  en r o d i l lo s  sem ejan tes 86 ( f ig u ra s  - 8 - c - ,  - 9- 0- ) , a n te s  

16 da a p lic a r s e  indiv idualm ente a c a r r e te s  en la  se cc ió n  de

empaquetado de l a  máquina. Como q u ie ra  que ea to a  r o d i l lo s  

c o le c to r e s  se u t i l iz a n  únicamente m ien tras ae e s t á  te n d ie n ­

do e l  h i l o ,  su función amiento puede in terru m p irse  después 

de e fe c tu a rs e  e l ten d id o , por e jem p lo , p o r  medio de lo s  

20 embragues 87 accionad as por l a s  p alan cas 8 8 . Los r o d i l lo s  

pueden se r  movidos por l o s  m otores 6 3 , 89 o bien pueden de­

r iv a r  su movimiento de cu a lq u ier p a rte  g ir a t o r ia  de l a  má­

q u in a . Los d is p o s it iv o s  sem ejan tes a p ein es que se emplean 

para e l  tendido de loe h i l o s  en l a  r e a liz a c ió n  d e s c r i ta  an- 

26 te r io rm e n te , pueden desde luego em plearse en l a  máquina 

qae se aeaba de d e s c r ib i r .

Los h i lo s  in d iv id u a le s  que pasan a lo s  r o d i l lo s  

c o le c to r e s  de d esp e rd ic io  86 ( f ig u ra s  - 8 c - ,  - 9 - c - )  se  su elta n
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y se conducen a ca rp etea  separados de se o c io sea  adecuadas de 

empaquetado. E s ta  se cc ió n  de empaquetado e s tá  asimismo d is^  

p u esta  de p re fe re n c ia  es re la c ió n  de con tin u ación  en l in e a  

r e c t a  de lo s  grupos de embados y de tra ta m ie n to  que p resen - 

tan  l a s  f ig u ra s  - 8 - d - ,  - 9 - d - . La unidad de em pañetado 

en su r e a liz a c ió n  p r e fe r id a  comprende una e s tr u c tu r a  de a r ­

mazón 9 0 , que l le v a  c ie r to  numero de á rb o le s  9 1 . E sto s 

a rb o le s  llev an  r o d i l lo s  92 cuyas p e r i f e r ia s  están  c u b ie r ta s  

de m a te r ia l f l e x i b l e ,  t a l  co io  corch o , f i e l t r o ,  t e l a  o cau­

cho o o tro  m a te r ia l an álo g o . Loe arb o lea  91 sos movidos 

por e l  motor 93 por medio de en g ran a jes cón ico s in term ed io s, 

9 4 ,9 5 ,  y en g ran a jes h e l ic o id a le s  9 6 , y t o m i l l o s  s in  f in  97 , 

yendo e s to s  ú ltim os f i ja d o s  a lo s  á rb o le s  1 0 6 . Los c a r re ­

te s  en que se a r ro lla n  lo s  h i lo s  se in d ica n  en 98 y derivan 

su ro ta c ió n  únicamente mediante reposo e lá s t i c o  con tra  lo s  

r o d i l lo s  9 2 . Los c a r r e te s  98 son portados de manera dea- 

m octable por los e s t r ib o s  p iv otad os 9 9 . E sto  perm ite a lo e  

c a r re te e  le v a n ta rse  conforme aumenta l a  cantidad de h ilo  a rre  

lia d o  en e l l o s ,  a l a  vez que pueden d e riv a r  tod av ía  su r o ta ­

ción  de la s  p e r i f e r ia s  de lo s  r o d i l lo s  9 2 . Los e s tr ib o s  

99 está n  adaptados para en tra b a rse  en su p o sic ió n  levantad a 

para f a c i l i t a r  e l  desm ontaje y cambio de lo a  c a r re te e  98 o 

bien para  in m o v iliz a r  cu a lq u ier c a r re te  que ee d e se e . T a le s  

medios de en trabe pueden co o p erar, a i  se d e sea , con un to p e  

p re te n  autom atice para inteapm pir e l  co n ta cta  d e l c a r r e te  

l le n o  con e l  r o d i l lo  im pulsor 9 8 . Los elem entos de t r a s l a ­

ción de h i lo s  que cooperan con lo s  c a r re te e  98 se indioan 

con e l número 100 y pueden comprender cu a lq u ie r g u ía h ilo s
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adecuado. T a la s  gu ías van colocadas en la s  b a rra s  tra n sv e r­

s a le s  101 que llev a n  brazos 102 p ro v is to s  de o r e je ta s  IOS 

qne en ca jan  en ran u ras de e x c é n tr ic a  104 p ra c tic a d a s  en la s  

p e r i f e r ia s  de d is c o s  del t ip o  de p la c a  o s c i la n te  1 0 5 . pne- 

6 den em plearse también o tro s  elem entos como e x c é n tr ic a s ,  mani­

v e la s  y o tro s  elem entos análogos para im p a rtir  movimiento de 

vaivén a la s  b a rra s  10 1 , de modo qne e l h i lo  se devane snave 

y uniformemente en lo s  c a r r e te s  9 8 .

L os h i l o s  r e c o g id o s  de l o s  r o d i l l o s  o o l e c to r e s  

1 0  d is p n e s to a  c e r c a  de l a  s a l i d a  de l a  ú l t im a  s e c a d o r a  s e  a p l i ­

can in d iv id u a lm e n te  a  l o s  c a r r e t e s  98  d el grupo de empaque­

t a d o .  Al a p l i c a r s e  a  l o s  c a r r e t e s  l o s  h i l o s  s e  e x tie n d e n  

v ir ta a lm e n te  en foxm aoión de l i n e a  r e c t a  desde l a  u ltim a  

s e c a d o ra  h a s t a  e l extrem o  d e la n te r o  d e l grupo de em paquetá­

i s  do donde se  h acen  p a s a r  so b re  r o d i l l o s  de peso l i g e r o ,  que

giran  lib re m e n te , por e jem p lo , r o d i l lo s  de v id r io ,  y io s  ro d i 

l í o s  108 que cooperan con la s  gu ías 1 0 0 . En l a  re a liz a c ió n  

que presentan la s  f ig u r a s  8 - d - ,  - 9 - d - ,  e l  grupo de empaqueta­

do oonsta de dos se cc io n e s  colocadas una ju n to  a l a  o tra  por 

20 l a  p arte  p o s te r io r , p ro v is ta  cada una de e l l a s  de cuatro a r ­

bolea h o r iz o n ta le s  d isp u esto  cada uno de e l l o s  para l le v a r  

quince c a r r e te a , de modo que todo e l  grupo de empaquetado 

tie n e  cabid a para se se n ta  c a r r e te s  in d iv id u a le s , correspon­

d ien te  a lo e  se se n ta  h i lo s  que se producen sim ultáneam ente 

28 p er una secc ió n  de l a  p a rte  de embudos y de tra tam ien to  de

la  máquina. Los grupos de empaquetado pueden co lo ca rse  co­

mo una prolongación en l in e a  r e c ta  de l a  p arte  productora 

de h i l o ,  a  f i n  de p rop orcionar un punto de re c o le c c ió n  para

37
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cada ano de lo e  h ilo  a que produce l a  máquina.

En l a  r e a liz a c ió n  d el grnpo de empaquetado qne 

presentan  l a s  f ig u r a s  11 y 1 2 , se m aestra  e l  gmpo diapuea- 

t e  tran sv ersa lm aate  resp ec to  de l a  anidad productora y de 

tra tam ien to  d el h i l o .  Tal r e a l iz a c ió n  paede e o a f jn ir  en 

caso de qae se impongan lim ita c io n e s  para la  d isp o sic ió n  

lo n g itu d in a l en l in e a  r e c ta  de l a  máquina, por f a l t a  de e s ­

p a c io , y cuando l a  n a tu ra le z a  del h i lo  que se produce ex ig e  

un método to d av ía  mée d ir e c to  y más re o to  de l le g a r  a l ca ­

r r e t e  que e l  que perm ite e l grupo que muestran la s  f ig u r a s  

8 - d - , - 9 - d - . En l a  f ig u r a  11 lo s  h i lo s  proced entes de 

la a  púas separadoras 49 más a l l á  de l a  ú ltim a secad ora pa­

san d irectam ente a  lo e  c a r re te s  98 por lo s  r o d i l lo s  interm e­

dio e 108 y gu ias 100 colocadas en la a  b arras tra n s v e rs a le s  

1 0 1 . El mecanismo que hace fa n o io o a r e l grupo de empaque­

tado es esen cia lm en te  e l mismo que e l del grupo que muestran 

l a s  f ig u r a s  - 8 - d - ,  - 9 - d - .

En l a  f ig u r a  10 se p re se n ta  o tr a  d isp o s ic ió n  del 

grupo de empaquetado en l a  que la s  se cc io n e s  del miamo están 

d isp u e sta s  en re la c ió n  angu lar en form a de "7 "  una resp ec to  

de l a  o t r a ,  quedando e l  v é r t ic e  de l a  "7 "  fr e n te  a l a  p arte  

productora de h i lo  de l a  máquina. Tal co n stru cció n  s irv e  

para proveer una v i a v irtu a lm en te  d ir e c t a  y en l in e a  r e c ta  

d e l h i lo  en eu avance h a c ia  lo s  r o d i l lo s  9 8 , que cooperan 

oon l a  b arra  1 0 0 . ha re la c ió n  de lo s  grupos de h i lo s  qae 

pasan a la s  d iv e rsa s  r in g !a r a s  de l a  unidad de empaquetado 

se p resen ta  en forma esqu em ática .

Todas la s  r e a liz a c io n e s  de la  unidad de empaqúe­

se
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tado que ae muestran están  adaptadas para em plearas ooo l a  

máquina productora de h i lo  qne an tea  ae ha d e s c r i to ,  estando 

gobernada l a  e le c c ió n  de l a  r e a liz a c ió n  e s p e c ia l por e l  e s ­

pacio de qae se disponga y por l a  n a to ra le z a  del h ilo  qae ae 

5 preda c e .

Es de n o ta rse  qae e s te  proceso coevo de f i l a t e r a  

con tien o  da por re s a lta d o  l a  prodacción de h i la z a  o h i la  qae 

posees c a r a c t e r í s t i c a s  t e x t i l e s  mny su p e rio re s  a  l a s  qae se 

han logrado h a s ta  aquí con e l método d isco n tin u o  de f i l a t e r a  

10 y e s tira m ien to  en embodo. El h i l o ,  siendo mas lim pio y más 

aniform e t ie n e  ana caalid ad  su p e rio r  y la e  v a r ia c io n e s  de 

lo g a r  de f i l a t e r a  se redocen a  on minimon s a t i s f a c t o r i o .

So r e s i s t e n c ia  a l a  ab rasión  es  su p e rio r  a l a  de l a  h i la z a  

producida por e l  método d is co n tin u o . El s ig u ie n te  cnadro 

16 i l u s t r a  lo s  r e s a lta d o s  m ejorados que se lo g ran  con e s te  pro­

ceso , oon a r re g lo  a l  ejemplo que ae expuso a n te s .

R e s i s t e n c i a  en s e c o  p o r  
100  d e n ie re a

H ila z a  c o n tin u a  -  H ila z a  d l s -
c o n tin u a .

B00 gram os 175  gramos

R e s i s t e n c i a  en mojado p or  
1 0 0  d e n ie r e s 1 1 7  gramos 98 gramos

A larg am ien to 15% 18%

C o n tra cció n 7% 1%

R e s i s t e n c i a  a  l a  a b ra s ió n a l t a m ediana

F ila m e n to s  s in  r e t o r c e r p a r a l e io a s e m ip a ra le io s

R e s u lta d o s  se m e ja n te s se o b tu v iero n oon h i l o  de

c e lu lo s a  preparada con e l proced im iento  de enpramonio de 75 

S6 d en ierea  /60  fila m e n to s  y 50 d en ierea  /%6 fila m e n to s  y o tro s  

t ip o s  de h i l o ,  y cabe h a cer n o ta r  que e l  invento no e s tá  l i ­

mitado a lo a  t í t a l o s  o t ip o s  e s p e c í f ic o s  de h i la z a  o h ilo  a

59 -



! 7 9 0 7 5
H h

9P* a n ta s  as h a  hacho r e f e r e n c ia .

haa m o d ificacio n es y v a r ia c io n e s  en loa d iveraoa 

ap arato s dai invento serán p atentan  p ara  lo a  entendidos en 

e l  a r t a ,  y e l  p ro p ó sito  e s  i n c l o l r  tod as la e  m odifioaoionea 

y v a r ia c io n e s  qne caben dentro d e l o b je to  y a lca n ce  del es­

p itó lo  r e iv in d ic a to r ío .

E s ta  s o l i c i t a d  qoe corresponde a  l a  p resentada an 

lo s  E stad os Unidos de America e l  2S da a b r i l  de 1946 con e l 

námero 6 6 4 .2 6 9  se acoge a lo s  b e n íio ie e  del a r t í c e lo  6 i  del 

v ig en te  E s ta tn to  de Propiedad in d o e t r ia l .

- N O T A

Los pontos de invención p ro p ia  y noeva qoe se 

presentan  pera qoe sean o b je to  de e s ta  p aten te de invención 

en España, por VEINTE añ o s, son l o s  s lg n ie n te s :

16 1 Una maquina para poner en p r á c t ic a  e l  móto-

do re iv in d ica d o  en l a  s o l ic i to d  ge 1 7 7 .7 1 8 ,teniendo d icha 

maquina on d ia p o s it iv o  para h a ce r  p a sa r por e x tro e ió o  ona 

so lo c ió n  de f i l a t e r a  para form ar un h i l o ,  c a ra c te r iz a d o  por 

l le v a r  ona se cc ió n  o se cc io n e s  de tra ta m ien to  qne oompren- 

gp den o n a p a á a  masas de líq o id e  de tra ta m ie n to , y on d is p o s i t i ­

vo c o le c to r  f i n a l  de h i lo  adaptada p ara  e je r c e r  ana ten sió n  

p lá s t i c a  de t i r o  sobre e l  h i l o  en e l  d is p o s it iv o  de e x tro  

alón qce c o n s tito y e  e l  ponto de in ic ia c ió n  y mantener dicho

-  40
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h i lo  en avance p r o s e a  iv e  h o r iz o n ta l y v irto a im e n te  ao a te ­

nido por a i  míame a tra v é e  de d icha aeooión e dichae a e o c io - 

cea  de trt& em iehto y en cent ateto con e l líq u id o  de tra tam ieo  

to  e n tre  dicho panto de in ic ia c ió n  y e l  ponto de re c o le c c ió n  

6 formado por e l  d ie p o e itiy o  c o le c t o r .

B . -  Una máqoina aegón e l  ponte 1 ,  c a ra c te r iz a d a  

por e l hecho de que l a  aección  de tra ta m ie n to  comprende on 

reo ep táo o lo  de líq o id o  aomero, a  manera de a r te e a , qoe l l e ­

va diqoaa qoe d efinen  ona p lu ra lid ad  de maaaa de l íq o id o ,

10 elem ento# p ara  mantener on n iv e l de liq o id o  en dicho reoep- 

ta c o lo  e o f ic íe n t e  para e l  paao de dicho h i lo  eobre dichoa 

d iqoea doran te ao c a r r e r a ,  pero d iep oeato  para  e v i ta r  on 

co n tacto  oonaid erable de fr ie o ió n  de dicho h i lo  con o o a l- 

q a ie r  p arte  de dicho re c e p tá o o lo .

15 3 . -  Una máqoina aegón e l  ponte 1 ,  para prede­

c i r  ona p lo ra lid ad  de h i l c a  da m a teria  a i n t á t i c a ,  c a r a c te ­

r iz a d a  por e l  heaho de qoe ona p lo r^ lid a d  de d ia p o a itiv o a  

da f i l a t o r a  por e x tm a ió n  va d iap o eata  en form ación de l i ­

n ea r e c ta  y ac  c o r ta a  d ia ta n c ia a , y l a  aeoeión o eeccion ea  

20 de tra ta m ie n to  y ona aección  c o le c to r a  de h ilo a  formada por 

oca pío ra l idad de d ia p o a itiv o a  c o le c to r e a  da h i le  f in a le a  

estén  diapoaatoa como prolongación v ir tc á lm e n te  lo n g ito d i-  

n a l de l a  form ación en l i n c a  r e c t a  de lo a  d ia p o a itiv o a  de 

e x tru sió n  de: lo a  h i l o a .

B5 4 . -  Una máqoina aegón e l ponto 2 ,  c a r a c te r iz a ­

da por l le v a r  elem entoa para g o ia r  lo a  h i lo a  deede lo e  d ie -  

p o a ltlv o a  de e x tm a ió n  da h i lo  h a a ta  l a  aección  a ig o ie n te  

de tra ta m ien to  en re la c ió n  v ir te a lm e n te  p a r a le la .
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6 .-  Uná máqoina e a ^ o  al poete 4 , caracterizada  

per lleg ar eeparadores asociados o la  sección o aecoianea da 

tm tam isnto paM mantener al M ío en relación paralela dentro 

6a dicha aacaión o dichas secciones.

6.*. una máqoina según el ponte 8 , caracterizada  

per a i hecha de qoe los dispositivos de eact roción del hilo  

estem dispoástes en relación alternada y hay asociadas can 

s ilo s  elementos da desviadón qne eoostitoyan pontos da in i­
ciación .

V Una máqoina según el ponte 8 , caracterizada  

par ai hacho da qos hay diapeeata ona eacdón da limpieza en­

tra  loa diepoeitivoa da extrusión del h ilo  y la  aaceión s i -  

dBUtnta da tratam iento.

8#- Una máqoina según al pnnte 1  ̂ caracterizada

Por a i hacha da qoa lee seccionas ds tratam iento comprenden
*

ona eacdón ds se cade.

Una máquina segón a l ponto 1 .  caracterizada  

por llev ar on rodillo co lecto r temporal impoleedo + aepadado 
de ico diapoaitivoa do extrusión dsl h ilo .

1C.- Una máqoina para la  predncción ds h ile de 
materia e in tó tica ,

TS1 y como so ha d escrito  sn l a  Memoria qoc ante­
cede y cea i c  f&Qte qae ge han sspaoificade*

Esta Memoria consta ds eoarsnta y dos helas es­
c r ita s  por ona aela  ca ra .
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