——_———

: PATENTE DE INVENGION |

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia a la aoIi'citud de

une PATENTE DF, _IRVENCION o POT . 20

... afios, en Espafia

a tavor .de

.ﬁ:a.glish...aosa,, Dimited .. ... — oy de nacionalidad

inglean .. domiciliado en . Samarcotoa QDerbyahire)
'calle de . Quﬂrry ‘Road -

‘ 'por:

«..UN METODO..Y. APARATO

.A..Pm LA.. FABBICACIQN DE UN.HILO. DE. FIBRL
RFECCTONADO, DEL TIPO DE "HILO EXTENSIBLE"

N2 6334,

Agente Sr. _ DNGRIA

REGISTRO DE LA PROPIEDAD lNDUSTRlAL




e b it o o

i

MEMORIA DESCRIPTI )\

que se acompafila a
la Bsolicitud de

una FATENTE de INVENCION por VEINTE ANOS en ESPAfA, e fa-
vor de ENGLISH ROSE Limited, de nacionalidad inglesa, re-
sidente en Querry Road, SOMERCOTES (Derbyshire), por: "ON

METODO Y APARATO PARA LA FAERICACION DE UN HILO DE FIERA
SINTETICA FERFECCIONADO, DEL TIPO DE "HILO EXTENSIBIE" .

Inventor: David Starkie, de nacionalidad inglesa.-

Prioridad: Solicitud de Patente Inglesa Neo 7644/57, del 7
de Marzo de 1957.-




Se=

10,~

15.-‘

20.~

25 [ Baad

30.-

35e=

oTsES)

La presente invencién se refiere a 1s fabricacidn de
un hilo de fibra sintétice perfeccionado, del tipo de "hi-
lo extensible®. Dicha clase de hilos encuentra uns apli-
cacidn cade vez meyor en las industrias textiles, y en
particular en la fabricacidn de géneros de punto en virtud
de su gran elasticidad, ajuste perfecto Y, el calor que
confiere a una prende tejida con los referidos hilos, asi
como el hecho de que una sola prende puede servir Para ung
amplia variedad de tamafios.

En la actualidad loes fabricantes de textiles, ya dis-
ponen de cierto numero de hilos de fibra sintética. Estos
por lo general, son del tipo de filamento continuo, gque
contimne un sélo, o bien varios filamentos, loe cuales
pueden estar provistos de propiedades de extensibilided
por razén de la naturaleza termopldetica de los materiales
utilizados en la fabricacidn de los mismos. Ejemplos bien
conocidos en relacidn con materigles termopldsticos de uso
convencional como fibras textiles son, el nylén y el "te-~

’rylene". La naturaleza termopldstica indieca la capacided

del material de conservar la estructura o forma a la gue
fué sometida a una temperatura elevada.

La base para la fabricacién de toda clase de hilos
extensibles consiste en mantener el hilo sintético en una
condicidn rizada o plegade, por cuslquier medio, al tiempo
que es sometido a una temperatura elevada, para asf con-
servar, una vez enfriado, el rigado aplicado durante el
tratamiento. S1i se tira de un hilo rizado, se enderecerdn
los rizados, extendidndose de tal modo la longitud del mis-
mo, el cual en cambio recuperard su forme y longitud ori-
ginales en el momsnto de solterlo. Resulta evidente que
el +tipo, la forma, y el tamafio de los rizados tendrdn un
efecto determinante sobre el grado de extensibilidad y
recuperacién, y asimismo sobre las propiedades de aislami-
ento térmico de una prenda hecha a partir de hilo exten-
sible,

Muchos de los hilos extensibles ya conocidos dependen,
con respecto a sus propiedades elfsticas, de la aplicacidn
de un fuerte retorcido durante alguna de las stapas de su
produccidn. ILe retorcedura, el fijado al calor, seguldos
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por la destorcedura de varias cantidades, representa uno
de los métodes favorecidos en 1la preparacidn de cierto nd-
mero de hilos, mientras que otros se fabrican utilizando
varidciones de esta prdctica, sun cuando esencialmente to-
dos radican en la aplicacidn de una retorcedura. Al menos
uno de los hilos extensibles se brepara por un método dis-
tinto al de 1la retorcedura, y &dste consiste en arrastrar
el hilo por encima de une arista o borde bajo tensién, es-
tando calientes los filementos, de suerte que al ser some-
tidos luego s un tratamiento de relajamiento, se desarrolla
un rigado en espiral en el hilo. .

Una aplicacidn importente de los hilos extensibles,
represente la fabricacidén de gdneros de punto de malle fi-
na. En este sentido, los hiles extensibles convencionales
carecen de lo que se oconsidera ideal en relacidn con uno
o0 varios de los siguientes criterices- el aspecto del géne-
ro hecho a partir de cualquiera de éztos durante su uso y
en particular por su forma encogida en la gque se ofrece
para le venta, la incidencia de defectos y tachas del géne-
Tro acabado, la falta de puresza del €énero, variacienes en
su extensibilidad y, en algunos casos, la lentitud de su
Producecidn que eleva el coste de la preparacidn del hilo.
Estas inconveniencias se eliminan, al menos, en parte, por
el empleo de un hilo fabricado segdn el método al gque se
refiere la presente descripcién.

Un objeto de la presente invencidn reside en la pro-
duccidén de un hilo extensible perfececionado, indicado en
primer luger para la fabricacidn de géneros de punto de
malla fina, el cual, sin embargo, no queda exclusivamente
limitado a tales propdsitos, dado que sus propiedades pecu~
liares permiten su empleo para otras aplioaciones textiles.

Ia presente invencidén proporciona un mé€todo para la
fabricacién de un hilo de fibra sintdtica, del tipo de "hi-
lo extensible”, gue comprende hacer pasar un hilo termo-
pPldstico por un tunel bajo tales condiciones que adopte
dentro del mismo una forme tortuosa, es decir una sinuosi-
dad, saliendo del mismo en esta forma, y luego fijando el
hilo en tal forma mediante tratemiento térmico. Se puede
aplicar el referido tratamiento térmico durante el paso
del hilo por el itunel, no obstante, preferentemente se le
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aplicard dicho tratamiento a la salida del mismo. L este
fin, 21 salir del tunel, se agarrerd el hilo entre super-
ficies de arrastre, calentdndolo en este estado, despuds
de lo cual me lo enfriard, sin soltarlo de las dichas su-
perficies. Las superficies de arrastre pueden estar cone
stituidas por dos cintas trensportadoras sin fin.

El tunel puede tener uns dimensién tranasversal mnayor
y otra menor, de suerte que se formardn sinuosidades sub-
stancialmente en el plano de la dimensidn mayor. Por ejem-
Plo, el tdnel puede tener una dimensidn transversal mayor
para determinar la amplitud de las sinuosidades, y otra
menor, la cual solamente es un poco mayor que el espesor
del hilo que se empuje dentro del tdnel.

Se apreciard que el arrastre por friecidn durante el
paso del hilo y/o la impedancia impuesta por un dispositi-
vo, tal como las precitadas superficies transportadoras
que actdan sobre el hilo al salir del tdnel, ddn lugar e
que el hilo empujado dentro del tunel se encrespe en el
mismo, adoptando una forme sinuosa. Al utilizar un tinel
con una dimensién transversal mayor y otra menor, seguh
se especificéd anteriormente, se restringird el encrespado
a la dimensién mayor. Si el tunel es de forms eircular,

o substancislmente circular, ocurrird que el encrespado,

en lugar de estar limitado & un solo plano, puede efectuar-
se de una manera casual o bien, clero est4, el hilo tam-
bién puede adoptar una disposicidn helicoidal, Si el hi-
lo se somete a un tratammiento tfrmico dursnte su paso por
el tunel, éste quedard fijado en la disposicién adoptada:
Por otra parte, si se sujeta el hilo Yy se le somete a un
tratamiento térmico entre dos superficies transportadoras
cuando sele del tdnel, se introducirdn y fijardn los en-
crespados o sinuosidades en un sélo plano.

La presente invencién se refisre al hilo ¥y asimismo
al aperato destinado para lle¥ar el método a la prdctica.

Las precitedas y otras caracterfsticas de la presente
invencidn, indicsdas en las reivindicaciones adjuntas, se
incorporan en el mé€todo, aparato e hilo que se describirdn
a continuacién como realizaciones especificas con referen-
cia a los dibujos que se acompafian, y en los cuales:-

Ta fig. 1 muestra los elementos mde importantes del
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aparato en vista esquemdtica y elevacién lateral;

La fig. 2 ee ura vista en plano de los referidos ele-
mentos;

La fig. 3 representa una vista en perspectiva, a mayor
escala, de un tubo rizador con el precitado tunel;

La fig. 4 es una vista seccionel por el tunel 1lustran-
do la manera en que se riza el hilo dentro del mismos

Las figs. 5 y 6 representan formas alternativas del
hilo acabado;

La fig. 7 es una vista del extremo del aparato;

Le fig, 8 es una vista de frente de unsg parte del apa-
rato;

Le fig. 9 es un detalle, & mayor escala, de una vista
del extremo de une unidad riszadora;

La fig. 10 es una ampliacidn de una parte del tubo
rizador de dicha unidad; '

La fig. 11 es una vista del extremo de la referida
unidad;

La fig. 12 es una vista en plano de la Fig, 10 despro-
vista de una parte superior;

La fig. 13 es una vista recortada de seccidn transver-
eal 1lustrando los medios de vibracidn para el tubo riga-
dor, y :

La fig. 14 es un detalle esquemdtico mostrando medios
de vibracidn modificados.

Con referencie o las Figs. 1 y 2, el hilo termbplds-
tico «10- a tratef se hace paser entre los rodilles eali-
mentadores -lla y 1lb- dentro de un tunel -12« provisto de
un tubo rizedor -13-, eiendo cogido dicho hilo 21 salir
del tubo entre dos cintas sin fin <l4a y l4b- que se dees-
lizan sobre rodillos ~l15a y 15b-, y de los cuales se ilue-
tran dos en la dicha Figura.

El tdnel -12-, de seccidén transversal, es substancial-
mente oblongo, silendo su altura inferior a dos veces el ‘
diametro del hilo que le atraviesa, y su anchura en corres-
pondencia con la amplitud de rizado que se desea aplicar
2l hilo. Se comprenderd fédcilmente que =i se impide que-
el hilo salga del extremo lejano del tubo rizador -13-, o

8l se impide que saslga a la misma velocidad a la gue =e
empuje dentro del tubo, el hilo adquirir4 e froma tortuosa,
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indicads en las Figs, 2 Y 4. Con el fin de procurar que
el hilo adquiera este forma, se puede hacer vibrar el tubo
rizador -13- en la direccidn de la dimensién transversal
mayor del tdnel, la cual, en el ejemplo dado, se encuentra
en una direecidn paralele ocon los ejes de los rodillos ali-
mentadores -1la y llb-. ILa requerida frecuencia de vibra-
cién se determinard por la velocidad a la que se introduzca
el hilo 1liso mediante los rodillos alimentadores dentro del
tubo rizador. Para velocidades de alimentacién muy eleva-
das, dicha frecuencia puede hallarse dentro de lae esfera
denominada, la supersdénica. ILs vibracién se aplica convee
nientemente por medios electromagnéticos, aun cuando se
pueden utilizar otros medios para provocar vibraciones de
alta frecuencia. No obstante, la vibracién no es esencial.

Tan pronto como el tubo rigador ~13- se halle repleto
de hilo en estado tortuoso o rizedo, se permite que el hi-
lo asf rizado salga del tubo por su extremo lejano, pero
sin desplegarse, para ser cogldo entre las cintas sin fin
-l4a y 14b-, que lo separan del tubo rizador =13=~, quedan-
do entendido que la velocidad lineal de estas cintas es
inferior a la que se aplica para empujar el hilo dentro del
tubo mediante los rodillos elimentadores -llg y 1lb-.

Al salir del tubo -13-, se somete el hilo a un trata-
miento térmico para fijar los rizados. Dicho tratamiento
térmico se puede eplicar entre las cintas -l4a y 1l4b-, las
cuales, a este efecto, son de aceroc u otro material aproe
piado, calentdndolas por cualquier medio conveniente, como
por ejemplo, por dieléctricos, Si se desea, me puede enw-
friar las cintas -l4a y 14b~ después de su calentamiento,
por cualquier medio de enfriamiento. Segun sale de entre
las cintas, se puede enrollar el hilo, en su estado rizado
Yy fijado, sobre cualquier tipo de bobina, quedando asf
dispuesto para la fabricacidn de géneroe de punto.

El tubo rizador ~l3~ se ilustra en vista perspectiva
en la Fig. 3. ILos dos extremos del tubo, debidamente
achaflanados, segun se observard en las Figs, 1 y 3, per-
mite su ajuste perfecto con el intersticio entre los rodi-
llos slimentadores -lla y 1llb- y esimismo ocon el intersti-
cio entre las cintas -l4a y 14b-, o sea por donde éstas
pasan en torno de los rodillos -15a y 15b-. De esta mane-
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Ta, el empuje de los roffillos alimentadores =lle y 113;
sobre el hilo -10- =e dirige hacia el tdnel 12—, impidien-
do el escape del hilo por el extremo de ataque del tubo,

al tiempo que permite el agarre del hile rizado por las cin-
tas de despegue -l4a y 14b-, cuando €ate sale del tubo y
antes de que dicho hilo pueda cambiar su nueva forma.

La Fige. 4 ilustra la manera en que el hilo inicialmen-
te 1liso -10-~ se pliega dentro del taladro del tibo rizador
=13-, es decir dentro del tdnel -12-, en virtud de la pre-
gién ejercida por los rodillos elimentadores -1l1l2 y 1llb-.
Con el fin de separar el hilo del tubo rizador w]l3=~ en su
forma rigzade o toruosa, la velocidad de despegue ha de ser
senaiblemente mds reducida que la de la alimentacidn, por
cuye razén los rodillos -15a y 15b- que llevan las cintas
calentadas -142 Y 1l4b-, giran a menor velocidad periférica
que los rodillos elimentedores -lla y 1lb-. De este modo,
se aplicard una resistencia constente a la salida del hilo
por el tiUnel -12-, de suerte gue los rodillos alimentadores
~lla ¥y 1lb~ pueden empujar el hile sin interrupcidén en la
condicién rizade deseada dentro del tuUnel ~12-, ILas velo~
cidades relativas de alimentacidén y de despegue del tubo
rizador =l%=, deben ser ajustadas para asegurar que el hi-
lo quede fijado en la forma rizada deseada., Por ejemplo,
en la forma indicada en la Fig. 5, los rizados sucesivos
van intimamente eapaciados. Dicho hile resulta altamente
extensible y proporcionard una extensidén satisfactoria con
la aplicacién de cargas muy reducidas. Se apreciard gue
el espaciado o la separacidén de los rizados puede ser cone
trolado variando la velocidad de despegue, Por ejemplo, =i
se acelera ligeramente la velocidad de las cintes de despe-
gue -l4a y 14b~, el hilo no formard rizados intimamente
espaciados dentro del tdnel, o bien tiende a formar rizados
intimamente espaciados dentro del tunel, los cuales luego
se abrirdn un poco al salir del mismo, dando como resultado
un hiloc segUn se muestra en la Fig. 6. ILa velocidad de
las cintas =l4a y 1l4b- se puede variar, a voluntad, con
respecto a le de los rodillos alimentadores -lla y 1llb=-,

& cuyo efecto, se puede utilirzar un engranaje de cambio
de velocidades, 0 un engranaje de variascidén infinita.

Las dimensionee transversalees del tunel deben estar
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én correspondencia con el denier o temafio particular del
hilo a tratar y le amplitud de rigado., Ia anchura del
tdnel, o sea su dimensidén transversal mayor, se determina-
rd por la requerids amplitid de rizado; la alturs del td-
nel, es decir su dimensidn transversal menor, debe impedir
que un espesor de hilo se monte encima de otro dentro del
tdnel. El hilo de nylén de 15 denier, time un difmetro
dé 0,0017", por lo que las dimensiones apropiadas del td-
nel para el tratamiento de dicho hilo podrian tener unsa
anchura de 0.01" y una alturs de 0.002"%, Se comprenderd
fécilmente gque un aumento en la anchure del tdnel dard por
resultedo una mayor amplitud de rigado en este hilo, Se
ha propuesto proporcionar varios tubos rizesdoree con tunel-
es de distintas dimensiones en correspondencia con los di-
versos deniers de hilos, a modo de poder elegir el tubo
que se requiere para cada caso. Por otra parte, serd po-
sible construir un tubo rizador: de tal modo que se puedan
variar las dimensiones de su taladro o tdnel, a voluntad.

No serd preciso disponder de un par de rodilles ali-
mentadores y otro par de cintas de despegue para cada tubo
rizador que opere en un tiempo determinado. Se puede mon-
ter una pluralided de tubos rizadores, cada uno provisto de
un tdnel, o una plﬁralidad de tUneles yuxtapuestos, con
un 80lo par de rodillos alimentadores ¥y un par de ointas
de despegue comunes para todos los talasdros o tdneles de
cade tubo. Esta disposicidn permite que una Pluralidad de
hilos idéntiecos, cade cual sacado de su propie fuente de
suministro, se pueda tratar en yuxtaposicién para obtener
hilos de rizados idénticos. ’

Puede ser conveniente reducir la resistencie a la flew
xién, por ejemplo, de un hilo de nylén mono-filamento, de
suerte que éste adquiera con mayor facilided los rizados
deseados dentro del tunel, y con tal que dicha temperatura
sea inferior a la que se utilize para el fijado del hilo.
A este fin, se puede elevar la temperaiura del hilo duran-
te su introduccidn dentro del t¥nel. E1 calentamiento del
hilo se puede efectuar por cualquier medio apropiado, como
por ejemplo, por calentamiento de los rodilles alimentado-
res., . |

La presente invencidn se puede emplear para la fabri-
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cacién de hilos, del tipo de hilo extemnsible, a partir de
nyldn o de cuelquier otro meterial termopldstico apropiado.
El hilo resultente contendrd rizedos regulares ¥y muy finos
de una forma y tamafio definidoe y controlables, en teda su
longitud., Tal hilo se extenderd uniformemente bajo tensiédn
Y el grado y la desenvoliura de su exteniibilidad pueden
ser variadoe fdcilmente, dentro de ciertos limites, intro-
duciendo ajustes sencillos en el aparato, segin se descri-
bié anteriormente., Ia amplitud y la frecuencia del rigado
pueden ser variadas y elegides a modo de gge puedan ser
utilizadas para cualquier aplicacién textil. Por ejemplo,
en el caso de medias de mallas fina, se elegird un rigzado
relativamente pequefio en comparacidn con el tamafio de las
mallae a tejer, Resulta que en dichas medias, la formacidn
de rizado se sobrepone a una malla mayor de hilo, conser-
véndose asf el perfil general de la malla., Por consiguien-
te, la media, incluso en su estado relajado en el que se
le ofrece a la venta, conservard todavia su aspecto regue
lar y uniforme, y su "atraccién en mostrador" es buens.
Otra ventaja reside en que los diminutos rizados Producen
un amplio esparcimiento de la luz reflejada desde el hilo,
Y la media en cuestidn adquiere una aperiencia mete Yy apea~
gade, aun cuando es dilatad para amoldarla & la pierns du-
rante su uso, los rizados del hilo nunca serdn estiredos
por completo, por lo que se conservard siempre su aspecto
mate. En otras circunstencies, como por ejemplo, en rela-
¢ién con ropa interior y exterior, o bien alfombras, los
rizados podrian ser de una natursleza comparativamente mds
basta. Tal rizado podria ser obtenido y emparejado en di-
mensiones para un caso particular, al seleccionar el denier
de hilo correspondiente, y luego utilizar un tubo de rigado
que tenga las dimeneiones de tunel apropiadas, al tiempo
que atiende a la relacidn necesaria entre las velocidades
de alimentacidn y de despegue. Finalmente, el método de
febricacidn al que se refiere en la presente invencién,
puede ser llevado a cabo a unsa velocidaed muy elevada, per-
mitiendo la produccidn econdmics de hilos rizados.

En las Figse 7 y 8, se demuestra que los hilos pueden
ser extraidos de las bobinas ~16- en sentido ascendente,
paséndolos luego en una posicién mds elevada por una uni-
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ded de rizado y fijado =17-, que me encuentra ligeramente -
inclinade haciafa vertical, y a continuecidn llevar los
hilos hacia atrde en dirececidn substancialmente horizontal
sobre medios de despegue individuales -18~, MNd4s especifi-
cemente, al salir de las bobinas «16~, los hilos =10~ pa=- -
san por gufas con ojetes espaciadas -19-, y luego conver-
gen para pasar por una gufa con ojete comUn -20- hacia el
extremo inferior de la referida unidad =17-. A partir del
extremo superior de dicha unided «l7=, 108 hilos «~10- di-
vergen hacla gufas con ojetes =2l1-, a travde de las cuales
se dirigen hacia gufas con ojetes ~22-, montadas a equidis-
tancias y por las cuales, a su vez, los hilos pasan hacia
medios de deaspegue individuales -18~, Ios medios de des-
pegue ~18-, en este caso, son husilles provistos de nangai-
toe sobre 1los que los hiloe forman bobinas, siendo impul=-
sadoa los husillos y las bobinas a velocidad perférica con-
stante por contacto con rodillos recubiertos de corcho, los
cuales a su vez son impuleados por una correa sin fin ~2%-
desde un motor w24-, ‘

En una variacién, no ilustrada, dichos medios de des-
pegue pueden ser del conocido tipo de bobinador de preci-
sién, para enrollar los hiles directamente sobre conos con-
trolados de velocidad.

SegUn se muestra en la Fig. 8, se pueden colocar las
bobinas -16=- a lo largo del plano frontal del aparato,
aplicdndose rizadoes a los hilos, de por ejemplo, cads Juego
de cuatro bobinas mediante su correspondiente unidad -17-,
colocdndose las referidas unidades en posiciones laterales
y convenientemente espaciadas entre sf.

Cada unidad -17- comprende un apoyo de fondo =26~ (el
cual, junto con las bobinas -16-, los ojetes =19, 20, 21
¥y 22-, y los medios de despegue, se montan sobre una estruc-
tura de apoyo =126=), los indicados rodillos alimentadores
lla y 11b- en el extremo inferior, el referido tubo riza-
dor =13~ oon su tdnel ~12-, y las repetidas dos cintas de
acero ein fin -l4a y 14b-, llevadas por los rodillos -15a
y 15b- y otros rodilles -l5¢ y 15d~ en el extremo inferior
y por los rodilloe =272, 27b, 27¢c y 27d- en el extremo su-
perior.

Ademds, cada unided «17- va provista de gufa-hilos
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3604~ inferior y superior en forma de canales «28 y 29-, curvados
en correspondencia con los cambios en direccidn de recorri-
do de los hilos =~10- y provistos de ranuras gufe-hilos en
"V w28g-, ilustrados en la Fige 12 ILas ranurae en la
gufa inferior -28- convergen hacia arriba, y las ranuras
565 o m en la gufa superior =29~ divergen hacia abajo. Asimismo,
la gula superior -28- presenta un ahusado en su extremo su=
pPerior «28b- para dirigir el hilo hacia 1la Proximidad del
intersticio entre los rodillos alimentadores -lla y 1lb-

Y & cuyo fin, las caras shusadas poseen la misma curvatura
370, que la de los rodillos, y en efecto, establecen ocontacto
con loe mismo. La gula puperior ~29=, de igual modo, pre-
senta en ahusado y caras curves similares en su extremo ine
ferior -29b-, que establecen contacto con las caras curvas
superiores de las cintas sin fin ~l4a y 1l4b= para dirigir
575 0= los hilos en el momento que salgen de dichas cintas,

Oeda unidad =17=- va provista ademds de los calentadores
~30 y 31-, como por ejemplo, calentadores por resistencia
eléctrica, situados en lados opuestos de las solapas adya-
centes de las cintes de acero sin fin -14a y 14b=- para su
380,= calentamiento, Estos ca;entadores se extienden en eproxi-
madamente medio camino a lo largo de dichas solapas desde
el extremo inferior y, en los lados opuestos de las otrase
partes superiores de las solapas, se montan medios de en-
friamiento =32 y 33~ para las cintas, que conaisten en
385 8= fundiciones huecas con entradas -32a~- y salidas -33a- pare
el agua.

Los rodillos alimentadores -llg y 1llb- junto con los
rodillos inferiores ~15a y 15b- y lo# rodillos superiores
-27a~ para las cintas sin fin ~l4a y 14b-, son impulsados
390, - desde el motor =24- por medios de transmissién. Estos me~
dios comprenden, una pequefia rueda de cadena =34~ situada
a medio camino de le unidad ~17-= y conectada por una cade-
na =35~ cen una gran rueda de cadena -24a- sobre el eje
del motor, unae gran rueda de cadena -36- sobre el mismo
395¢= eje que lleva la rueds de cadena -34=, que transmite movi=-
miento a una cadena sin fin de transmisidn -~37«, y dos pe-
quefias ruedas de cadena =38 y 39~ sobre los eles de los
rodillos «15b y 2Tb-, impulsaedas por la cadena de tranemi-
8ién ~37= para comunicar movimiento a la cinte sin fin-l4b-.
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Sobre los ejes de las ruedas de cadena -38 Y 39~, se montan
pifiénes -40 y 41-, segin se ilustra en la Fig. 9, que en-
grenan con loe pifines =42 y 43-, sobre los ejes de los ro-
dilles -15g y 27a- para comunicar movimiento a la otra cin-
te ein fin «l4a-. SegUn se apreciard en 1la Pig. 10, se
monta un engranaje =44=- sobre el mismo eje del pifién -40-,
que engrana con otro engranaje loco «45-, Sobre el mismo
eje del engranaje 1loco ~45-, se monta un engranaje mayor
~-46=-, que engrana con un pifién -47- sobre el eje del rodillo
alimentador ~llb- para comunicarle su movimiento. Sobre el
otro extremo del referido eje, se monta un pifién -48-, que
engrana con el pifidn -49 sobre el eje del otro rodillo ali-
mentador -15g~ para asi comunicarle su movimiento, En vir-
tud de esta disposicidn de engranajes, los rodillos ali-
mentadores -lla y 1llb- son impulsedos a la requerida velo-
cidad, que es mayor que la de las cintas sin fin -l4a y 14b-.

SegUn se apreciard en la Fig. 9, la unidad conste de
dos mitades articuladas entre sf por el extremo «50=, lo
que permite emhebrar los hilos. :

Une parte desplazeble de la unidad comprende la cinte
sin fin -l4a-, los rodillos -15a, 15¢, 27a ¥ 27c-, el ca-
lentador -30-, y el enfrisdor -32-, La otra mited fija de
le unidad, comprende la cinta sin fin -14b- , los rodillos
-15b, 1548, 27b y 274-, el calentador =3le, el enfriador->33=,
los rodillos alimentadores -lla y 11lb-, y el tudbo rizador
13-,

Adends, el rodillo alimentador -lls- se monta en un
bloque =51-, segin se verd en la Pig. 11, que pivotea en
la articulacién ~52-, aplicada en la parte fija de la uni-
ded, FEl tubo rizador -13-, se divide en do=s partes, de las
cuales, una se monta de fdcil desplazamiento sobre espigas
=~113= que sobresalen de la otra mitad, la cual, en este
caso, se sujeta en la ecuadra «2135~, estando provista cads
mitad de una parte ranuarada del t¥nel. Dicho blogue -51-,
ve provisto de un puente =5la~ que establece contacto con
Y retiene le otra mitad del tubo rizador «13-.

Pare enhebrar los hilos, la parte desplazable de la
unided -17-, se levants para separar las dos cintas sin
fin «l4a y 14b-. De igual modo se levanta el blogue =51~
para separar los rodillos alimentadores ~lla y 1lb-, y se=
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parer ademds le parte desplazable del tubo rizadgr -13- de
8u otra mitad. Ios hilos -10- se extraen de las bobinas
=16-, pasédndolos por las gufas con ojetes =19 y 20-, y se
acomodan dentro de las ranuras ~2la- de la gufa =28~ colo-

cédndolos luego entre los rodiloos alimentadores ~lla y 11b-
los ocuales & continuacidn se colocan dentro de las ranurase
-28a~, y en el otro extremo de la unidad =17=, se colocan
los hilos en lae ranuras de 1ls gula =29, llevéndolos luego
hacia los medios de despegue ~18- una vez enhebrados en las
gufas con ojetes =21 y 22-, ILa disposicién de las gufas
~28 y 29—~ mantiene los hilos extendidos en un Plano que con-
tiene la superficie exterior de la cinta sin fin -1l4b=-, ¥
las ranuras de la parte fija del tubo rizedor =]l%~, El
bloque =51~ ghora se vuelve a ajustar con el rodillo alimen-
tador -~l5a-, una vez reajustada la parte desplazable del
tubo rizador -13-, por lo que los hilos shora se encuehtran
sujetos en su posicién. A continuacién se vuelve a colocar
la parte desplazable de la unidad -17- para gque los hilos
se extiendan entre las solapass adyacentes de las cintas sin
fin -l4a y 14b- y, para el cierre del apoyo de fondo =26-
se puede apliocar al conjunto, el cual puede consta de len-
gietas laterales —26ga-, ceda cual provista de una muesca
-26b- con la que las partes extremas del eje del rodillo
~15a~ establecen contacto de desenganche, estando provista
cada muesca de un pestillo de resorte -26c- que coopersa

con el eje,

Medios de vibracidn para el tubo rizador ~l1l3- se ilus-
tran en le Fig. 15. En este caso, la parte de fondo relati-
vemente fija del tubo rigador ~13-, va provista de lengle-— ‘
tas ~13a~, montadas sobre una varilla «53-, llevada de mo-
do deslizable por el apoyo de fondo «~26-, Esta varilla se
conecta con un vibrador eléctrico, de tipo convencional~55-
para tranemitir vibraciones al tubo rigzador =l13-, en una
amplitud de, por ejenplo, diez mil€simas de pulgada. A
este fin, la parte relativamente fija del tubo rizador -13-
se monta, con juego suficiente, entre éste y el apoyo de
fondo =26-, colocédndose un manguito espaciador «54- entre

las lengtietas ~13a-, y sujetando dicho manguito en la va-
rilla =53=, El montaje de las lengtietas -1%a- sobre la va-
rilla, se realiza convenientemente mediante taledros exten-
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h
didos para permitir el ajuste del tubo rizador -13%=-, de

suerte que sus extremos shusados convexos, précticamente
establegcan contacto con los rodillos adyacentes,

El vibrador modificado ~55°-, indicado en la Fig. 14,
comprende un diafragme actuado por fluido hidrdulico =57~
mediente vibrador supersdnico =58,

N O T A

En resumen: le Patente de Invencidn cuyo registro se
solicita recaerd sobre las siguientes reivindicaciones:-

1) .~ Un método para la fabricacién de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible”,
caracterigado porque comprende hacer pasar un hilo termo-'
pldstico por un tdnel bajo tales condiciones que dentro
del mismo adopte una forme tortuosa, o sinuosa, saliendo
en tal forma, y fijando el hilo en diche torma por trataw
miento térmico.

2)+.- Un método para la tabricacién de un hilo de fi-
bra sintdética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible”,
segin la reivindicacidén 1), caracterizado porque el trate~
miento térmico se aplica durante el recorrido del hilo por
el tdnel, o cuando sale del mismo.

%) o= Un mftodo para la fabricacién de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible”,
segdn la reivindicacidén 1), caracterizado porgue el hilo,
al salir del tunel se agarra entre superficies rodantes y
se calienta estando agarrado.

4)e= Un método para la fadricacién de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible”,
segin la reivindicacidn 3), earacterizado porque el hilo
se enfria después de su calentamiento, eatando agarrade
por las superficies rodantes.

5)e.- Un método para la fabricacidn de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible"”,
segin la reivindicacién 3 6 4), caracterizado porgque las
superfioies rodantes son las de dos cintas rodantes sin
fin, preferentemente metdlicas.

6) e~ Un método para la fabricacidn de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible”,
segin cualquiera de las reivindicaciones snterioree, carace |
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terizado porque el tunel tiene una dimensién transversal
mayor y otra menor, de modo que las sinuosidades se forman
substancialmente en el plano de le dimenesidn mayor.

7)+~ Un m&todo pare la fabricacidn de un hilo de fi-
bra sintética perfeccionado, del tipo de "hilo extensible®,
segin le reivindicacién 6), caracterizado porque el tdnel
tiene una dimensidn transversal maypr que determina la am-
plitud de las sinuosidades, y una dimeneidn transversal
menor, la cual es solamente un poco mayor que el espesor
del hilo que se empuja dentro del tdnel,

8)e= Apa rato para llevar a la préctica el método se~
gin ocualquiera de las reivindicaciones 1 a 7), caracteriza-
do porque comprende un t¥nel, medios suministradores de
hilo para alimenter el hilo dentro de dicho tdnel y para
sacarlo del tdnel a una velocidad lineal inferior a la de
la velocidad de entrada, de modo gue el hilo adopte dentro
del t¥nel la forma tortuosa, o sea sinuosa, y salga en
esta forma, y medios para el tratamiento t&rmico del hile
en movimiento para g§ijarlo en dicha forma.

9) e~ Aparato, segin la reivindicacidén 8), caracteri-
zado porque va provisto de medics gque operan sobre el hilo
en movimiento para efectuar sus restorceduras o sinuosida-
des en un plano comdn.

10) .~ Aparato, segdn la reivindicacidén 9), caracteri-
gzado porque para efectuar les sinuosidades en un planeo
comin, sl tUnel tiene una dimensidn transversal, le cual
es solamente un poco mayor gque la emplitud requerida de
laes ginuosidades, y una dimeneidn transversal menor, la
cual es solamente un poco mayor que el espesor del hilo.

11) .= Aparato, segin cualguiera de las reivindicacio-
nes 8 a 10), caracterizado porque el diepositivo alimenta-
dor d@e hilo, se monta a modo de poder pasar el hile diw
rectamente dentro del extremo de entreda, para luego re-
cibirlo directamente del extremo de salida del tunel.

12) .~ Aparato, segun la reivindicacidén 11), caracteri-
zado porque el tdnel estd constituldo por un tubo con ex-
tremos biselador que se ajusitan intimamente entre super-
ficies rodantes opuestas del digpositiveo alimentador.

13).- Aparato, segin cuslquiera de less reivindicaciones
8 a 12), caracterfzedo porque el dispoeitivo alimentador de
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hilo comprende rodilloe cogedores en el extremo de ontrada,
Yy cinta sin fin en el extremo de salida del tdnel.

14) = Aparato, segdn la reivindicacidn 13), caracterie
zado porque va provisto de medios calentadores montados pa-
ra calentar parte de las cintas sin fin que & su vez oceli-
entan el hilo, y medios de enfriamiento montados para en-
friar otra parte de dichas cintas que a su vez enfriesn el
hilo.

15)e~ Aparato, segun la reivindicacién 14), ceracteri-
zado porque los rodillos alimentadores, el tubo, las cintas
sin fin, loes medios de calentamiento, y los medios de en-
friamiento constituyen una unidad hacia y desde la cual se
desplaza el hilo.

16)+~ Aparato, segdn la reivindicacidn 15), caracteri-

 gado porque la unidad va provista de una gufa de entrada y

otra de salida, cuyos extremos interiores amon biselados y
se emparejan con respectivos rodillos cogedores adyacentes.

17).~ Aparato, segdn la reivindicacidn 15 6 16), ca-
racterizado porgque para facilitar el enhebrado y otroe mew
nesteres, una parte de la unidad, que incluye una cinta
sin fin, un calentador, y un enfriador, se conecta mediante
articulacién con le otra parte para el desplazamiento de
la misma, conectdndose por articulacidn un dispositivo que
contiene uno de los rodilles alimentadores con medios que
contienen los otros rodilles alimentadores para un despla-
zamiento relative respecto a €stos, siendo desmontable una
parte del tubo rizador de la otra parte.

18)+~ Aparato, segin la reivindicacién 17), caracteri-
zado porque la parte mévil del tubo rizador, se retiene de
modo desmontable en su posicién por el dispositivo que con=
tiene el rodillo alimentador desplagable.

19) = Aparato, segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 8 a 18), caracterizado porque ve provisto de medios de
vibracidn, tales como un vibrador eléctrico o medios de vi-
bracién supersdnicoe, conectados con el t¥nel para comunie
car vibraciones laterales a &ate.

20) o= Se reivindica por dltimo, como objeto sobre el
que he de recaer la Patente de Invencién que se soliodita:
"UN METCGDO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE UF HILO DE FI-
BRA SINTETICA PERFECCIONADO, DEL TIPO DE "HILO EXTENSIBLE",.
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Todo conforme queda deserito en la presente Memoria,
que conste de diecisiete pdginas escritas a méfquina y los
fibujos que se acompafian,

Medrid, 1 de marzo de 1958
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