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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PADTEN TE DE INVENCION
en
ESPALA

por VEINTE afios -
a nonbre de T CENIRAL TIRE & RUBBER COLMPANY, aettded nor- g
teamericané, establecida en 1708 Englewood Avenue, Akron, i

1 Ohio, Estados Unidos de América, por:

BN

"UN HETODO PARA TRATAR CORDONWCILLOS DE FIBRAS".

El presente invento se refiere a un método para
tratar cordoncillos de fibras y més particularmente al tra-
btamiento de KNylon, Dacron, Perlon o cordoncillos de fibras
sintdticas similares paré su uso en neupdticos de caucho ¥y
otros productos de caucho reforzadces.

Los cordoncillos de Hylon g similares tienden
a crecer o a alargarse permanentemente cuando ée gometen g

tensidn mientras estdn a tempersturas normales. Por esta
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razén he constitufdo un »roblema el impedir el crecimien-
to permanente de las carcasas 0 armazones de neumdticos que
egtén reforzadas con Nyloh, Perlon o fibras sintéticas si-
milares. Tal crecimiento puede reducirse al minimo estiran-
do previamente log cordoncillos antes de disponerlog en la

cubierta.

Se ha descubierto que los cordoncillos de la
maxima calidsd v menor tendencia al crecimiento se produ-
cen cuando los cordoncillos se calientan mientras estén
giendo estirados o tensados de modo que se reorganice la es-
tructura molecular de los cordoncillos, obteniéndose los me-
jores resultados cuenio los cordoncillos son tratados bajo
condicioneg de tensién, temperatura ¥y alargamiento exsctas.
Sin embargo, los cordoncillog de Nylon o similares son elds-
ticos cuando se calientan y tienden a encoger si ge alivia
la traceidn sobre ellos. a1l encogimiento se reduce en-
friando los cordoncillos répldamente después de que han gi-
do estirados y antes de aliviar la tensidn. E1 calentamiento
¥ el enfriamiento de los cordoncillos de fTibras, mientrags
estan bajo una alta traceidn, se denomina "procedimien-
to de estirado en caliente™.

con el fin de adherir satisfactorismente log
cordoncillos al caucho de la cubierta es necesario sumer-
girlos en un adhesivo adecuado para el tejido ¥ el caucho
Y secar los cordoncillos antes de completar el proceso de
egtirado en caliente.

De acuerdo con un método del presente inven-
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to, los cordoncillos de fibras se mojan con agua u otro 1f-
quido que no deje residuos al evaporarse, el 1lfquido en ex-
ceso es eliminado en cualquier forma adecuada y los cordon-
cillos son luego sumersidos en un odhesivo de litex o gimi-
ler. Los sblidos y los 1fquidos en exceso procedentes de

la inmersidn son retirsdos luego en cualquier forma ade-
cuada y los cordoncillog son hechog pasar a través de unae
plur=zlided de zonas de caldeo, mientras simultinesmente son
estiredos ¥ sometidos a una tensidn sustancial. Los cor-
doncillos son enfrisdos ontes de aliviar la tenaidn Y en-

tes de que hayan sido sometidos a calor durante un periocdo
de tiempo indebido para impedir el encogimiento excesivo pos-
terior de los cordoncillos. El agua contenids en los cord one
clllos se evapora en lasg zonas de czlieo de una estufa de se—
cado ¥ sustoncialmente no deja residuo en los cordoncillos.
Como resultado de ello, el adhesivo de létex no penetrs en
la parte central de log cordonoillos‘para darleg una rigi-
dez indebida sino que se adhiere a su superficle exterior.

Se ha encontrado que los cordoncillos hechos por este Pro-
cedimiento de estirado én caliente son guperiores a 1los cor-
doncilleos sumerpgidos, normalmente usados en lz fabricacidn
defubiertas de caucho porque tlenen mayor flexibilidad v
mayor duracién a la flexidn. Ademds, el nuevo procedimien-
to de inmersidn efectlia uns considerable economfs de sdhe-
sivo de litex reduciendo la penetracidn del lAtex en el cor-
doneillo. (Cuando antes ha sido usual que log cordoncillos

de nylon aumentaran hoesta 7 U 8% en peso aproximadomente deg-
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pués de ser sumersida en adhesivo de 1dtex v gecados segﬁn
métodos vrimitivos, se ha descubierto que puede obtenerse una
adherencia saotiasfactoria del nylon al caucho cuando log cor-
doncillos sumentan en peso sbélo aproximadamente 2% debido

al l4tex. Por el uso de la inmersidn en agua, es Dosible
reducir el aumento de pPego, debido a la recogida de litex,

a aproximademente 2 & 3%, evaporindose en la estufa secado-
ra el asua recogida por log cordoncillos.

Otro método de reducir la penetracidn del aihe-

s5ivo en los cordoncillog es el de emplear mayores tengiones

Jdurante la inmersidn. Aungue se obtiene resultados satis-

factorios empleando durante la inmersidn una tensidn justa-
mente suficiente parec impedir el encogimiento sustancial de

loz cordoncillos, es preferible emplear una tengidn ligera-

) .
mente mayor pPara reduclr la penetracion. Cuando se tratan

cordoncillog de nylon, se obtienen resultados satisfactorios

cuando el estiraje durante la inmersidn estd entre aproxi-

modamente -2% y + 2%, pero es preferible estirar los cordon-

cillos aproximedamente 1 8 24 durante ls inmersidn pars re-
ducir la penetracidn. De acuerdo con el presente invento,
los cordoncillog de fibras sintéticas ge hacen Pasar z una
velocidad predeterminada a través de una pluralidad de zo-
nas de caldeo gucesivas, cada una de las cuales preferible-
mente est? provista de medios para dirigir gase-s calientes
a temperatura predeterminadsz sobre log cordoncillos de fi-
brag sintéticas. También se disvonen medios para variar

lz velocidad de los cordoncillos que pasan a través de las

-4 -
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zonag de caldeo y pars variar el nimerc o la longitud de ;
lag zonasg qﬁe estén siendgbalentadas con lo cual la dura- |
cidn de tiempo en gue los cordoncillos son colentados por

los gase-s calientes puede regularse controlando la veloci-

ded de ios cordoncillos y/o la longitud de las zonas de cal-

deo.

Inmediatamente después de que log cordoncillos
se ha secado y calentado en la duracidn desezds en las zo-
nas de caldeo, son enfriados lo mas rApidemente posible g
unz temperatura inferior a 65¢C para fijarlos e impedir un
encogimiento excesivo de log mismos. Este enfriamiento se
efectia preferiblemente dirigiendo zire a alta velocidad go-
bre los cordoncillos inmediatomente después de gue abando-
nan las zonag calentadas, estando usualmente este sire vir-
tualmente a temperatura atmosférica. Cuando el nimero de zo-
nas que cstdn siendo calentadas vor los gases calientes se
reduce, es preferible enfrisr rapidamente las zonas no co-
lentadas aguas abajo de las zonas calentadas con aire z ale
ta veloclidad. De este modo lag zonas no calentsdas pueden
burgarse rapidamente de gases calientes de manera que log
cordoncillos no ge recalienten durante un tiempo indebido
cvando se reduce su velocidad. &nélogamente, lag zonas pue-

den calentarse rdpidsmente con gased de alta velocidad cuson~

[o

0 se aumenta la velocidad de los cordoncillos.
Durante el calentamiento de los cordonecillos de
nylon o similares por los gases calientes y el enfriamiento

de dichos cordoncillos por aire atmosférico en la estufa de
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secado, es preferible aplicar una tensiﬁn'considerable 2
los cordoncillos. Se obtienen resultalos excelentes calen-
tando los cordoncillos durante un tiempo predeterminedo

con gases de alta velocldad a una temperaturs predetermi-
neda para obtener una transferencia de calor predetermina-
da mientras simultdneamente se gsometen los cordoncillos =
una tensidn predeterminada y enfriando los cordoncillos con

alre antes de aliviar la tensidn. Por tanto, es importen-

'.te controlar la temperatura y la velocidad de los gases ca-

lientes, la velocidad de log cordoncillos y la tensidn so-
bre ellos durante el desplazamiento = través de las zonas
de calentamiento y enfriamiento, y el nimeré o longitud de
las zonas de caldeo. Se obtienen buenos resultados cusndo
le. temperatura en lag zonas que estan siendo calehtadas se
méntiene constante y.la velocidad de los cordoncillos se
mentiene provorcional al nimero de zonasque estdn siendo
calentadas.

fuzndo resulte deseable reducir le cantidad de

cordoncillo de fibras sintéticas que estdn siendo tratado

en cualquier periodo de tiempo dado, 12 velocidad de los cor-

doncillos y el nimero de zonas que estan siendo calentadss en

la estufa de secado puede reducirse hasta el momento en que

resulte deseable esumentar la cantided que estan giendo trata-

da. Como quiera que las zonas no calentadas pueden pPurgarse
’» o 4 . .

rapidemente de gases calientes y enfriarse, los cordonecillos

no se recalentardn durante un tiempo indebido si su veloci-

dad se reduce en el instante en que se inicia el enfriamien-
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tos. De acuerdo con el presente invento, la veloocth? de

los corfiencillom, el nimero de zonass calentasdas y lo tempe-
ratura en lae zonas canlentafias se corrslamcionen autmétiqa—

me'nb;e' de modo gue se asegure que los cordoneillos se celienw

tan uniformemente y durente el periodo de tiempo spropiodo.

Es preferible disponer una estufa con medios termostéticos

que responden g ia temperaturs en ceds una de las zonae de
calentemiento para impedir un sumento en la velocidell de j
los cerdancillos a travée de la estufa hasts oue un niimero |
suficiente de zonas estén celientes por sncima de une tempe-
ratura minima. ,

Las estufas del presente invento estén desti-
nedap a tratar diversos cordoncillos de Tibras, calentando
los gordoncillos dursnte periodos de tiempo predeterminsdcs
con gases 2 tomperaturas predsterminades mientres ge emti- ]

ran los cordoncillos en megnitufes predseterminedes. Eg pree
farﬂmle mentener la temperaturas del gse por lofenos 1620
pPor debajo del punto de fueidn de los co:danéillc.s» Bl proe-
ced iniento de es.tiir&w en cmliente dn comp rogultedo un ceame
bio én iz estructures moleculsr de losbordoneillos Y =e Drow-
yec:bé parn producir cordoncillos con un métode de elastici-
8ad elevedo y con tenecidal ¥y resistencie s le Tatiga Surim
clentes parm su upo en cublertss de nemndtico.

Afn cuando un avmento en el tiempo de ezpoai;&
cidn incgements el médnlo de los cordoneillos terminefos,
una exposiciln excesiva al calor deteriors los cordoncillos
¥y disminuye la tenscided y la resistencic = la fatign de
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los cordoncillos terminados. E1l aparato del pregente in-
vento esta nroyectado pars obtener cordoncillos con un mo-
dulo elevado y una gran tenacidald o resistencia o la trac-
cibn. E1 tiempo de exposicidn estd correlacionado con la
temperatura de los gases de manera gue sge obtengan cord on-
cillos de l= maxima calidad.

Cuando se tratan cordoncillos de Dacron, los
cordoncillos se calientan con preferencia, con goses calien-
tes a una temperatura entre unos 1772C y unos 230¢C durante
un Periodo de unos 20 segundos a un minuto, pero cuanio se
trata Nylon el tiempo de exposicidn es con preferencia in-
ferior a unog 30 segundog, ya que cuando se‘calienta Ny lon
a une elevada temperatura dursonte un periodo de tiempo ma-
vor se produce una pérdids de tenacidad excesiva.

Se comprenders por supuesto que el tiempo de
exposicidn para dar la tenacided o resistencia Sptime a la
Tatiga dependerd de lu temperstura del ges. Cuanio el Nylon
puede calentarse con gages a una temperatura de unos 177¢C
a l9leg dufante unos 30 segundos, para obtener resultsdos se-
tiosfactorios, el tiempo de exposicidn deba reducirse o unog
12 segundos, cuando l2 temperatura del gas se asumenta a unog
23082C. Andloga se tratan cordoncillos e Dacron, se obtie-
nen resultadcs superioreg czlentando log cordoncillos duran-
te un minuto aproximadomente con goases a una temperatura de
unos 2048C pero pueden obtenerse buenos resultados calentan~

do los cordoncillos durante solo unos 25 gegundos con gases

a2 unos 2302¢.
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Unsa vez que log cordoncillos estdin estirados
en caliente y enfriadog, el estiraje neto o la contidad de
estiraje aplicado que es retenido dependerd de la temperntu-
ra de los cordoncillos, la duracidn de tiempo en que han gi-
do calentadog y 12 cantidad de estiraje aplicado durante el
caldeo. <Cuando ge tratan cordoncillos segin los métodog del
dregente invento, el estiraje reto o estiraje retenido deven-
de primordialmente de 17 magnitud de estiraje plistico que
ocurre durcnte el proceso de estirado en csliente. Por su-
pﬁesto, que el estiraje aplicado es sustancialmente izual
el estiraje elistico mis el estiraje plAstico. Para obtener
el estiremiento plistico es necesario colentsr los cord onoie
llos a una temperaturs cue se oproxima o aquella o l2 cual
ocurre un flujo plistico rdpido y &l menos unos 282C menor :
que el punto de fusidn de log cordoncillos. De acuerdo con
el presente invento, los cordoncillos de nylon ge calienta
¥ estiran suficientemente de modo que después del enfriamilen-
to tengan un estiraje ncto de 6 a 13% aproxinadamente Y Pre-
Teriblemente al menos 8%. Sin embarso, los cordoncillos de
Dacron ze estiran con preferencis en coliente bara gue ten-
gan un estiraje neto de 0 a 5% aproximadamente.

Cuando se hacen pasar eordoncillos de fibras a
través de depdsitos de inmersidn aue contienen un sdhesivo
de litex o similar, debe aplicarse & los cordoncillos uns

3 » » £ -
tension suficiente para impedir un encogimiento de mas de

se estiran nenos de 2% aproximadamente durante la inmersidn.
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3i se desen, pueden dlisponerse rodillos tensores entre los
depésitOs de inmersidn v lo parte secadora de 1o estufa y

puede aplicerse una gran tension tanto durante el secado co-
mo dursnte el estirnje en caliente de los cordoncillos. Sin
embarso, secin el presente invento, log cordoncillos pueden
sumergirse y gecarge mientras estan bojo uno tensidn neque~
fia suficiente para impedir el encorimiento pustanclial de

log cordoncillog, en cuyo caso pueden eliminarse log rodi-
llos tensores entre los depdsitos de inmersidn y la estufa
gecadora. Cuando ge sumergen y secin cordonclllos de Ny lon
o 1o misms baja tensidn, es preferible aplicar una tengidn
suficiente para estirar los corxdoncillog en aproximadanen-
te 1 5‘2%. Después de cue los cordoncillog se han gecado

al menogs cn 85% aproximﬂdaménte, puede oplicarse una tengidn
5l%a pare estirar los cordoncillog de Nylon en al menos 10%
aproximadamente .

Segln el presente invento, DPuede disponerse una
estufa geparada Dara secar los cordoncilloa. Los mejores re-
sultados se obtienen secendo los cordoncillos Unicomente por
medio de un gas inerte tzl como el nitrdoeno. ‘Tal seealo im-
pide lo degralaciln o la pérdida de tenacidzd del cordoncillo
tratalo evitando la accidn deteriorante sobre el cordoncilloe
del oxfgeno a alta temperatura. El empleo de un gas inerte
en la estufa secsdora permite también el uso de un2 imersidn
en disolvente cue de otro modo no seria prictica debido = la
produccidn de vapores inflemazbles o exvlosivos de tolueno,

benceno, xileno u otros disolventes orginicos anhidros.
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Los cordomefflos de fibras sintéticas con egsta~
»
billiiad nejorad. L calor ¥y a los esfuerzos y con modulo me-
o »

Jorado pueden obtenerse reduciendo la tensiodn en los cordon-
cillog durante el proceso de estiradc en caliente vy Permi-
tiendo cambios en 12 estructura molecular de log cordoncillos
mientras los mismos no estin gsiendo estirsdos. De acuerd o
con un método del presente invento, los cordoncillos de Ti-

bris se callentan con gases calientes que tienen unc tempe-

ratura de unos 16 a 72¢C. Por debajo del punto de fusidn

de los cordoncillog durante un periodo de tiempo sustancisl
mientras estan siendo gometidos a alta tensidn. Iuego, la
tongldn se reduce en a2l menos 40% y vreferiblemente en al
menos 50% adroximadcomente, ¥y se aplica unz baja tensidn mien-
tras los cordoncillos mon ctlentadog con géses a Una tempe-
rature de unos 16 a 1009C por debajo del punto de fusidn de
los eordoncillos. ILuego se 2plica de nuevo unaz alta tengidn

a los cordoncillos mientras estog son calentados con gages

calientes que tienen una temperctura de unog 16 a 72°¢ por

debajo del punto de fusidn, y los cordoncillos se enfrian a

unz  temperatura por debnjo de unos 942C antes de que ge alil=-
vie la tencidn pera impedir un encogimiento excesivo. Cuando
se tratan cordoncillos de Nylon, se calisntan preferible-
mente al menos unos 3 sepundos y se egtiran aproximadamente
15 a 15§ v con preferencia aproximadaiente 10% antes de re-
dueir la tensidn, los cordoncillos son luego calentados a

la misma temperaturs o a una ligeramente inferior v a una

tengidn boja suficiente pare impedir el encogimiento de log

- 11 -
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cordoncillos durante un periodo de tlempo preferiblemente ma-
yor de un segundo aproximadamente ¥y luego la tensidn se sumen-
ta para estirar més los cordoncillos al calor de modo que el
estiraje total aplicado esté entre 10 y 20% aproximadamente

¥ preferiblemente entre 14 & 18% eproximsdaomente.

Los cordoncillos de Nylon ge calientan y esti-
ren de tal modo que el estiraje neto después del enfriamien~
to de los corxdoncillos sea de 6 a 13 aproximadamente y con
preferencia de 8% al menos aproximadamente.

El método ¥ el aparato del Presente invento se
adaptan de modo particular al tratomiento de coxlonecillos de
Wylon o similores dispuestos_en relacidn paralels en uns ban-
da de tejido debrama débil o de ligamento por pasadas de
longitud continua. Tal bends de tejido comprende normalmen-
te un gran nimero de cordoncillos paralelos de elevedae resis-
tencia gue se mantienen en relacidn regularmente espaciada
por hilog de ligomento o de trama relativemente débiles dis-
Duestos transversalmente s los cordoncillog. Dicha bands
buede tener una anchura uniforme de unos 120 a 180 cms. Pue~
de contener tanto como 30-3%5 cordoncillos por 2,5 cmg. depen-
diendo del tftulo de loc cordomoillos v Duede someterse & una
tensidn de 5 a 10.000 kgs. a a una tensidn suficiente para
dar el estiramiento requerido durante el calentamiento y en-
friomiento de la misma en la estufa secadors. La~tensién es-
tira los fuertes cordoncillos de la urdimbre de 12 bamds dig-
minuye la anchura de la banda en verios oms. (usualmente 5%

v més) y aumente el espacizmiento longitudinal entre seccio-
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‘nes adyacentes del hilo de trema.

El espaciamiento lateral de log cordoncillos de
le urdinbre no es va uniforme cusnio se aplica a lo tensidn
& menos cque los himog de troma se estiren lateralmente de mo-
do uniforme. Normalmente, los coxdoncillos de urdimbre es-
tirados estidn mis cerca entre si a cada lado de la banda del
tejido ¥y estén mis separados en lz parte central de la ban-
dg. Cuanio la banda.se calienta durante un tiempo predeter—
minado por gases a alta velocidad, existe usualmente més
trangferencia de calor entre los gases ¥y los cordoncillos
ampliomente espic-ledog que entre dichos gases y los cor-
doncillos muy juntos, con lo cual los primeros cordoncillos
se calientan a una mayor temperaturs durante um periodo de
tiempo mayor.

Con el Ffin de igualar Ia transferencis del ca-
lor, es necesario extemler los cordoncillos en los lados es-
tirando los hilos de troma lateralgente de modo gue se igua-
le la separacidn de dichos cordoncillos o se sumente le trans
ferencia del calor a los cordoncillos mas juntos. De acuer~
do con el presente invento, pueden disponerse medios en la
estulfa secadora para awanentar la transferenciz del calor a
los cordoncillos a cada lado de una banda de tejido de tra-
me. débil. E1 aumento en la transferencia del calor puede
conseguirse no sélo aumentando la longitud del tiempo en
que se calientan los cordoncillos mis juntos, sino tambidn
por el uso de radicdores de calor u otros calentadores eldce

tricos en los ladcs de la bamla, aumentanmio la temperatura

- 13 -
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y/o la velocidad de los gases calientes que pasan scbre los

lados de la bandas, o de diversos otrog modos. Seri eviden-
te que la tomperatura en los cordoncillos muy juntos y/o el
periodo de tiempo en que son calentados puede sumentarse ha-
ciéndolos paser sobre rodillos calentados y de diversog mo-
dos, ¥ que la transferencia del calor a y la temperaturs de
los cordoncillos més separados en la parte centfal de la ban-
da puede reducirse de muchos modos diferentes. Por ejemplo,
estos cordoncillos centrales pueden protegerse parcial o
totalmente del calor en las Primeras zonas de caldeo de mo-
do que los cordoncillos exteriores se calienten durante un
tiempo mayor.

Un objeto del presente invento es el de crear
un método sencillo ¥y barato pare reducir la Penetrscidn del
aﬁhesivo de Latex en la parte central de cordoncillos de fi-
brag sintéticas y para reducir la centidad de sdhesivo de
latex necesaria para el debido tratamiento de tales cordon-

cillos.

Otro objeto del invento es crear un método sen-
cillo y un aparato para calentar y enfriar cordoncillos de
fibras sintéticas con goses a alta velocldad mientras los
cordoncillos estén gsiendo estirados para obtener cordonol-
llos de la méxima calidad.

Todavia otro objeto del invento es crear un mé-

todo ¥y un aparato para variar la magnitud de cordoncillo de

‘fibras tratado en cualquier periodo de tiempo dado, mientras

se mantiene una relacidn predeterminade entre le tensidn apli—

- 14 -
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cada al cordoncillo, la temperaturas a las cuales calentado el
cordoncillo, ¥y el tiempo en que el oordonciilo es calentado
a esa temperztura. ,

Otro objeto del invento es crear un aparato pa~
ra asegurar el calentamiento adecuado y para impedir el re-
calentemiento de cordoncillo de fibres cuando se varfa su
velocidad de movimiento.

Un objeto del invento es crear unsa estufa para
cordoncillo de fTibras en un tiempo de calentamiento lo mas
corto posgible de modo que se obtenga un cordoncillo de pfo-
piedades mfs uniformes cuando se varfa la velocidad del cor-
doncillo.

Otro objeto del invento es crear un método para
asegurar un calentsmiento adecuado de los cordoncillos de
urdimbre mds juntos de una banda de tejido de trama adbil
que esté sometida a unz tensidn substancial.

Otros objJetos, usos y ventajas del presente ine
vento resultarén evidentes por la siguiente deseripcidn y
por los dibujos, en los cuales:

La figura 1 eg una vista en planta de unz estu-
fa para tratar Nylon rayon de acuerdo con el pregente inven-

to;

La figura 2 es un alzado lateral parclalmente
en seccién dada por la lfnec indicada en 11-11 de la figu-

ra 1;

La figura 3 es un alzado de extremidad, parcial-

mente en seccidn y con partes arrancadas, por la ifnea indi-

- 15 -
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cada en 111-111 de la figura 1;

La figura 4 es una vista en seccidn de una de
lag toberas doda por la lfnea indicada en IV-IV de la figu-
ra 33

Ia fisura 5 es un alzado lateral fragmentario
de la estufe de tratamiento de Nylon y Raydn mostranio los
aparatos asociados con sus cuetro primeras zonas de calen-

tamiento;

La Tipura 6 es una viste en plantz diagramiti-
ca de la estufa secadors de Nylon-Raydn ilustrado en las fi-
guras 1 a 5;

La figura 7 es une vista diagramitica del sis-
tema eléctrico de control usado con la estufa que incluye
un alzado fragmnentario del mecanismb usado para aplicar ten-
sidn al Nylon que pastc por la estufa;

Le' figura 8 es otra vista disgromitica de un sis-
tems eléctrico de control que puede usarsge con la estula mos-
tiada en lag figuras 1 a 6.

La fimure 9 es una seceidn transversal fragmen-
taria de una forme modificoda del invento dada por la linea
indicada en IX-IX de la fipguras 10;

La figura 10 es una seccidn longitudinal fragmen-
tariae dade por la lfnea indicada en X~-X de la figura 9;

La flgura 1l es una seccidn transversal frag-
mentarie que muestra otra forma modificada del invento;

La fisura 12 es una vista egguemdtica fragmen-

toaria de une forma modificada de mecanismo calentador v en-
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frisdor pars la estufa de Nylon Raydn destinads = utilizer
el gisteme cléctrico de control mostraio en las figuras 7
vy 8;

La figura 13 es una vista egquemitice fragmen-
tarias de uno Cormo modificada del invento destinads g uti-
lizar aparatos de calentumiento y enfrismiento gubstanclial-
nente como ge muestran en la figura 12;

. » . »
Le Tigura 14 es une vista esquemdtica fragmen~

taria de una forma modificada de conducto de caldeo. que pue
de emplearse en la estufa de la figura 12, mostrandose el
conducto a mayor egealaj

la figura 15 es una seccidn transversal por la
Mnea XV-XV de la figurs 14 pera o mayor escala; y

Ia figura 16 es una vista esquemitica froagmen-
terie de una forma modificads del invento.

Con referencic mas esPecialmente a los dibujos
en los cuales las partes anfloses se han identificado por
los mismogs nimeros de referencic en todas lag vistas, las
figuras 1 & 6 muestrah une estufa de tratomiento para Nylon,
Reyon, Dacrdn o fibras sintdticas similares. Ia estufa nog-
trada en los dibujos esta destineda o trater cordoncillos
de Nylon o de Rayén, splicando un adhesivo de litex u otro
adhesivo adecuado = ellos, colentando log cordoncillos para
secarlos ¥ colentando y enfrianio los cordoncillos bajo ten-
8idn parz reorganizar la estructurs molecular de log cord on~
cillos‘y fijarla. Se usan partes separcdas de la estufa pa~-

Ta calentar el Nylon y el Raydn, pero gran parte del mecanig-
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mo de la estufa que se utiliza cuanio se estd tratando Ny lon
puede usarse cuendo se trata Raydn y viceversa.

Como quiera que el presente invento gse refie-
re primordislmente a la parte de 12 estufa que esté desti-
nade a trotar Nyldn o similares, es innecesaria unz deserip-
cién detallada de la parte de la estufa que trata el Raydn.
Sin embargo, las l{neas de trazos de la figura 2 muestran
la trayectoria generél gseguida por el Raydn cuamio se trats
en la estufa.

Antes de que los cordoncillos de Nyldén, Raydnm,
Dacron o fibras sintétlcas similasres se tratan en la estu~
fa mostradn en los dibujos, son torcidos y tejidos pars for-
mar una bandn de anchura uniforme que puede arrol larse sgobre
rodillog de alimentacidn sdecuados. Log cordoncillos tienen
usuvalmente una longitud de varios cientos de metros Y gene-
ralmente se mantienen en relacidn nutuvamente paralels en la
bandea de tejido por hilos de ligofura transversales que for-
man la trema. Estos hilog tienen ususlmente una longitud
varlos veces mayor que la anchura de la bania ¥y con prefe-
rencia gon relativamente débiles con regpecto a los cordon-
cillos largos paralelos que forman lz urdimbre de naners
que resulte un tejido de trama débil adecuado pars la fabri-
cacion de carcasas de cublertas de neumiticos vy articulos
de caucho reforzados similares. 8in embargo, la Dresencia
de los hilos de ligadura no alters en egencia la eficaciag
del procedimiento que degcribimos.

Se comprendera que una estufa del t1po desori-
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to podrfa usarse también para tejido de Nylon de plens snchu-

ra sin trama asunque dicho tejido no se usa todavfa extensa-

mente.

Ia estufa que mostramos estd destineds a tratar
un2 banda de tejido de Nylon de trama débil con una anchu-
ra de unos l20 a unos 180 cms. Tal bandsg puede hacerse, por
ejemplo, de cordoncillos de Nylon de 840/2 deniers (2 cor-
c¢oncillos de 84C deniers torcidos juntos a unag 12-13 vuel~
tas por 2,5 cms) con una resistencia a la trzceidn bien por
encima de unog 1l kgrs. ZLos hilog transversales de ligadu-
ra, por el contrario, pueden tener una resistencis a la trac-
cidn tan baja como de 0,25 kegrs. Une bande de tejido de Ny-
lon de este tipo con una anchura normal de 145 crmge. puede
contener unos 1.800 de estos cordoncillos de 840/2 deniers.
S1 se aplica una tensidn de 2,25 kgrs. a cade uno de estos
cordoncillos (unos 4.000 kgrs. de tensidn sobre la bonda)
esta se estirard probablemente en 15% aproximadamente.

La estufa para el tratamiento de Nylon y Raydn
mostrada en las figuras 1 a 6, estd destinade a tratar ban-
das de tejido de cordoncillos que hen de ugarse en la faobri-
cacidn de cubiertas de neunaticos o artfculos de caucho si-
mileres. Con el fin de obtener uns adherencia satisfzcto-
rie entre el tejido de Nylon o el de Raydn y ol caucho, ge
ha visto que es necesario aplicar un adhesivo a la superfi-
cie del tejido. Se dispone de diversos adhesiQOS de tejido
& caucho que dan el deseado.grado de adherenciaz a las fibras

”» " -
sintetlicas, tales como Nylon, Laydn, Dacron o similares, mien-

- 19 -
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trag permiten lo retencidn de lz flexibilidad de los cordon-

cillog que es tan vital pars la vida de productos tales co-

mo cubiertas de neuméticos, correas de tejldos reforzado pa-

' . . ’ .
ra transportaldores e impulsiones mecanicos o similares. Por

ejemplo, podriam usarse un adhesivo de litex que contengafre-
gsorcina-formaldehido parcialmente condensados o un edhesivo
de terpolfmero que contenga 2-vinil piridina. ‘

Se ha encontrado que los copolfmeros de diver-
sos compuestos dioleff{nicos conjugados con hasta 7 Atomos
de carbono con 2-vinil piridina con o gin compuesto mono-
olef{nico adicional, tal como estireno, isopropenil cetona,
etc., poseen excelentes propiedodes sdhesivas para unir fie
brag naturales y alsunas sintéticas a caucho. Cuando se com-

binan con resorcina y formaldehido, su adherencia al Nylon

es también muy buena. Los compuestos dioleffnicos sdecua-

dog para esta finalidad incluyen los mondmeros siruientes:
butadieno, dimetil butadieno, cloropreno e isopreno.

También se ha encontradc que un adhesivo de 1~
tex practico y barato puede hacerse sustituyendo con esti-
reno parte de la 2-vinil piridina, estando en lag proximi-
dades de 3:2 la proporcidn preferible de estireno a 2evinil
piridina, desde el punto de vista del rendimiento. Sin emn-
bargo, pueden obtenergse resultados muy buenos con uns rela-
cidn de estireno a 2-vinil piridina tan bajs como 1:4 o tan
alta como 2:1. La proporecidn posible méxima de estireno des-
de el punto de vista del coste puede ser la mis desesble en

razdn del precio indeseablemente alto de la 2-vinil piridina.
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Cuando lé economle es la congideracidn decisiva se eligiré
la cantidad minima de 2-vinil piridina QUe dé lu fuerza de
wnidn requerida. AUn cusndo parece que las cantidades y DPro-
porciones de los mondmeros emplezdos estén gobernedas por 1i-
mites no definildos con clarided, los gamcg oPeratives prac-
ticas parecen ser como sigue:
5% a 30% de 2-vinil piridina
5% a %0% Ge estireno
10% & 25% Qe 2-vinil piridina 4estireno
El resto ¢iolefina polimerizable.
las gamas DPreferidas son sustenciclmente como
gigue:
5% a 15% de 2-vinil piridina
10% a 20% de estireno

159 o 30% de 2-vinil piridina sestireno
El resto diolefina polimerizable.

P

La diolefina polimerizable_puede ger butadie-
no, pero puede usarse en la molécula en lugar de butadieno,
como constituyente mds importante del adhesivo cualquier dio-
lefine conjugada polimerizable con hasta 7 Atomos de carbono.
Por ejemplo, pueden usarse también mezclas de dos o mis de

dichag dilolefinas u otros compuestos diolefinicos conjuga-

dog, tales como isopreno, cloropreno y l-ciano-butadieno-1,3,

g0lag 0 en mezcla con lag citadss diolefinas, cuando ge desee
crear adhesivos especizalmente adecuados para unir fibras a
ciertas composiciones de caucho sintético.

Log ensayos hen mostrado que un sdhesivo de léi-
tex del tipo degcrito arribae da una fuertadlherencia entre
el tejido v el caucho y tembidén una gran resistencia al de-
terioro de la unidn al flexionar la estructura. Por tanto,

con el fin de aumentar le reglstencia @ la fatiga de una cu-

- 2] -~
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bierta de neumatico y la duracidn de la carcass de la cubier-
ta a la flexidn, es preferible emplear un gihesivo del la-
tex tal como "Gen-tac™" cuanio ge tratan cordoncillos paras
neumiticos en la estufa del presente invento.

El "Gen-tac" es un adhesivo de ldtex desarrolle~
do por The General Tire & Rubber Company ¥y comprendé esen-
cialmente una dispersidn acuosa del copolfmero de una mez-
cla de un compuesto diolgf{nico conjugado con hasta 7 Ato-
mos de carbono, 2-vinil pifidina ¥ estireno, constituyendo
la 2-vinil piridina desde aproximadamente 5 2 30% de la mez-
cla, constituyenic el estirenc de apioximadamente 5 a 30%
de la mezcla, conastituyendo la 2-vinil piridine v el esti-
reno juntos de aproximcdamente 10 a 35% e dicha mezela, ¥
constituyendo el compuesto 2iocleffnico el resto de la mez~

cla.

Se ha visto que un litex con vinil piriding cone
teniendo aprozimadamente 17% de una solucidn de resorcina-
Tormaldehido en forma de repina y como 83% de litex de pi-
ridina proporcionan un cxcelente adhesivo entre caucho v te-

Jido.

Seglin el presente invento, una banda de teji-
do de Nylon geco pucde hacerse DPrsler a btravés de un~tanque
de inmersidn que contenza “len-tne" U otro adhesivo sdecune-
do en dispersidn scuosa, cnlentarse en la estufz mientras
egtn bajd tensidn para secar la benda ¥y ealentar la misma
v enfriarla antes de cue 1n tengidn sen aliviada de modo

cue se impida el encogimiento. Sin embargo, la inmergidn

ra
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de cordoncillos de Nylon secos en el adhesgivo d2 como resul-

ado una absorcidn sustoncisl del adhesivo. Los cordoncillos
resultantes que cbandonan la estufa tienden a ser relativamen
te figidOS, incluso cuando se use "Gen-tac®, = causa del ad-
hesivo que penetra en el coxdoncillo.

8¢ ha degscubierto quebPuede obtenerse una aihe-
rencia motisfactoria del caucho a log cordoncillos de fibra
aintétics incluso nuncue el adhesivo solo exista cerca de
la superficie de los cordoncillog y no penetre en ellos apre-
clablemente.

Tl presente invento proporcions un método por
el cual se evita la venetracidn del adhesivo de litex en la
parte central de log cordoncillos de Tibras sintéticas. Los
sordionecillos, anteg de ser sumerszgidos en la dippersidn acuo-
sa del zdhesivo de 1atex son humedecidos con un 1lfcuido acuo-
go, tal como agua que se evapore a temperaturas inferiores
a 14920 gin dejar ningﬁn residuo ¥ que sea compatlible con
el sdhesivo de litex ¥y no resccione con él. Tal 1lfquido,
al evaporarse, Duede dejor menos de 0,5% de residuo. Des-
puds de sumersir el 1fquido en exceso se elinmina por el uso
de ragcadores, rodillos exprimidores, barras batidoras, cho-
rrog de aire, o de cunlguier otxo modo adecuado, v los cor-
doncillos himedos se sumercen luego en "Gen-tac" o en cuanl-
culer otro adhesivo adecuado de caucho a tejido, o se tra-
tan de otro modo con é1. ILueso, el 1fquido y el materinl
551ido en eXcoso e retiran v log coxrfoncillos se calien-

ton v enfricn usualnense mientras coetin bajo alpuna tengidn

—_— L T e

-
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paras gecerlos v Pijur el odhegivo contenido en 1o nawvte exe-

Log corfoncillos resultantes
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teriox
gon nmuy Tlexlbles v ge adoptnon exXcepcionaelmente »ora ~Irmazo-
nes de neumdticos, vy se sdhieren =l coucho sustencialmente
tan bien como log coxdoncillos cue no ge sumergleron antes
en azun. EI deterioro de la unidn debido a la fle-xidn se
reduce va cue el recub”iﬁiento Ge adllesivo de 1litex sobre

fina. EL neso de mabte-
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log cordoncillos
rial gélido oplicado wl tojido cop ugualmente menos de 4% del
vepo en ge-co del tejido.

El presente método de tratar cordoncillos na

cublertas ez particularmente ventajoso pordue reduvuce la can—

I i . » . .
tided de udhepivo de latex relativamente caro que se drec-i-
sa Parts trotar une cantidad dadoa de banda de tejido. Cuan-

do log cordoncillos secos se suwnergen en adhesivo de "Gens
tac" ¥ oe secan, dueden acumentar aproximadamente de 6 a 8%
en peso debido s la absoreidn del adhegivo. Cusndo los COT-
Zoncillog se mojan con asun antes de ger gumce rogidos en el ad-
hegivo de litex Y se secan, Dueden aunentar en peso como de

rida de @dhesivo. 8e ha encontrado
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sue una recogidn de 2 de udhesivo de lAtez eg usuzlmente
gulficiente paora dar una adherencia satisfactoria de coxdon-
cillos de Nylon a caucho en un armazdn de cubierta.

El presente invento congidera también el uso
Ge wtros adheslvos de tejido u caucho. Por ejemplo, la ud-

— - ’ 3
herencia directa de poliomidas lineales ginteticas oriento-

- o . *
Jag y de poliésteresfales como Nylon v Dacron, puede obte-
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nerse por el empleo de un Pegomente que contenga un compues-
to orginico con unz pluralidad de grubos de igoclanato. EL
Pegemento pPuede prepararse mezclando primero con el material
polfmero, los pigmentos, agentes de vulcanizacidn, antioxidan-
tes vy similares y digolviendo lueso el polimero masticendo s
lido en un disolvente no acuoso alecusdo libre de grupos po-
lareg, toles como hidroxidamina, carbonilo, etc. o de gru-

Pos capaces de reacclonar con isocianatos. EL disolvente
uscdo es generalrmente un digolvente anhidro 21 como tolue-
no, benceno, xileno u otro disolvente orgénico adecusdo di-
£{cil de mmejor en unc estufa debido a su cirdcter infla-
meble ¥ oa su tendenciz a explotar cuanlio se evaporiza. Sin-
embargo, log bafiog de disolvente que contienen igocisnatos
son ventajosos puesto cue no destruyen la flexibilidad del
cordoncillo como los adhesivos de litex endurecibles al ca-

lozr.

Tales inmersionés en dlsolventes pueden emplecr-
se en diversas formas y usarse conjuntamente con neodpreno
o con diversos adhesivos de ldtex. Si so desea, el cordon-
cillo de fibra sintética puede sumergirse en la solucidn
de disolvente después de haber sido Previomente sumergido
en une golucidn acuose que contenga "Gen-tac" u otro adhesi~
vo de liatex y secarse. Sin embargo, es preferible usar la
solucidn en disolvente que contiene isocianatos como Ynica
solucidn de inmersidn en cuyo caso el neopreno o el "Gen-tac!

se disolverfan en el disolvente del depdsito de inmersidn.

Como se muestra en las figuras 1y 2, una bande

- 25 -
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de tejido W es hecha evanzar desde un rollo de alimenta cidn
1 a troevds de un ccumulsjor usual en pliegues 2 a unbpara—
to de inmersidu 3 disvoniendoge rodillos cilindricos hori-
zontales espaciados pars soporbar la banda desenrcllada

del rollo de alimentacidn. E1 epsarato de immersidn inclu-
ye un primer dendsito de immersidn o cubeta 4 destinada a
contener agua u otro llqulao vaporizable gue no deja regi-
duos al eveporarse o cuzlcuier otre polucidn de immersion
adecunda, un rodillo sumergido 5 en el depdsito 4, y un par
de rodillos exprimidores paralelos 6 encima del rodillo 5
para eliminar de lo banda el 2f{quido en exceso. La banda
aue gale el acunulador 2 es guiado por los rodillos o tra=-
vés del lfquico contenido en el espPnc-1i0 4 y entre los ro-
dillos 6 a un segundo aparato de inmers idn n 7. La banda es
suizde entonces u un sesundo depbsito a cubeta de inmersidn
8, similar al depdsito 4 cue contiene "Gen-tac"™ u otro adhe-
givo de litex adecuado en dispersidn acuosa u otro adhesivo
adecuado. EL aparnte 7 incluye un rodillo sumergido 9 que,
como el roiillo 5, sufa la banda a través de la solucidn

de inmersidn del depdsito e incluye rodillos exprimidores o
calandradores 10 encima del rodillo 9 que retiran la humedad
en exceso y los sblidos de inmersidn desde la banda. Los ro=-
dillog exprimidores 6 y 10 son impulsados 2 la misms veloci-
ded perifdrica por un meccnismo de accionsmiento convenien-
te que incluye un motor de saturador 11 y una impulsion por
correa 12 con lo cual la bamde % es degenrollada del rollo

de alimentacidn y llevada rdvidamente gobre los rodillos pa-

- 26 -
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ralelos dentro de los depbsitos de inmersién. Al abandonar
los rodillos exprimidores 10 la banda pasa sobre un rodillo
de gu{a 1% libremente rotativo asituado encima de los rodi-
llos exprimidores ¥y sobre lag zoncs de caldeo de la estu-
fa. Lo teneidn de la bande de tejido a medida que atravie-
ga log depdsitos de inmersidn puede ser solo la suficlente
pare impedir la contraccién v puede ser tan pequefic. como de
110 a 220 grs. por cordoncillo cuando se estéd tratondo cor-
doncillo de Nylon de 840/2 aniexs. Sin embargo, es brefe-
rible emplecr unz tensidn meyor durante la inmersidn, la
cual puede ser de 0,45 a 0,67 kgrs. PoOr cordonclllo cuando
se trote cordoncillo de Nylon de 840/2 deniers o suficien-
te para estiivar los cordoncillos en 1 6 2% aproximedamen-

te.

cusndo se estd tratonio Reydn, la banda proce-
dente de un rollo de alimentacidn la, pase sobre los rodi-
1llog de gula varslelos y = través del acumulador de plie-
rues, los depbsitos de inmersidn y los rodillos exprimido-
res ol rodillo de pufe superior 13. Despucs de pasar sobre
ol rodillo 1%, la banda de tejido de Reydn es gulade por ro-
dillos cilfndricos horizontales adecuadamente dispuestos a

» .
traves de une parte suverior 4 de la estufa de tratamiento

‘de Nylon y Reydn donde la banda es calentada por gases de

» - » Y
combustidn calientes dirigidos a una parte 14 de cuatro cém

naras de combuatién 15, 16, 17 v 18. El rollo la de alimen-

tacidn del Raydn ¥ lo banda de tejido del Rayén se muestran

en 1iness de trazos en la figura 2. Se comprendera que los

- 27 -
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extremos de los rollos pueden empalmarse Dara formar ung ban-
aa de longitud continua y gue el empalme podrd aguantar la
tensidn aplicoda a le banda dursnte su estiramiento.

cvarmdo se estd tratando Nylon, la chmara de come
bustidn 18 os Gesconectad?a a meno o cutomaticamente y los
pases calientes procedentes de log cfmoras 15, 16 v 17 se
Girigen o selg zonas de colieo o compartimentos agituados en
una parte inferior 19 de 1a estufa de trotomiento de Nylon ¥
Reydn, como se ha indiendo esquemiticomente en la figura 6,
suministrenio cada una de dichas cimaras de combustidn ge-
ses & dos chmaras de caldeo siyacentes. La banda de teji-
do de Nylon procedente del rollo 1 es guloda a través del
coumuledor, log depdsitos de jnmersidn v los rodillos exPri-
midores por los rodillos de sufa parnlelos vy es dirigida so-

ve el rolillo superior 13V bajo un rodillo de guia cilin-

drico inferior 20 en una extremidad de 12 estufa a la prime-
Ta zona de calentomiento del Nylom. Ia panda W pasa luego
s +rovds de los sels zonas que se usan pard calentar el Ny-
Zon v de las zonas méptima y octava que se usan para enfriar-
1o hasta otro rodillo de gufe cilfndrico horizontal 21 situa-
do en lo extremidad opuests en la estufa.

Un tabicue 22 estd situado entre las zonas seX-
$o v s&ptima, como se muestra en la flgura 2, Dars reducir
el csecape de ca-lor desde las zonas de caldeo o las e enfria-
niento, disvponiéndose une hendidure sdecusda bora permitir el
paso Ge la benda W & vavéds del tabique. Se hnocen hendiduras

gimilarcs en los testeros de la estufa para permitir 1z en-~
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troda v la salida del Rayén o del Nyldén sin permitie el eg-
cape sustancial de calor desde la estufla.

' Despuées de Pusar por debajo ¥ aplicéniose =21
rodillo de rufa horizontal 21, la banda de tejido se eplica
o otro vodillo de gufs horizontal cilindrico 23 que estd a
una mayor sltura que el rodillo 21. la bande es gulsdia por
61 rodillo 23 hasta rodillos de tracciln gue compremden tres
rodillos cilfndricos paralelos dispuestos parea inpvulsar la
bande v para aplicorla una tensidn sustancial. Estos tres
rodiillos pue@en engranarse entre af e impulscrse a la misme
velocidad periférica. 8in embargo, como hemos mogtrado,
loé rodillos de troceidn comprenden dos rodillos locos 24
que tienen sus ejes en ol mismo plano horizontal ¥y un rodi-
llo de impulﬁién 25 en la digtonclae de agarre de los rodi-
1los locos ¥ debajo de dicho plano. Con el fin de impedir
el resbalmiento de lao benda sobre los rodillos do‘traocién
24-25 o los rodillos exprimidores 6 y 10, estos rodiilos se
guarnecen preferiblémente de caucho o'similar.< Bl rodillo
25 op impulsedo o cuslouier velocided desewda POr un mecas
nigmo impulsor conveniente cue incluye un motor 26 para los

-y el N .' > -'
roiillos de traceidn v una impulsion por correa. 27 adecua-

Gomo henog mogtrado, los rodillog exprimidores
10 comprenden dos rodillos locos 28 y un rodillo impulsor
k4
29 entre ellow, cue esta conectado en forma oPerativa con
, N

- - - . ’
el motor 11 del soturedor o impulsar por el, EBstos tres ro-

dillog exprimidores tienen ejes verticalmente alinecdos y
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exbprimen le banda de tejido que pasa entre rodillos alyncens
tes.

El motor de los rodillos de traccidn 26 estd des-
tinado a ser operado a una velocidad, con respecto al motor

11 del saturador, tal que lu velocidad Periférica de los ro-

\n

dillos de traccidn 24 v 25 sea sustancialmente mayor que la
velocidned periférica de los rodillos exprimidores 10 con lo
cual 1e banda de tejido estd bajo tensidn v es estirada en
uns magnitud sustencial cuando Dase desde los rodillos expri-
10 midores o través de la estufa a los rodillos de traocoidn.
En algunos cagos, la benda Duede someterse a une tensidn
de mis de 4.500 kgrs. v estirarse en aproximadamente 20%
a nedida cue pasa desde el rodillo impulsor 29 al rodillo
impulsor 25, pero la tensidn no excede de 4,5 kars. por cor-
15 doneillo cuendo lo estufa estd diseflada Dara tratar cordon-
cillo de Nylon de 840/2 deniers.
El rodillo impulsor 29, como el rodillo 25,
esta guarnecido preferiblemente con uns capa de caﬁcho en
Torme de anillo parc impedir el rasbzlamiento de 1n bandg
20 sobre losg rodillos de impulsidn cuando se aplica una tene
sidn tan grande.
La exfremidaﬂ de le banda se empalma o lg benda
¢e nuevos rollos de alimentacidn de manera que se disponga
de wne alimentacidn de tejidog gin fin, siendo capaces di-
25 chos empalmes de aguantar -tensiones bien superiores a 4.500

kegrs.

Como quieras que los rodillos impulsores 25 y 29

- 30 -
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egtén situados cada uno en la distancia de agnrre de un par
de roiillos locos, un aumento en la tensidn sobre la banda

aumenta la friccidn entre lo banda v la guperficie de cau-

cho de log rodillos impulsores de maners gque no hay resba-

lamiento sustencial incluso cuando la tensidn estd bien por
eﬁcima de 4.500 kgrs. Sin embargo, la presidn en el agarre
debe ser francumente alta cuazndo la bandz es mojasda al pa-

sar sobre log rodillos.

La banda de tejildo de Nylon que zbandona log
rodillos de traceidn 24 y 25 es gufada por rodillos ce-ilfmiri-
cog horizontales & trovés de un acumulador de pPliegues usual-
30 a un runto de almacenazje 0 a otrae maquinaris de tratar
czucho (no moatra&a) donde el tejldo me usa nara reforzar
afmazones de cubiertas y artfculos de caucho similares. Cusn-
do se estd trotendo Raydn, la banda de tejido de Raydn es
tanbién puiads por el rodillo 23 a txuvds de los rodillos
de traccidn y el acumulador 30 hasta un punto de almacensje
0 de ugo. Los acumuladores de dliegues 2 ¥ 30 permiten al-
muna variacidn en 1o velocidad de‘alimentacién del tejido de
Nylon o Raydn a la cstufa de secado ¥ ef la velocidsd de en-
trega del tejido desde dicha estufs gin requerir un cambio
en la velocidad del tejido a travds de ella. Sin embarso,
deben dligponerse medios pars degsacelerar log metores 1l y 26
v lo velocidqd del tejido al pegar por la estufa cuasnio la
cantldad de tejido en el acumulador 2 se reduce © cuand o la
centided en el acunulador 30 se zumenta mis alld de un ve-

lor predeterminado o cuando la estufa se deja inoporante.
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Puede ser deseable también gumentar la velocided de paso del
tejido cuando ocurre lo contrario. La estufa del presente
invento estd disefisda especialmente para permitir cambios
en la velocldad de paso del tejido y para aplicar uns ten-
5ién predeterminada al tejido a una pluralidad de velocida~-
deg predeterminadas.

la tensidn en la banda de tejido puede contro-
large Unicamente regulando la velocided del motor 26 de los
rodillos de traccidn con respecto al motor 1l del gaturador,
de modo que los rodillos de traccidn se abran a un porcen-
taje predeterminado més rapidamente que los rodillos expri-
midores. Sin embargo, es preferible aplicar una tensidn pre-
determinada a la banda W por medioé que incluyen un rodillo
loco de sincronizacidn 31 y un par de rodillos locos 32, co-.
mo gse muegtra en lag figuras 2 y 7. 8Se disponen medios mo-
tores de flufdo que incluyen una unidad de pistdn v cilindro
%3 para cargar el rodillo loco 31 en direccidn hacia arriba
¥y parz aplicar una fuerza predetermineda.

Se disponen medios pars suministrar flufdo a
presidn congtante predetermineda al pistén de rlufdo que
lleva el rodillo loco de modo que cuaslguler fuerza deseada
pueda aplicarse a dicho rodillo y al tejido. soportado por
él. Como quiera que esta fuerza debe ger de al menos 9.000
Kgrs. para aplicar una tensidn de 4.500 Kgrs. a la banda de
tejido, la unidad 33 es con preferencia un émbolo hidriuli-
co de alte presidn o dispositivo similar. Sin embargo, tam-

bién serfa satisfactorio un método neumdtico para la aplica-
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cidn de la tensidn.

Puede splicarse una tensidn predeterminada a le
banda W aplicando una fuerza predeterminede al rodillo lo-
co 31 gque tienda a moverlo hacia arriba, ¥y sumentando o
disminuyendo la veloeidad del motor 26 de los rodillos trac-
tores con respecto al motor ll del saturasdor de manera que
la banda de tejido se aplique una fuerza igual pero opues-
ta que tienda a mover hacla abajJo al rodillo loco. Por con-
siguiente, puede mantenerse una tensidn predeterminade go-
bre la banda del tejido a cualquier velocidad de ella asumen-
tando la velocidad del motor de log rodillos tractores con
respecto al motor del saturador cuando el rodillo loco sube
¥ viceversa. |

La figura 7 muestra esquemsticamente un siste-
me eléctrico que seria sdecuado para realizar el método des-
crito. Como ée ilustra en ells, los motores.de corriente
contfnua 11 y 26 estén devanados en serie y reciben su ener-
g{a de una dinamo principal 34 vy un genersdor reforzador 33.
Un motor trifisico 36 esta conectad o operativamente a los
generadores de corriente continua %4 y 35 pars impulsarlos
a velocidad congtante con lo cual la salida de cada dinamo
vy las velocidades de los motores 1l v 26 sem lirectamente
proporcionales a las excitaciones de campo de los generado-.
res. EI motor 26 de los rodlllos tractores esta ;onectado
en serie con el generador principal 34 y con el generador
reforzador 35 de modo que reciba toda la energfia del gene-

rador reforzador y opere a una mayor velocidad que el motor

- 33 =
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11 del saturador, siendo la velocidad del motor 26 mayor que
1s del motor 1l en una magnitud proporcional a la excita-
cién de campo del generador reforzador. Esta excitacién es
controlada por el movimiento vertical del rodillo loco 31 a
travds de un reostato ajustable 37 que controla la cantidad
de corriente que pasa a los devahados de campo 38 del gene-
rador reforzador. Un reostato similar 39 controla la corrien-
te que Ppasa a los devanados'de campo 40 del generador prin-
cipal. Sin embargo, el reostato 37 es controlado automati-
camente por el rodillo loco paras mantener tengidn sobre la
banda W mientras que el reostato 29 es controlado a mano pa-
ra determinar la velocidad de degplazamlento de la banda de
tejido a través de la estufa secedora.

Bl reostato 37 tiene un brazo rotative que es-
+4 conectado operstivamente a una polea 41 para girar al
wundsono con ella. Una polea similer 42 estd situada direc-
tamente debajo de la polea 41 y gira sobre un eje fijo para-
lelo al eje fijo de la polea 41l. Una correa o cadena 43 es-
t4 dispuesta sobre las poleas para impulsarlas y estd conec-
tads al Todillo loco en 44 pars moverse con él de meneras que
la subida del rodillo ioco hage girar la polea 41 v el reos-
tato en una dirveccidn que aumente la excitacidn de campo del
generador reforzador y el descensobdetermine una disminucién
on dicha excitacidn de campo. Los limites de movimiento del
rodillo loco se muestran en la figura 7 ¥y queden entre las
poleas 41 y 42 mostrémlose la posicidén mas baja del dibujo

on 1f{ness llenas en ess figura y la superior en lineas de

- %4 -
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trazo. Como se muestra en los dibujos, el brazo giratorlo
del reostato 37 se mueve en el sentido del reloj y en con-
tra del reloj, respectivamente, cuanio la polea se mueve
en él sentido del reloj y en contra del reloj.

Le figura 7 muestra diagramdticamente un siste-
me hidraulico que podrf{s emplearse para controlar la tensidn
aplicada por el rodillo loco 3l. Como se muestra, la uni-
dad 33 de pistén y c¢ilindro hidrdulicos esta conectada por
un conducto de alimentacidn 236 al lado de salida de una bom-
ba de engrenajes 237. ILa bomba entrege flufdo hidrdulico
desde un depdsito 238 a le unidad 33 a una presidén constan-
te que se elige de antemano mediante una vélvula de regula-
cidn ajustable o valvula aliviasdora 239 situada en un con-
ducto de derivacidn 240 que devuelve flufdo desde el conduc-
to de alimentacidn al depdsito. La vdlvula aliviadora pue-
de a2justarse para dar cualquier presidn congtante predeter-
minada en el conducto de alimentacidn 236 hasta ei valor
mAximo para el cual ha sido disefiada la bomba con lo cual
la tensidn sobre la banda de tejido puede ser variada sobre
una amplia gama.

Si durante la aplicacidn de una elevada tensidn
a la banda se rompiers alguno de los cordoncillog de la ban-
da de tejido W, la tensidn sobre la banda debe disminuirse
répidamente para evitar la rotura de otros cardoncillos.

Est2 reduccidn de tensldn puede conseguirse de diversos mo-
dos pero se efectia preferiblemente deteniendo el movimien-

to de la banda y quitando automAticamente presidn hidrdulica
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de la unidad 33. Una valvula de derivacion ajustable pue-
de disponerse para reducir la presidn en el conducto de
alimentacidn automaticamente en respuesta & le parsde de la
banda. Como mostramos, el conducto de slimentacidn 2326 es-
t4 conectsdo al depdsito 238 por un conducto de derivacidn
241 de menera que todo el flufdo procedente de la bomba 237
atraviese el conducto de derivacidn cuando la estufa no fun-
ciona. Se dispone en el conducto 241 una valvula de deri-
vacidn 242 operada por solenocide para controlar el flujo a
su través. Ia vélvula de derivacidn esta cargade normalmen-
te a la posicidn plenamente cerrads de manera que se impide
cualquier flujo a través del conducto de derivacidn pero se
abre automaticamente en respuesta a la excitacidn de un so-
lenoide 243,

Durante el probeso de estiraje en callente es
preferible controlar exactamente la tensidn en los cordon-
cillog, la temperatura de log mismos, su alargamiento, y el
tiempo en gue son calentado,s, y cuando los cordoncillos son
calentados con gases callentes a alta velocidad es deseable
controlar la temperatura y la velocldad de los gases y el
tiempo en que los gases calientan a logs cordoncillos. Co-
mo guiera que puede aplicarse cualquier presidn congtante
deseada 21 pistdén de la unidad hidrdulica 33, es poglble
aplicar cualquier tensidn deseeds 2 los cordoncillos de ri-
bras sintéticas que se estdn tratando hasta el velor méxi-
mo para el cual se digeﬁé el sparato tensor incluso cuando

los cordoncillos se hacen pasar por la estufs secaedors a sl-
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ta veloclidad.

Une banda de tejido de polihexametilen edipami-
da con varlos millares de .cordonclllos fuertes de 840/2 de-
niers puede tratarse segin un método del presente invento
sumergiendo la banda en adhesivo "Gen-tac™, secando y calen-
tando la banda con gases calientes a ung temperatura prede-
terminads de unos 19192C¢ a 2202C durante un tiempo predeter-
minado de unog 18 a 20 segundos mientras la banda es SOme—
tida a una tensidn suficiente para obtener un estiramiento
preferiblemente de 14 & 18% aproximadamente que, para este
cordoncillo particular, es de unos 2,25 a2 2,70 kgrs. por
cordoncillo y enfriando rdpidamente a los cordoncillos con
aire a una temperatura sustancislmente atmosférica pars re-
ducir su temperatura a menos de unos 6580 antes de aliviar
la tensidn para impedir un encogimiento excesivo de los cor-
doncillos. El material de cordoncillo preparedo de este mo-
do ha resultedo ser éxcelente para cublertas de turismos ¥y
camiones y otros productos de caucho reforzaios. Tal pro-
cedimiento de estirado en caliente estabilize el cordonci-
1lo de nylon de menera que reduce el crecimiento del neumd-
tico debido al alargamiento y al estiramiento del cordoneci-
llo v aumentz mucho la vida de las cublertas.

La egtufa pare Nylon-Rayon mostrada en lag fi-
guras 1 2 6 de los dibujos esta destinada a tratar ¥ylone Ra-
yon, Dacron, Perlon o flbras sintéticas similares en forma
de cordoncillos. Cuando ge trata une banda de tejido de ra-

yon, es gufada por rodillos cilfndricos paralelos a través

..3‘7..



1o

15

20

25

Pluralidad de grandes tamboreg 45 en la parte frontal de 1lg
estufa y dos filag Paralelas de rodillos de gufa 45, Duran-
te este trafamiento del Rayon, la parte superior de la estu-
fa ge calienta a la temperatura deseada por las cédmaras de
combustién 15, 16, 17 Yy 8. Siempre que gsea necesario re.
tardar o detener el movimiento qe la banda de Rayon o in-
terrumpir su tratamiento; la parte suPerior 14 puede Purgar-
se répidamente de gasges calientes cerrando la alimentacidn
de combustidn a lag cdmaras de combustion e insuflanio aire
2 temperatura atmosférica g través de la parte superior de

la esturg,

Sin embargo, el Presente invento ge refiere pri-
mord ialmente g 1a Parte de la estufa Para el tratamiento de
Kylon. como hemos mostrado, la parte inferior 19 de la eg-

tufa de tratamiento de Ny lon Rayon tiene seis zonasg de cal-

deo destinadag g Tecibir gages calientes Drocedentes de las

camaras de combustién 15, 16 y 17 ¥ dos zonas ge enfrismien-
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de la banda sl se degea DPara obtener una transferencis més
uniforme del calor.

Cada una de las toberas 47 estéd construfda del
mismo modo y comprende ﬁna Parte de aguas arriba 48 de seo-
cidn transversal rectangular uniforme y une parte de aguas
abajo 49 de seccidn trensversal similar que ge estrecha en
la direccidn de aguas abajo. Cads tobers tiene una ranura
longitudinal 50 de anchura uniforme en su pared inferior di-
rectamente encima de la banda de tejido W y sustancialmente
de la misma longitud que la anchura de la banda. Una pes-
tafia 51 que se proyecta hacie abajo, continua, se extiende
en torno del borde de cada ranura 50 para dirigir gases des-
de la tobera a alta velocided directamente gobre la bania
de tejido W como se muestra en la figura 3, con lo cual la
banda es calentade o enfriade répidamente a una temperstura
que se aproxime a la de log gases que fluyen por lag ranu-
res 50. Como hemos mostredo, la superficie de la geccidn
interior de cada tobera 47 en la parte 49 de la migma ge
reduce en proporecidn a su distancia desde la parte 48 con -
lo cual no hay una cafda de presidn sustencial cuando los
gases DPasan por la tobera y la velocidad de los gases por
la ranura 50 es sustancialmente uniforme en toda su longi-
tud. Esto se ilustra en la figura 4, mostréndose en dicha
figura con lfneas de trazos el contorno de la parte 48 de
aguasg arribs.

Se disponen medios adecusdos para suministrar

gases calientes o alre de enfrizmiento = gran velocidad a

- 39 -
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lag toberas 47 de manera que cada una de las zonas de peque-
fio voldmen pueda calentarse ripidemente o pueda purgarse ra-
pidamente de gases callentes y enfriarse. lLa aliméntaciéﬁ
de aire de enfriamiento a laa toberas que manejan los gases
callentes eliming la necesidad de toberas separadas para el
alre de enfriamiento.

Como hemos mostrado, son suministrados gases
a céda una de las toberas 47 de las seis zonas de calenté~
miento por medio de un conducto 52 y & cada una de lag to-
bereas 47 de lag dos zonas de enfriamiento por un conducto
53 para el alre de,enfriamiento. Las entradas a los dilez
¢ onductos de aire de refrigeracién estdn siempre abiertas
Vv en comunicacidn con un conducto principal 54 g través de
bifurcaciones 55. 8in embargo, la entrada a cada uno de
los conductos 52 esta controlada por una valvulas de tres
vias pare sire o vélvula de charnelas de modo que las tobe-
rag de cada zona de calentamiento puedan conectarse selec-
tivamente a una de las cémaras de combustidn 15, 16 y 17
5 a uno de tres ventiladores de aire de enfrizmiento 56,
57y 58.

El paso de gases desde elvventilador 56 y de
la cémare de combustidn 15 a todas las toberas 47 de las
zonag de calentamiento primere y segunda, respectivamente,
es controlado por valvulag de charnela 59 y 60, desde el
ventilador 57 v la cémara de combustidn 16 a las zonas de
calentamiento tercera y cuarte, respectivemente, por val-

vulas de charnela 6l y 62; y desde el ventilador 58 v la
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cémara de combustidn 17 a las zonas dé calentamiento quinta
y sexta, respectiveamente, por véAlvulag de chernela 63 y 64,
como se muestra mejor en la figura . Las cinco valvulas
de charnela para cada zona de calentamiento son accionadas
con preferencia al unfsono a sus posicilones superiores e in-
feriores por motores de flufdo alternativos de doble zceidn
controlados por solenocides. Como mostramos, las posicio-
nes de las vdlvulas de tres vias 59 a 64 gon qontroladas
por cilindros neumdticos 65 v 70 respectivamente.

Cade uno de estos cilindros neumdticos estéa
construfdo como el cilindro 65 mostrado en lag figuras 3

¥ 5 ¥ comprende un motor neumatico usual de pistdn y cilin-

-dro, una valvula piloto en un extremo del mismo que deter-

mina la extremided del pistdn a la cual se suministra aire
muy comprimido y la direccidn del movimiento del pistdn y
un par de solenoides pare controlar la posicidn de la vdl-
vula piloto como se,entiende bien en la técnica. Un sole-
noide es desexcitado cuando el otro es excitado, con lo
cual la vélvula piloto es mantenida en cualgulera de dos
bPoglciones extremas dependiendo de cudl de los solenoides
es accionalo. (Como mostremos, log cilindros neumdticos 65
a 70 se proveen con valvulas piloto accionadas por solenoi-
de 71 a 76, respectivamente, para controlar eldctricamente
las pogiciones de las vdlvulas de charnela 59 a 64.

| Cilindros neumdticos similares 77, 78 ¥ 79 pro-
vistos de vélvulas piloto 80, 81 y 82, respectivemente, ope-

radas por solenoide, se emplean para controlar eléctricamen-
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de las posiciones de‘vélvulas o registros de derivacidn 83,
84 y 85, respectivamente, normalmente abiertos, como luego
describiremos.

Les vdlvulas de charnels 59 a 64 bloguean nor-
malmente el paso de gases calientes a las toberas 47 desde
las tre-s cémaras de combustibén y establecen comunicacidn en-
tre la descarga de logs sopladores de aire de enfriamiento
¥ las toberag de manera que todas las zonas sean enfriadas con
aire cuando se interrumpe el uso de la estufs y hasta que se
detienen los sopladores. La comunicacidn entre cada uno de
los sopledores 56, 57 y 58 para gire de enfriamiento y los
conductog 52 se establece por conductogs convenlentes que ine
cluyen un conducto principal de alimentacidn de aire 86 ¥
cuatro bifurcaciones 87. Cuando la parfe inferior 19 de l=a
estufa es calentada, las valvulas de charnela Dueden mover-
se a una poslcidn en la cual estd cortada la comunicacidén en-

tre los conductos 87 y 52 y se establece comunicacidn enfre
cada una de las cémaras de combustidn 15, 16 y 17 y los con-
ductos 52 de las zonas de calentamiento. Esta Qltima comu-
nicacidn se establece por medios de conducto adecusdos que
incluyen un conducto principal pafa la alimentecidn de gas
88 y cuatro bifurcaciones 89.

Es preferible emplear un sistema de calentamien-
to semicerrado para sumlnistrar gases calientes s las zonas
de caldeo. Como mostramos, las cdmaras de combustidn 15, 16
17 v 18 estédn situadas en circuitos semi-cerrados cada uno

de los cuales incluye un ventilador para gases calientes Pa-
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ra hacerlos circular a gran velocidad, medios de escape que
incluye un exhaustor para retirar una pequefia parte de los
gases de combustidn del circuito, y medios de toma de aire
para reemplazar los gases retirados por el exhaustor y pa-
ra suministrar aire fresco a la cdmara de combustidn.

Los cuatro circuitos seml-cerraidos empleados
parae calentar la estufa de Nylon-Rayon se muestran esquemé-
ticamente en la figura 6 en la cual la alimentacidn de los
gases que fluyen desde las cdmaras de combustidn esté in-
dicadza por lineas gruesas, la nueva circulacidn de los ga-
ses esta indicada por lfneas finas y el paso de aire de la
atmdsfera o 2 través de los ventiladores para el aire de en-
friamiento estd indicado por gruesas lfineas de puntos.

lLas cémaras de combustidn 15, 16, 17 y 18, es-
t4n provistas de ventiladores adecuad 0g 90, 91, 92 ¥ 93, Tes-
Pectivamente, que son impulsados a velocldad congtante a tra-
vés de correas adecuasdas por motores 94, 95, 96 y 97, respec-
tivamente, y que estédn destinados a resistir lag altas tem-
peraturas producides en las cémaras de combustidn.

Ceda una de las camaras de combustidn estd pro-
vista también de un conducto principal de alimentecidn de
combugtidén 98. Una tobera de alimentacidn de combustifile
0 quemador principal 99 conectado a él, un quemsador piloto
100 continuamente alimentado con combustible, preferiblemen-
te a traves de un conducto piloto 10l pars encender el com-
bustible de la tobera de combustible, mediog para encender

el quemador piloto y medios valvulares que incluyen una vAal-
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vula 102 controlada por termostato pars controlar la elimen-

tacidn de combustible a través del conducto de alimentacidn
98.

Como mostramos, cadas una de las vilvulas de
combustible 102 esta operada por solenoide y conectada por
conductores adecuados a un elemento termosensible situado en
ung de las zonas de calentamiento, preferiblemente en un con-
ducto de alimentacidn 52 como se muestra mejor en la figura
3, por el cual el combustible es controlado de 2cuerdo con
la temperatura del gas y se mantiene una temperstursa bprede-
terminada congtante del gas. Ias vdlvulas de combustible pa~
ra las cédmaras de combustidn 15, 16 y 17 estdn conectadas &
elementos termostdticos 103, 104 y 105, respectivamente, que
miden la temperatura de los gases calientes que entran en
lag zonas de caldeo primera, tercere y quinta, respectiva-
mente, de molo que se mantenga esta temperatura constante.
Como quiera que la temperatura del gas en los conductos que
van a las zonag de ocaldeo segundem, cuarta y sexta es sustan-
clalmente la misma que l2 que va o las zonas de caldeo pri-
mera, tercera y quinta, respectivamente, las cémaras de com-
bustién 15, 16 y 17, estén destinadas a suministrar geses
calientes a una temperatura constante Predetermineda a cada
una de las sels zones de caldeo seglin es determinado por las
valvules de combustible 102.

Se disponen también medios pare conectar o des-
conectar la alimentacidén de combustible & las toberas 99.

Como mostramos, los conductos de alimentacidn de combustible
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que ven e las cémaras 15, 16y 17, estdn provistos de vél-
vulas de interrupcién nornmalmente cerradas y operadas DPOr SO-
lenoide 106, 107 y 108 que estan provistas, regpectivamente,
de solenoides 109, 110 y 11l como se Ve mejor en la figura

8.

ios ventilad ores 56, 57 ¥y 58, para el alre de
enfriemiento, son normalmente impulsados por correas ade-
cusios medlante motores trifdsicos 112, 113 y 114, respec-
tivemente, pero cuando es suministrado combustidle a les cém
meras de combustidn para calemtar las sels zonas de caldeo,
estos motores son detenldos automiticamente. Cuando las val-
vulas de combustidn 106, 107 y 108 son vueltas a su conexidn
de disposicidén normal, los motores de los ventiladores arran-
co automaticamente, con lo cual los ventiladores 56, 57 ¥
58 reciben alre a temperatura atmosférica a través de sus
entradas respectivas 115, 115 y 117 y lo descargan a gran
velocidad y a alta presidn por las toberas 47 para fumigar
répidamente de gases calientes las zonas de caldeo de Peque-
fio volimen.

Le estufa de secado mostraedo en los dibujos
estd proviste de un circuito de caldeo seml-cerrado para
célentar dog zonas, uséniose cuatro de tales circuitos en
le egtufe ilustrada para laes oa@o zonas de calentamiento y
enfriasmiento. Cada uno de estos circuitos es sustancialmen-
te el mismo que el que se ha mostrado en la figura 3, e ln-
cluye una cémara de gas 118 destinada a suministrar gases

calientes a la parte calentadora de Nylon de la estufa por
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el conducto de alimentacidn principal 88 &, en la alterna~
tiva, a suministrar estos gases calientes s la parte calen~
tadorgfle raydén 14 de la e-stufa a través de una pluralided
de conductos 119. EL peso de los gases & las Yartes de cal-
deo de Nylon o de Rayon de la estufa es controlado de mod o
selectivo por una valvula de tres vims o de charnela 120

que se mueve a la posicidn mostrada en la figura 3 para cor-
tar todo paso a los conductos 119 cuando se estd tratand p

Nylon.

Conectado a cada cémara 118 hay un conducto de
derivacidén 121 que descarga‘la mitad de los gases que aban-
donan le cémera de combustidn a través de una chimenes 122
cuando las vilvulas de derivacidn o registros estdn abier-
tos, ¥ que descarga todos los gages por el conducto 88 g
las toberas 47 cuanio estdn cerrados los registros de deri-
vecion. Se disponen conductos sdecuados de recirculacidn
Para devolver log gases desde las zonas de caldeo @ una en-
trada 123 de la cimara de combustidn de modo gque puedan ser
recalentados y devueltos a. las toberag 47.

Conectados a los conductos de recirculccidn
aguas arriba de las entradag 123 hay conductos de escade 124
a través de los cuales es retirada continuaﬁente del circui-
to una parte de los gases. Una entrada de aire 125 egtd
dispuesta junto a la entrada 123 para reemplazar la parte
retirada por aire fresco ¥y para aportar el oxfgeno necegario
Para soportar la combustidn continua en la cémara de combus.

tidén. TLos conductos de escape de los circultos semi-cerrs-

- 46 -



10

15

25

dos que contienen camaras de combustidn 15 y 16 estdn co-
nectados a un exhaustor 126 impulsado de modo continuo a
velocidad constante por un motor 127 a través de una corres
adeocuada como se'muestra mejor en la figura 5. E1l ventila-
dor 126 retira continuamente aproximadsmente 10% de los ga-
seg del circuito gemi-cerrado y los descargs en una chime-
nea 128. Los circuitos semi-cerraios que contienen lag cé-
meras de combugtidn 17 y 18 estén anilogamente provistos
de un exhaustor 129 que es impulsadd de modo continuo por
un motor 130 para descargar gases por una chimenea 1z1.

| Cada uno de los conductog de recirculacién es-
t4 destinado a devolver gases desde lag partes de la estu-
fa de secado paras el calentamiento de Nylon o de Rayon y
contlene vélvules adecusdas para cortar el pago de gases
desde cualquiera de estas partes cuando'la misma no estd
en uso. Unos registros adecuados 132 estén dispuestos en
los conductos de recirculacidn pars ooftar el flujo de ga-
ses desde la parte 14 de calentamiento de Rayon de la egtu-
fa cuamio no estd en uso, y se disponen reglstros similares
123 para cortar el flujo de la Parte 19 de calentamiento de
Nylon. (Cuando se estd tratando Nylon, los registros 132
se clerran y se abren los registros 133 como se muestra en
la figura 5._

El circulto semicerrado para suminigtrar ga-

ges calientes = las‘dos primeras‘zonas de caldeo incluye
un par de conductos de recirculacidn 134 y 135 que e ex-

tienden verticalmente y que van desde la parte inferior 19
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de la estufa a un conducto horizontal de recirculacidn 36
que devuelve gases 2 la entreda 123 de la camara de combus-
+idn 15. Unos conductos 137 ¥ 138 similares, que se extlen-
den verticalmente, conduéen gasés s un conducto d e recircu-
lacidn horizontal 139 en el circulto pars 1ss zones de cal-
deo tercera y cuarta. El circuito para lag zonas e caldeo
guinte y sexta estd provisto de conducto de recirculacidn
140 v 141 que se extienden verticalmente ¥y que conducen ga-
ses desde las zonas de csldeo s un par de conductos de Tre-
oireulacidn peralelos y horizontales 142 y 143, respectiva-
mente, situados en lados opuestos de la chimenea 122 ¥ la
oimara de combustidén 17, como se muestra en le. figura l.

Los conductos de recirculscién para las zonas
de enfrismiento sexta y séptima tlenen mencs curvas que los
conductos para las sels zonas de calentamiento ye que no ne-
cegitan salvar ningﬁn conducto de derivacidén o chimenea.
como hemos mostrado, los gases procedentes de estas zonas
son conducidos a traves de conductos de recirculacidén ver-
ticales 144 v 145 a un conducto de recirculacidn horizontal
146 v a trovés de este dltimo conducto & la entreda 123 de
1a oimara de combustidn.

Las zonas séptima y octava pueden calentarse
suministrando combustible a la cémara 18, pero es Preferi-
ble enfriar estas zonas con el alre que pasa desde el ven-
tilador 9% cuando esta siendo tratadolﬂylon v suministfar
combustible 2 la cémara 18 solamente cuando se estd tratan-

do Raydn. Se comprendera, por tanto, que la alimentacidn
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de combustible a la cdmeras 18 es cortads a mano o automatica-
mente de manera que es entregado aire frio a las toberas 47
por el ventilador 95 cuando se estd tratando Nylon.

Las seis zonas de caldeo podrfan enfriarse ana-
logamente por los ventiladores 90, 91 y 92 interrumpilendo
la alimentacidn de combustible a las cdmaras 15, 16 y 17,
pero eg preferible detener el funcionamiento de estos ven-
tiladores cuando se interrumpe la alimentacidn de combusti-
ble vy enfriar las zonas con ventiladores separados 56, 57 ¥
58, con lo cual lag zonag pueden purgarse répidamente de ga-
ses callentes con aire de enfriamiento.

El presente invento es ventajoso particularmen-
te por que permite variar o detenér el pago de la banda de
tejido en cualquier momento sin dafiarlo. 81 en un momento
dado fuera necesario detener la produxidn, el motor 1l del
saturador y el motor 26 de los rodillos tractores pueden
desaoalerarse v detenerse y la tensidn sobre la banda puede
feducirse. Ccomo quiera que log ventiladores 56, 57 y 58
pueden purgar lag zonag de caldeo de pequefio volimen de los
goses callientes y enfriarlas substancialmente en un perio-
do de unos 5 gegundog, hay poco peiigro de recalentar la
benda de tejido al interrumplr su paso. Anélogamente, el
pequefio volimen de las zonas de caldeo y la gren velocidad
de los gases calientes permiten el calentamiento de lag zonas
en el mfnimo periodo de tiempo.

El aparato eléctrico para realizar el método del

presente invento se muestra esquematicamente en lag figuras
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7 v 8. Cuando ha de traterse Nylon o material similar, las
vilvulag o registros 120 y 132 se ajustan para impedir el
paso dc gases hacla y desde la parte de calentamlento de
Raydn de la estufa, se interrumpe la alimentacidn de com-
bustible a la cémera 18 ¥y se clerra un interruptor tripolar
147 pare suministrar corriente al motor 36 del genersior
vy a los motores 112, 113 y 114 de log ventiladores. En es-
te momento los ventiladores 90 = 93 y los exhaustores 126
vy 129 estardn funcionando, pero la banda de tejido W sus-
pendidae en la parte inferior 19 de la estufa estard estacio-
naria. Se disponen medlos adecuados,tekes como log arran-
cadores 148 a 151 para los motores 36, 112, 113 y 144, res-
Pectivamente, para impedir sobrecargas durante el arranque.
Cuando todos los motores de los ventiladores
h'g los motores de log generadores estdn funcionando, se cie-

rran los interruptores 152 y 153 para suministrar corrien-

- te al circuito eléctrico mostrado en la figura 7, en este

momento los reostatos 37 ¥ 39, se regulan e una pogicidn en
la cual la excitacidn de cempo en los generadores 34 y 35
es lnsuficiente para provocer el movimiento de 1z banda de
tejido W por los motores 1ll y 26. Sin embargo, para asegu-
rar que los devanados de campo 38 y 40 no son excitados en
un momento inadecuado, puede disponerse un interruptor T
normalmente abierto en la 1lfnea que va a cada devanado de

canmpo.

Como se ve en la figura 7, hay dos lineas princi-

pales de alimentacidn 154 y 155 controlasdas por el interrup-
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tor bipolsr 152. Conectadas a estas lineas hay bifurcacio-
nes 156 y 157 que estén destinadas a suministrar corriente

a una pluralided de relds dilspuestos en paralelo. Con el
fin de iniciar la alimentacidn de gases calientes a la pri-
mera zona de caldeo, se oprime un pulsador de reajuste de en-
friemiento rapido 158 para cerrar una lfnea 159 que conec-
ta las bifurcaciones 156 y 157 y que contiene un relé Ry»
este reld es excitado por ello pers cerrer un interruptor
r, que estd conectado en serie con el reld R, por medio de
una linea 160 de modo que se forme un circuito de retencidn.
Por consiguiente, el relé Rl queda excitado después de sol-
tado el pulgador 158, de modo que la pfimera zona eg calen-
tada en todo momento o hasta que se abre el interruptor 152

o 153,

Cuando el Telé Ry es excitedo, le valvula de |
combustible 106 normglmente cerrade ge abre pars poner en
funcionemiento la cdmara de combustidn 15 y la valvule de
charnela 59 es movida desde su pogicidn normal o superior
que impide el paso desde la camara de combustidn 15 al con-
ducto 52 a su posicidn mis baja que impide el paso desde el
ventilador 56 al conducto 52,

En la figura 8 se muestra esquemiticamente un ti-
po de sistema eléctrico que podrfa userse para congegulr es-
te resultado, entendiéndose que el sistema simplificado mos-
trado en ess figura tiene fines ilustrativos solamente y no
repPresenta un circuito eléctrico practico completo como se

emplear{a en realided en una estufa del tipo mostrals en las
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figuras 1 a 5. Sers evidente por ejemplo que se precisaran
més controles eléctricos Para el mejor funcionamiento de 1lg
parte de Rayon 14 de la estufa que no describimos aqui en
gran detalle.

Como se muestra en la figure 8 log solenoides
para las valvules piloto 71 a 76 estén conectados en parale-
lo y a las l{neas de alimentacidn principales por bifurca-
cidne-s 161 y 162 y los solenoides para lasg valvulas de com-
bustible 106, 107 y 108 y para las valvulas piloto 80, 81
y 82 estan conectados en paralelo y a las lfneas de alimen-
tacidn principales por bifurcaciones 163 y 164 mediznte las
cuales logs relés mostrados en la figura 7 controlan las val-
vulaé de charnela. El solenoide inferior mostrado para co-
da una de las valvulag piloto 71 a 76 y 81, 83 estd normal-
mente exeltado ¥a que esté conectado en serie con un inte-
rruptor operado por releé y normalmente cerrado v el golenoi-
de superior esta normalmente desexcitadp va que estd conec-
tado a un interruptor normalmente abierto. Antes de que el
relé Ry sea excitado los interruptoreshormalmente cerrados
transportan corriente a los motores que impulsan ventilado-
Yea 56, 57.y 58 y a los solenoides inferiores para los ci-
lindros neumdticos 65 a 70 con lo cual las valvulas de ‘char-
nela 59 a 64 son movidas a sus posiciones superiores V. es su-
ministrado aire de enfrismiento desde los ventiladores 56,
57 y B8 a laa sels zonas de caldeo. En este momento son eX-
clitados también los solenoides inferiores pare los cilindros

neumaticos 77, 78 y 79 de meners que las vAlvulas de deri-
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vacidn 83, 85 y 85 gson totalmente abiertas.

’ Cusndo el relé R, es excitado por medios del
pulsadior 158, el interruptor Ty normalmente cerrsdo es abier-
to para solicitar el solenoide inferior para la védlvula pi-
loto 71 y el interruptor normalmente abierto ry es cerrado
Para eXcltar el solenoide superior con lo cual el cilindro
de aire 65 mueve la vilvula de charnela 59 a su posicién mas
baja para cerrar el paso de aire de enfriamiento desde el
ventilador 56 a lag toberas 47 de la primera zona de cel-
deo. Al mismo tiempo el reld Ry clerra otro interruptor Ty
normalmente abierto para excitar el solenoide 109 y abrir
la vélvula 106 de maners que se inicie el funcionamiento
de la cémara de combustidn 15. Por consiguiente, el reld
Ry efectia el calentamiento de la primera zona.

Como hemos mostrado el relé R, controla tam-
bién la vilvula de derivecidn normalmente cerrada 242 de
menera que la tensidn sobre la banda W es aliviads automa-
ticemente cuando la banda es detenida y la estufa es deja-
da inoverante. Cuando el funcionamiento de la estufs se
inicia por medio del pulsador 158, el reléd R, es excita-
do y un interruptor normalmente cerrado rl e serie con el
solenoide 243 es abierto para desexcitar dicho solenoide.
Mientras la estufa queda funcionsando el reld R, es exclta-
do ¥y la vélvula de derivecidn 242 permanece cerrads de mow
do qﬁe puede aplicarse una gran tensidn a la bandes median-
te el rodillo loco 31. Si se interrumpe el funciocnamiento

de la estufa y el reléd R, es desexcitado el interruptor ry
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se cierré para excitar el solenoide 243 y abrir la valvula
de derivacidn 242 con lo cual se retira de la banda la al-
te tensidn. '

Se dispone un interruptor controlado por ter--
mostato para indicar el calentamiento de cede una de las sels
zonas mds alld de una temperwatura predeterminsda que es ajus-
table sobre uns amplia gama. Las zonas de calentamiento pri-
mers o gexta se proveen de interruptores normalmente abier-
tos 165 a 170, respectivamente, controlados por termostato,
que estén cerrados cuendo las zonas alcanzan una temperatu-
ra predetermineda. Estos Interruptores son accionados por
fuelles uw otros medios adecuados controlados por elementos
termogensibles 171 a 176, respectiveamente, dispuegtos para
medir le temperatura de los gases calientes en las zonag de
caldeo. E1 elemento termosensible para cada zona estd dis-
puesto con preferencia en uno de los conductos 52 que van
a esa zona, como ge muestra en la figura 3, indicando la
temperatura en esa posicidn la temperatura real en la zona
de calentamiento junto a la bande W 2 causa de 1la gran ve-
loclded de los gases.

Después de que el calentamiento de la zona 1
ha sido iniciado por el relé Ry 7 los gases que entran en

la zona de caldeo tienen una temperatura guberior s un va-

lor minimo predeterminado, el elemento termosensible 171 pro-

vocard el cierre del interruptor 165 para suministrar corriens
te @& un relé de control R, Para excitarlo. Como quiera que

la primera zona queda calentada en todo momento a menos que
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ge interrumpe el paso de la banda de tejido y el reld R, sea
desexcitado por ejemplo por la abertura del interruptor 153,
el relé Ry estard normalmente excitado en todo momento.

También se dispone un relé principal de control
Rp en el circuito eléctrico controléndose el paso de corrien-
te al mismo mediante los interruptores 166 & 170 y 5 relds
ajustableslie medidor gensible al voltaje 177 a 181l. Dichos
relés responden a la velocidad de la banda de tejido que.pap
s2 por las zonas de caldeo e impiden el aumento en la velo-
cidad de la banda mas alld de un valor predeterminedo antes
de Que lag zonas de caldeo alcancen la temperaturs minima
Preseleccionada requeride para cerrar los interruptores 166
& 170. Las bobinas de log relés 177 a 161 operan los inte-
rruptores 182 a 186, respectivamente, y cuando se someten
a un voltaje superior a un valor Predeterminado, los mueven
desde su posicidn superior normal mostrade en la figura 7 a
su posicidn mas baja. En las posiciones superiores de cade
interruptor toc-a un contacto que estd conectado con el reld
principal de control Ry por una lfnea 187. En le posicidn
més baja de cada interruptor, toca otro contacto que estd co-
nectado & uno de 5 relés B, & Ry que controlan el calentemien-
to ¥ el enfriamiento de las zonas de caldeo.

Como se muestra en la Tigura 7 el interruptor
182 esté normalmente en su posicidn mds superior ¥ excita el
relé principal de control Rp por la linea 187. Por consiguien-
te, el relé principal Ry es excltado en el momento en que se

inicia el calentamiento de la Primera zona y cuamdo es Prime~
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ro excitado el relé Ry .

Se dispone una luz eléctrica 188 para indicar
cudnio estd excitado el reld principal ¥ cudndo puede incre-
mentarse la veloclded de la banda de tejido. Esta luz de
aviso estda situada entre las 1lfneas 156 y 157 vy estd en se-
rie con dos interruptores normalmente abiertos Ty ¥ Ty Que
son cerrados cuando se excitan los relds Ry ¥ Rpe

Ten pronto como la primera zona estd suficien~
temente calentada para cerrar el interruptor 165, es exci-
tado el relé Ry ¥ se enclende la luz de aviso 188. En este
momento se cierra un interruptor 189 y gse cierra el interrup-
tor ra normalmente abierto para excitar el relé Rm ¥ parsa
cerrar los interruptores normalmente abiertos rm que contro-
lan la alimentacidn de corriente a los campos 38 y 40 de lom
generad ores.

Como quiera que la banda de tejido W es estacio-
naria durante el calentamiento inicial de la primera zonsa,
es necesario poner en marcha los motores 1l Y 26 poco deg-
pues de que esta zona se ha calentado para impedir el rece-
lentamiento de la banda. Pdr tanto los devanados de campo -
de los generadores 34 ¥ 35 deben excitarse para iniclar el
movimiento de l2 banda muy pronto después de que se ha exci-
tado el relé Ry» Como quiera que los gases de alta veloci-
dad callientan la primera zona en un periodo de tiempo muy
corfo, el movimiento de la banda Puede iniciarse antes de
que la banda se caliente durante un tiempo indebidemente lar-

go.
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Tan pronto como la luz de aviso 188 indique el
cierre del interruptor 165 y la excitacidn de los relds Ry ¥
Rys se deprime un pulsador 190 pare aumentar la excitacidn
de campo del generador principal 34 y pars poner en marchs
los motores 1l y 26. La alimentacidn de corriente s 1los de-
vanados de campo 4o de este generador es controlada por el
reostato 39 que tiene un brazo rotativo conectado operati-
mente al rotor de un motor reostdtico reversible 191 para ro-
tacidn con é&1.

El motor reogtético tiene dos devanados de cam-
Po para hacer girer el motor en direcciones opuesfas. Un
campo répido 192 opera el motor 191 en direccidn que aumen-
te la corriente suministrada al campo 40 principal del gene-
rador de modo que se incrememte la velocidad de los motores
11 y 26 a un cempo lento 193 opera el motor en l2 direccidn

inversa.

El reostato 39 puede girarse gradualmente en
cualquier momento por el motor 191 en una dirececidn que dis-
minuye la corriente suministrads al camPo 40 oprimiendo un
pulsador 194 de modo que se suministre corriente al campo
lento 193. Por tanto, el paso de ls banda de tejido a tra-
vés de la estufa de secado puede disminuirse o detenerse em
cualquier momento.

Sin embérgo, el reostato 39 puede no ser glra-
do en la direccidn opuesta oprimiendo el pulsador 190, para
acelerar el paso de la banda a menos que se excite el reld

Principal de control 38’ Un interruptor normalmente abierto,
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Ty estd dispuesto entre el pulsador 190 ¥y el campo répido
192 para impedir la aceleracidn de los motores ll y 26 cuan-
do el relé principel Ry es desexcitado, cerrdndose el inte-
rruptor Ty por el relé BB. Por tanto, el operajor esPers
hasta que se encienda la luz de avigo 188 antes de oprimir
el pulsador 190 para acelerar la banda de tejido. Esto ase-
gurs el calentamiento adecuado de lz banda en todo momento.

Sers evidente que la velocidad del motor 11 del
saturador ¥ la velocldad de paso de la banda de tejido a tra-
vés:de la estufa serd directamente proporcional a la corrien-
te que pasa Por el campo 40 del generador principal y al aumen-
to de voltaje a través del gemersdor 34. Las lfneas 195 y
l96>estén conectadas a los lados de entrade y de salida del
generedor principal 34 y a las bobines de los relés de medi-
dor 177 a 181 de manera que se mide el voltaje & través del
generador vy la velocided de la banda de tejldo a través de
la estufa.

Ceda uno de los cinco relés de medidor sensible
al voltaje estd provisto de medios de ajuste adecuados de ma~
nera que su interruptor pueda ger accionado en respuesta a
cualquier voltaje predeterminazdo. Convel fin de ejecutar
el método del presente invento, los relés se ajustan de modo
que se requlera mids voltaje para accionar el reld de medidoxr
para cada zona de caldeo que el requerido para accionar el
relé del medidor para la zona aguas srriba de la misma y de
modo que la velocidad de la banda de tejido se mantenga apro-

ximadamente proporcional al nimeroc o a la longitud de lasg zo-
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nas que estén siendo calentadas.

cuando la primera zona estd calentada y la luz
de aviso 188 indice que puede iniciarse el paso de la banda
de tejido, el pulsador 190 es mentenido en posicidn deprimi-
da y el motor 191 gira gradualmente en brazo del reostato 39
para aumentar la excitacidn de campo ¥y la salida‘de voltaje
del generador principal 34. Cuando este voltaje ¥ la velo-
cidsd del motor 11 alcanzan un valor predeterminado, la luz
188 ge apagaré v el interruptor 182 sera llevado hacia aba-
jo por la bobina del relé 177 para desexcitar ¢l relé prin-
cipal de control Ry ¥ Para excitar el relé R, DPara la segun-
da zona. A tal velocided predeterminada del motor 11 el in-
terruptor r, normalmente ablerto se abrird v cortard el pa-
g0 de corriente & través del campo rdpido 192 con lo cual

cesard el ajuste gradual del reostato 32 y el motor 1l con-

- tinuard operando a la misma velocidad.

Al excitarse el reld R, por el interruptor 182,
los interruptores normalmente cerrados Ty de la figura 8 son
abiertos paras desexcitar los selenoides inferiores de las vél-
vulas piloto 72 y 80 y los interruptores r2 hormahnente ablier-
tos son cerrsdos para excitar los solenoides superlores de di-
chas valvules piloto con lo cual el cilindro neundtico 77 cie-
rra le valvula de derivacidn 83 normalmente abierta y el cilin-
dro neumdtico 66 mueve la valvula de charnelse 60 a su Dosi-
cidn inferior para cortar el paso de aire de enfriasmiento a
la segunda zona de caldeo desde el ventilador 56.

~

Como quiera que todo el paso de aire de enfria-
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miento & las zZonas de caldeo Drimera ¥ gsecunda es cortado al
excltarse el relle R2’ es preferible cortar o desconectar el
ventilador 56 en este momento. GComo hemos mostrado el arran-
cedor 149 estd provisto de tres interruptores r, normalmente
cerrados que se abren por el relé R2 para desconectar el mo-
sor 112 del ventilador cuanio se estén calentando leg zonas
primera y segunda. Estos interruptores se clerran para vol-
ver a poner en marchs el motor del ventilador cuando el relé
R ostd desexcitado. ILog arrancedores 150 y 151 estén pro-
vigtos anélogdmente de interruptores r4 y.rs normalmente ce-
rraflos que se abren mediante los relés R, ¥ R respectivamen-
te, para detener los motores del ventilador 113 y 1ll4.

. Tan pronto como la sepunda zona de caldeo al-
canza una temperatura minime por determinada, el elemento 172
provocars el cierre el interruptor 166 con lo cual la corrien-
te pagard por el interruptor 183 y el rele R, pare excitarlo.
Tn este momento se encenderd la luz 188 pars indicarque las
zonas primera v segunda estén calentadas v que ¢l interruptor
T, entre el pulsador 190 y el cempo répido 192 estd cerra-
do. E1 pulsaior 190 es mantenido entonces en posicidn de-
primide para cjustar gradualmente el reostato 39 y aumen-
tar mds 12 velocidad del motor 1l del saturajor. Después
de un cumento predeterminado en la velocidad, el voltaje
aplicado a la bobina del reld de medidor 178 excederd un
valor predetemrminado ¥y accionars el interruptor 1823 para ex-
citar el relé R5 Yy para desexcitar el relé principal de con-

trol Rp con lo cual se apaga la luz 188, se detiene el mo-
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tor 191 del reostato, y se inicia el calentamiento de la ter-

cera zona.

El relé Ry, cuando es excitado, efectia el ca-
lentamiento de la tercera zona, lo mismo que el relé Rl efec~
tda el calentamiento de la zona primera. Cuando el interrup-

tor 183 excite el relé R, los interruptores normalmente abier-

to ¥ normalmente cerrad05R3 son cerredog ¥y ablertog respece
tivamente, para abrir la valvula de combustidn 107 pare la

cémarsa de combustidn 16 y para mover la vAlvule de charne-

la 61 = su posicién mas baja para cortar el paso de alre de
enfriamiento desde el ventilador 57.

El funcionamiento de los controles eléetricos
bara las restantes zonas de caldeo es similar al funciona~
miento para las primerasg dos zonas. Cuando la zona terce-
ra se calienta mas alld de una temperatura predeterminada,
el interruptor 167 es cerrsio automaticamente para excitar
el relé principal de control Rge Le luz de aviso 188 es en-
cendida de nuevo y el pulsedor 190 es deprimido para efec-
tuar gradualmente otro ajuste del reostato 39 y otro aumen-
to en la velocided de¥ymotor 1l. Después de un aumento pre-
determinado ulterior en el voltaje a través del generad or
principal, la bobina 179 accione el interruptor 184 para ex-
citar el relé R, v desexcltar el relé principal de control Ryg
de nuevo. EIl motor 191 del reogstato detiene su movimiento de
manere gue el motor 1l opera a velocidad consteante. Se come-
prenderd que el ajuste del reostato 39 no es perturbedo en-

tre los accionamientos del motor del reostato de maners que
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el tejido &e mueve a2 una veloclidad sustancialmente constante
después de cada desexcitacién de los devanados de cempo 192
vy 193.

Cuando el relé R, es excltado efectia el calen-
tamiento de la cuarta zona de caldeo igual que el Pelé R,
efectia el calentamlento de la zone segunie 6errando los in-
terruptores‘normalmente abieftos Ty ¥ abriendo los interrup-
tores normalmente cerrados r, con lo cual se detiene el mo-
tor 113 del ventilador, se cierra la vilvula de derivacidn
84 mediente el cilindro neumdtico 78 y la valvula de char-
nela 62 es movida a su posicidn més inferior por el cilin-
dro neumdtico 68.

 Cuando la cuarta zona es calentada mds alld de

una temperatura minime predeterminada v la luz de aviso 188
eg conectada debido al cierre del interruptor 168 vy la ex-
citacién del relé principal de control Ry, la velocided de
la banda de tejido puede aumentarse de nuevo en una magni-
tud predeterminada excitando el campo rapido 192 del motor
de reostato. Después de un aumento predeterminado en la
tension debido al ajuste resultante del reostato 39, la bo-
bina del relé de medidor 180 accionard la valvula 185 a su
posicidn inferior con lo cual es excitalo el reld R5, es
desexcitado el relé principal Ry ¥ el motor de reostato 191
se detiene de nuevo. ‘

La excitacidn del reld Ry Provoca entonces el
accionamiento de la valvula piloto 75 operada por solenoi-

de y la valvula de combustible 108 normalmente cerrada para
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iniciar el funcionamiento de la camara de combustidn 17 y
paré cortar el paso de aire desde el ventilador 58 més alld
de la valvula de charmela 63 a la tobera 47 de la quinta zo-
na de caldeo.

Cuando esta zona es calentads por encima de
una temperatura minima predeterminsdac para cerrar el inte-
rruptor normalmente abierto 168 y para excitar el reld prin-
cipal de control Ry, el campo réapido 192 del notor 191 pue-
de excitarse de nuevo para efectuar un aumento predetermi-.
nado ulterior en la velocidad de la banda de tejido. En
respuesta a dicho aumento predeterminadc, el reldé 181, sen-
sible al voltaje excitari el relé R, Para iniciar el calen-
tamiento de la zona sexta y el relé prindpal de control
sers dsexcitado para detener la rotacidn del motor de reos-

tato 191.

Al excitar el reld R, operaran los interrupto-
Tes Tg normalmente abiertos y normalmente cerrados mostra~
dos en la Tigura 8 para detener el motor 1ll4 del ventilador,
para cerrar la valvula de derivacidn controlada por la vil-
vula piloto 82 operada por solenoide y para cortar el Pago
de aire de enfriamiento a la zona sexta de caldeo desde el

ventileior 58 mas alld de la valvula de charnela 64.

El interruptor 170 normalmente abierto se cerra-

ré cuando el elemento termosensible 176 ge calienta mas alls
de una temperatura minime predeterminsde y excitard el reld
principal de control Ry Para permitir la excitacidn ulterior

del campo ripido 192 y un aumento ulterior en ls velooidad
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de la banda de tejido. EL reostato 39 tiene una posicidn de
velocidad méxima que es ajustable sobre una amplia gama y
que limita la velocidad de la banda a través de la estufa.
Bl reostato 39 para la estufa mostrada en lag figuras laé6
se ajuste preferiblemente para una velocidad méxima de la
bande de tejido de unos 54 metros por minuto. Por consi-
guiente, cuando la zona sexta se calienta 2 una temperatu~
ra desesda, el pulsador rapido 190 no puede aumentar la ve-
locidad de la banda W mis alld de 54 metros por minuto 8 Mme-

nos que ge ajuste la regulacién de maxima velocidad del reos-

tato 39.

1a descripeidn que antecede ilustra como la es-

tufa eg puesta normalmente en marcha y ajustads para maxi-
ma produccidn. Sin embargo, se comprenderd que el pulsador
lento 154 puede bajarse en cuvalquier momento para desacele-
rar la banda de tejido y para reducir el nimero de zonag que
estdn siendo celentadas. E1 funcionamiento de los relés du-
rante la desaceleracidén serd evidente para los técnicos.
Cuando la velocidad de los motores 1l y el voltaje & traves
del generador principal caen por debajo del valor minimo
predeterminado pequerido para mantener los interruptores
182 a 186 en su posicidn mas baje, estos interruptores vuel-
ven automaticamente a sus posiciones superiores normales y
desexcltan sucesivamente los relés R, a_RG;

Suponiendo que las seig zonas de caldeo hen gi-
do calentadas a la temperatura ajustada por loshlementos

termosensibles 103, 104 y 105 ¥y que todos los interruptores
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165 & 170 estdn cerrados, la velocidsd de la banda de teji-
do puede disminuirse fédcilmente deprimiendo el pulsaedor 194,
de manera que se ajuste gradualmente el reogtato en direc-
cidn de disminuir la salida de energfa del generador prih-
cipal 34 y la velocidad de los motores 1ll y 26. Mientras
el botdn esta deprimido, la velocidad de la banda de tejido

‘a través de la estufa continua disminuyendo. GCuando el pul-

sador lento se mantiene deprimido hasta que los relds R2 a
Rg estin desexcitados, puede ser posible enfriar las cinco
zonas de caldeo en un periodo de menos de unos-5 segundos.

No hay peligro de recalentamiento debido & la
desaceleracidn del paso de la banda de tejido ya que los re-
les R2 g 36 son desexcitadoa sucesivamente con rapidez para
enfriar las zonas de caldeo. Asf, cuando el reostato 39 se
ajusta de manera que la salida de voltaje del generador prin-
cipal 34 cae por debajo de.la requerida bara mantener el in-

terruptor 186 en su posicidn inferior el reld RG serg deseici-

tado provocando el funcionamiento de los cilindros newmdti-
cos controlados por les valvulas piloto 76 y 82 y.abriendo
los registros de derivecidn 85 y la vilvula de charhels 64.
Al mismo tlempo, el interruptor normalmente cerrado Tg Se ce-
rrard para efectuar el funcionamiento del mﬁtor 114 del ven-
tilador mediante el arrancador 151 con lo cual el ventilador
58 purgara répidamente la sexta zona de caldeo de los gases
calientes con aire a temperatura aproximadamente atmosfdri-
ca. Serd evidente que la ulterior desexoitamcidn de los re-
1és Rg Y By efectla similarmente la purga y enfrismiento ri-

pidos de lag zonas de caldeo segunia ¥y cuarte.

- 65 -



10

15

20

25

222853

Cuando la salida de voltaje del generador prin-
cipal se ajusta por el reostato %29 de maneras que no es gufi-
ciente mantener el interruptor 185 en 5; posicidn més baja,
el interruptor desexcitard el relé Rz Los interruptores
normelmente abiertos ry mostrados en la figura 8 volveran
entonces a posicldn abierta y provocarén el clerre de la
valvula de combustible 108 y el funcionamiento de la vilvu-
la piloto 75 operada por solenoide con lo cual la camare de
combustidén 17 cesard de funclonar y la vélvula de charnela
63 volverd a su posicidn superior para permitir que el aire
de enfriamlento procedente del ventilajor 58 purgue la quin-
ta zona de caldeo de gases calientes y la enfrie rédpidemen-
te. Se comprenderd que la desexcitacidn subsiguiente de
los relés Ry ¥ R purgera y enfriard las zonss primera y
tercera, respectivamente, del mismo modo.

Como hemos mostrado, los pulsadores 150 y 194
se emplean en el sistema de control para acelerar o desace~
lerar semiautométicamente la bande de tejido. Cada uno de
estos pulsadores puede mer mantenido deprimido continuamen-
te o puede ser sustitufdo por un interruptor manual que queda
en posicidn cerrada hasta que es abilerto, aceleramio con ello
¥ desacelerando la banda de un modo totalmente automatico
en cuyo cago podrfs omitirse la luz de viso 188. Por ej em-~
Plo, el nimero de zonas que estén siendo calentadas y la ve-
locidad de la banda de tejido se aumentan automdtlcamente
manteniendo continueamente en posicidn cerrsdz el pulssdor
répido 190. En tal caso, la velocidad del motor 1l se aumen—

tar{a automiticamente en respuesta al calentamiento de la zo-
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na sexta y al cierre del Interruptor 170.

Durante el funcionamiento semiautomitico de la es=

tufa, el nimero de zonas que estén sienfo calentadas y la ve-

locidad general de la banda de tejido pueden determinsrse sa-

tisfactoriamente por la luz de a2viso 188. Sin embargo, ge

comprend era que el funcionamiento de la e-stufe puede facili-~
tarse disponiendo termostatos, tacdmetros y tensdmetros ade-
cuados pare indicar visualmente la temperatura en cadas zonsa,
la velocided de la banda en cualquier momento y la tensgidn
sobre log cordoncillos.

Puede disponer un mecanismo adecuado para in-
dicar de un modo exacto la cantidad de los estiramientos so-
bre el tejido de cordoncillo durante el proceso de estiraio
en caliente. La posicidn del rodillo loco o las velocida-
des relativas de los rodillos de impulsidn pueden ugarse pa~
ra indicar el estiramlento pero es preferible emplear medios
de medicidn Spticos mds exactos que no son afectados por el
resbalamiento y la friccidn. Por ejemplo, el estiraje de la
banda de tejido podrfa ser indicado por el uso de medios Op-
ticos radioactivos u otrog metodos de medicidn exactos.

El relé Ry, lo mismo que los relés 33 a RG’ po-
drfan disponerse en serie con un relé de medidor sensible
al voltaje similar a los relés 177 a 181 de manera que la
primera zona sea enfrinsda automiticamente en respuesta s la
desaceleracidn o pareda del motor 1l. Tambidn el reld R,
podrfa disponerse en gerie con el interruptor 165>termosté—
ticamente oberado y omitirse el relé RA Sin embargo, es

preferible dlsponer el relé Ry de manera que la banda de te-
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jido ﬁo Pueda moverse hésta que esté caliente la bPrimera zo-
na. También es preferible suministrar gases calientes a la
Primera zona en todo momento = menos que la estufa esté ino-
Perante.

Como hemos mostredo, el reld R, no puede ser

degexcitado meramente deprimiendo el pulsador lento o4 y

usualmente no es desexcitado a menos qQue se interrumps teme

. boralmente el ugo de la estufa. 8Sin embargo, pueden digpo-

nerge medlos adecusdos tales como el interruptor.lSB, Para
efectuar la desexcitacidn del reld Ry ¥ el enfriemiento de
la primera zona de modo que el paso de ;a banda de tejido
W pueda detemdrame sin recalentarla.

Cuendo el reostato 39 se ajusta Para excltar
los devanados de campo 40 del generador principal de modo
que se determine el paso de la banda de tejido por la estu-
fa, los motores 1l y 26 reciben energia proporcionalmente g
la eicitacién de cempo del genersdor principal. 8in embar-
g0, el motor de los rodillos de traceidn 25 rec-ibe~la enerzis
adicional del generasdor reforzador en proporcidn a la fuer-
ze apliceda al rodillo loco por la unided 33 de flufdo hi-

drdulico.

En cualquier momento durante el tratamiento de
la banda de tejido, puede aplicaerse una presidn hidrdulica
constente predeterminada al émbolo o Pistdn de la unidad 33
de modo que se aplique una fuerza Predeterminada al rodillo
loco 31 pare cargarlo en direccidn agcendente. Sin embargo,

el movimiento ascendente del rodillo loco provocs la rotacidn
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de la polea 41 y el ajuste del reostato 37 en una direccidn
Que aumenta la corriente aplicada al generador portador 35.
La salida de energfa del generador reforzador y la veloci-
dad del motor 26 de los rodillos tractores aumentarin hasts
que se aplique tensidn suficiente a la banda de tejido pa-
ra equilibrar la fuerza aplicada por la unided hidrdulics
33. Aasi, cuando la unidad 33 eplica una fuerza cbnstante
Predeterminada de l0.0QO kgrs. el motor 26 de los rodillos
tractores operara automdticamente = una velooidad suficien—
te pars mantener una tensidn de 5.000 kgrs. en la bands de
tejido W. 8ifla banls se estira en 20% cuando ge calienta
y somete a esta tensidn, el motor 26 de los rodillos trace
tores operari normalmente con una rapidez de 20% mayor que
el motor 11 del saturador, cualquiera que sea la velocidsd
del motor 1l. Cuando el motor 1l es desaceleralo o deteni-
do deprimiendo el pulsador lento 194, el motor 26 seri tam-
bién desacelerado o detenido debido al ajuste grajual resul~
tante del reostato 37 y a la disminucidn en la energla sumi-
nistrada por el generador Primcipal 34.

Ced2 una de las vélvulas de combustible 102

controlada por termostato puede ajustarse para mantener los

gases callentes que conducen s cada una de las sels zonag
de caldeo a cualquier temperatura constante deseads (una
temperatura que con preferencia esg 1932C a 2202C cuando ge
estd tratando polihexametilen adipaemida) y ceda uno de los
interruptores 165 a~l70 controlados por termostato puede

ajustarse para cerrar a cualquier temperatura mfnims degeada
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en su zona de caldeo respectiva (estando la temperatura mf-
nims preferiblemente por encima de 1499C cuando se estd tra-
tando dicha adipamida). Log relés 177 a 181 dé medidor sen-
sible al voltaje, pPueden zajustarse para excitar los reles R2
a RG’ resgpectivamente, a voltajes del genersdor principal
que corresponden a velocidades de la banda de tejido de unos
9, 18, 27, 36 y 45 metros por minuto y la posicidn de velo-
cidad méxima del reostato 39 puede ajustarse de manera que
la velocidad maxima de la banda de tejido sea de unos 54 me-
tros por minuto con lo cual pueden tratarse cordoncillos de
polihexametilen adipamide de 840/2 deniers con gagses de con~
bustidn a alta velocidad a une temperatura predeterminada
de unos 1912C a 22092C, durante un tiempo predeterminado de
unds 18 a 20 segundos mientras se someten a la tensidn desea~-
da que para este cordoncillo particular.serfa de uncs 2,25
& unos 2.70 kgrs. por cordoncille. 8i se desea, la tempe~
ratura de los gases en la primera zona de caldeo en la cusl
se gecan los cordonoilloé bPuede reducirse a menos de 1492¢
v el tiempo de secado puede sumentarse de modo correspon-
diente. Andlogamente, la temperatura de los gases de com-
bustidn podria aumentarse paras disminuir el tiempo requeri~
do para'estirar en cnliente aunque las temperaturas del gas
por enclma de 230°C no son Geseables ni practicas.

Como ejemplo ilustrativo, 1l estufs as{>m0s;
trada es apta para trotar uns banda de tejido usuval de ban-
da.de trama débll con una anchurs normal de unos 150 cmg.

Y que contiene unos 1.800 a 1.900 cordoncillos fuertes de
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poliheximetilen adipamida de 840/2 denier. Puede aplicar-
se presidn suficiente ol pistdn de la unidad hidraulics 33
de mahera que ge aplique & cade uno de los cordoncillos de
nylon de dicha banda un:z tension constante Predeterminada

de como 2,25 a 2,70 kgrs. Esta tensidn estirard la bands

de tejido durente su calentamiento en la estufa en 15% aproxi-
nad2mente, reducird la anchura de la banda en unos 10 cms.

vy provocarf un espaciamiento desigusl de los cordoneillos

de nylon. Como guiera que los hilos de la treme débil de

la banda no son estirados uniformemente en direccidn trans-
versal para mantener un espaciamiento uniforme de los cor-
doncillos de nylon de la urdimbre, logs cordoncillos de nylon
en log lados de la banda estardn mfs juntos que en su cen-

tro.

Se obgservari que la transferencis de calor a
los cordoncillos de nylon mds juntos en los lados de la ban-
da de tejido serf menor que @& los cordoncillos mAs separe-
dog en el centro de la banda. Este transferencila de calor
puede lgualarse usando mediopy tales como una barra curva
o un rodillo, para estirar las partes laterales de la ban-
da de tejido lateralmente. Por ejemplo, la banda Puede ha
cerse pasar gobre une barra curva o rodillo pare igualar la
separtcidn de los cordoncillos de nylon.

Las Tiguras 9 y 10 muestran esquemdticamente
uns forma modificada del invento para aumentar la trangferen~
cla de calor a los cordoncillos de la urdimbre nas Juntos

a log lados de la banda de tejido estirada de trama débil.
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Tn esta modificacidn una estufa de secado del tipo arriba

-descrito se provee de una pluralided de radiadores de ca-

lor 197 dispuestos para suministrarfalor adicional a los
cordoncillos mis juntos en los lalos de la banda de teji-
do antes de que los cordoncillos sean enfriados por alre.
Como mostramos, los calentadores 197 pueden usarse en la
parte inferior 19 de la estufa ilustrada en las figuras 1
a 6 y pueden situarse en filag debajo de las dos partes la-
terales de lo banda W. Como qulera que estag partes de la
bande reciben calor de los calentadores 197 sdemis del su-
minigtrado por los gases calientes procedenteg de las to-
beras 47 de las zonas de caldeo, lag transferencia de calor
a cada cordoncillo de la urdimbre en estas Partes.puede ser
sustancialmente la misma o incluso meyor que la transferen-
cia & cada uno de los cordoncillos més espacialos en ls par-
te central de la banda.

| Ia figura 11 ilustra diagramétioamente como,
por ejemplo, puede aumentarse la transferencia de calor a
las partes laterales de la banda. Como se ha mostrado, la
banda de tejido de tramas débil W, mientras estd siendo es-
tirado por medios tensores adecuados, es hechs pasar a tra-
vég de un conducto 198 subdividido por tablques longitudi-
nales 199 y 200 en tres zonag de caldeo A, By C.

. Cada una de las tres zonas es calentada por

medlios separedos de modo que se caliente la parte de la
bande de tejido que pasa por ella a la temperstura deseada

por el tiempo deseado. ILas partes laterales de la banda que
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contienen los cordoncillos de urdimbre mas juntos se calien-
tan con preferencia en lag zonas A y C a la misma temperatu-
va durante el mismo tiempo. Sin embargo, la transferencia
de calor a la parte central de laz banda que Pasa por la zo=-
ne B, es con preferencia menor que la transferencia a las
partes laterales que Pasan por las zonas Ay C.

Log cordoncillos de fibras sintétices en las
fre g zonag se calientan preferiblemente haciendo pasar ga-
ses,calientes a gran velocidad sobre la banda W. Ia frans—
ferencia de calor a los cordoncillos individuales Duede lgue~
large sustanclalmente aumentanddrla temperatura a la velo-
cidad de los gases collentes que pagan gobre las partes la-
térales de la banda en 1as-zonas A ¥y C por encima de la tem-
pératura de los goses callentes de la zona B, por el uso
de radiadorés de calor o gimilares en las zonas A y C ©
aumentando la longitud de lag zonags A y C de manera que lag
partes laterales de la banda se calienten durante un perio-
do de tiempo mayor que la parte central de la zona B.

En lugar de diriglr gages a alta veloéidad nor-
malmente a la superficle de la bandsa de tejido W como en
las seisg/zomas de caldeo de la estufa de tratamiento de
Nylon-Rayon ilustrada en las figuras 1 a 6, puede ser de-
seable dirigir los gases a alta velocidad en una direccidn
paralela a la de movimiento de la banda. En cualquier ca-
g0, log cordoncillos de la urdinpbre de la banda pueden co-
lentarse a la temperatura deseada. Se comprenierid gue la

temperatura de los cordoncillos estd por debajo de su pun-
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to de fusidn v usualmente es inferior a la de los gases ca-
lientes que Dasan sobre ellos y a la temperatura a la cual
ocurre deslizemiento plistico répido.

Le figura 12 ilustra esquemiticamente una for-
me modific2da de la estufa de tratamiento de Nylon-Rayon
descrita en relacidn con las figuras 1 a 8, jdentificéndose
las partes iguales con los mismos nﬁmerOS en estag figuras.
Se comprenderé que la mdquina modificada mostrada en la fi-
gura 12 puede ser controlada con el mismo tipo de aparatos
eléctricos mostrados en las figuras 7 vy 8 ¥ difiere de la
estufa de Nylon-Rayon de las figuras 1 a 6 meramente en los
medios empleados para conducir los gases calientes o el alre
de enfriamiento a lo banda de tejido W que atraviesa la par-
te inferior de la estufa. Se comprenderad, por ejemplo, que
las valvulas 120 y 132 pueden sbrirse como antes se ha des-
crito para calentar la parte superior 14 de la estufa si ha
de tratarse rayon y que los aparatos de inmersién.y tengidn
degoritos antes con respecto a la estufa de las figuras 1 a
6 pueden usarse para mojar la banda de tejldo W y para apli-
car una tensgidn cuando esté siendo tratada en la parte infe-
rior de la estufa.

Las seis zonzag de caldeo para la parte inferior

19 de la estufa estadn provistas de conductos longitudinales,
egsbtrechos v rectos 201 a 206 y las dog zonas de enfriamiento
gse proveen de un conducto similar 207 para llevar gases a al-
ta velocidad sobre l2 banda de tejido W. ILos conductog 201 &
207 estén longitudinalmente alineados para recibir la banda W
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vy rodear {ntimamente la banda para formar pasos rectos de

vy

seccidn transversal de pequefia superficie uniforme destina-
dos a llevar gases calientes a gran velocidad por encima y
por debajo de la banda. Se disPonen ranuras estrechas'y ali-
neadas adecuadas en extremos opuestos de cada uno de los con-
ductos 201 a 207 para permitir el paso de la bands W é tra;
vés de los conductos gin permitir fugas sustancisles de los

gases calientes desde ellog. Unos conductos estrechados 206

Y 209 se prevén en los extremos opuestos de cada conducto

longitudinal y se extienden lateralmente desde el para lle-
var gases calientes ¢ aire de enfriamiento ﬁacia v desde &l-
cho conducto. Cada conducto 208 recibe gases calientes o
aire de enfriamiento desde los ventiladores de refirgera-
cidn y las cdmaras de combustidn en los circuitos semicerra-
dos descritos en relacidn con la . estufa de las figuras 1 a
6 y aumentan su velocidad debido a la superficile reducida
de seccidn transversal de la extremided de descarga del con-
ducto. Los gases fluyen a una velocidad incrementads a tra-
vés de cada conducto longitudinal debido a su superficie re-
ducida de seccidn transversal Pero su velocidad disminuye a
medida que se desplazan desde la entrada a la salida del con-
ducto 209 y el conducto de recirculacidn. Como quiera que
los gases que pasan por los conductos longitudinales 201 a
207 lo hacen a alta velocidad en unz direccidn paralela y
opuesta al movimiento de la banda de tejido W, hay una trang-
Terencia de calor méxima entre los gaseg y logs cordoncillog

de la banda cuando por los conductos se hacen Pasar gases de
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combustidn calientes o aire de enfriamiento.’ Los conduc-
tos pueden digeilorse de modo que cantidades iguales de ga-
ses fluyan a cada lado de lo banda de modo que ge obtenga
una transferencilza de calor uniforme.

Se comprendera que el conducto 207 se usa nor-
malmente para enfriar los cordoncillos de nylon, Dacron, Per-
lon o de Tibras sintéticas similares que pasen a través de
la parte inferior de la estufa y que este conducto tendrd
longitud suficiente para enfriar debidamente los cordonci-
1los antes de que la tensidn en ellos se alivie de manera
que se impida un encogimiento excesivo posterior de los cor-
doncillog. E1 conducto tiene una longitud suficiente pars
enfriar el cordoncillo por debajo de unos 658C y guficiente
preferiblemente pare enfriarlo por debajo de unos 37¢C.

| Los métodos y aparatos del Dresente invento se
adeptan particulermente bien para el tratamiento de fibras
sintéticas tales como Nylon y Dacron. Bl pacron eg una fi-
bbra orientada del tipo poliester Tormads a Partir de glicol
etilénico y 4cido tereftdlico (fibras de tereftalsto polie-
tilénico orientada 2 lo larso del eje de Ras fibrag). EI1 Ny-
lon ge congidera usualmente como fibra orientada de amidas
polimeras lineales de cadena larga, toles como hexametilen
diemina y deido adfpico (polihexemetilen edipamida o nylon
del tipo €6), pero también puede congiderarse como ung fibra
orientada de lactama‘poli;aprflica qQue se denomina comunmen-
te Perlonb Nylon del tipo 6. Por tanto, puede entenderse

que el vocablo "Nylon" incluye la hexemetilen adipamida y 1la
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lactama policaprilica siempre que este vocablo se emplee en
esta Memoria.

La egtufa de las figuras 1 a 6 ge describe par-
ticularmente como construfda para el tratamiento de cordon-
cillos para cubiertas de Nylon del tipo 66 de 840/2 deniers
(polihexametilen sdipamida) pero se comprendera Que Duede
userse una estufa de este tipo para practicar otros métodos
del presente invento y para realizar diversos me+todos S0~
bre Nylon del tipo 6 (lactama policaprf{lica), Dacron, y mu-
chos atIpg tipos diferentes de cordoncillos de fibras, vy so-
bre cordoncillos de diversos tf{tulos o deniers. E1 tejido
de algoddn, vor ejemplo, podrfa sumergirse, pecarse Vv esti-
rarse en caliente en la estufa del presenté invento, pero
en tal cago, los cordoncillos solo podrfan estirarse duran-
te el calentamiento en 0,15% aproximademente. Con el fin
de describir realigaciones particulares del invento de un
modo claro, de manera que el invento pueda comprenderse
claramente, se hace referencia s modo debejemplo n tenesio-
nes particulares que pueden aplicarse a los cordomreillos pa-
ra obtener el estiramiento procentual deseado duitnte la in-
mersidn, el secado o el calentamiento de los cordoncillos.
En pvarticular se hace rveferencisa & las tenglones eméleadas
cuanio se tratan cordoncillos para cubiertas de 840/2 de-
nier. $Sin embargo, se comprenderda gue el invento no queda
Hmitado a tensiones particulares va que el porcentaje de
estiramiento es mds importente que la tensidn, dependiendo
la magnitud de tensidn reguerida para estirar cordoncillo

de Tibras en la cuantfa deseada, por supuesto, del denier
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del cordoncillo y de otros factores. Las variables mas im-
portantes que han de controlarse durante el egtiramiento en
caliente, son el tiempo, la temperatura y el estiraje.

‘ De acuerdo con el presente invento, los cordon-
clllos de Nylon pueden tratarse en la estufa de las figuras
1l a6 ode la figura 12 calentando los cordoncillos con ga-
ses a alta velocidad a una temperatura predeterminade de
unos 16°C a 72°C por debajo del punto de fusidn del cordon-
cillo durente unos 12 a 30 segundos después de que los cor-
doncillos estdn secos, mientras se aplica simultineamente
una alta tensidn predeterminada suficiente para estirar los
cordoncillos en 10 & 20% aproximadamente y preferiblemente
14 a 18% aproximedemente. Cuando se tratan cordoncillos de
polihexemetilen sdipamida, se sumergen en la golucidn de
adhegivo, se secan ¥ luego se calientan durante un periodo
de tiempo de 12 a 30 gegundos aproximadamente, con gases ca-

lientes a una temperatura predeterminadza entre unos 177 y

2300C, mientras se estiran en la cuantf{a deseada. Eg prefe-

rible estirar log cordones de poliamida en 14 a 18 por cien-
to cualcuierz que sea la temperatura empleada, Pero el tiem-
po preferido de exposicidn depende de la temperatura del gas
y debe aumentarse si baja la temperatura del gas vy vicever-
s2. $Se obtienen resultados superiores calentando los cor-
doncillos de polihexemetilen adipamida despuds de secar con
gases calientes a une temperatura de unos 191 a 2202C duran-
te unos 12 'a 25 gegundos.

Los cordoncillos de lactama policaprilica, se
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tratan por el mismo método Perc la temperatura del gas se
reduce en unos 289C debido al hecho de que estos cordonci-
llos funden o uns temperatura inferior que los cordoncillos
de poliamida. Cualquiera que sea el.tipo de cordoncillos de
Nylon que se tratan, la temperatura del gas se mentiene-con

preferencia entre 16 ¥y 729C por debajo del punto de fusidn

de 1bs'corﬂoncilloa durante unos 10 & 30 segundos.

Lo nmismo que log cordoncillog de polihexemeti-
len adipamida, log de lactama policaprilica se estiran en
10 a 20% aproximadamente durante el calentamlento y prefe~-
riblemente en 14 a 18%, pero la temperatura del gas es 149
a 2049C¢ aproximadamente y con preferencla unog 160 a 1938C.

Si ge usan medios adecusdos para incrementar
la resilstencia a la fatiga de los cordonclilleos de lactama po-
licaprilica o de Nylon del tipo 6, Pueden estirarse mas Que
el Nylon tipo 66 y tenerx todavia la tenacidad requerida para
cordoncillos de cublerta. 8Sin embargo, se obitienen buenos
vesultados egstirando ambos tipos de Nylon sustancialmente en
la misma cuantfa y= que los cordoncillos de Nylon del tipo 6
tienen usualmente una resistencia reducida a la fatiga cuan=~
do se estiran en mayor cuantia.

La estufa mostradae en las fisuras 1 a 6 0 en
la figura 12 es tambisn adecuada para tratar Dacron y muchos
otrog cordoncillog de fibras Que secalienten a temperaturas
diversas ¥ se estiran en varlos proporciones durante el pro-
ceso de estiramiento en caliente. De acuerdo con un metodo

del pregente invento, los cordoncillos de Dacron son hechos
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pasar por una solucidén de inmerstdn de adhesivo, se secan

y luego se calientan mientras estén bajo una alta presidn.
Los/esrdonclllos se enfrian'luego répidamente con aire a

une temperatura inferior a 94¢C y preferiblemente inferior

o unos 65°C antes de que la tensidn se alivie para reducir

al minimo el encogimiento. Se aplican tensidn y calor sufi-
ciente al Dacron durante su calentamlento de manera que el
estiramiento neto sea de cero a 5% aproximadamente después
del enfriamiento de los cordoncillos y del alivio de la ten-
sidn. Después de secar los cordoncillos de Dacron sumergi-
dog, se calientan con gages 2 una temperatura predetermine-~
da entre unos 177/C ¥ 23090 v preferiblemente entre unos 1912¢
v 220°C durante un periodo de unos 30 a G0 segundos. 8Se ob-
tienen cordoncillos de alta,calidad con temperaturas de gas
de unos 193¢C a 210¢C, pero se prefieren temperaturas mayo-
res si el tiempo de exposicidn al gag o alta temperétura deg-
pués del seczdo se reduce a menos de unos 40 segundos. Pue-
den produclrse cordoncillos superiores calenéando con gases
a una temperatura de unog 1998C a 2102C durante unos 40 a

€0 segundos.

81 una banda de tejido de Dacron de 220/4/2
denier se hace pasar a través del aparato de inmersidn, se
cado y estiramiento en caliente de las figuras 1L a 6 y los
cordoncillos se secan y calientan con gases a la misma tempe-
ratura, pueden obtenerse buenosg resultados aplicando una al-
ta tensidn predeterminada entre los rodillos exprimidores 10
¥y los rodillos tractores 24, 25 calentando la banda con ga-

ses a unz temperatura predeterminada de unog 204°C¢ durante
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un periodo de unos 60 segundos y enfriando los cordoncillos
e una temperstura de unos 652C antes de aliviar la tensidn.
Dicha alta tensiodn seria de uhos 4 g 5 kgrs. por‘cordonci—
1lo o suficiente para impedir el encogimiento de los cordion-
cillos y para obtener un estiraje neto, después de al;viar
la tensidn de cero a 5% aproximadamente.

A diferencia del Nylon, el Dacron tiende a da-
flarse estirdndolo y tiende mis 2 deteriorarse por una alta
presidn en el agarre aplicada al mismo en los rodillos ex-
primidores. La aplicacidn de alta tensidn durente el seca-
do, por tanto, no se prefiere siempre. Se obtienen a veces
cordoncillos con propiledades superiores cuando se apiica ba-
ja tensidn durante el secado y cuando se evita alta tensidn
hasta que los cordoncillos se han secado por lo menos en 85

0 90%.

La figura 13 es una forma modlficada del inven-
to destinada a evitar la aplicacidn de alta tensidn a la ben-
da de tejido despuds de 1z inmersidn y durante el secado.
El aparato tensor de la figura 13 se muestra solo con fi-
nes de ilustracidn aplicado a la estufa mostrada en la figu-
ra 12 egtando interrumpidas las zonas intermedias de la es-
tufa. Sin embarso, se comprenderd que tal aparsto tensor
puede usarse también con una estufa del tipo descrito en
relacidn con las figuras 1 a 8 o con cualquier otra estufa
para tratar cordoncillog de fibras.
El aparato tensor mogtrado en la figura 13 es

muy similar al descrito en relacidn con la estufa de lasg fi-
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guras 1 a 6. As{, la banda de tejido We desenrolla de un
rollo de alimentacidn asdecusdo (no mostrado) y pase sobre ro-
dillog de gufa horizontales convenientes a travds del acumu-
lador de pliegues 2 al tanque de inmersidn 8 que estd lleno
de "Gen-tac" u otro adhesivo adecuado de caucho a tejido.

Lo banda es guiade e travds del adhesivo en el t anque de in-
mersidn por el rodillo sunergido 9 y pasa luego por rodillog
exprimidores adecusdos al rodillo de guia superiqr 13. Ls
banda puede entonces guiarse hacia dentro de la parte sube-
rior de calentomiento de Rayon de la estufa o por debajo del
rodillo de gufa inferior 20 a la parte inferior 19 de la es-
tufa @ue esta provista preferiblemente de seis zonas de cal-
deo ¥y de zonas de enfriamiento adecuadas aguas abajo de ellas.
Aunque en la figura 13 no se muestra el tanque de inmersién‘4,
se comprendera yue la banda puede sumergirse en agua antes

de entrar en el tanguefle immersidn 8 como en la realizacidn
del invento mostrado en la figura 2.

Como con el aparato tensor de las figuras 1 a 7,
la unidad hidrdulica 33 aplica una fuerza de carga hacla arri-
ba al rodillo loco 31 para aplicar una tengidn predeterminszia
a la banda a medida que atraviesa las zonas de caldeo ¥V en-
friamiento. Se comprendera que el movimiento del rodillo lo-
co controla el reostato 37 vy la velocidad del motor 26 de

los rodillos tractores como se muestra en la figura 7 de ma-

" nera que puede aplicarse & laz bande una tensidn predetermi-

nada. ‘
Después de abandonar l= parte inferior 19 de

la estufa de tratamiento de Nylon-Rayon mOStrada‘en la figura
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13, la banda eés gulada por los rodillos 21 y 23 a log rodi-
llos tractore-s 24, 25 impulsados por el motor 26, despuds
de lo cual pasa a un acumulador de pliegues adecuado y/o a
un punto de uso.

A dlferencia del aparato tensor mostraio con
la estufa de lag figuras 1 a 6, es aplicade una baja tensgidn
e la banda de tejido entre los rodillos exprimnldores y la
estufa. Es deseable secar la banda por lo menos en un 85% -
antes de aplicarle una alta tensidn ya que los cordoncillos
resultantés tendrdn propiedades algo mejores, por ejemplo,
ge ha encontr2do que, cuando ha de mantenerse en la bandsa
una tensidn de unos 4.500 kgrs. la presidn en el agarre ne-
cesaria entre la banda de tejido ¥ el rodillo impulsor para
impedir ei resbalamiento de 1z banda gobre el rodillo es sus-
tancialmente mayor cuando el tejido estd himedo que cuamio
estd meco. Es deseable una menor presidn en ol agarre pars
impedir el aplastamiento del tejido al pasar por el agarre

entre los rodillos. Los cordoncillos de Dacron que ge egti-

ran bajo tensidn considerable inmediatamente después de ha-

ber sido sumergidos en un adhesivo de litex y mientras estin
todavia himedos resultan a menudo inferiores a los que se ge-
can & baja tensidn antes de ser calentados y se enfr{sn o al-
te tensidn. Existe tendencia a que los rTodillos exprimid o-
res 10 del aparato tensor mostrado en 1ls figura 2, por ejem-
plo, apliquen una excesive presidn en el zgarre = la banda

de tejido, que puede defiarla, particularmente cusnio Dsacron

U otro material es hecho pagar entre los rodillog.
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con el aparato mostrado en la figura 12 puede
aplicarse una tensidn relativamente baja & los cordonclllos
cuando entran en el tandue de inmersidn. Cuanio se trata
Nylon esta tensidn puede ser justamente suficiente para im-
pedir el encogimiento de los cordoncillos o puede permitir
hasta 2% aproximademente de encoglmiento. Puede emplearse
cualquief tensidn desesdsa cuando se secan los cordoncillos
pero cuamlo se trata Nylon es preferible una baja tengidn
suficiente para estirar los cordoncillos en 1 a 3% aproXi-
medsmente. Si se tratan coxdoncillos de Nylon de 840/2 de-
nier, en el aparato de la figura 1%, puede aplicarse una ten-
sidn de aproximedemente 0,18 a 0,22 kgrs. por cordoncillo cuan-
do los cordoncillos entran en el tanque de inmersidn 8 para
impedir el encogimiento, y puede splicarse una tensidn de
0,45 a 1,40 kgrs. aproximadamente por cordoncillo cuando los
cordionecillos atraviesan la zona de secado en 201 para estirar-
los en unas cuantas unidades por ciento. Luego, puede apli-
carse una slta tensidn de 2,25 a 2,50 kgrs. aproximadamente
por cordoncillo a los cordoncillos de Wylon de 840/2 denier
pare estirecrlos en 15% aproximadamente cuando son calentad os
v enfriados en los conductos 202 a 207.

Si lo misma tensidn se aplica 2 los cordoncil-
1los dursnte lo inmersidn y el secado es preferible estirar
los cordoncillos en 1 & 24 aproximadamenmte. Cuanio se tra-
ts cordoncillo de Nylon de 840/2 denier, la tensidn preferi-
da durante la inmersidn y el secado serfa de 0,45 a 0,70 kagrs.

por,cordoncillo o menog de un tercio de la tengidn aplicada du-
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rante el estiramiento en caliente.

En la realizacidn del invento mostrada en la fTi-
pura 13, la velocided de la banda de tejido W a través de la
p-arte inferior 19 de la estufa vy la temperatura en las zo-
nag de caldeo vy enfriamiento puede ser coantrolada por el sis-
tema eléctrico mostrado en las Tiguras 7 ¥y 8, como en las es-

tufag anteriormente descritas, pero el motor 11 ests conecta-

‘do para impulsar rodillos tensores adecuados en una corta dis-

tancla aguas abajo de la primers parte de caldeo de la estu-
fa en lugar de egtar conectado a log rodillos exprimidores de
mod o gue se aplique alta tengidn a la banda hasta que no ge
hayan evaporado por lo menos 85% de la humedad u otros 1f-
quidos. Los rodillos tensores estin preferiblemente situa-
dos cerca de la primerz zona de caldeo 0 en la primera posi-
cidn en la estufa donde la evaporacidn estd sustancialmente
terminada y la banda de tejido estd sustoncislmente sect.
Como mogtramos, se disponen rodillos tensores
adecundon entre las zonas de caldeo Drimere vy segunda, sien-
do calentada la banda por goses Que Dasan a traves del con-
ducto horizontal 20l_a una.temperatura guficliente y durante
un tiempo suficiente para evaporar por lo menos 85 & 90%,
v preferiblemente le totalidad, del agua contenidse en la ban-
da cuando éntra en dicho conducto. Los rodillos tensores com-
bprenden un par de rodillos locos paralelog 280 y un rodillo
impulsor 290 situado en el agarre de dichos rodillos y co-
nectado 2l motor 1l para mser accionado por &l.

El rodillo impulsor 290 estd guarnecido de cau-
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cho lo mismo cue el rodillo impulsor 25 y funciona como este
Ultimo para aplicar tensidn 2 1o banda de tejido. La velo-

cidad periférica del rodillo 25, seglin es controlada por la

posicidn del rodillo loco 31, es normalmente, sustancialmen-

te mayor que la del roiillc 290 de modo que la tensidn desea-
de pueda ser aplicada @& la banda. Se comprenderad que el
aparato tensor de la figurm 13 esta destinado a éplicar SUsS-
tanciaclmente la misme tensidn durante el proceso de estirado
en caliente que el aparato descrito en relacidn con lag fi-
guras 1 a 7. Esta tensidn puede estar bien por encima de
4,500 kgrs. cuando se trate une banda de tejido que tiene
1800 a 2000 cordomoillos de Nylon de 840/2 denier.

Unea vez que la banda entra en el tanque de in-
mersidén 8 y es mojada en una solucidn acuosa que contiene
"Gen~tac " u otro adhesivo adecuado para tejido a caucho, se
hace pasar a través dé rodillos exprimidores adecuados 210
para eliminar el agua v los sdlidos en exceso de la banda,
slendo impulsado el rodillo superior de dichos rodillos ex-
primidores por un motor eldctrico 211. La banda mojada es di-
rigida luego por los rodillos de gule 13 y 20 al conducto ho-
rizontal 201 en la parte inferior de la estufa donde es evapo~
rada el agua.

El motor 211 puede ser impulsado 2 la misma ve=-
locidad que el motor 1l pero con preferencia lo es a una ve~
locldad ligeramente menor de manera que en todo momepto se
aplique una ligera tensidn (2l menos de 0,45 kgrs. por cor-

doncillo cuando se estén tratando cordoncillos de Nylon de
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840/2 denier) a los cordoncillos de urdimbre de la2 band=z de
tejido a medida que pasan por la primera éona de caldeo.

Si son admisibles mayores presiones en el agae
rre DPuede ser deseable aplicar mayor tensidn (aproximadamen-
te 0,90 & 1,40 kgrs. por cordoncillo cuando se estdn traten-
do cordoncillos de Nylon de 840/2 denier), cuando le banda
pasa de los rodillos 210 al rodillo 290. 8i se desea, los
rodillos exprimidores 210 pueden omitirse y/o sustituirse
con ragcadoreg, barrag batidoras o gimilares para reducir
la penetracidn de adhesivo en los cordoncillos.

Como hemog mostrado, las zonas de calentamlens
to y enfriamiento de la estufa de la figura 13 estan desti-
nadag a ser alimentadas con gages de combustidn ¥y alre de
enfriamiento como se muestra en la figura 12, perc se com-
prenderd que el mecenismo controlasdo por log elementos termo-

sensibles 103 y 171 puede ajustorse para dar la debidsa teme

Peratura del gas en el pagso 208 que conduce a ls primera zo-
ne de caldeo para evaporar al menog 85 & 90% o sustancialmen-
te la toalidad del agua en l= banda de tejidg.

La temperatura en la primera zona puede ger 5583
2 7212C menor que en la parte de estiramiento en caliente de
la estufa. Cuando se tratan cordone-s de polilhexametilen adi-
pamida, pueden conseguirse econom{as sustanciales manteniendo
la temperatura en la primera zona de secado a un valor prede-~
terminado entre unos 115 y 14320, mientras se mantiene la tem-
Peratura en las otras zonas de caldeo & un valor entre unos

193eC y 220¢C. cCcomo quiera cue la temperatura en la guper-
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ficle de la banda de tejido es sustancialmente igual a la
temperatura de ampolla himeda del eire de secado cualquiera
que Puede ser la temperatura de ampolla secg/se desperdi-
cian cantidades importantes de calor cuando el tejido se se-
ca a las temperaturas més altas de estiramiento en salien-
te. ILa velocidad de los gases calientes en la parte secado-
ra de la estufe puede aumentarse para reducir al minimo el
tamafio de la estufa secadora y para permitir el uso de tem-
peratura menos en la estufa gecadora. S1i se desea, la ope-
racidn de secedo puede extenderse a dog minutos o mas para
permitir el uso de temperatura menores en las zonas de se-

cado.

Se comprenderd que puede disponerse una estu-
fa secadora separadsa entre el,depdsito de inmersidn y la es-
tufe de estiremiento en caliente de las figuras 1l a 6 0 en-
tre el deplsito de inmersidn y la estufa de lag Tiguras 12
) 13 para secar el tejido al menos en 85% antes de que gea
sometido a las temperaturas de estiramiento en caliente en
la estufa. Tal estufa secedora reducird el tamsfio de la es-
tufs de estiramiento en caliente, requerido para tratar una
cantidad dada de tejido, ya que se requerirs un tiempo de eX-
pogicidn mucho menos si el tejido entra en la estufa de esti-
ramiento en caliente en estado seco., S1i la benda de tejido
estuviera seca cuando entrara en la estufa en las figuras 1
a 6, por ejemplo, el tiempo de exposicidn podrie reducirse
desde unos 20 segundos a unos 12 gegundosgs ¥y la capacidad

de dicha estufghor unided de tiempo aumentar{a en aproxi-
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‘mad amente 40%.

Ia estufa sgsecadora puede tener la‘forma mogtra-

da en la figurae 13 en la cual se usan gases de combustidn a
alta velocidad para gecar la banda o puede teher otras for-
mag diversas en las cuales aire calentado o gases inertes
calentados solamente se usan para secar y/o calentar la ban-
da. Como con las estufas de estiramiento en caliente antes
descritas la longitud efectiva de la estufa secadora puede
aumentarse y disminuirse en longitud efective o lu transfe-
rencla de calor en la estufa puede variarge de otro modo en
proporcidn a la velocidad de la bands de tejido de modo que
log cordoncillos se sequen en une magnltud predeterminada an-

tes de que ocurra el egtiramiento en caliente. 4&sf, la ban-
da puede estar completamente sec2 en la estufa de secado in-
cluso cuando la velocidad de tejido de cordoncillos se aumen-

te.

La ingtalacidn de una estufa secadora indepen-
diente para éecar cordoncillos antes de estirarlos en calien-
Te hace factible el uso de una inmersidn en disolvente que
no seris préctica cuando el tejido se seca V¥ se stira en ca-
liente en la misma estufa que en lag figuras 1 a 6. Se ha

encontrado que la inmersidn en unz solucidn de disolventes

que contenga isocianatos, por ejemplo, da como resultado un
cordonclllo de Nylon de flexibilidad sustancialmente mayor y
de resistencia a la fatiga mucho mejor. EIl valor de lag in-
mersiones en disolvente ha sido sefialado antes en esta Memo-

ria.
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El uso de una solucidn de disolvente en el depd-
sito de inmersidn reduce la cantidad de calor necesaria en
el trotamiento de cordoncillo pero requiere la adicidn de
una unidad relativamente costosas para la recuperacidn de di-
solvente para condensar los vapores de benceno, tolueno o
gimilares producidos por evaporacidn en la estufa secadora.
Sin embarso, el coste de esta unided esté justificado en vig-
ta de la calldad mejorads del cordoncillo tratado por la so-
lucidn de disolvente.

Puede ger deseable provocar el flujo de gases
a través de los intersticios de la banda de tejido de mane-
ra que ge obtenga una maxima transferencia de calor a los
cordoncillos. De este modo, los cordoncillos pueden calentar-
se rapidamente y su temperatura puede controlarse con exac-
titud. Tambidn puede obtenerse la mixima transferencia de
calor soplando desde ambag caras del tejido con gases a al-
ta velocidad. EL calentamiento de ambas carag del tejido dé
como resultado una transferencia de calor mds uniforme.

Lag toberas 47 de lag figuras 1 a 6 dirigen los

gages a alta velocidad normalmente. a la bania de tejido y

" tienden a forzar una parte de los gages para que fluyan en-

tre los cordoncillog del tejido. Cuando losg cordoncillos es-
tan muy separa-dos este flujo es sustancial.

Log conductog rectos 201 a 207 de las figuras
12 y 13 dirigen los gases 2 alta velocidad paralelamente zln
banda y con un paso en sentido contrario de maneras Que se
obtiene maxima transferencia del calor. Tartbién se ob-

tiene una transferencia uniforme del calor ya que log gases
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fluyen por ambas caras del tejido.

Lag Tiguras 14 y 15 muestran una forma modifi-
cada de conducto que puede usarse en la estufa de las figu-
ras 12 & 13 parc aumentar el paso de log gases por log ine
tersticios de 1 banda. En tal conducto los gases Dueden
fluir en la direccidn del movimiento de l= banda, Pero, conve-
nientemente, la egstufa se muestra con el flujo de gases en
la direccidén opuesta. Cualquiera o todos los conductos Tec-
tos 201 a 207 de las figuras 12 & 13 pueden sustituirse por
los conductos ondulantes de las figuras 14 y 15, Dero estos
Ultinos conductos estén disefiados de manera que la velooi-
dad de los gases a su través se reduzca con regpecto a la
de los primeros.

El conducto ondulsnte hace aue los gases cam-
bien su direccidn y fluyan o« traves de los intersticios de
la banda de tejldo en por lo menos tres direcciones diferen—
tes. Cpmo hemos mostrado, el paso formado por el corte es
de altura sustancialmente uniforme en toda la longitud. E1
conducto mostrado en lag figuras 14 y 15 comprende paredes
ondulantes superior e inferior 212 y 213, respectivemente,
sustancialmente de la migma forma y baredes loterales levan-
tadag 214 y 215 que conectan lag paredes ondulantes pare for-
mar un pasc sinuogo 216 para conducir los gaseg calientes o
el aire de enfriemiento a trovés del conducto. E1 conducto
tiene partes extremas opuegtas 217 y 218 conectadag a los con-
ductos de entrada y salide 203 y 209 ¥ que crean dobleces en

»
angulo recto para cambiar la direc-cidn de los gases. Las par-
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tes extremas estan previstas de estrechas ranuras rectangu~
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lares horizontales 219 y 220 para reciblr la banda de tejido
W, teniendo dichas ranuras una altura un poco mayor que el
grueso de la banda y una longitud s0l0 uUn pocod mayor qgue su
anchura de modo que haya pocag fugas de gas entre la banda
y. los bordes de cada ranura. S1 se desea, pueden disponer-
se medios obturadores odecuados en cada ranura para reducir
ain mds las fugas.

Se disponen medios sdecuzdos para impedir cual-
quier flujo sustancial desde la Darte superior a la inferior
de l2 banda entre los bordes laterales de ésta y las paredes
laterales 214 y 215. Como hemog mostrado, este flujo se im-
pide colocando lag paredes laterales Junto a los bordes late-
rales de la bande de maners qUle el paso 216 tenga unza anchu-
ra golo ligeramente mayor que la de la banda. Como con los
conductos 201 a 207 de lag figuras 12 y 1%la banda de te-
jidos puesta bajo tensidn en el conducto ondulante y esta
fuera de contacto con las paredes del conducto, estando dicha
banda recta como se muestra en la fipura 14 ¥y extendiéndose
o través de los ranuras 219 y 220. La pared ondulante 212
tiene depresiones 221 y 222 muy Junto a la banda y crestas
223, 224 y 225 espaciadas de la banda de modo que se definan
bolsas 226, 227 v 228, sirviendo las depresiones como mampa~
ros pare impedir cualquier paso sustanciael de gases directa-
mente desde una de dichags bolsas a otra.

La pared ondulada Inferior 213 tlene depresiones

209 y 230 situadag directamente debajo de las depregiones 221
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v 222 respectivamente, ¥ espaciadas de la banda Wy que tie-
ne crestas 231, 232 y 233%, directamente debajo de las crestas
223, 224 y 225, respectivamente y nmuy junto a la banda. Co-
mo la pardd superior 212, las crestas ¥y las depresiones de
la pared inferior 213 cooperan con la bande para subdividir
el paso 216 en bolsas 234 v 235, sirviendo la cresta 232 co-
mo mamparo para impedir cualquier paso sustancial de gases di-
rectumente gesde la bolsa 235 a la bolga 234.

cuando son admitidos gases calientes 0 gases
de enfriamiento al paso sinuoso 216 bajo presidn la mayor pan-
te de los mismos pese desde la bolsa 228 a través de la banda
o la bolsa 235, desde este Ultima bolsa a la bolsa 227 y lue-
go a la bolsa 234. Los gases que Dasen desde esta Gltima bol-
sa a la bolsa 226 salen por el conducto 209. Por tanto, el
conducto ondulado hace que los gases atraviesen la banda al
menos cuatro véces a medida que se desPlaza desde el conduc-
0 208 al conducto 209.

Se hgmcontrado que puede obtenerse cordonci-
llo de Nylon y de Dacron de alta celidad sumergiendo los cor-
doncillos a baja tensidn, quitando el 1fquido en exceso y el
material s81ido sin el uso de rodillos exprimidores, ¥ se-
cando el tejido sumerzido con un gas inerte, tal como nitrd-
geno, mientras el tejido estd a baja tensidn v antes de que .
entre en la estufa de estirsmiento en caliente. Se obtienen
buenos Tresultados cuanio en la inmersidn y el secado se hacen
a baja tensidn suficiente para impedir el encogimiento.

cuando se estd tratando Decron la eliminacidn de
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los rodillos exprimidores resulta que aumenta considerable~
mente la flexibilided y la resistencia a la fatiga del cordon
cillo, obteniéndose los mismos resultados con el Nylon peroc
en menor grado. Se ha descubierto que los rodillos exprimi-
dores tienen el efecto de aumentar la penetracidn de adhesi-
vo de litex en el cordoncillo y de dafiar los cordoncillos cuan-
do le presidn de agsrre de 2lta. Por tanto, la penetracidn
del adhegivo puede reducirse no solo sumergiendo los cordon-
cillos anteriormente en agua antes de la aplicacidn de edhe-
sivo, sino también eliminando los rodillos exprimidores v dis
poniendo otros medios para quitar el adhesivo en eXceso.

La eliminacion efectiva de la solucidn de in-
mersidn en exceso antes de secar los cordoncillos es necesa-
ria para obtener un tejido de cordoncillo para cubiertas de
méxima calidad. Puede obtenerse la eliminacidn efective, sgin
el ugso de rodillos exprimldores, empleando otros aparatos
adecﬁados, tales como toberas de alre de alta Dpresidn, ras-
cadores, O barras batidoras. Lag barras batidoras eliminan
el material sdélido vy el.liquido de la banda sacudiendo o vi-
brando la banda y son mas eficaces cuando la banda estd a
baja tensidn y libre para vibrar. La eliminacidn de los 1{-
quidog de inmersidn en exceso ¥y de los sdlidos por medio de
barrzs batidoras o chorros de aiie a alta presidn es a menu-
do mejor que la eliminacidn por medio de rodillos exprimido-
re-s, particularmente cuando existen en la golucidn de inmer-
sidn grandes porcentajes de sdlidos de inmersidn.

La figura 16 ilustra una forma modificéda del
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aparato de estiramiento en caliente del presente invento que

incluye medios para reducir la tensidn sobre los cordonci-

1los que se estdn tratando durente su calentemiento y que in-

corpors caracterf{sticas que antes hemos mencionado. El apa-

rato mogtrado diagromdticamente en la figura 16 incluye un

depdsito de inmersidn 236, un secador vertical 237, una se-
rie de unidades de calentamiento horizontales 238, 239 y 240,
y une unidad de enfrismiento 241. Sé aplica tensidn a los
cordoncillos mediante una serie de rodillog tensores 242,
245 v 244 y por rodillos tractores 245 que estan situados
debajo de un acumulajor de pliegues 246. Los rodillos 242
son impulsados por un motor eldctrico 247 de velocidad variae-
ble 2 una velocidad predeterminada que puede variarse segin
ge degee. Los rodillos 243, 244 y 245 gon impulgados por mo-
tores eléctricos de velocidad variable 248, 249 y 250, res-
pectivamente, cuyas velocidades bueden controlarse a mano ©
vueden regularse automfticoamente para mantener una tensidn o
estiramiento predeterminsdogs sobre los cordoncillos que Pagan
por las unidades de caldeo. Se disgponen unidades 251, 252 y
25% de control de la velocidad para ajustar la de los motores
248, 249 y 250, regpectivamente, 2 la deseada de modc gue la
tensidn en los cordoncillos y/o la cantidad de estiramicnto
de los mismos pueda controlarse de modo exacto. |

Los cordonclillos de Nylon, Perlon, Dacron o si-
milares dilspuestos en relacidn peralela en una band2 de teji-
do de trama débil o de otro modo son hechgs Pagar desde un

acumulador de pliegues y/o0 un depdsito de inmersidn directa-
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mente al depdsito de inmersidn 236 y son guiados por rodi~
1los cilindricos paralelos que incluyen un rodillo sumergi-
do 254 y un rodillo superior 255 2l secador 237. Medios ade-
cuados, tales como barras batidoras, rascadores 0 chorros

de aire a gran velocidad, pueden digponerse pars eliminar
los sdlidos y los 1fquidos en exceso procedentes de la in-
mersidn de los cordoncillos a medida que pasan verticalmen-
te entre los rodilleos 254 y 255. Como hemog mostrado, egtos
adlidos y 1fquidos son eliminados por rascadores 256 ¥ una
barra batidora 257. Esta Ultima es impulsede por un motor
558 v estd montada excéntricamente con respecto =z su eje de
rotacidn de modo que produzca wuna accidén de batido sobre los
cordoncillos para sacudirlos y vibrarlos.

Se comprenderé.que en el depdsito de inmersidn
536 puede disponerse une solucidn de inmersién de litex o
de disolvente del tipo antes descrito. Cucndo se emplea la
primera, puede ser deseable sumergir Drevismente los cordon-
cillos en agua Dpara reducir la Denetracidn del adhesivo de
14tex en los cordoncillos.

Al menos 85 & 90% de los lfquidos se evapora en
el separador 237, siendo el tiempo de secado preferiblemente
menor de unos 2 minutos. Los cordoncillos en el secador DPue-
den calentarse haciendo pasar gaseas calientes sobre los cor-
doneillos a una temperatura superlor a unog 94280 y preferi-
blemente inferior al punto de fusidn de log cordoncillos,
siendo la temperaturs preferide de unos 138 a 1408¢. Duran-

te la operacién de secado la temperctura de cada cordoncillo
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auedard a un valor que es sustanclalmente igual a la tempe-
ratura a la cual se evapora el liquido.

Se obtienen cordoncillos de la mixima calidad
empleando un gas inerte en el secador 237 coémo Unico medio
de caldeo de modo que ge ejite el efecto deteriorante del‘
ox{geno v otros gases a alta temperatura sobre los cordon-
cillos calientes. 8i se deses, Puede calentarse nitrdgeno
v hacerse pasar a través del secador, siendo tal disposi-
cidn 1deal cuando la solucidn de inmersidn en el depdsito
236 contiene un disolvente hidrocarburado inflamable tal co-
mo tolueno, benceno, xileno o similares. Existir{a poco pe-
ligro de explosidn durante el calentamiento de los cordoncl-

llos si el disolvente inflamable se evaporaba por completo

en el gecador 237 golamente mediante un gas inerte calien-

te ¥ se condengara antes de eliminar dicho gas. Bl disol-
vente evavorado vodrfa recuperarse ficilmente del nitrégeno
gaseogo por medio de un enfriador o condensasdor gituado en
el conducto de galida que va desde el gecador. Se compren-
ders que los depdsitos de inmersidn v el secador estarfan com
pletamente cerrados si se emplesra la inmersidn en disolven-
te para impedir la fugza de vaporés explosivos. También losg
cordoncillos se secarfan por completo antes de ser calenta~
dog con alre u otro gas oxigenado cualquiera.

31 se degea, cada una de lag unidades calenta-
doras 238, 239 y 240 y la unidad enfriadora 241 podrien en-
friargse o ca2lentarse solo por un gas inerte tal como nitrd-

geno para impedir que el oxf{geno se pusiera en contacto con
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los cordoncillog mientras estin calientes o pars impedir la
explosicdn debida s vapores inflamables retirados de log cor-
donecillos. Loz cordoncillos asi tretados serfan mas durade—.
ros que los expuestos a los efectog deterliorantes del oxi-
geno. Sin embarso, cuando se emplea una gsolucidn en inmer;
sidn de 1itex el gas inerte no Precisa usarse despuss del se-
cado ya que hay poco. contacto entre el aire ¥ el cordoncillo
une vez estabilizaeda lo inmersidnm.

Al abandonar el secado 237, los cordoncillos son
sometidos a alta tensidn entre los rodillos tensores 242 v
243 mientras son simultdneamente calentadas con gases a al-
ta velocidad cn la unidad calentadora 238 a una temperatu-~
ra de unos 16 a2 72°C por débajo del vunto de fusidn de los
cordoncillos durante un perfodo de tiempo con preferenciz
superior a los 3 segundos. Cuando los cordoncillos pasan
desde log rodillos 24%A los rodillos 244 gu tensidn se re-
duce en al menos 40% y preferiblemente en al menos 50% para
evitor su estirumiento sustencial, y los cordoncillos se gi-
guen calentando mientras estdn a bajs tensidn con gases a 8l-
ta velocidad en 1= unid=d 239, estando dichas bases a una tem-
peratura de unos 16 a 1002C por debajo del punto de fusidn de
lecs cordoncillos. E1 calentamientd @ baja tensidn se conti-
nia durante un periodo de tiempo preferiblemente mayor de un
segundo de modo gue se nermita un cambio de estructurs mole—
cular de los cordoncillos, v la teﬁsién se aumenta luego al
menos en 40% en los rodillos tensores 244. ILog cordoncillos

son luego calentados a alta tension entre los rodillos 244 y
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245 de la unidad calentadora 240, manteniéndose los gases a
alta velocidad en esta unidad a una temperature predetermi-
nedea de unos 16 a 729C por debzjo del punto de fusidn de

log cordoncillos. Inmediatamente degpués de que los cordon-
cillos se han expuesto a los gases a alta temperatura de lag
unidades 238, 239 y 240 durante el periodo de tiempo desgea-~
do, los cordoncillos son rapidamente enfriados en la unidad
enfriadora 241 con gases a albto velocidad a uns temperatura
inferior a unog 388C vy preferiblemente a temPeraturs sustan-
cialmente atmosfdrica. Logbordoncillos se enfrian en la
unidad 241 a una temperatura inferior a 942C y preferiblemen-
te inferlor a 652C antes de que lleguen a los rodillos trac-
tores 245, reduciéndose la temperatura ordinarismente por
debajo de unos 38¢C antes de aliviar la tensién v antes de

que los cordoncillos eniren en el acumulador 246. Los cor-

doncillos pueden calentarse continuamente durante cualquier

periodo de tlempo deseado en las unidedes 238 y 240, pero
el periodo de tiempo en que los cordoncillos son calentao-
dos o baja tensidn en las unidades 239 es =l menos de un
segundo ¥y preferibleﬁente al menos de 20% del tiempo total
de calentamiento en dichag unidades.

Durante el proceso de estiramiento en caliente,
la estructure molecular de los ocordonclillos se resgrupa de
modo que los cordoncillos tengan maxims resistencia ¥y no cres-
can sustancialmente cuando se emplean en armazones de neuma~
ticos. Los efectos deteriorantes debidos al calentamiento de

los cordoncillos se evitan enfriando rdpidemente los cordon-
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cillos después de que han sido calentados y estirados duran-
te periodo de tiempo deseado.

En el aparato mostrado en esta figura, los cor-
doneclllos estarfen sometidos = una baja tensién.durénte la
inmersidn v el secado, siendo esta tensidn preferiblemente
suficiente para impedir un encogimiento de nas de 2% aproxi-
madamente Pero no suficiente para egtirar los cordoncillos
en mids de 2% aproximademente.

En el aparato mostrado en la ficura 16, los cor-
doncillos se estiran preferiblemente en 1% aproximademente
durante la inmersidn y el secado y se someten a una tensidn
menor de un tercio aproximadamente de la aplicada en las uni-
dades 238 y 240. Por ejemplo, cuando se tratan cordoncillos
de Nylon de 840/2 deniers, la tengidn preferids durante la
inmersidn y el secado en el aperato de la figura 16 eg de
aproximadanente 0,45 kegrs. por cordoncillo, la tensidn pre-
Terida en las unidades 238 y 240 es de aproximadamente 2,25
& 2,70 kgre. por cordoncillo, y le tensidn en la unidad 239
es de aproximadamente 0,45 o B35S kgrs. por cordoncillo.

Se comprenderi que Dueden emplearse rodillos ex-

primidores en lugar de la barra batidora 257 y de los ragco-
dores 256 de manera que los cordoncillos se sumerjen mientras
estin o baja tensidn Y se sequen mientras estén a alta tensidn
como en la estufa primeramente descrita.

Se comprendersd tombién gue Pueden disponerse ro-
dillos tensores adecuados similares a los rodillos 243 y 244

el una estufa del tipo mostrado en las Tiguras 1 a 6 bara re-
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ducir la tensidn en los cordoncillos despuégfie que se han
secado v estirado sustancialmente en las zonas de caldeo ¥
antes de terminar el estiramiento. Por ejemplo, la tensidn
podris reducirse a medida gue los cordoncillos pasan por la
quinta zona de caldeo para eliminar sustancialmente el esti-
ramiento de los cordonclllos en esa zona.

El método del presente invento puede realizarse
ajustandc 2 mano las unidades de control de velocidad 251,
252 v 253 de manera que logs motores 248, 249 y 250 funclonan
o velocidades constentes que son varias veces mAs rapidas de
nodo predeterminado que la velocidad para lz cual se 2justd
el motor 247. En tal caso, los cordoncillos se estirarfan
en magnltudes predeterminadas al pasar entre rodillos tenéo-
res sucegivos. Log rodillos 243 vy 244 se ajustarfan con pre-
ferencla para girar sugtancialmente a la misma velocidad peri-
férica de modo que se evite cualquier estiramiento sustancial
de los cordoncillos a medida que pasan por la unidad calenta~
dora 239, Se comprendera, por tanto, gque los rodillos ten-
sores 244 pueden conectarse a log rodlllos 243 y gser impulsa-
doa por el motor 248 y que el motor 249 y el control de ve-
locidad 252 pueden eliminarse si ge desea.

El método del presente invento puede realizarse
también regulando la velocidad de los motores 248, 249 y
250 de acuerdo con la tensidn en los cordoncillos, en cuyo
caso los controles de velocidad se operarfan autométicamen-
te mediante rodillos locog en lugar de a mano. Como hemos

mostrado, la posicidn de cada uno de los controles de veloci-.
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dad 251, 252 y 253 deDende de la posicidn de un rodillo lo-

co 259 que es cargado hacla arriba por una unided de émbolo

hidrfalico 260. Puede aplicarse al pistén alternativo de ca-
da unided 260 une presidén constante predeterminada de modo
que se aplique la fuerza deseada a su rodillo loco agociea~

do 259. ILa unided hidrdulicz 260 y el rodillo loco 259 fun-
cionan como la unidad %% y el rodillo 31 antes degeritos,

de modo que se mentenga en los cordoncillos una tensidn pre-
determinada, aumentando el movimiento hacila arriba del rodi-
110 loco la velocidad del motor controledo por él para incre-
mentar la tensidn en los cordoncillos y & la inversa.

Le presidn constante sobre el r1ufdo hidriuli-
co que entra en el cilindro de la unidad 260 asociada con la
unidad oolented ora intermediz 239 es menor que la presidn pa-
ra la unidad esgociada con lag unidades de caldeo primera ¥y
tercera 238 y 240 y con prefefencia es Justamente suficiente
para impedir el encogimliento del cordoncillo cuando es calen-
tado. Sin embargo, los rodillos tensores 244 pueden contro-
larse directamente por la unidad de control de velocidad
251 si los rodillos 244 estan engranados con los rodillos
243 para operar sustancialmente a la misma velocidad.

Al tratar cordoncillos de Nylon para cubiertas,
sean de polihexametilen adipamide o de lactama policaprili-
ca, los cordoncillos son calentodos de manera que su tempera-
tura se aproxime a mguella 2 la éual ocurre deslizamiento
pléstico rdpido. Durante el calentamiento, los cordoncillos

de Nylon son estirados en 10 a 20% aproximadamente y con pre-
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ferencia en 14 a 18%, con lgbual la estructura molecular de
los cordoncillos . se Treagrupa 7 ge reduce al mfnimo su slarge~
miento potencial. Los cordoncillos son enfriados con prefe-
rencia & una temperatura inferior a unos 658C para impedir

un encogimiento eXoesivo despuds de eliminer la tengidn. Es-
tos cordoncillos estdn suficientemente plagtificados para
retener despuds del enfriamiento aproximadamente 60 a 90% del
estiramiento aplicado durante el caldeo, slendio el estiremien-
to neto despuds de 1la relajacidn de aproximademente 6 a 13%

v con preferencia de 8 a 1l1% aproximadamente.

En la egstufa mostrada en lag fipuras 1 & 6, Due-
den calentarse cordoncillos de polihexemetilenvaﬂipamida.&u—
rante un periodo de 18 a 20 segundos aproximad amente con ga-
gses calientes a une temperatura de unog l938C a 2208C y estl-
rargse en aproximadamente 15%. Sin embargo, Para sacar los
cordonclllios se requiere aproximadamente por lo menog 1/4
aproximadamente de este tiempo.

El estiramiento en caliente de los cordonclllos
reagrupa su estructura molecular para aumentar su reglstenclia
v elimina a2l propio tiempo el alargamiento Potencial que es
la causa del crecimiento de los armazones de neumdatico. He-
mog descubierto que. pueden producirse cordoncillos de méjor
calidad cuando lo tensidn se reduce sustanciclmente después
de que log cordoncillos han sido calentados bajo alta ten-
gidn v cusando los cordoncillos se han calentado = baja ten-
sidn antes de la aplicacién final de alta tensidn ¥ enfria-

miento. EL calentumiento a baja tensidn faocilita aparentemern
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te la reagrupzeidn de la estructura moleculer y permite el
subgiguiente estiramiento de los cordoncillos que de otro mo-
do podrfa daiiarles o deteriorarlos.

Al tratar cordoncillos de Nylon, un método del
bPresente invento comprende esencialmente sumergir los.cordon-
cillog en uax solucidn de adhesivo a baja tensidn, secar los
cordoncillos a baja o a alta tensidn, calentar los cordon-
cillos con gases calicntes a una temperatura entre 16 ¥y 7280
por debajo del punto de fusidn de los cordoncillos, y mante-
ner la tempermtura dentio de esa gama mientros se controla
el tenszdo y/o el estiramiento de los cordoncillos como si-

gue:

(a) Aplicendo una alta tensidn suficiente para
estlirar cade cordoncillo en gproximadamente 5 a 15% y pre-
Teriblemente por 1o menos 104 aproximedamente durcnte un De -
riodo de tiempo preferiblemente mayor de unos 3 sesundos (mien-
do dicha tensidn de nproximsdemente 1,80 a 3,15 kers. Dor cor-
donecillo cusndo se tratan cordoncillos de Nylon de 840/2 de-

niers);

(b) reduciendo luege 12 tensidn en 51 renos 40%
¥y preferiblemente en 2l renos 50% y manteniendo uvna baja ten~
sidn suficiente para impedir el encogimiento sugtanciel de
cada cordoncillo durante un pverfodo de tiempo mayor de un se-
gundo y preferiblemente pvor lo menos 20% eproxinadamente del
total del tiempo de caldeo; vy

(c) aumentando luego la tensiéh en al menos 40%

aproximedomente y aplicando durante un verfodo de tiempo pre-
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feriblemente mayor que unos tres segundog una altg tengidn
suficiente para estirvar més cade cordoncillo en al menos 3%
més de modo que el estiramiento total aplicado durante el
calentamiento sea de aproximedamente 10 2 20% v preferible-
mente aproximadéﬁente 14 o 18% siendo dicha alta tensidn
aproximadamente 1,80 & 3,15 kgrs. por cordoncillo cuanio
ge estdin tratondo coréoncillos de Nylon de 840/2 deniers).
log cordoncillos de Hylon alargados son répi—
demente enfrisdos después de que el calentamiento se interrum-
pe ¥ antes de que se alivie la alta tensidn sobre ellos a me-—
nog de unéa 942G y preferiblemente 2 menos de unos 658¢ para
reducir al mfnimo el encogimiento subsiguiente. ILos cordon-
cillos gon calentodos v estirados de tal modo gue el estira-
miento retenido o el estiraje neto despudés de alivier la +ten

» - N ) -
gion ses de aproximademente 6 a 13% y preferiblemente de 8 s

11 aproximadamente.

La operacidn (b) anterior puede realizarse mien-
trag la temperatura del gas se mantiene a cualquier valor
predeterminado entre 16 y 10092C aproximadazmente Por debajo
del punto de Tusidn de los cordoncillos.

Cuendo les citadas operaciones a) b) v c) ge
realizan en las unidades 238, 239 vy 240 de la Tigura 16, log
cordoncillos se calientan preferiblemente con gaseg o alta
velocidad meantenidos & una temperatura Predeterminada en
cada zona. Cuando se trata polihexemetilen adipamida, Bs
gages de lag unidades 228 y 240 ge mantienen 2 unsa tempera-~

tura entre unos 177 vy 2302C vy preferiblemente entre 151 y
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220¢C aproximadamente, Dero cuamdo ge trata lactam? polica-

7 Fw

prilica ls temperatura del gas en estas unidaedes se mantie-
ne entre unos 149 y 2042C y preferiblemente entre unos 1608C ;
¥y 193%C.

Durante todo el pdroceso de estiramiento en ca-
liente arriba descrito, l= temperatura de los cordoncillog,
el tiempo de caldeo ¥y el tensado ¥y el estiramiento de los
cordoncillos se controla y correlacionan exactamente. EI
periodo de tiempo en que los cordonecillos se calientan en
cada uniaud depende de la longltud de ella vy de la veloci-
ded del motor 247. GCuando se trata Nylon, los cordoncillos
después de secapge, DPueden calentarse en las unidades 238, 239
¥y 240 durante unos l2 a 30 segundos, prefiriéndose un mayor
tiempo de exposicidn cusndo se empleen bajas temperaturas y

viceversa.

Si el realizar el método descrito en lo que an-
tecede ge desea estirar cordoncillos de Nylon en 10% en la
unided de caldeo 238, 1% en la unidad de caldeo 239 y45% en
la unidad de caldeo 240 ¥ la unidad de enfrismiento 241, las
unidedes 251, 252 y 253 de control de la velocidad pueden
ajustarse a mano para mantener las velocidades de los moto-
res 248, 249 y 250 a valores predeterminados de modo que Ope-
ren los rodillos 243, 244 y 245 a velocidades periféricas 104,
11% y 16% respectivamente, mayores que la velocidad de los ro- .
dillos 242. En tal caso, los cordoncillos, despuds de secos
en el secsdor 237, podrfaen calentarse en aproximedemente 5

segundos en la unidad 238, aproximsdamente 2 segundos en la
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unidad 239 y aproximadamente 5 segundog en le unidad 240,
enfridndose después en 1o unided 241 a una temperaturs infe-
rior a 94°C y con preferencia inferior a unos 658C, 8i log
cordoncillos no ge secan previamente en el secadbr 237, po-
drfan calentarse 13 segundos en la unidad 228, 2 segundos en
la unidad 239 ¥ 5 segundos en la unidad 240, requiridndose
el tiermpo adicional para evaporar los 1{quidos de 1los cordon-
cillos a medida que pasa por la unidad 238. Por supuesto,
los tiempos de caldeo pueden variar conglderablemente, sien-
do meramente ilustrativas lag cifras anteriores. La tempe-
ratura de los cordoncillos debe controlarse apropisdamente
durante tal proceso de egtiramiento en caliente para obte-
ner un estiramiento gradual de los cordoncillos en la cusn-
t{a deseada y en la proporcidn deseads.

La tension aplicada a los cordoncillos puede
calcularse para obtener el estiramiento deseado ya que los
cordoncillos de Nylon-de un denier dado se estiran en una
cuantia predeterminada cuando ge someten 2 un valor predeter-
minado de calor y tensién. 8i al tratar cordoncillos de Ny-
lon del tipo 66 de 840/2 denier en el aparato de la figura
16 se desea obtener un estirsmiento de 10% aproximadamente
en la primerd unidad de caldeo 238 mientras se aplica una
tensidn predeterminads de unos 2,25 kgrs. por cordoncillo,
para evitar el estiramiento adicional en ® unida=g segunda
239, vy pera obtenerfin estiramiento ulterior de 5% aproxi-
mademente en la tercera unided 240 mientras se aplica otra

tension predeterminada. de unos 2,25 kgrs. por cordoneillo,
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l1a presidn en las unidedes hidraulices 230 puede ajustarse
de modo que se mentenga una tensidn en los cordoncillos de
unos 2,25 kgrs. por cordoncillo a medida que Pasan por las

unidades 238 y 240 y se manfenga una tensidn de unos 0,90

kgrs. por cordoncillo en los que pasan por la unidad 239 o

suficiente para impedir encogimiento gin caugar estlramien-
to sustancial de los cordoncillos. Mientras se mentienen
estas tensiones, los cordoncillos pueden calentarse en la
primera unidad 238 con gases calientes a una temperatura Pre-
determinada y durante un tiemdo predetermihado de modo que

1z tensidn de 2,25 kgrs. por cordoncillo estire gredualmen-
te los cordoncillos en el valor deseado.  Los cordoncillos
pueden colentarse similarmente en la unidad 239 de modo que
los cordoncillos no encojan o estiren sustancialmente. Lue-~
go, los cordoncillos pueden calentarse con gageg calientes

a una temperatura predeterminada y durante un tiempo prede-
terminado de modo gue los cordoncillos se estiren gradualmen-
te en 5% aproximadamente al pasar de los rodillos 244 a los
rodillos 245, enfrifndose log cordoncillos en le unidad 241
guficientemente p2ra impedir un encogimiento excesivo de los
cordoncillos cuando se alivia }a tensidn sobre-ellos Y Pre-—
feriblemente a una temperstura inferior a unos 652C. Por su-
puesto, se comprenderd cue la tensidn empleada pare obtener
el estiremiento final desesdo de 10 a 20% entes del alivio
de la tensiodn depeniers del tipo de Nylon empleado, del de-
nier del cordoncillo y de otros factores, siendo meramente

i;ustrativo el ejemplo anterior.
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Las estufas de tratamiento descritas en lo que
antecede, ge adaptan particularmente para el tratamliento de
cordoncillog de Nylon, Perlon, Dacron, y fibrag sintéticas
similares asdecusdas para reforzar armazones de neuméticos v
gimilares. E1 procedimiento de estiramiento en caliente del
presente invento estabiliza el tejldo de cordoncillo en cuan-
to a gu alargemiento bajo carga y elimina la posibilidad de
un erecimiento sustancial del armazdn en la cubierta de neu-
matico terminzda. Calentando y estirando los cordoncillos
en condiciones exactas decalentamiento, tensidn y 2large-
niento, es posible reorganizar la estructura molecular de
los cordoncillos y aumentar su tenacidad estabilizando al
propio'tiempo logs cordoncillos de maners gque tengan mayor re-

sistencia a la deformacidn bajo carga vy calor.

Aunque es preferible emplear aire de convec-
cidn a 2lta velocidad u otro gos al calentar los cordonct-
llos se comprenderé que los procedimientos del estiramien-
to en caliente del pregente invento pueden ejecutarge usan-
do rodillos calentados en contacto con los cordoncillos ¥y
empleando calentemiento popfadiacidn infra-roja o mediante
calentadores de alta frecuencia o dieléctricos.

Serd evidente que la temperatura empleada en las
estufas de tratamiento variard segin el tipo de cordoncillos
que se estfn trotando y que el método preferido de tratar
log cordoncillos variard algo segUn el tivo de cordoncillos
que se estd tratando. Por ejemplo, el secado bajo alto es-

tiremiento es satisfactorio cuando se estd tratando tejido
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de Nylon pero no se prefiere cuando se estédn tratando teji-
dos de algoddn o de Dacron. '

Sesin el método del presente invento, el mate-
rinl de cordoncillos para cubierta de Nylon, Dacron, Reydn
u otro se sumerge Previamente en agua como antes se ha dicho
de modo que se reduzca la penetracidn del sdhesivo de lAtex
v se conserve la flexibilidad del material. A continuecidn
se dan algunos ejemplos de cordoncillos tratados con agua y
adhesivo "Gen-tac".

EJEMPLO I

Se prepara un sdhegivo de litex usando la formu-
la sizuiente:

(partes en peso)

Butadieno 75
2-vinilpiridina 10
Estireno 15
Asua 180
Tabdn 5
Persulfato potdsico ‘ 0,3
Dodeclil mercaptano , 0,4

Ia polimerizecidn se realiza a una alta conver-
sidn de hidrocarburo (de 80% a 98% aproximedsmente), y los
14tex result-antes se diluyen con agua destiled= hasta un con-
tenido de s6lido de 14%. Después de la polimerizacidn, se
afiad e hidroquinona en cantidad de 0,1 partes 21 létex, para
impedir la polimerizacidn o comdensacidn ulteriores durante
el reposo vy durante su uso subsigulentes.

cordoncillos individuales de raydn pare neuméti-
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cos, previamente sumergldosg en agua pura ¥y exprimidos'para
eliminar el agua en excegd ge sumergen luego en los 1litex
entes desceritos, mientrag se mantienen bajo ligera tensidn
v luego se estiran en un armazdn de madera ¥ se secal en una
eatufa de circulseidn de aire a 60°C. Los cordonclllos su-

mergidos ¥y secos se empotran luego entre dos capas de caucho
natural vy se vulcanizan en una Drenga al vapor. El produc-

to resultante tiene una tnica adhesiva excelente‘y se requie~

re una fuerza en extremo grande para retirar log cordoncilllos

de entre las capas de caucho.

BJEMPLO 2.

Se preparabun adhesivo de létex usando la mis-
ma frmula v procedimientos generales del ejemplo lApero con
1g 2dicidn de resorcins y formaldehido. Tembién, se sumer-
gen, secan y almacenam fibras de Nylon por el mismo pro-cedi-
miento uszdo en el ejemplo 1, v 12 polimerizacidn se lleva
de nuevo a cabo hosta una conversidn dz hidrocarburos de Dpor
lo menos 80%. Se ensaya por separado la adherencla de los
cordoncillog de Nylon sumergidos bor caucho natural, caucho
GR-8 v Neopreno, ¥ se encuentra que, en general, le adicidn
de resorcina y formaldehido & log 1%tex de terpolimero cumple
el mismo fin beneficioso en aproximodamente el mismo grado
gue la adicidn de los mismos materiales 2 14tex de copolf-
mero con 2-vinil piridina. 8in embargo, tales adiciones no
son valiogsas particularmente cuando han de adherirse fibras
de Nylon o Raeyon a caucho GR-8. La foérmula usada es como

sigue:
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(partes en peso)

Butadieno 75
2-vinil piridina 10
Eétireno 15
Resorcina 25
Formaldehido 5
Agua ' ' 180
Jabdn 5
Persulfato potésico 0,3
Dodecil mercaptano | '0,4

EIJEMPLO
- Se prepars un adhesivo de litex usando la fdr-
mula giguiente:

{(partes en peso)

Butadieno ‘ 75
2-vinil biridina , 10
Estireno ‘ - 15
Resarcing ‘ 25
Formaldehido 5
Agua destileda 180
Tabdn potdsico de fcido graso 5
Persulfato potdsico 0,3
urea % 2,5
dodecll mercaptano : 0,4

* (La urea se usa para reducir al mfnimo la pérdida de esta-

bilidad del 1lftex debida a ciclos de congelacidn y des-

s
4

- congelacidn.

Se obtiene una conversidn de hidrocarburos de
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82 a 96% durante la polimerizacidn y los litex resultantes
se diluyen con agua destilade hasta un contenido de sdlidos
de 1l4%. Después de la polimerizocidn se afiade al 18tex hi-
droquinona en cantidedes 0,1 partes. El adhesivo de litex
resultante se dispone luego en el tanque de inmersidn 8 de
la estufa mogtrada en las figuras 1 a 6.

Una banda de tejido de trema débil que contie~
ne cordonclllos de polihe xemetilen adipamida de 840/2 deniers
(2 hilos de 840 denier retorcidos jFuntos 12 a 12 veces por
2,5 cms) se hace pasar por agua destiladam en el depdsito de
inmersidn 4 péra mojar a fondo logs cordoncillog. La banlg
se hace pasar .luego a través de los rodillos éxprimidores 6
hesta el segundo tanque de immersidn 8 que contiene dicho
adhesivo de liatex ¥ el agua en exceso es eliminada por los
rodillos exprimidores 10. La banda de Nylon se hace pagar
luego a través de le estufa, manteniéndose sus zonag de cal-
deo e una temperatura fija de 2208C. los cordoncillos de
FHylon se hacen paser a velocidad fija a través de lo2s zonas
de caldeo de la estufa mientras estdn bajo una tengidn de
2,50 kgrs. por corxdoncillo o una tensidn suficiente para esti-
rarlos en 14 a 18% y logs cordonctllos se calientan durante 18
segumos. Esto es suficiente para evaporar todo el apua de
cade cordoncillo y para calentar losg cordoncillos a una tem-
peratura elevada. Iuego, los cordoncillos se enfrian imme-
dlatanente con aire a temperstura sustancialmente atmosfdri-
ca para reduclr la temperatura de los cordoncillos por deba-

jo de 65°C antesg de aliviar la tensidm.
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ILos cordoncillos secos aumentan en pPeso en me-
nos de 4% debido a la recoglda de adhegivo.

La benda de tejido se usa luego en una miquina
de construccidn de cubiertas para fabricar una cubierta de
neumatico segin los métodos bien conocidos en la técnica.
Las cublertas que tlenen armazones reforzados Dor un tejido
de esta clase son fuertes, tienen duracidn excepcional a sl
ta velocidad y poseen una resistencla mejorada a la fatiga.

Sera evidente que el procedimiento por inmer-—
sidn en agua dei Presente invento eg aplicable a cualquier
cordoncillo de fibras que haya de sumergirse en asdhesivo de
latex ¥ que puede usarse cuslquier adhesivo adecusdo. Por
ejemplo, en lugar de "Gen-tac" se podrla emplear un adhesivo
de létex-formaldehido—resorcina, Preparado mezclando 40 par-
tes de litex, 56 partes de agua, 4 partes de resorcina, dos
partes de una base enérgica (hidrdxido sédico al 10%4). Cual-
quiera que sea el tipo de adhesivo de latex usado, el agua
aplicada a lps cordoncillos en el primer depdsito de imer-

sidn reduecird la penetracidn del adhesivo aplicado en el se-

sundo depdsito de immersidn ¥ con ello reducird el cerdcter

quebradizo y la rigidez de los cordoncillos.

.« Ha de entenderse que pueden hacerse variaciones 1
¥ modificaciones de los dispositivos especf{ficos que hemos %
deserito ha 1lustredo sin aparterse por ello del espiritu del

invento.

Esta solicitud, que corresponie a la Presgentada 1

en los Estados Unidos, el 9 de Julio de 1954, bajo el Nimero
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442,364, se acoge a los beneficios del artfculo 51 del vigen-
te Bstatuto ley sobre Propiedad Industrial.

- o G i o 0o o -

— T o - ——— -~

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
5 Presentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Egpafia, son los sigulentes:

12. Un método de tratar cordoncillos de fi-
bras que comprende hacer pasg-ar los cordonclllos s travées
de una solucidn de imnmersidn que contiene un adhesivo de

10 latex mientras se aplice una baja tensidn a los cordonci-
llos, sustanciaslmente mayor que la requerida para impedir
el encogimiento de los cordoncills, de modo que se estiren
los cordoncillos y se reduzca la penetracidn del adhesivo
on ellos, y calentar luezo y enfriar después 2os cordonci-

15 llos mientras se les aplica una alimtensidn al menos unas
tre-s veces mayor que dicha baja tensidn.

22, Un método de tratar cordonecillos de fibras

] que comprende una operacidn de tratemlento previo de humede-
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cer @ fondo los cordoncillos con un 1{quido acuoso que al
evaporarse no deje residuo especffico, penetrandio dicho 1{-
quido en la superficle exterior del cordoncillo, quitar e-l
oxceso de 1lfquido de le superficie exterior de los cordonci-
llos, v aplicar luego al hilo en su estedo citado un adhesi-
vo de liatex, impidiendo dicho 1{quido la permeacidn excesi-
va del hilo por el adhesivo, de modo que el adheslvo exigta
a8lo cerca de la superficie del hilo cuéndo esta seco.

3¢, Un método segin se reivindica en el punto
22.,, en el cual los cordoncillos son previamente tratedos
sumergiéniolos en agus y después de aplicaciln del adhesivo
son secodos a una temperatura superior a 1ll52C para evaporar
sustanciaslmente toda la citadae agua. v

42, TUn método de tratar cordoncillos de fibras.
segfin se reivindica en cualquiera de los puntos anteriores,
en el cual los cordoncillos de fibres estén dispuestos en re-
lacidn paralela espaciada en una banda de tejido.

52, Un método de tratar cordoncillos de fibras
segin se reivindica en cualguiera de los puntos anteriores,
pare su empleo en estructuras de caucho compuestas en el cual
el adhesivo es compatbtible con caucho.

62, Un método de tratar hilos de filamentos de
Nylon segin se reivindics en el punto 5%2., en el cual el adhe-
sivo de 14dtex comprende una dispersidn scuose del copolimero
de una mezcla de un compuesto dioleffnico conjugedo que tie-
ne haste 7 dtomos de carbono, 2~vinil piridina y estireno.

g2, Un método de tratar cordoncillos de fibras
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que comprende estirar los cordoncillos ¥ simulténeamente ﬁgi
verlos a velocidad predeterminada gobre una pluralidad de
rodillos, suministrar gases calentados & dichos cordoncillos:
en una pluralidad de zonag de caldeo situsdas en posiclones
£ijas entre dichos rodillos, variar el nlmero de zonas que
ostdn siendo calentadas, y controlar la velocldad de los cor-
doncillos o traves de dichas zonas de acuerdo con el nime-
ro de zonag que estén siendo caléntadas.

8¢, Un metodo de tratar cordoncillos de fibras
dispuestos en relacidn paralele en un tejido de trama débil
de anchura uniforme arrollado sgobre una pluralidad de rollos
éue comprende empalmer los extremos de log rodillos entre of
para formar una bamia de longitud continua, suspenier la ban-
de sobre un pur de rodHlos, cil{miricos paralelos espacia~
dog en une distancia de al menos 6 metros, estamio la parte
de dicha banda entré dichos rodillos fuera de contacto con
meterial sbélido y estando soportado solamente por dichos ro-
dillos, mover diche bamia sobre dichos rodillos a una velo-
cildad predeterminade mientras se aplioa.simulténeamente_una
tensidn predeterminada a la banda para estirarlsa suétancial-
mente Tecta entre dichos rodillos, dirigir gases calientes
a una alta velocidad predeterminsda ¥ & una temDPeraturs Dre-
determinada sobre una parte de la banda entre los rodillos,
v dirieir simulténeamente aire de enfriamiento a una veloci-
dad alta predeterminada sobre la parte restante de la banda
entre loé rodillos.

¢, Un método segin se reivimdica en cualguie-

ra de log puntbs 7¢. vy 82,, caracterizado por calentar los

cordoncillos durante un perfodo de tiempo sustancial mientras
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se aplica similténeamente una alta tensidn a los cordoncillos,
reducir 1o tensidn al menos en 40% mientras se continlda di-
cho calentamiento para Dernitir un cambio en la estructurs
molecular de los cordoncillos, sumentar luego dicha tensién en
2l menos 40% mlentras se continua dicho calentamiento para
permitir un cambio en la egtructura molecular de los cordon-
cillos, aumentar luego dilcha tensidn en al menos 40% mien-
tras se continda el calentemiento de los cordoncillos con ga-
ses, v enfriar log cordoncillos antes de gque sgea eliviada
la tensidn para reducir el ninimo el encogimiento de los
cordoncillos, siendo log cordoncillos czlentados y tensados
de modo cue su longitud final después de enfriamiento y all-
vio de la tensidn sea al menos tan grunde como la longitud
original de dicho cordoncillo.

10%. Un método sesin se reivindica en el pun-
to 92., en el cual la temperatura de los geses de caldeo es
de unos 16 a 72¢C inferior sl punto de fusidn de los cordon-

cillos.

112, Un métodio sezin se reivimiica en el pun-
to 1l2., caracterizado por eliminar el liquido y el material

sdhesivo 88lido en exceso de los cordoncillos después de

que he sidoaplicedo dicho sdhesivo, y sacar luego los cor-

doncillos nientras estin bajo la bajza tensidn antes del ca-

" lentamiento v estirar los cordoncillos bajo la alta tengidn.

| 122, Un método segin se reivindica en el pun-
tolle., caracterizado por eliminar el material adhesivo en

exceso de los cordonclllos haciendo vibrar dichos cordonci-
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1los gin aplicar presidn sustancial alguna a los mismos o
sin variar sustancinlmente la tensidn de ellos.

132. Un método seglin se reivindica en cualguie-
ro de log puntos 112, y 12¢., carvacterizado por secar los
cordoncillos después de retirar el alhesivo en exceso v
mientras estén a baja tensidn haciendo pasar dichos cordon-
cillos a través de una estufa de secado gue contiene un gas
inerte a2 alta temperatura.

14¢. Unmétodo de tratar cordoncillos de te-
reftalato de polietileno segln se reivindica en cualguiera
de los puntos 12. a 5%. y 7%. a 13%2., caracterizado por ce-
lentar los cordoncillos mientras estdn bajc la alta tensidn
con gases a alta veloclidad a una gama de temperatura de looeC
& 210¢C durante un perfodo de 40 a 60 segunios, y enfrier
los cordoncillos antes de aliviar dicha tensidn, siendo diche
tenzion predeterminala de modo que el estiramiento neto des
pués del alivio de dicha tensidn sea al menos de O a 5%.

152. Un método sezdn se reivindica en el pun-
to 142., caracterizado por calentar el cordoncillo & una ga~
ma de temperatura de 1769C a 229¢C durante un dericdo de unos
50 & 60 segundos y enfriar luegoAa una temperaturé bor de-
bajo de unos 93e¢.

162, Un método gegin se reivindica en el pun-
to -152., caracterizado por una gama de calentamiento a glta
temperatura de 190 g 2189¢ Y une temperatura de enfriamiento
de nenog de 65%¢¢. |

17¢. Un método de tratar cordoncillos de Nylon
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geglin se reivindica en cualquiera de log puntos 18. a 132.,
en el cual la baja tensidn dursnte la aplicacidn del adhe-
sivo es suficilente para estirar el cordoncillo enl a 2§ aproxi-
madamente.

¢, Un método de trater cordoncillos de Ny~
lon segin ge reivindica en cuzlqulera de los puntos 12. &
132., en el cual la baja tensidn durante la aplicacidn del
adhegivo es suficiente pora impedir el encogimiento de los
cordoncillos en més de aproximadamente 2%, vy dicha baja-
tensidn durante el secado de los cordoncillos es suficiente
Para estirar el cordoncillo en aproximsdamente 1 a 32%.

192, Un método de tratar cordoncillog de Ny-
lon, segin se reivindica en cualquiera de los puntos 1%2. a
132., 172, y 182., en el cual 12 alta tensidn en el cordon-
cillo durante su calentamiento con gases calientés a alta
velocidad es suficiente para estirar log cordoncillos en
10 a 20% aproximadanmente.

2092. Un método de tratar cordoncillos de Ny-
lon seglin se reivindica en cualquiera de los puntos 12. &
132. y 17¢. a lo¢?., caracterizado por hacer pasar gases
a alta velocidad a una temperatura predeterminads de 1l499C
& 229¢¢ sobre log cordoncillos durante un perfodo de tlem-
po predeterminado mientras se esté aplicando la alte ten-
2i6n, y enfrisr dichos cordoncillos & una temperstura infe-
rior a 9%°C antes de aliviar la tensidn.

21, Un método de tratar cordoncillos de Ny-

lon, segin se reivindica en cualquiera de los puntog 1R, a
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Be, y 170. a 20%., en el cual los cordoncillos se calien-

ten bajo alta tensidn durante aproximedemente 12 a 30 se-

gund os.

22¢, Un método de trafar cordoncillos de Ny-
lon segln se reivindice en cualquiera de los puntos 1f. a
132, y 172, a 21¢2., en el cual los cordonclllos se enfrian
a una temperaturs inferior a unos 652C antes de aliviar la
alta tensidn, siendo dichos cordoncillos suficientemente
Plastificados durante el calentamiento para retener aproxi-
madamente 60 a 90% del estiramiento aplicad®d Jdurante el ca~
lentamiento v para tener un estiramiento neto después de
&livio de la tensidn de aproximsdemente 6 a 13%.

232, Un método de trater cordomcillos de Ny-
lon pare cubiertas, seglin se reivindica en el punto 98., -
caracterizado por calentar los cordoncillos con gages ca-
lientes a una temperatura de unos 169C a-72!c, por debajo

del punto de fusidn de los cordoncilios mientrag dichos cor-

~doncillos estan siendo estirados en aproximadamente 10 a

15% bajo la alta tensidn, .reducir luego la tensidn en medi-

da suficiente para evitar el estiramiento sustanciél de los
éordoncillos sin permitir su encogimiento mientras se calien-
tan simulténeamente log cordoncillos con gases & alta btempe- -
ratura desde unos 16 a unos 1l00¢2C por debajo del punto de fu-
sién de los cordoncillos durente un periodo de al menos un
segundo, aplicar otra alta tensidn a los cordoncillos para
e-stirarlos mas de modo que el estiramiento total sea de aproxi-

medgmente 14 a 18% mientras simultinesmente se calientan los
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cordoncillos con gases a una temperaturs de 16 a 7220 por de-
bajo del punto de fusidn de dichos cordoncillos, y enfriar
luego los cordoncillos réapidamente a una temperatura infe-
rior & unos 65°C para reducir el minimo el encogimiento de
los cordoncillos, siendo calentados dichos cordoncillos con
gases calientes durante un periodo de 12 a 25 segundos y
slendo suficlentemente plagtificados para retener, después
del alivio de 12 tensidn, aproximadamente 60 a 90R del es-
tiramiento aplicado durante el calentamienta.

242, Un método de tratarvcordoncillos de poli-
hexametilen adipamida, segin se reivindlca en el punto 92.,
caracterizado por calentar ;oé cordonclllos con gases ca-
lientes que tienen una temperatura de 176 a 229¢C durante
al menos % segundos mientrag dichos cordoncilloé estén sien-
do estirados en aproximsdemente 5 a 15% bajo la alta tensidn,
reducir luego la tensidn en al menos 50% mientras se conti-
nua elcalentamiento de log cordoncillos durante al menos
un segundo con gases callentes que tienen una temperatura
entre 149 a 229°2C., manteniéndose una tensidn suficiente
para impedir el encogimiento de los cordoncillos, aumentar
luego_ la tensidn en aproximedamente 50% pera segulr estiran-
do los cordoncillos mientras se contimia el calentamiento
de los mismos durante el menos 3 sepunios con gases calien~
tes a una temperatura entre 176 y 22920, y enfriar log cor-
doncillos a una temperatura inferior a unosg 652C antes de
alliviar la tensidn, siermdo calentedos dichog cordoncillos al

menos unoa'lo gegundog y.siendo sufioientemehte Plastifica-
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dos durante el calenteamiento de modo que el estiramiento ne-
to despuds de aliviar la tensidn es de sproximedemente 6 &
13%.

252, Un método de tratar cordoncillos de lzo-
tama policaprilica, segin se reivindica en el punto 9%., ca-
racterizaio vor calentar los cordoncillos'con gagses calien~
tes & una temperaturs entre 149 a 20420 durante al menog
unos 3 segumios, mientras dichos cordoncillos estdn siendo
estired os aproximedamente en 5 a 15% durante la alta ten-
sidn, reducir luego la tensidn en sproximedemente 50% mien-
tras se continia el calentamlento de los cordoncillos du~
rante al menog un segundo con gases calientes que tienen
une. temperatura entre 121 y 2042C, manteniéndose tensidn
suficlente varas impedir el encoéimiento de los cordoncillos,
aumentar luego la teneidn en al menos 50% para seguir esti-
rando los cordoncillos mientras se continda el ealentamien-
to de los cordoncillos durante al menos % segundos con o~
ses calientes que tienen una temperatura entre 149 y 2049C
y enfrier los cordoncillos a una temperatura inferior a unos
652¢ antes de aliviar la tensidn, sienio calentados dichos
cordoncillos durante al menos 10 segundos y estando suficien-
temente plastificados durante el calentamiento de modo que
el estiremiento neto despPuls de 2liviada la tengidn sea de
aproximadamente 6 a 13%.

269, Un método segin se reivindica en cuslquie-
re. de los puntos 12. a 72., en el cual, los cordoncillos es-
tén dispuestos en relacidn parelela en une banda de tejido

caracterizado por calentar la bonda con gages a alta veloci-
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ded a una temperaturs superior =z 1492C e inferior al punto

de fusidn de los cordoncillos mientras se aplica la alta ten-
sidn a la benda y variar .a cantidad dgbgses y la lomitud del

tejido calentada en cuelquier momento mientras se mantiene una
reiaoidn,pradaterminada entre la temperaturs de dichos gases

v el tiempo en que la banda es celentada por ellos.

" 27¢. - Un método de tratar cordoncillos de fibras dis-
puestés en relacidn paralela espacieda en un tejido dg trama
débil que comprende asplicar uns slta tensién a diche banda pa-
ra estirarla al menos en 10% de longitud, hacer pasar gases
calientes sobre dicha bande para transferir calor a la misma
y aumentar le transferencie de calor a las rartes laterales de
dicha banda con respecto & su parte central...

28¢, - Un método para tratar cordoncillos de fibras.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que entecede,
ilustrado en el dibujo gque se acompsaiia y para los fines espe~
cificados.

La presehte lemoria consta de ciento veinticuatro ho-

jas escritas a méquina por uma sola cara.

Madrid, 4 1 0}C. 19591

/P, A.
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