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PATENTE DE INVENCIOTR

= mmszmamsreeas

a favor de
PERFOGIT Socletd per Azioni — de nacionalidad italiana -
domicilisda en M I L A N O (Italia) Vie Omenoni, 2,
por:
7 Wétodo y aparato para el tratamiento de hilados
sintéticos 7,

Memor ia Descriptiva
Esta invencidn se refiere a un mtodo y un apa—

rato para el tratamiento de filamentos o haces de filamentos

de materieles sintéticos polfmeros,
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En le industria moderne de fibras sintétices se
hilan determinados polfmeros que presenten la propiedad de
contener al estedo de filamentos apenas formados, una cler—
ta ocentidad de fracciones de bajo peso molecular, especial-
mente compuestes por monomeros y eventualmente dimeros ¥y
trimeros. Un ejemplo de tales polimeros son lcs obtenidos
por policondensacién de amino-feidos como el dcido amino-
capronico 0 por polimerizaoién de amidas ciclicas como la
cepro-lactama, Las cantidades por ciento de fracciones de
bajo peso molecular contenldas en el filamento son como es
natural variables en cada caso dependiendo no golemente del
polfmero en cuestién siné también del modo en que el file~
mento se ha formadoe.

Como orientacidn podemos decir que en el caso
del polfmero del dcido amino-cepronico dicha cantided pue-
de estar comprendide entre 3,5 y 12% aproximedamente y que
las cantidades son generalmente superiores a las que pue—
den ser toleradas en un hilado terminad§ sin que sus pro-
piededes y caracter{stices tecnoldégicas seen perjudicedas
en exceso., Siempre a tftulo de orientacién puede decirse
que para log hilados destinados & eaplicaciones textiles las
cantidades por ciento de fracciones de bajo peso molecular
en el hilado terminado deben ser preferiblemente inferiores
a 1%,

Esta invencidn se eplica en primer lugar a fi-
lamentos constituldos por polfmeros dotados de la citada
propieded, También se splica esta invencién a polfmeros

lineales sintéticos diferentes de los mencionados, los cua-

‘les deben sufrir un tratemiento de estiraje y deban ger la-

vados pare eliminar el acabado o substencia de impregnacidn

o que deban ser impregnados con 1{quidos convenientes,
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Constituyen el objeto de esta invencién un método
y un aparato medisnte los cuales los filamentos 0 haces de
filamentos de polfmero son transformados, de una manera cone
tinua & través de uns determineda serie de operaciones, en
niledos terminados o en fibra cortada (copos). Segfn el mé-
todo y con el aparato, objetosde esta invencién, el lavado
y deseceoidn del hilado se efectien a la continua, mlentras
este sigue una trayectoria helicoidal y en una relacién con-
veniente con las restantes operaciones neceseriass

Egte invencidn se comprenderd mejor con referencia
a los planos édjuntos en los cuales:

Ia figura 1, es une representacién esquemftica de
un aparato segin esta invencién.

La figura 2, es una representacién esquendtica
en vista por encime de un aparato segin esta invenoi&n, € B
pecialmente apropiado pera la elaboracidn de coposs

La figura 3, es un alzado del aparato de la fie
gure Ze

La figure 4, representa en perspectiva una dig-
posicién para la circulacién de lfquidos de lavado aplica-
ble a una cualguiera de las modificaciones del objeto de es~
ta invencidn,.

Las figuras 5 y 6, son representaciones esquemé~
ticas de aparatos conforme este invencién adaptedos espe-
cialmente para la elaboracién de filamentos continuos y

La figura 7, representa otra forma de ejecucidn
del objeto de esta invencidn,

Todos los ejemplos de ejecucién han sido repre-
sentados como ilustrecidén y no en sentido limitativo, sir-

viendo ¥Ynicamente para la mejor comprensién de esta inven-

ciGn.
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Con referencia al esquema de la figura 1 se ha
obgervaedo que el lavado resulte especialmente fdoil y come
pleto cuando se efectia mientras el filamento o haz de fila-
mentos del polfmero me encuentra en un estado précticamente
no orientado, Es sabido gue los polimeros lineales sinté-
ticos que han sido sometidos al estireje en estado sélido,
en frio o también & temperatura relativamente elevada, su-
fren une orientacidn de las cadenas moleculares, gracias a
la cual adquieren una elevada tenacided, lo gue puede eviden-
olarse por un enwayo con rayos X, ZPor congiguiente la ex-
presidn ”practicamente no orientado” se refiere & los filae~
mentos que no han sufrido estiraje alguno, o més exactamente,
hen sufrido un pequefio estiraje con relacidn al estiraje come
plementario final &l cual deben ser luego sometldose. Debe
tenerse en cuenta que una ausencia total de todo estireje
antes del lavado es prédcticamente imposible ya que incluso
dursnte la hilatura y en el arrollamiento de los filamentos
apenas formadoe estos sufren un estiraje, aunque sea nfnimo,

Normalmente el objeto de esta invencidn se apli-
ce & filamentos o haces de filamentoe que han sido arrolla-—
dos sobre una bobine después de la hilatura y por consiguien-
te en la figura 1 se representa el filamento o haz de file~
mentos =-10- como procedente de una bobina -ll-, Ello no es
preciso siné que el hilo =10~ podrfa también proceder direc—
ta o indirectamente, en forma continua, de una hilera.

En esta memoria se ha adoptado la pelabra 7hilo”
pare designar tanto un solo filamento como un haz o una cin-
ta de filamentos que comprende un niémero de filamentés inde=
pendientes; emplearemos as{ une denominacién improfia que se
adopte dnicemente para simplificar la exposicidén, entendiéne
dose que‘debe slempre interpetarse en el mentido indicados
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El hilo -10- pasa por un guie hilos cualgulera -12=
y vé al grupo de lavado que se inﬁica de una manera general
por -13=-, El grupo de lavado -13- comprends una disposicidn
de mcumulacién y de avance y los 6rganog para la conduocidn
y circulacidn de los 1{quidos de lavado. La disposicién de
acumulacién y avence estd constituida por una disposicidn
cualguiera adecuada para hacer avanzar al hilado con la velo=
cidad necesaria haciéndole describir una trayectoria précti-
camente helicoidel de modo que pueda siempre mantenerse almae.
cenada una longitud relativamente considerable de hilado en
un espacio relativamente reducido en el gue se encuentra go-
metido & la accidn de los 1fquidos de lavados

Empleamos la expresidn »prédcticemente helicoidal”
por cuaento el hilo no describe manifiestamente una espiral
cilindrica en ninguna de las disposiciones que se emplean
corrientemente en la técnica y por tanto no tiene importane
cia alguna a los fines de esta invencién la forma geométrica
precisa de la trayectoria, entendiéndose Ynicamente que ésta
estd congtituida por uns serie de espires suceaivaé. En todas
las figuras se ha adoptado como forma preferide de la disﬁeu
gicidn de acumulapidh y avance, la constituida por un cilin-
dro principel -l4- y uno o mis cilindros secundarios -15;.
Cada cilindro ~15- presenta su eje inclinado con relacidn al
eje del cilindro principel ~l4-— de modo que la rotacidn simul-
tanea de cada cilindro ~15=~ y del cilindro -l4- hace avanzer
el hilo a lo largo de una trayectoria helicoidai. De prefe-
rencia los cilindros secundariocs o de svance son de didmetro
notablemente infepibr al del cilindro principal; Se compren-
derd, sin embargo, gue es posible adopter otras formas de dis-
pomicién de acqmu}agidh y avance, especlalmente disposiciones
congtituidas por dos jaulas que se compenetran rec{procamente

y de ejes excéntricos o inoclinedos y gue producen igualmenté
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una trayectoria helicoidal del hilo. Se comprenderé que po-
drfan emplearse sucesivamente diferentes digposiciones de acu- .
mlacién y avence en vez de una sola.

La disposicién de conduccidn o llegada y de cir-
culacién de los 1fguidos se indica esquemdticamente en la fi-
gura 1 en forma de un tubo de duche, pero comprende otras
partes que se detallardn mejor con referencia a la figura 4.

El hilo -10- después de lavado sufre un estiraje
hasta conseguir el grado d eseado de orientacidn, El estiraje
complementario final puede ser del orden de 400-560% y adn
mayor; La mayor parte de este estiraje se efectia después
del lavado y antes o después de la desecacién del hilo, se-
gin los casos., El estiraje puede tener lugar a temperatura
baja o a temperatura moderadamente elevada 0 blen también
a tempersture no demasiado alejada del punto de fusidn del
hilo, pudiendo efectuarse en seco o en himedo o bien parte
en une forma perte en oira. )

Como que el grupo de desecacién comprende también,
segin veremos, una disposiciéh de scumlacién y avance, el
estiraje podr{a producirse comunicando a este Yltime dispo-
sicién une veloocidad superior a la de la correspondiente dis-
posicidn del grupo dellavado. 8in embargo, en gran niimero de
casos es preferible utilizar une disposicién de estiraje in-
dependiente, como ge indica en la figura 1 en la cual la dis-
posicidn de estiraje constituida por dos elementos -~17~ ¥y ~18~,
se encuentra interpuesta entre el lavedo y le desecacidn,
mientras gue, como ya se ha dicho, podrfa disponerse después
del grupo de desecacién, Los elementos —l7— y =18~ estdn re-—
rresentados como constituldos cada uno de ellog por un par
de cilindros que giran en sentido inverso con igual velocidad

periférica, entre los cusles queda sujeto el hilo que avanze,
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bastando con que los cilindros del elemento -18- giren

a uns velocidad periférica superior a la de los del ele-
mento -17- pars que se produzca entre los puntos =19 y
-20~ el estiraje deseado. Esta disposicién ya es en si
conocida y podrd preferirse el empleo de otras disposicio-
nese.

Fl estiraje puede también producirse en dos
tiempos y, por ejemplo en el esquema de la figura 1 en
parte entre los elementos -17- y ~18- y en parte entre es-
te ltimo y el grupo de desecacidn.

Como que pare efectuar el estiraje es preciso
disponer de dos elementos con velocidad lineal diferente,
se comprenderé que en genersl es posible utilizar une de
le.s dos disposiciones de acnmulacién y avance montadas res—
pectivamente en el grupo de lavado y la del grupo de dese-—
cacidn como el elemento & baja velocided o el elemento a
alte velocidad del par de elementos que efectda el esti-
raje, siempre que el hilo no sufra un egtiraje importante
antes del lavado. Los elementos de estiraje —17— y -18-,
u otros empleados en su lugar, pueden ser calentados o
enfrisdos convenlentemente o ester eventualmente provistos
de medios pare dar al hilo una preparacién cualguiera.

Una vez efectuado el estiraje o bien antes de
ello el hilo ~10- pasa a un grupo de desecacién indicado
de una manera general por -21- y que estd constituido por
une disposicién de aoumilacién y avence gue puede mer and-
loga a le que forma parte del grupo de lavado pudiendo es-
tar constituide por un cilindro principal -22- y uno o nés
cllindros secundarios o de avance -23Q. También en este
lugar pueden emplearse dipposiciones de acumlacidén y avan-

ce de estructura diversa asf{ como también mds de una, E1
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grupo de desecacién comprende ademis medios para comunicar
calor el hilo que, en su forma mds sencilla, pueden estar
constituidos por medlos para introducir en el interior del
eilindro -22- un fluido de csldec., ELl grupo de desecacidn
puede congtituir asf mismo un grupo de acondicionamiento ©
estar segufido de uno o méds grupos de acondicionamiento siemw-
pre gue no sea suficiente desecar el hilo sind que se desee
obtenerlo en determinadas condiciones de temperatura y hume-
dad finales,

Después del grupo de desecacién -21~ el hilo pue-—
de ser sencillamente arrollado sobre un soporte cualguiera o
ger sometido a otros tratamientos como veremos a continuacidn,

Por lo que llevamos dicho puede verse que el méto=
do objeto de esta invencidén, en su forma mds general, y apli-
ceble a cualquier filamento o hez de filamentos de polfmeros
lineales sintéticos, comprende las operaciones de lavado, es-
tiraje y desecacidn seguidas en el orden citado o bien hacien-
do preceder la desecacién al estiraje y sobre un hilo en mo-
vimiento continuo, efectudndose entersmente las operaciones de
lavado y desecacién sobre un hilo en movimiento segin una tra-
yeotoria prdcticamente helicoidel.

Cuando gse deseen obtemer fibras en forma de copos
se utilizs unna forma espeéial del objeto de esta invencién
que se desoribird con relacidn a las figuras 2 y 3. En este
caso se parte de uns serie de bobinas -%0- cada una de 1as.
cusleg suministra un haz de numerosos filamentos reuniéndose
varios hilog -~%l- por medio de un guia hilog -32- formaendo
un hilo o mejor cinta ¥Ynica -33- compuesta de numeros{simos
filamentos en forme de obtener por ejemplo un tftulo de
25,000 & 100,000 dineros, La cinta =35%- antee de pasar al
lavado sufre un tratamiento preliminar que en el caso repre-

sentado en la figura consiste en un mojado gue tiene lugar
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por ejemplo en una canal -34- por le que‘ademis de la cin-
ta circula una corriente de agua., Por -35- se indica una
cubete cualgulera colectora. Cuando se trabaja con el polf-
mero del £cido amino-caprénico o de la caprolactama, que
denominaremos brevemente polfmero de la caepro-lactama, es
preferible emplear agua & 45-702 C,

La ocinta -3%- pasa luego el grupo de lavado que
comprende una disposicidh de acumulacién y avance co?stitui—
da por ejemplo por un'cilindro =36~ de lavado y por un oci-
1indro de avance -37— de diédmetro de preferencia sensible-
mente inferior sl del primero., El tratamiento preliminar de
mojado, segin se ha deécrito, hace gue las espiras de la
cinta —33- no se retrasen sobre el cilindro -36- sind que
avancen regularmente sdheridas al mismo de modo que puedan
mentenerse notablemente préximae entre si, siendo posible
aproximarlas tanto que constituyan en apariencle una tela cOnw-
tinu@. Sobre el cilindro -36- se hacen llegar los lfquidos
de lavado; Como gque es conveniente recuperar las fracciones
de bajo peso molecular que, cuando se trabaja con polfmero
de la capro-lactama, estdn constitnida por capro-lactama mo-
nomero 0 bien dimero, trimero, etec.,, se prefiere generslmente
efectuar un lavedo a coniracorriente como se indica en lea
figura 4, El cilindro de avance ~-37- preferiblemente no es
de superficie lise sind acanzlade o irregular a fin de eviter
le adherencia de espumas, También el cilindro de lavado -36-
podrfa presentar anéloga superficié,

Por encima del cilindro —36- ge disponen, ocomo
ge indica en la figura 4 varios tubos de robiado, por ejem-
Plo tres indicados por -37-, -38- y -59-; Al tubo =37-~ llee
ge ague pura de una tuberfm -40-, El ague de lavado con

una cierta cantided de fracciones de bajo peso moleounlsr 4i-
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sueltas en elle cae en el compartimiento -4l- de una cubeta
-42~ pasando al caompartimiento -—43- dé un depduito —44-
desde el cual una bomba -45- la hace pasar por el tubo —46-
llegando al tubo de rocizdo -38~-., La solucidn que sale del
tubo rociador -38- se encuentra con hilo méds rico en frac-
ciones de bajo peso moleculsr ya que el hilo se mueve en
direccidn de la flecha, y por tanto se concentra de tales
fracciones y pesa al compartimiento —47- de la cubeta =42«
y de allf al compartimiento -48- del dep&eito ~44- desde el
cual la bomba -49- la menda por el tubo =50~ al tubo de Trow
oisdo —39—, La golucidn que sale de este ltimo cae sobre
el hilo que no ha sufrido todavie levado algune y es por
tento més rico en fracciones de bajo peso moleculer, se
concentra por tanto y cae al compartimiento ~51- de la cu-
beta ~42- del curl se descarga por el tubo -52- pasando e
une instalscién ocualquiera no representada, pera la recupe-
racidn de las fracociones de bajo peso molecular,

Es natural gue la dispogicién de lavado a contre~
corriente de la figure 4 puede montarse con medios diversos
y ser convenientemente modificada por los téenicos y que lo
mismo puede decirse no solo de la instalacién representada
en las figuras 2 y 3, siné de cualquier disposicién coenforme
esta invencidn,

Del grupo de lavado el hilo —33-— pasa a la dise
posicidn de estiraje (o al grupo secador desde el cusl pasa
a le disposicién de estiraje). Esta dltima se he represen=
tado en las figures 2 y 3 como constituida diferentemente
de la de la figure 1, pero de forma ya conocida de por sf,
es decir conmprendiendo dos grupos de cilindros =53« y =54«
cada uno de los ousles empuja el hilo reteniéndole ¥ obli-

géndole a avanzar con velocidad igual a la veloocidad perifé-

3
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rice de los cllindros. Heciendo girar los cilindros del
grupo =54- & velocidad periférica, por ejemplo, ouatro ve—
ces mayor que la velocided periférica de los ollindros del
grupo =53- 8e efectia un estiraje de 400%.

Cueando me trata del polfmero de la capro-lactama
el estiraje se efectda preferiblemente a vna temperatura
gengiblemente no aupefior e 65-702 G, Egto puede conseguir-
se empleando agua de 1gvado 8 una temperatura conveniente ¥y
haciendo gue le cinta recorre una trayectoria suficiente pa-
ra que se enfrie en el grado deseado antes de alcanzar los
cilindros ~53—. L8 temperatura de los cilindros de estiraje
puede, por otre parte, ser regulada independientemente por
enfriamiento o calentamiento.

Al igusl que para el ecilindro -37- se ha obser-
vado ser preferible que el d1timo cilindro del grupo =54=
indicado por -55-, presente una gsuperficie inegular por €ejemn=
plo mediante pequefios surcos O canales longitudinales a fin
de disminuir el peligro de adherencia de filamentos. Los
cilindros de egtiraje pueden también estar recubiertos de
cancho, fieltro u otro materiel convenientees

Antes del grupo =53~ es generalmenﬁe preferible
insertar una guia ~56- movible acclonada con movimiento de
veivén transversalmente a la direccién de avance de la cinta
e £in de obligar a esta Yltima desplazarse hacla adelante y
haocia atrds en sentido axial con relacién al cilindro de
estiraje. El1 mecenismo para acclonar a la guia =56- no
ha sido representado pudiendo traterse de cualgquier mecanisge
mo conveniente. ‘

Después del estiraje la cinta "33* pasa al grupo
de desecacidn, que para mayor simplificacién, se ha repre-

gentado también en este caso como constituido por un cilin-
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dro prinecipal o de desecacién ~57- y un cilindro secunda~-
rio o de avance =58-~, El cilindro =57~ puede ser hneco
haciendo llegar & su interior un fluido de calentamiento.
También es poaible hacer llegar un fluido caliente por la
parte exterior sobre la cinta que se arrolla sobre la pe-—
riferia del eilindro ~57~ o bien recurrir a un celentamien-
to por radiacidn, por pérdida dielectricsa o a un sistenma
mixto. Como que durante la desecacién los filamentos su-

fren un clerto encogimiento el oilindro —57—~ puede ser de

‘didmetro convenientemente reducido. Eg conveniente que el

cilindro de avance ~58- presenta la superficie irregular
como el cilindro =37- y también el —-57-~ puede presentar la
guperficie irregular.

Se he dicho ya gue a los fines de esta inven-
cidn no es indispenseble disponer cilindros pspeciales de
estirajes Sin embargo, en la préctica, por lo menos en el
caso en el cual la cinta presenta un tftulo muy elevado,
resulta muy dificil conseguir un funcionaglento regular de
la disposicidén sin recurrir & drganos que alijeren las dig-
posiciones de desecacidén y de lavado de las fuertes tensio=-
nes propias del estiraje.s Por otra parte, cuando se obtie=
ne el hilado en forma de copos no es preciso obtener una
gren uniformidad en el tftnlo a lo largo de cada filamento
y por tanto los grupos de cilindros indicados en la figura
resultan en la prdotica completemente satisfactorios inclue
g0 por su sencillez y reaigtenoid. ;

En la producoi&n de copos podrfa, en este punto,
cortarse o desgarrarse el hilado pare obtener fibras cortes
de la longitud deseada. Ee preferible, sin embargo, efeo=-
tuar el rizado sobre la cinta formeda por leos filamentbs

continunos, Para ello puede emplearse cualquier disposicidn
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apropiada cuya estructure espeoial no es eaendial a los fi-
nee de esta invenoi5ﬁ. En lae figura se representa, como e;em-
plo, una dispoeicién que no forma parte sin embargo de esta
inveneién y no se reivindiea por consiguiente y que estd
constituida por dos cilindros que obligen al hilo a avanzer
y otros dos cilindros que se oponen al avance del hilo, li-
mitando con log primeros una cédmare de rizado en la cual la
cinta es comprimida y obligada a rizarse., A continuacién
la cinta pesa & una cortadora —60- desde la cuel las fibras
cortadas pasan al almacén o a tratamientos ulteriores que
no inferesan a la invenciﬁn.

Las figures 5 y 6 representen esquemdticamente
dos formas de ejecucidén splicables a la produccién de fie-
lamentos continuoé.

También en este caso, como en el caso de obten-
cién de copos, se dispone un grupo de lavado -70- y un grupo
de desecacién =71-, En el ejemplo de la figura 5 un hilo
que se desarrolla de la bobina -72= (como es natural en la mis-
ma méquina pueden tratarse diferentes hilos en paralelo) es mo-
jado antes de llegar al grupo de lavado ~70~ de igual menera
que se ha dicho en el ejemplo anteriormente descrito, lo que
se indice esquemfticamente en la figura por un tubo ~73- por
cuyo interior pesa el hilo en contacto con una corriente de
agua, no indicada.

En el ejemplo de ejecucién de la figura 6 no se
efectia, por el contrario, el mojado, sind que en lugar de
este tiene lugar un estiraje previo limitado por ejemplo
de 5 a 40%, Puede emplearse ocualquier disposicién apropia-
da: en le figure 6 se ha supuesto gque el hilo procedente
de la bobina 72~ pasa en zig-zeg & través de dos cilindros

~74= arrollédndose luego sobre le disposicién de acumlacidn
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y avance gue forme parte del grupo de lavado -70-s Naturale
mente este dltims disposicién trabaje a una velocldad peri-
férica suficientemente mayor que la de los cilindros —74=
y precisamente caloulada pare obtener el estiraje previo
deseados |

Los ejemplos de ejecucidén de las figuras 5 y 6
difieren ademds entre sf y del ejemplo precedente por lo gue
ge refiere a la forma en gque tiene lugar el estiraje. Se-
gin la figurs 5 las mismes disposiciones de acumulecidn y
de avance del grupo de lavado y del grupo de desecacidn pro-
vocan el estiraje al girar a velocidad suficientemente di-
ferente quedando locelizado el punto de estiraje en el pri-
mer grupo, Nada impedirfa naturalmente interponer entre ame
bas disposiciones 8rganos de fricecidn para localizar entre
ellos el estiraje como se representa en la figura 6. En
esta Yltima el estiraje se produce sobre el hilo completa~
mente seco y por consiguiente después del grupo de dese-—
cecidén, Para este fin @e dispone un trio o grupo de cilin-
dros «75- andlogo & los grupos -53%- y =54- de las figuras
2 y 3 que giran a veiocidad periférica mayor, segin el es-
tiraje que se deses obtener, gque la velocidad periférica
de la disposicidn de acumulacién y avance que forme parte
del grupo de desecacidn. La relecién entre ambes velooci-
dades, determina, como es natural, la importancia del es-
tiraje, el cual queda, sin embargo, localizado por un ér-
gano de frioci&n que puede estar constituido, como se in-
dica en cslidad de ejemplo en‘la figure, por tres varillas
~76~ dispuestas en zig-zag sobre las cuales se desliza el
hilo y dicho érgano puede estar dispuesto para producir una
friceién variable & fin de obtener une mejor regularidad en

el tftulo del hiledo terminado, como ya se ha propuesto en
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otro lugare. ,

Se comprenderd que los medios representados en
las figuras 2 y 3 pare efectuer el estiraje puede aplicarse
también al estiraje de hilos oontiﬁuoa agf como los medios
representados en las figuras 5 y 6 pueden ser aplicados a
le produceién de copoé. Pueden usarse otros medios mecéni-
cog conocidos de los técnicos y gue no es necesario descoribir
en substitucidn o en combinacidén con los medios representa—
dos,

Le figura 7 representes esquemdticamente otra forma
de aplicacidn de esta invencién perticulasrmente apropisda pa~
ra la produccidn de copos. Puede disponerse uns serie de
grupos de lavado -80,-, —BQB-; etc,, y una serie de grupos
de desecacién -81,~, =8lg=, etc., alimentades cada serie por
un ndmero conveniente de bobinas —-B82- de las que para mayor
gimplicided se representa sgolamente una por grupo de lavado,
Se forma por tanto une serle de cintas que avanzan separa-
damente pero gue se reunen en correspondencia con los érge—~
nog de estiraje gque se indican como dos grupos de cilindros
respectivemente ~83- y —84-, En combinacidn con cada grupo
de lavado me dispone un érgeno, esquemdticamente indicado
por un tubo -85~ para mojar las correspondientes cintas de
filamentos, y ademds podr{s también disponerse un érgano pa-
ra efectuer & un moderedo estiraje previo de una manera ané-
loge & la representeda en la figura 6, Los 6rganos eventua—
les para el rizado y corte de las fibras a continuacién del
grupo de desecacidn no se han representado en obsequio a la
gsimplicided. Es natural gque tembién en este caso podrfe in-
vertirse el orden de los grupog de desecacidn y de los érga—
nos de estireje y reunir las ocintas una vez terminada la de

sesacidn, estirando el hilado seco,
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En general, en todas las sguas de lavado 0 de mo~
jado empleadas puedén estar contenidas substancias epropie~
das para mejorar el propio lavado, as{ como substancias que
disminuyen la tensidn superficiel y aumenten el efecto de-
tergente o bien que faciliten el hinchamiento de los filae
men tos,

Se han desorito y representado diversos ejemplos
de ejecucidén de esta invencidn pero esta no queda limitada a
lo descrito y representado ni a las tinicas veriantee previs-
tas; siendo naturel que dentro de los limites de la invencidn
podrdn introducirse por los técnicos en la fabricacidn de fiw
bras textiles especialmente las sintéticas numerosas adicio-
nes o variaciones,

En algunas de lag reivindicaciones ge emplea la
expresidn ”polfimero capaz de ser obtenido por policondensa-
cifn de un amino-dcido” pare significar que como ya es sabido
pueden obtenerse polfmeros idénticos a partir de substan—
cias diferentes de los amino-4cidos, como las amidas ciclf-

CaBe

Se relvindica como objeto de esta patente:

l.- Wétodo pera el tratamiento de filamentos o
haces de filamentos de polfmeros lineales sintéticos carac-
terizedo por que loa filamentos son lavedos & la continua
hasta reducir su contenido en fracciones de bajo punteo mole—
cular y eventuales substancias extirafias, a un valor acep-
table en el hilado acabado, mientras describen una trayectoria
préqticamente helicoidal y en estado prédcticemente no orien—

tado,
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2.~ Método segin la reivindicacidn 1, en el cual
los filamentos son estirados después de lavedos y sucesiva-
mente secados & la continua mientraa’aiguen une treyectoria
helicoidel sin ser arrollados de nuevo antes de haber sufri-
do todos estos tratamientos,

3;~ uétodo segin le reivindicacidén 1 en el cual
los filamentos después de lavados son secados a le continus
mientras describen una trayectoria helicoidal y luego son
eétirados sin ser srrollados de nuevo antes de heber sufri-
do todos estos tratemientos.

4o= Método segin la reivindicacidén 1 en el ouel
los filamentose son sometidos a un mojado previo antes del
lavado,

5= Método segin la reivindicacién 1 en el cual
los filamentos antes del lavedo son sometidos a un moderado
estiraje previo,

6e= Método segin la reivindicacién 1, en el ocunal
loe filamentos estén constituidos por un polimero capaz de
ser obtenido por policondensacidn de un amino-dcido, espe-
cizlmente del dcido amino-capronico.

7;- Método segdn la reivindicacidn 4 en el cusl
los filamentos estén constituides por un polfmero capaz de
ser obtenido por, policondensacidn del #4cido amino~capro-
nico y el mojado previo se efectia con agua a temperatura
précticamente comprendide entre 45 y T02C.

8;- Método segdn las reivindicaciones 2 o 3 en
el cusl los filementos despuéds de estirados y secos son ri-
zados a la continua y suceslvamente cortados en fibras cor-
tas,.

9,- Método segtfin las reivindicaciones 2 o 3 en

el cual los filamentos son acondicionados mientras siguen
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una trayectoris helicoidai.

10.~ Aperato para el tratamiento de f£ilamentos
o0 haces de filamentos de polfmeros lineales sintéticos ca~
racterigado por comprender por lo menocsg uns disposioidn de
scumulacién y avance aproplada pare hacer avengar de una
manera continua log filamentos segin une trayectoria préc-
ticemente helicoidal, medios para alimentar dicha disposgi-
cién con filamentos en estado précticamente no orientado y
medios pare efectuar a la continua un lavedo de dichos filaw
mentos mientras estos avanzan sobre dicha disposicidn hasta
reducir su contenido en fracciones de bajo peso molecular y
eventuales substancias extrafiags a un valor aceptable en el
hilado acabado,

1l.~ Aparato segin la reivindicacidn 10, que come
prende una segunia disposicidén de acumlacidn y avance apro-
piasde pars hacer avanzar de una manersa continue losg fila-
mentos segin una trayectorie prdcticamente helicoidal y me-—
dios para efectusr & la continua la desecacidn de los filaw
mentos sobre dicha disposicidn, ,

12,- Aparato segin la reivindicacién 11, en el
que se disponen medios entre ambas disposiciones de acumi—
lacidn y avance para efectuar una parte por lo menos del
estiraje de 10& filamentos; '

15.~ Aparato segin la reivindicacién 11,en el
cual se disponen medios situados después de la segﬁnda digw-
posicidn de acumulaei&n Yy avance parsa efectuar una parte por
lo menos del estiraje de los filamentos;

14+~ Aparato segin la reivindicacién 11, en el
cual las disposiciones de acumulacidn y avence efectuan por
gl mismas el estiraje de log filamentos al comunicar a log

mismos velocidades lineales convenientemente diferentesg,
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15;- Aparato segin una cuslquiera de las reivine
dicaclones 12 a 14 en el cual, los medios para efectuar el
estiraje, estdn asociados con drganos de friccién parae lo-
calizar el punto de estiraje.

15;- Aparato segin cualguiera de las reivindi-
caciones 12 & 14, en el cual los migmos medios de estiraje
actfian sobre una pluralidad de haces de filamentos y para
cada haz se encuentran dos disposicliones de acumulacidn y avane
ce y medios para efectuar sobre la primere de las mismas el
lavado y sobre la segunda la desecacidén de los filamentos,

17 e~ Aparato segin una o mds de las reivindice-
ciones 10 a 16, en el cual cada disposicién de acumulacién
y avance ocomprende un cilindro de tratamlento y por lo menos
un cilindro de avance con el eje inclinado con relacidn sl
cilindro de tratamiento,

18,~ Aparato segin la reivindicacidén 10,en el
cual entre los medios para alimenter la primera dispogi-
¢idn de acumulacidn y avance y la disposicidén en si se dis-
ponen medios para efectuar un mojado previo de los filamen—
toé. »

| 19;-‘Aparato segin la reivindicacidén 10, en el
cual ge disponen medios parsa efectuar un moderado estiraje
previo de los filamentos antes de que estos llegnen a 1la
primera disposiocidn de acumilacién y avancé.

20.— Aparato gsegin una o mis de las reivindica-
ciones 10 a 19, en el cual uno por lo menos de los c¢ilindros
por los que pasan los filamentos presenta una supsrficie cone
venientemente accidentada y preferiblemente acanalada.

21.~ Aperato segin la reivindicacidén 12 o la 13,

" en el cual los medios para efectusr el estiraje comprenden

dos grupos de cilindros que giran con velocidedes lineales



Lo\

10

15

20

periféricas distintas. | |

22'.- Aparato segin la reivindicacidén 21, en el
cual se disponen medios para desplazar los filamentos con
movimiento alternativo en sentido exial con relacién s los
cilindros a fin de hacer uniforme el desgaste de log mis~
mos. |

23;- Apsrato segin una o mds de las reivindica-
ciones 10 & 22, que comprende medios pera rizar los file~
mentos estirados y para cortarlos sucesivamente en fidbras
oortas; -

24.~ Aperato seglin la reivindicacién 10, que com-
prende medios para la circulacién a contra corriente de los
1fquidos de lavedo permitiendo la recuperecidén de las frac-
ciones de bajo peéo molecular disueltas en los lfguidos de
lavado,. ,

25+~ Aparato segﬁn una o més de las reivindice=-
ciones 10 & 24, gue comprende medios para acondicionar a

la continug los filamentos mientraes estos describen une

treyectorie prdcticamente helicoidal,

264~ Método y aparato para el tratamiento de
hiledos sintéticos.
Egte memorie consta de veinte pdgines, escritas

por una sola cara.

BARCELONA, 2 GENE. 958
P.A,
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