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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE efios
a nombre de DEERING MILLIKEN RESEARCH CORPORATION, entidad nor-
teamericana, establecida en P.0O, Box 27, Oconee, (Cerca de
Pendleton, Carolina del Sur, Estados Unidos de Amérioca, por:
» UN APARATO PARA TRATAR UN TRCZO DE HILO EX LOVIMIENTO »

La presente invenciédn se refiere a aparatos'perfeooiona~
dos para elastifiocar hilados termopldsticos, y es una gontinua-
eién en parte de la solieitud Principal ne 229.812 presentads
el 13 de Julio de 1,956.

Los hilados termoplédsticos elastificados son unos hila-
dos compuestos de uno o mds filamentos continuos a los que BSe
les ha ocomuniocado una tendencla relativamente permanente a i~
zarse, snoresparse o formar bucles, de modo gue al oconvertir
los hilados en tejidos, los tejidos tienen una naturaleza elds-

tica, TLos hilados elastificados de que en la actualidad se dis-
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pone son de dos tipos fundamentalmente ALStintos. Un tipo dé hi-
lado elastificado es sometido a esfuerzos de torsién, de modo
que el hilado tiende a enroscarse para aliviar los esfuerzos,
en tanto que un segundo tipo de hilado elastificado es sometido
a esfuerzos doblando acentuadamente el hilado y estirédndolo des-
puds para que, al dejarlo sin tirantez, tienda a rizarse o for
mar bucsles. Los hilados del primer tipo se comooen por lo gene
ral con el nombre de »hlilados elastificados de alto par de tqg
siéar, y los hilados del dltimo tipo se designan comunmente
con el »hilados elastificados sin par de torsiéne, puesto gue
la elastificacidédn no depende principalmante de que los hila-
dos hayan sido sometidos a torsién, Esta invencidn se refiere
a hilados elastificados sin par de torsién,
Un procedimiento primitivo para la preparacién de hila-
dos elastificados sin par de torsién es el expuesto en la pa-
tente britdnica ne 558,297, y comprende l= operacién de pasar
en frio un eabo o hebra de hilado termopléstico, sometido a %
elevada tensidn mecdnioca, sobre un frgano deformador no caldea
do; pero este proceso primitivo no tuvo el menor éxito comer=-
cial por varias razones, IEn primer luger, la tendencla del
hilado preparado medliante este procedimiento a rizarse o for-
mar busles se perde en gran parte al colocar el hilado en
agua caliente, de modo gue los articulos o mercancfas hechos
a base del mismo plerden mucha de Bu elasticidad al lavarlos.
Ademds, el procedimiento de la patente britdnioca no da de or-
dinario lugar a que los hilados adgquieran un grade de rizado
o similar lo bastante elevado para gue produzosn un grado de
elasticidad apreciable en las telas obtenidas con los mismos.
Bh la solieitud U,S,.,, ne 274,358, registrada el 12 de

marzo de 1,952, se expone un proceeso perfeccionado para prepa-
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con ello su médulo de elastiocidad; y medios para hacer pasar

. mwrey

el hilado, estirado al calor y sometido a tensidén mecédnica,
segdn una trayectoria en dngulo agudo., Mediante el uso del
aparato gue inocluye esta combinacidn de medios, es posible co-
municar a un hilado termopldstico una temndencia a rizarse y
formar bucles qﬁe no se plerde al lavar en agua caliente el hi
lado o los tejidos hechos con el mismo; tendenseia que, en rea-
lidad, puede ser intensificada de heoho por medio de tal ope-
racién, como luego se expondré con detalle,

Bl perfeccionamiento de esta inveneién puede, durante
la operaciém de doblado, utilizar la elevada tensién mecdnica
¥y las bajas temperaturas de hilado del proceso expuesto en la
patente britédnica ne 558,297, o puede comprender preferibléqgn
te el perfeooionamiénto de la solicitud de patente U.S., ne
274,258 y emplear une tensién meodnica relativamente bajabén
el hilado y elevadas temperaturas de hilado durante la operé-
cién de doblado, Es sbrprendente. en verdad, que medlante la
modifiocacién representada por este invento,_elhprocedimiento
de hilado frfo a elevada tensién meocdnica de la patente bri-
tdnica, pueda ser convertido en un procedimiento que rinde
un hilado de tendencia bien desarrollada a rizarse y formar
bucles, tendenclia razonablemente permanente al agua calien-
te. Real y verdaderzmente, con hilados de polidster, el pro-
cedimiento de la patente brtdnica modificada conforme a es-
ta invencién da unos resultados que, juzgados por las normas
empleadas para procedimientos anteriores a esta invencidén, son
en general excelentes. Sin embargo, parz obtener los mejores
resultados con todos los tipos de hilados, y en particular con
los hiiados de nylon, hay gque utilizar tensiones mecénicas re-

lativamente bajas y eleVadés temperaturas de hilado, en el pro
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cedimiento perfeccionado de esta invencidén, durante la operacién
de dobledo,

La razén o razones exactas del &xito del nuevo procedi-
miento no se comprenden por completo, aun cuando se sabe gue
tienen lugar un némero de cambios en las fibras ds un hilado
termopldstico al ser estirado a una elevada témperatura oonfqg
me a la presente invencidén. En primer luger, el médulo de elas
ticidad a la traccién de las fibras es notablemente aorecenta-
do, hasta eierto punto, por la operacién de estirado, y parece
Ser que esto probablemente se halla en relacién, en cierto mo-
do con el éxito del nuevo procedimiento, ya que en todos los
casos conoccidos, se han logrado los mejores resultados estiran
do el hilado en caliente en condiciones y magnitud tales que
conducen a que éste tenga entre el 10% o el 20% del méximo mé~
dulo de elastiocidad que ha sido posible desarrollar en el hi-
lado inicial, Un segundo cambio efectuado en las fibras del
hilado mediante la operacién de estirado en caliente es gue
éstas desarrollan una pronunciada friabilidad, como lo eviden-
oia una apreciable variacién del esfuerzorequerido para romper
los filamentos individusles. Esto se halla también, por supues
to, relacionado ocon el éxito del nuevo proeedimiento, puesto
que la mejor y mds permanente elasticidad se obtiene en gene-
ral al estirar el hilsdo en la magnitud y las condiciones ta-
les gque dan lugar a gque las fibras exhiban un grado de friabi-
1i1dad cercano al mdximo. Otro éambio mds, efectuado por la
operacién de estirado en caliente, es el de gque el ralargamien
to a la roturar de las fibras del hilado es apreviablemente re
ducido, Esto también parece estar relacionado son el éxito del
proceso, ya que los mejores resultados se obtienen, a igualdad

de otros faotores, estirsndo el hilado en la magnitud necesa-
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rar hilados elastifioados sin par de torsién, y, conforme a es-
te proceso perfeccionado, se pasa un cabo de hilado termoplés-
tioo a temperatura elevada alrededor del filo o borde de una
noja o 14mina, estando sometido a una tensién mecdnioca relati-
vamente reducida. El prosedimiento de estia solicitud de patente
supera muchas de las desventajas del procedimiento de la paten-
te briténioca, y en particular tratdndose de ciertos tipos de
hilados de nylon, da un excelente grado de elasticlidad que re-
sulta completamente permanente al agua caliente. Esto no obs-
tante, oon algunos tipos de hilado, el grado de elasticidad que
se les puede comuniocar mediante el procedimiento de la anterior
solicitud de patente no es tan grande csomo frecuentemente serfa
de desear,

Es un objeto de la presente invencién habilitar prooedi-
mientos y aparatos meJjorados para la produccién de hilados ter-
mopldsticos dotados de un grado extraordinariamente elevado de
elasticidad y eminentemente apropiados para su empleo en la ma=
nufactira de tejidos eldsticos lavables,

Otro objeto de la invencidén es habilitar un>método para
producir un excelente grado de elasticidad en una amplia varie-
dad de hilados termoplédsticos, inecluidos los hilados a los que,
por los métodos anteriormente conocidos, solamente se les podfa
comunlcar un grado moderado de elasticidad,

Los anteriores, asf como otros objetos de la invenoidn,

Se 1ogran‘mediante un aparato que incluye: medios para elevar

la temperatura de una porcién de un trozo de un hilado termoplés

tico en movimiento, para reduolr de ese modo el esfuerzo nece-
sario para fatigar a la porcién caldeada del hilado hasta més
alld de su longitud eldstica; medios para estirar el hilado

caliente hasta mds alla de su limite eldstico para acrecentar
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ria para lograr que las fibras exhniban un alargamiento a la ro-

tura cercano al mfnimo. E1 efecto de estos factores se ilustra

& continuacidén con mayor olaridad.

El hilado a elastificar conforme al nuevo procedimiento
de esta invencién puede comprender satisfasctoriemente todocor-
dén filamentoso continuo coripuesto de un material orgénioo fi-
broso, hidréfobo y termopldstico., Algunos ejemplos ilustrativos
de materiales adecuados incluyen hilados de poliésteres tales
como los obtenidos del produsto de reaccidn del glicol etile-
no con 4doido tereftdlico, e hilados de nylon tales como los
obtenidos del producto de reaccidn de la hexametileno diami-
na y el doido adfpico., TLa inveneién puede ser también emples.
da, bajo olertes condiciones, para la elastificaciédn de f£ibras
poliacrilicas obtenidas de polfmeros de acrilonitrilo o de L]
polfmeros de acrilonitrilo con otros materiales polimeros a@é
nes y para la elastificacién de fibras obtenidas de ésteres
de celulosa tales como el triacetato de celulosa., 1os hiladqs
cuyos filamentos tengan una secoién recta generalmente oircus
lar y una superficie lisa son eripleados son la mayor faclli-
dad y dan los resultados més satisfactorios, y otros hilados
presentan dificultades no tanto por su composicidn quimica o
por sus inherentes propiedades ffsicas como por la configura=-
cién de la seceidn recta de sus fidbras. Por ejemplo, las fi-
bras scrilicas gue se encuentran en el comercio con el nombre
de Orlon tienen una forma de seccidn recta que recuerda la
silueta de una pesa de gimnasia, y son dificiles de elastifi-
car mediante el procedimiento de esta invencién.

Dentro de una escogida clase de hilados, los néds sa-
tisfactorios para su empleo en esta invencién son, en general

aquellos de que se dispone en el mercado y que son de los ti=-
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pos empleados en la manufactura de géneros textiles, ELl hilado
inicial o de partida es preferiblemente aguel ouya estructu-
ra es parcialmente cristaline y sus oristalitas han sido
orientadas en altd grado mediante estirado en frio o, en otros
términos, alargendo permanentemente el hilado a una temperatu
ra comprendida alrededor de los 6CRF (15,68GC) de su temperatu
ra de transiocién de segundo orden. De hecho, se prefiere nor-
malmente emplear comc material inieial un hilado estirado en
frio a la méxima extensién compatible con la uniformidad del
hilado, y si se desea emplear un nilado no estirado o bien
estirado en frfo a una extensién inferior a la méxima practi-
cable, es ventajoso por lo gemneral someter al hilado a una
operacidn adicional de estirado en frfo si el hilado no ha
sido resonido o tratado de otro modo que hages perder su oca-
racter prdctico a dicna operacién adicional de estirado, Si
tal operacién de estirado en frio no resulta préctica, por
alguna razén, el hilado puede aféin ser estirado en caliente
conforme a esta invencidn, pero se requerird por lo generasl un
grado de alargamiento mayor que el normal, ya que las gltas
temperaturas por regla general, retardan la alineacidén de las
oristelitas. En otros términos si se recurre al estirado en
caliente para producir la alineacidn de las critalitas, es
necesario por lo general estirar el nilado en una extensién
considerablemente mayor, para obtener un grado de alineacién
de las cristalitas cercano al méximo, de lo que serfa necesa-
rio mediante una operacidén de estirado en frio. En la btblio-
&raflia hay descritos hilados gue se prepararon exprofeéo efqg
tuando sobre ellos una operacién de estirado en caliente por
encima de unos 2508F (121,28C) en sustitucidén de la operacién

de estirado en frid que normalments se ejeouta, y estos hila~
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dos pueden asimismo per empleados satisfasctoriamente somo ma-
terial inicial o de partida en el procedimiento perfeccionado
de esta invencién.

El ndmero de denier y tamafio de filamento de los hila~
dos empleados en el nuevo prosedimiento de esta inveneidén pue
de variar entre amplios limites, y, en realidad, es posible
utilizar adecuadamente hilados de casi cualguier tamafio de fi
lamento o ndmero total de denler. A manera de ejemplo ilustra
tivo, consignaremos que, segdn se ha visto, el procedimiento
da excelentes resultados con 1los sigulentes tipos variados de
hilado; hilado de poliéster (Deaoron) de 40 denier y 34 fila-
mentos; nylon de 100 denier y 34 filamentos (du?ont tipo 200)
Dasron de 70 denier y 34 filamentos; y Daoron de un solo fi-
lamento de 15 denier. En condiciones apropiadas, el némero
de denler por filamento puede variar de 1 a 20, y el nimero
total de denier del hilado puede llegar fdcilmente a 2,000 o
nés.

A convinuacién se desoribe la invencién més especifioa
mente con referencla a los adjuntos dibujos, en los cuales:

- la figura 1 es un alzado latersl esquemético de una

forma de aparato conforme a esta invencién;

- la figura 2 es una vista agrandada de parte del apa~
rato de la figura 1, ilustrativa de la manera en gue se hace
pasar al hilado por el filo o borde de la hoja;

- la figura 3 es una vista anterior en planta de una
parte del aparato de la figura 1;

- la figura 4 es una vista anterior en planta, agranda
da de parte de un aparato similar en general al de la figura
1, excepto en que se ha previsto gue el hilado se aproxime al

filo y se desvié de é1 de una manera ventajosa en alguuos oa-
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- la figura 5 e¢s un alzado lateral esquemdtioco de par-

s08; ¥

te de un aparato similar en general al de la figural, exocepto
en que se ha previsto una disposiciédn modificada &e caldeo del
hilado para pasarlo por el filo de la hoja.

Con referenoia a las figuras 1 a & de los dibujos, en
mayor detalle, se representa en ellos un érgano soporte 10
que lleva uuna bobina 12 de suministro de hilado conteniendo
una cantidad adecuada de nilado 14, De esta cantidad de hila
do existente en la bobina 12 se saca un cabo o hebra 16 pa-
sanddlo por una gufa de hilado 17 situada en el eje longitu-
dinal prolongado de la bobina, después de 1o cual se lleva
a una secoldn de un sistema doble de avance de hilado indi-
cado en general con el ndmero 18,

Los medios de avanoce 18 del hilado comprenden un par
de rodillos adaptados o emparejados 19 y 20, teniendo el ro-
dillo 19 una primera parte 21 y una segunda parte 22, general
mente de didmetros diferentes, y teniendo el rodillo 20 una
primera parte 23 y una segunda parte 24 correspondientes a
las partes 21 y 22 del rodillo 19. Las partes 21 y 22 del ro-
dillo 19 y las partes 25 y 24 del rodillo 20 estdn hechas pre
feriblemente por separado, pero si as{ se desea, los rodillos
19 y 20 pueden, en cada caso, comprender un rodillo enterizo
escalonado., Asfmismo, en luger de un sistema doble de avance
del hilado ueden utilizarse dos sencillos, como luego se
vera,

El hilado 16 e pasa alrededor de las partes 21 y 23 Qe
los rodillos 19 y 20 donde un nimero de vueltas suficiente ra
ra asegurar un oontacto de frotamiento adeocuado gue impida esen

cialmente el deslizamiento, y despuds se lleva a un calenta-

- =9 =
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dor del hilado, indicado en general OJ% el n ggo 26, El1 oca-
lentador de nhilado 26 puede ser de cuelquier tipo adecunsdo, ¥
se representa cono comprendiendo una plaoca 28 ocombada a un
radio de unos 8 pies (2,4 m) de modo que se obtenga un cond
tacto adecuado con el cabo de hilado 16. La placa 28 es ocal-
deada por medio de una resistencia eléetrica interna alimen-
tada con corriente eléotrica a través de los conduectores 30

y 32, disponiéndose de preferencia unos medios, no represen-
tados, para pernitir que al calentador 26 de hilado pueda ha
cersele girar o basocular desde su posicién de trabajo cuando
no se le estd empleando, ya que generalmente no es necesario
que el hilado sea caldeado en este punto,

Del calentador 26, el cabo de hilado 16 pasa & un se=~
gundo slistema o dispositivo de avance, indicado en general
ocon el némero 33, y gque comprende un par de rodillos 34 y 36.
Hay medlos dispuestos para ocaldear al menos uns parte amular
de la superficie perfferica del rodilloc 34, y estos medios
de caldeo pueden adoptar cualquier forma adecuada. Por ejem~
plo, dichos medios de caldeo pueden comprender un calentador-
eléotrico estacionario anular situado en el interior del ro-
dillo 34, en estrecha proximidad respectc de la cara interns
del mismo. Para suministrar corriente eléeotrica al calentador
metido en el rodillo 34 se dispone un par de conduotores 37
y 48,

Estrechamente contiguo a una parte snular caldeada de
la superficie perf{ferica del rodillo 34 estd situado un rodi-
1lo 39, dotado preferiblemente de una superfioie perfferica
metdlica lisa, y en el espacio de agarre entre los rodillos
34 y 39 penetra una hoja 40 dotada de un borde afilado 41,

Después de dar varias vueltas alrededor de los rodillos 34 y

- 10 =
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36, el cabo de hilado 16 se lleva del rodillo 34 al rodillo 39
y Se le hace pasar, de modo que forme un dngulo agudo (vesse
figura 2) alrededor del filo o borde 41 estando el borde dis-
puesto en el vértice del dngulo agudc que forma la trayectoria
del hilado, ILa hoja 40 estd retenida en posicién por unos me-
dios adecuados 42 de fijacidén de la hoja, preferiblemente he-
ehos e un metal conductor del ealor y detados, preferiblemen
te, de una masa relativamente grande comparada con la de la
hoja 40, de modo que la hoJa se mantiene a una temperatura
baja con respecto a la del rodillo 34, De preferencia se dis
ponen unos medios, no representados, para permitir que el por
tahola 42 y la hoja 40 puedan girar o bascular désde su posi-
cién de trabajo a los fines de enhebrado del hilado,

Desde el rodillo 39, el cabo de hilado 16 pasa sobre un
rodillo de aceitado 43 hasta llegar a la segunda seseidn del
sistema de avance 18, dando una o més vueltas alrededor de
las partes 22 y 24 de los rodillos 19 y 20. El objeto del ro-
dillo de aceitado 43 es aplicar un lubricante al hilado, de
modo que pueda ser tejido directamente desde el paguete en el
cual es recogido. Después se pasa el hilado desde el rodillo
20 por alrededor de una polea de gufa 44 a través de una gufa
46 a unos.medios de recogida, indicados en general Gon el nd-
mero 48, 1.os medios de recogida 48 pueden ser de cualquier ;
tipo adecuado, estando aquf representados como comprendiendo
un dispositivo usual de anillo y cursor. Por lo general es eon
veniente darle una ligera torsién al hilado en este punto, de
modo que el sistema de recogida por anilla y cursor resulta
ventajoso, pero si no se gulere dar esta torsién hay que em-
plear, naturalmente, algdn otro tipo de dispositivo de recogi

N y
da del nhilado. -

- 11 =
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Se disponen unos medios de aceionamiento, no represen-
tados, para mover al menos un rodillo de cada uno de los sis-
temas de avance 18 y 33 del hiledo, y si asf, se desea, pue-
den ser movidos ambos rodillos de cada uno de los medios de
avance del hilado de manera tal que tengan la misma velocidad
de superficie, Normalmente; no obstante, es ventajoso mover
solamente el més grande de los dos rodillos de cada uno de
los medios de avance del hilado, y dejar que el menor de los
dos rodillos, en cada caso, gire libremente. ILos medios de
avance del hilado 18 y 33 hay que moverlos en relaociédn mutua
fija, ocon respecto al tiempo, de modo que la magnitud en que
el hilado sea estirado o se le deje contraer al pasar de uno
a otro de los medlos de avance sea esenclalmente constante,
Si asf se desea, los medios de avance pueden incluir unos me
dios de relacidn variable, para caembiar la velocidad Belati-
va de rotacidn de los rodillos en los ddos sistemas de avance
del hilado, pero esto no hace falta normalmente, ya que pueden
lograrse diversas velocidades relativas de avance de hilado
sustituyendo {unos por otros) rodillos de diferentes didme-
tros en anbos gsistemas de avance del hilado. Hormaslmente, la
veloocidad de rotacidn y los didmetros de los rodillos han de
ser tales que el nllado es estirado al pasar de la primera
seceidn de avanoce del hilado 18 a los medios de avance 33, ¥
gue el hilado s8e ocontrae o, al menos no es estirado, ai pasar
de los medios de avance 33 a la segunda secoidn de los medios
de avance del hilado 18,

También se disponen de preferencia unos medios de ao-
cionamiento, no representados, para el rodillo 39, de modo‘
que pueda ser movido para gque tenga una veloecidad de superfi=-

ole mds lenta, mds rdpida o igual a la velocidad de suyperfi-

- 12 -
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cie del rodillo 34, y ademds de servir de gufa para haser que
el hilado siga una trayectoria en dngulo agudo alrededor del
filo de la hoja 40, el rodillo 39 puede desempefiar por lo me-
nos dos funciones adioionales, Prireramente, el rodillo 39,
si estd hecho de un material eonductor del calor, puede ser-
vir para enfriar el nilado inmediatamente a continuascidén de
su contaeto con el filo 41; y, en segundo lugar, el rodillo
39 puede emplearse para syudar a regular la tensidén mecédnica
del nilado, &l pasar éste por el filo 41 de la hoja 40. Si el
rodillo 39 es movido de modo gque tenga una velocidad de super
ficie exactamente igual a la velocidad de superficle del ro=-
dillo 34, la temsiéa del hilo gque pasa alrededor del filo 4l
gueda determinada principalmente por la tendencia del cabo hi

lado 16 a contraerse despuéds de aflojada la elevada tensidn

meodnica utilizada para estirarlo; pero moviendo el rodillo

39 de modo que tenga una velocidad de superficie superior a

1a velocidad de superficie del rodillo 34, 1a tensién del hi-
lado que pasa alrededor del filo 41 puede ser aumentads; o bien
moviendo el rodillo ¥9 de modo que tenga una velosidad super-
ficial menor gque la velocidad superfioial del rodillo 34, la
tensién del hilado puede disminuir, La velocidad de superfi-
cie de la parte 22 del rodillo 19, con respecoto a la velool-
dad de superficie del rodillo 34, tendrd asimismo efecto so-
bre la tensidén mecdnica del hilado que pasa por alrededor del
filo de la hoja, ya gque la relacién entre estas dos velocidades
de superficie determina la magnitud en que se deja contraer

el hilado al pasar de los medios de avance 33 del hilado a la
segunda seccidn de los medios de avance 18; y la fuerza con

la cual el hilado tiende a contraerse disminnyendo al orecer

#a magnitud de la contraccidn,permitida., 35e verd, por lo tan
- “w
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to, que la tensién meocdnica del hilado gque pasa por alrededor
del filo de la hojJa puede ser modificada de las sigulentes ma,
neras; (1) haciendo variar la velocidad de superficie del ro-
dillo 49 con respecto a la wvelocidad de superficie del rodi-
1lo 34;) haciendo variar la velocidad de superficie de la
parte 22 del rodillo 19¥ con respesto a la velocidad de super-
ficlie del rodillo 34; (3) haciendo variar las caracteristicas
de frotamiento de la superficie del rodillo 39,

En funcionamiento, se enhebra un 6abo, procedente de
la bobina de suministro 12, a través del aparato de la mane-
ra antes desorita. 31 se desea nacer pasar el hilado por el
£ilo de la noja 40 a una temperatura elevada el calentador de
hilado contenido en el rodillo 34 se pone a una temperatura
apropiada suministrandole una cantidad de ocorriente determi-
nada, a travéds de los oonductores 37 y 38; ¥y si la temperatu-
ra 8 la cual se na de hacer pasar el hilado por slrededor del
borde es aproximadamente la misma a la cual el hilado ha de
ser estirado en caliente, no es necesario alimentar el calen-
tador 26, pudiendosele sacar de su posicién de trabajo. En
estas condiociones, el estirado del hilo se produce predominqg
temente en el punto én que el hilado entra en contacto con
la superficie del rodillo 54, 31 se desea estirar el hilado
en algo més que un pequeiio porcentaje de su longitud, los ro-
dillos 34 y 36 pueden tener una superficies periféricas co-

rrespondientemente sénicas ¥y todo o parte del estirado del

.

hilado puede lograrse durante el tiempo en gue el hilado da
su ndmero de fueltas alrededor de estos dos rodillos, Si se
desea hacer pasar el hilado en frfo alrededor del filo 41 de
la hoja 40, el oalentador contenido en el rodillo 34 no hay

que encenderlo y, en este caso, e# el calentador 26 el gue
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se pone a una adecuada temperatura de trabajo, mediante el su-
ministro de corrienteeléotrica a través de los conductores 30

y 32, Cuan'o el calentador o calentadores se encuentran a uns

temperatura adecuada, el aparato se pone en funcionamiento,

no requiriendo nueva atencion a menos que se rompa una hebdbra,

o que el carrete de alimentacién de hilado 14 se vacie.

31 bien se ha representado solamente un puesto o pun=-
to de hilado, Puede desprenderse f4cilmente para aquellas per
sonas entendidas en la materia que el aparato estd ideado de
manera que un so0lo bastidor puede incorporar una pluralidad
de puestos, y, en realidad, puede construirse fdcilmente un
aperato multiple o de varios puestos, eonforme a ests inven-
cién, modifiocando un basgstidor usual de retorcer, tal como el
fabricado por la . Universal Winding Company, designado con el
nombre de Twister Atwood, Modelo 10-B. FPara poner en préoti-,
ca tal modificacién solamente es preciso agregar al bastidor
pars cada puesto, los dos sistemas o medios de avance del hi-
lado, el portahoja, el rodillo 39 y los diversos calentadores
de nilado,

Con particular referencia a la fligura 4 de los dibujos
Se representa en ella una dispoéicidn modificada en la que
el hilado se aproxima y sale del filo de la hoja a un dngulo
en cada caso, en un plano paralelo al borde, Esto es ventajo-
80 en alguos casos, ocomo luego se explicard., Bn esta reali-
zaoléxn del aparato, una hebra o cabo de hilado 164 pasa des-
de un rodillo 34 que cbrresponde al rodillo 34 de los’medios
de avance 33 del nilado en el aparato de las figuras 1 a 3,

y es transportado segén una trayectoria en dngulo agudo al~
rededor del borde afllado de una hoja 40’, El hilado pasa

después dando una vuelta parcial alrededor del rodillo 39*' que

A wh
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corresponde al rodillo 39, y desempefia las mismas funciones de
éste, del aparato de las figuras 1 a 3., Aunque el eje de rota
cién del rodillo 34’, el eje longitudinal del borde afilado

de la hoja 40’ y el eje de rotacidén del rodillo 39? se encuen
tran en general en planos verticales y paralelds, el eje lon-
gitudinal del filo de la hoja 40’ estéd inclinado con respecto
al eje de rotacién del rodillo 34’, y el eje de rotacién del
rodillo 39’, se encuentra ademds inclinado son respecto al

eje longitudinal del filo de la hoja 40’, Esto tiene ocomo
consecuencia que el hilado resul?a guiado por los rodillos o4’
y 39? de manera tal gue gueda sesgado alrededor del filo de la
hoja 40’, como se ilustra claramente en la figura 4 de los
dibujos. Los éngulos de entrada y salida del hilado con res-
pecto al filo de la hojJa, en planos paralelos al filo, pueden
ser fdocilmente modificados haciendo variar el 4ngulo segdn

el cual el eje longitudinal de la hoja 40’ de enocuentra in-
elinado aon respecto al eje de rotacidn del rodillo 347, y mo
difiocando el 4dnsulo de inolinacién adicional del eje de rota-
cién del rodillo 39’ ocon respecto al eje longitudtnal del fi-
lo de la hoja 40’, Hay una gufa de hilado 50 dispuesta de mo
do que al hilado 16’ puede hacersele pasar en un plano verti-
cal hasta el siguiente elemento componente del aparato.

La figura 5 de los dibujos ilustra una forma modifioca-

da del sparato, que presenta la ventaja, en algunos casos, de
que el hilado puede ser sesgado méds fdeilmente al pasar porxr
el filo de la hoja. En esta realizacién del invento se haoce
pasar un cabo de hilado lé» alrededor de un sistema doble de
avance 18» del hilado, gque cormresponde al sistema doble de
avance 18 del ailado del aparato de las figuras 1 a 3 de los

dibujos. El hilado pasa despuds por alrededor de un calenta

- 16 =
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dor 26» de hilado hasta un segundo sistena de avance 33» del
hilado, atravesando luego una gufa 52 hasta llegar a un segun-
do calentador 54 de hilado. El calentador de hilado 64 estd re-
presentado como comprendiendo una tira plana de un material ocon-
ductor del calor, con una cara superior de contacto con el hi-
lado, ligeramente arqueada, y es mantenido a una temperaturs
elevada por ocualquier medio apropiado, El calentador 54 de es
ta realizacidn del invento corresponde al calentaedor conteni=-
do con el interior del rodillo 34 del aparato de las figuras
1 a 3, y desempeilla las mismas funciones, excepto en que no
puede ser empleado con facilidad para caldear el hiladc parea
la operacién de estirado en ocaliente, siendo preciso normal-
mente emplear para este fin el calentador 26»,

Una hoja 40» estd situada de modo gue su filo se extien-
de en estrecha proximidad con respecto a un borde lateral del
calentador 54, y el hilado pasa desde el calentador 54 siguien
do una trayectoria em 4ngulo agudo alrededor del filo de la

hoja 40», estando situado el filo de la hoja 40r en el verti-

oe del &ngulo agudo que desoribe .la trayectoria del hilado,

El hilado 16» pasa despuéds dando una vuelta parcial alrededor
de la superficie periférica de un rodillo 39», que se corres-
ponde con el rodillo 39 del aparato de las figuras 1 a & ¥
desempeiia la misma funcidn del rodillo 39 d&e dicho aparato an~
tes desorito, después de lo ocual atraviesa una gufa 56 hasta
llegar a los medios de avance 18» del hilado. El1 hilado pasa
luego alrededor de una polea gufa 44» y hasta un sistema de
recogida, no representado,

Bl funoionamiento del aparato de la figura 5 de los
dibujos es similar en general al del aparato de las figuras
1l a 3 de los dibujos, exceﬁ::,?n que el calentador de hilado

- -
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26» es eupleado normalmente para la operacién de estirado en
scaliente, enttanto que en el aparato de las figuras 1 a 3 el
aalentador 26 se utiliza tan solc de une manera infrecuente,
Hay que distinguir ademds que el eparato de la figura 5 pro-
porciona un medio sencillo para sesgar el hilado alrededor
del filo de la hoja, y S1 se desea obtener este resultado no
hay que hacer mds que colocar las gufas de hilado 52 y 56 en
diferentes planos verticales tropsversales con respecto al
eje de rotacidn del rodillo 39=. Los éngulos de entrada y sa
lida del hilado con respecto al filo de la hoja 40» en pla-
nos paralelos al filo pueden entonces ser controlados féoil-
mente haclendo variar la distancia comprendida entre los pla
nos verticales transversos al eje de rotacidn del rodillo 39»
en el cual estdn oolooadas las gulas de hilado 52 y 56,

El grado de estirado en caliente que sSe requiere pa-
ra la obtencidén de los resultados mds satisfactorios en el
nuevo prooceso de la invencién denenderd de la naturaleza del
nilado especifico que se esté utilizando, e ineluso para hi=-
lados de la misma ébmposicién qufmica, el grado dptimo de
estirado puede variar a causa del empleo de diferentes con~
diciones en su manufactura, Como antes se ha dieho, la nmasd
yoria de los hilados disposibles en el neroado han sido esti
rados en frio casi en el méximo grado posible para obtener
un alto grado de orientacidn molecular, y el grado de estira
do en caliente requerido para el logre de los me jores resul=-
tados con tales hilados estd comprendido por lo general entre
el 35 y el 20%. Con hilados estirados en frio por bajo de
las proximidades del mdximo, el zrado de estiradoc en calien-
te para la obtencidn de los mejores resultados es generalmen

te superior a las oifras anteriores, y para un hilado esen=-
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sialmente no estirado, el grado de estirado en caliente, para
los mejores resultados, puecde ser de varios centenares por cien=
to. Para hilados ya estirados en caliente durante la mamufac-
tura, el grado de estirado en caliente necesario ahora para
obtener los mejores resultados en el proceso de esta invencibn
es frecuentemente menor de la cifra mencionada y puede ser,
por ejemplo, solamente de un lﬁ e un 3%, aproximadamente,
Para cualquier hilado dado, un grado de estirado en caliente
cercano al éptimo puede ser determinado con facilidad median=-
te una sencilla prueba que comprende el estirado del hilado
a una temperatura comprendida dentro de un margen que‘luego
se ha de definir, para dsterminar la magnltud del alargamien=-
to nedesario para que las fibras del hilado tengan un médulo
de elastiocidad a la tracciédn cercano al méximo, un of nimo a;gr
gemiento a la rotura y/o un m&ximo de friabilidad. Couwo orien
tacidén, se ha descublerto que el hilado de poliester obteni-
ble bajo el nombre comercial de Dacron es preferiblemente es-
tirado de un 4 a un 73, siendo el valor éptimo, aproximada-
mente, del 5/s. El hiledo de poliamida (poli-hexametileno adi-
pamide) puesto en el mercado por lé casa E,I. duPont de Ne~
mours con el nombre de nylonntipo 200 es estirado preferible-
mente de un 5% a un 155, siendo el valor éptimo de alrededor
de un 12%, y el hilado de poliamida (poli-caprolactama) que
vende la American Enka Company bajo la Marca Nylenka es es-
tirado en caliente de un 57 a un 157, con ua valor éptimo de
aproximadamente 9 1/2% .

La temperatura a la cuallse caldea el hilado para la
operacién de estirado puede variar entre lfmites razonable-

mente amplios, lo cual es particularmente ckerto en aguellos

oasos en que el nilado se pasp a través del filo de la hoja
- ?,\
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a una tensién meodnica relativamente baja y a una elevada tem -
peratura. En tales condiciones, se puede lograr clerto grado
de eficacia, con la mayoria de los hilados, empleando para la
operacién de estirado en caliente una temperatura que se halla
a unos 1808F {1002C) por bajo de la temperatura de adherencia
del hilado, y con hilados de nylon pueden obltenerse resulta-
dos eficaces a temperaturas de hasta 2702F (151eC) por bajeo

de la temperatura de adherencia, Por ejemplo, con nylon tipo
66 y nylon tipo ¢ es posible lograr resultados eficaces emplean
do ounalguier temperatura superior s unos 180QeF (82,28(¢) para
la operacién de estirado en caliente, pero con hilados de te~
reftalato de glicol polietileno hay que emplear en todos los
¢es808 una temperatura al menos superior a unos 2708F (132, 20C)
Cuando el hilado na de pasar en frio (esto es, por bajo de
unos 1508 - 1758F, o0 sea unos 65,62 = 79,49C) por alrededor
del filo de la hoja y sometido a una tensién mecdnica relati-
vanente alta, la temperatura para la operacién de estirado

en caliente es méds oritica, y es preciso en general emplear
tenperaturas mds elevadas para obtener résultados satisfac-
torios, Por ejemplo, con nylon tipo 66 esS necesario en gene=-
ral empleér una temperatura de estirado en caliente, para ob-
tener resul tados satiasfactorios en estas condiociones de al
menos unog 2752F (1358C); para el nylon tipo & es necesario

en general emplear una temperatura de al menos alrededor de
los 2158F (101,78C}, y para hilados de tereftalato de glicol
polietileno es necesario en general emplear, para obtener re
sultados satisféotorios en estas condiciones, una temperatura
de estirado en caliehte de al menos unos 3708F (187,82e¢C),.

Como regla general, es ventajoso emplear una temperatura con

siderablemente més alta que los minimos anteriormente cita-
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dos para la operacidén de estirado en caliente. En general pue-
den obtenerse buenos resultados a temperaturas muy préximas a
la temperatura de adherencia del hilado especifico que se eB
44 tratado, pero no constituye regla el que cuanto més alta
la bemperatura sean los resultados, ya que eventunalmente se
aloanza una temperatura, con cada hilado especf{fico, més
arriba de la cual no se obtiene una sefialada mejora en los
resultados, Para hilados de nylon tipo 66, la temperatura
por encima de la ocual no se puede obtener facilmente una se~
dalada mejora de los resultados es la de unos 3902F (198,9eC)
con hilados de nylon tipo 6, la temperatura es de unos 3208F
(1608C); y con hilados de tereftalato de glicol polietileno,
la temperabturs es de unos 4008F a 4308F (204,42 a 221,12C),.
Como las altas temperaturas pfoducen en general cierta degra-
dacidn de ocasi todos los hilados, es generalmente ventajoso
estirar en caliente el hilado a dichas temperaturas o ligera-
mente por bajo de ellas, de modo que el margen de temperaturas
preferido para el nylon tipo 66 es usualmente de unos 2802 a
39027 (137,82 a 198,98C); el margen preferido parz el nylon
tipo 6 es el de unos 2402 a 5202F (115,62 a 160RC); y el mar
gen preferido para los hilados de tereftalato de glicol po-

lietileno es usualmente el de unos 3702 a 4302F (187,82 a

221,1eC),
La temperatura del hilado en el momento de tomar con=-
taoto con el filo de la hoJa puede variar entre la temperatu-

ra ambiente de la habitacidn o local y esenclalmente la tem=

peratura de adherencsia del hiladoc sometido a tratamlento; pe-
ro, como regla general, hay que utilizar temperaturas eleva-
das y esto resulta especialmente cierto con respecto a todos

los hilados que no sean los de tereftalato de glicol polieti

- 2] -
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leno, Utilizando temperaturas elevadas es posible, con la ma-
yoria de los hilados, comunicar un grado de rizado varias vaces
mayor que el gue se puede comunicar haciendo pasar el hilado
hasta el filec de la hoja a una temperatura esencialmente
igual a la del ambiente y, ademds, el rizado que se le comue
nica a elevadas ftemperaturas tiene en general un grado lige-
ramente més alto de permanencia. La sobresaliente excepzidén
a esta regla la constituyen los hilados de tereftalato de gl
col polietileno y, con este topo de hilado, los resultados
obtenibles por el uso de elevadas btemperaturas durante la ope
racién de doblado son sélo ligeramente me jores comparados con
los resultados gque pueden lograrse haolen pasar el hilado al
£ilo de la hoja en condicidén de no caldeado, de modo que pasa
por alrededor del citado f£ilo & una temperatura a la cual es
caldeado solamente por un efesto de frotamiento, E1l margen
de temperaturas preferido para que el hilado pase al filo de
la hoja es generalmente el de umos 2002F a 425eF (93,32 a
218,38C) y mds especificauente el de unos 280R a 3608F (137,82
a 182;220) en el caso de los hilados de nylon tipo 66, el

de unos 2408na 3408P (115,62 a 171,18C) en el ocaso de los
hilados de nylon tipo 6, y el de unos 2802 a 425eF (137,8%

a 218838C) en el ocaso de los hilados de tereftalato de gli-
col polietileno,

La tensién meodnica bajo la cual se pasa el hilo por
sobre el filo de la hoja puede también variar entre l{mites
anplios, y la teﬁsi&n mgs ventajosa es determinada en cada
scaso por un ndmero de variables. Por ejemplo, la composi=-
cién del hilado especifico a tratar, la configuracién de sec
cién reeta del hilado, el radio de curvatura del filo de la

hoja y la estruotura de grano de la hoja afectardn todos a

- 22 =



lo

15

20

&5

S0

los mérgenes operativos y preferiéOS de tensién mecdnica, pero
la variable mds importante a considerar al determinar una
tensién meodnica ventajosa es la temperatura del hilado que
se pasa por el filo de la hoja, Como regla general, si el hi
lado estd caliente (esto es, por encima de unos 1802F, o sSea
de unos 82,29C), los mejores resultados se obtiensn con ten-
siones meodnicas relativamente bajas y, si el hilsado estd frio
los resultados mejores se obtienen empleando tensiones mecé-
niocas relativamente elevadas. Con el nailado a elevada terpe-
ratura en el momento de pasar por alrededor del f£filo de la
hoja, el margen operativo de tensiones se extiende desde unos
0,05 gramos por denier hasta esencialmente el limite eldstioco
del hilado especifico sometido a tratamiento, a la temperatu-
ra a la que se 6aldea el hilado; o, en otros términos, hasta
aproximadamente 1 grame por denier en la mayoria de los hi-
lados siendo el nargen de tensiones preferido el comprendido
entre unos 0,1 a O gramos por denier. Cuando el hilado que se
pasa por el filo de la hoja no estd caldeado, el margen ope-
rativo de tensiones estd corprendido en general entre unos 0,4
y 3 granos gor denier, siendo el margen preferido generalmen-
te el de unos 0,7 a 2,5 gramos por denier. (Con el hilado ca-
liente, la tensidn Sptima es gseneralmente la n4s baja a la
cual es posible obtener un buen contacto uniforme.del hilado
ocon el filo de la hoja; y coun hilados no caldeados, la tensién
éptima, es mn genersl, esencialmente la mixima a la cual es
posible pasar el hilado particular por alrededor del filo de
la hoja, sin que se produzea un ndmero inconveniente de rotu-
ras., M4s adelante se expone una posible razén que expliqpe es-
te diferencia,

En los casos en gue el hilado ha de pasar por alrededor

- ?}:? -
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del filo de la hoja a una temperatura elevada, el filo de la
hojJa ha de estar situado lo méds préximo posidble al calenta-
dor del nilacdo en todos los ocasos salvo raras excepoclones,
Como antes se ha dicho, las temperaturss elevadas suelen pro-
ducir clerto grado de deterioro en ocualguier hilado, de modo
que es conveniente que el hilado sea caldeado a la mfnima tem
peratura compatible con los resultados deseados; y, colocan-
do el filo de la hoja extraordinariamente préximo al calenta-
dor del hilado, no se produce esencialmente enfriamiento al-
guno del hilacdo anterior al momento de su contacto con el fi-
lo de la hoja. Si el filo de la hoja se separa del calenta-
dor del hilado aungue sélo sea 1/8 de pulgada(3,2 mm), la tem
peratura del hilado caerd apreciablemente durante el tismpo
en que el hilado estd pasendo desde el calentador al filo

de la hoja, de modo que serd necesario calentar el hilado a
una temperatura suficiente para compensar esta cafda, lo cual
normalmente dard lugar a un innecesario deterioro del nilado.
Los dnicos casos en que es ventajoso separar el filo de la
hoja a una apreciable distancia del calentador del hilado se
presentan cuando se desea hacer pasar el hilado al filo de

la hoja a la temporatura ambiente, o cuando se estd utilizan-
do el mismo caleatador para caldear el hilado para le opera=
cién de estirado en caliente y para la operacién de doblado,
Yy se desea estlrar en caliente el hilado a una temperatura
superior a aquella a la que se haoce pasar al filo de la hoja,
En estos casos, la distancia mds ventajosa a disponer entre el
filo de la hoJa y el calentador del nilado depende de la di=-
ferencia de temperaturas deseada para las operaciones de sse-
tirado en caliente y de doblado; y si el hilado ha de pasar

por alrededor de la hoja a una temperatura esenciaimente
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igual a la dd1 ambiente, la hoja puede ser apartada del oalen-
tador de hilado a cualquier distancia convenlente,

En 1los casos en que el hilado es pasado &l filo de la
hoja a una temperatura elevada, el enfriamiento del hilado
hay que efectuarlo lo antes posible a gontinuacién del punto
en que el hilado toca al filo de la hoja. En realidad, los
mejores resultados se obtienen gencralmente enfriando el hi-
lado durante el momento mismo de su doblado, efeato que puede
lograrse fécilmante manteniendo la hoja a una temperatura in-
ferior a la del ocalentador de hilado, En todo caso, y en parti=~
cular cuando nc se hace ningdn esfuerzo para mantener la hoja
a un temperatura relativamente baja, los mejores resultados
sg obtienen en general enfriando positivamente el nilado 1qge
diatemente después de su contacto con el filo de la hoja. I8
to0 puede conseguirse dirigiendo un chorro de aire frio contra
el hilado, haciendo pasar el hilado en: contacto con la super-
fiocie de un érgano frio, buen conduotor del calor, o bien, en
los casos en gue la hoja es mantenida a uns baja temperatura
haclendo pasar el hilado en contaoto con una cara de la hoja.
Cualquier gzrado de enfriamiento que se produzca en este seg-
mento de la trayectoria del nilado da en generzl una mejora
de resultados; y, para obtener los resultados me jores, hay ”
que enfriar el nilado por bajo de unos 1808F (82,2eC) lo
més répidamente posible a continuacidn de su salida del filo
de la hoja.

Cuando se utilizan temperaturas elevadas de hilado en
la operacidn de doblado, el nilado se deja preferiblemente
coniraer al pasar por alrededor del filo de la hoja y, como
regla general, los mejores resultados se obtiensn dejando con
traer al hilado esencialmente al mdximo posible en esta bar-

I
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te de la trayectoria del hilado, Con la mayorf{a de los hila=-
dos de nylon, es posible sobrealimentar el hilado hacia el
f£ilo de la hoja al menos de un 5,0 a un 8,5, obteniendose exce-
lentes resultados con este graﬁo de sobrealimentacidn. Con
los hilados de poliéster es posible, en general, adoptar un
poroentaje de sobrealimentacidn adn més alto, pudiéndose, por
ejemplo, sobrealimentar frecuentemente un hilado de poliéster
nacia el filo de la hoja en una magnitud comprendida entre

un 10 a un 15, Con cuslquier hilado dado, puede determinar-
se f4oilmente por tanteo un grado de sobrealimentaocidn Proxi-
mo al éptimo, puesto que, si el gfado de sobrealimentacién
es demasiado grénde, el hilado queda sencillamente flojo en
las proximidades de la hoJa y no corre., Cuando la operacién
de doblado se efectda sobre un hilado f£rio, en generaly éomo
antes se na diocno, no es ventajoso dejar que el hilado se con

traiga al pasar por alrededor del filo de la noja, pero con

frecuencia puede ser ventajoso un pequeiic grade de contrac-
cién én una parte subsiguiente de la trayectoria del gilado.
Este resultado puede lograrse oon fzcilidad en el aparato
ilustrado en los dibujos, moviendo el rodillo 39 con una ve=
locidad superficial superior a la velocidad lineal del hila-
do, de modo que el hilado se encuenira a una tensién meocdni-
ca méds elevada al pasar por alrededor del filo de la hoja
que en la porcidén de la trayectoria de nilado gue sigue inme
diatamente al rodillo &9,

No se sabe con certeza porque se obtienen mejores re=
sultados haociendp pasar el hilado caliente por alrededor del
filo de la hoja a una tensién mecdnioca relativamente baja y
de jendolo contraer, Ouando con loa ailados en frio los mejo-

res resultados se obtienen haciendo pasar el hilado por alpg
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dedor del borde de la hoja a una tensién mecdnica rel

2e53); Y]

ativaménte

alta, y en condiciones taules gue el hilado se le impids expe~
rimentar cualquier grado aepreciable de contraccidn. ILa expxif
cacidn mds logica parece ser de que existen dos fendémenos di-
ferentes implicados en el proceso Ge elastificacidén conforme
a este invento, y que ambos - fenémenos producen un efeasto po-
sitivo sobre la elastiocldad global del hilado tratado, El pri
mero de estos fendmenos parece ser una contraccién de la cara
del hilado que pasa en contacto con el £ilo de la hoja, y el
sezw:do parece gser el estiramiento de la cara del hilado més
alejads del filo de la hoja, Farsoce ser, adernds que el prime
ro de estos fenomenos contribuye méds que el segundo a produ-
cir un alio grado de elasticidad si el tratamiento se lleva

a cabo en condiclones tales que puede producirse un alto gra-
do de contraceidn de una cara del hilado, y que una de las
condiciones neccesarias es el salor. For lo tanto, si se es-
t4 tratando un nilado caliente, hay gque procurar obtener un
grado méximo de contraccidn de la cara del hilado que estd en
coantacto coun la hoja; pero si es un hilado frio el que se es-
td tratamdo, no es posiﬁle lograr un grado efectivo de con-
traccidn de una cara del nilado, y hay que procurar obtener
el néximo grado de estiramiento de la cara del hilado més ale
Jada de la hoja. .Todos los indicios dispontbles sefialan que
la explicacién anterior es correcta, pero la soliocltante quie
re dejar sentado que se trata tan s6lo de una teorfa y que su
invencién no He de quedar limitada por ella.

Yor cuanto el filo de la hoja ejerce apreciables es-
fuerzos sobre el hilado que sobre ella pasa, los mejores resul=-
tados se obtlienen en general lubricando el hilado en el momen
to de pasar por el filo de la hoja, lo cual es especlalmente
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ecierto para los hilados distintos del nylon gue no péseen elv
reducido coeficiente d¢ rozamiento gue caracteriza al nylon.
Puede utilizarse cualquier lubricante adecuado de hilados,
aun cuando es preferible, en general, emplear uno gque pueda
ser eliminado fdeilmente después del proceso de elastifioa=-
aibh; como ejemplos adecuados se pueden cibtar entre otros los
aceites minerales y vegehales de baja viscosidad y los éste-
res de 4o0idos grasos tales como el tripalmitato de sorbitol.
l.as mejores menecras de aplicar el aceilte al hilado son la ac-
oién capilar o la apliocacidn de una mecha de fieltro en un
punto de la trayectoria de hilado immediatamente antes del
contaoto de &ste con el borde afilado,

Bl radio de ourvatura de la parte dn 4ngulo agudo de

la trayectoria de hilado o, en otros términos, del filo de

la hoja, merece importante consideracidn y, como regla gene=-
ral, ha de ser lo mds pequefio posible sin que llegue a produ-
cir un némeroc excesivo de roturas de hilado., Si el filo de hi
lado es demasiado romo, el grado de elastisidad del hilado ace
bado no serd todo lo alto que se desea; pero si el filo es qE
masiado agudo, el hilado resultard seccionado Precuentemente
y no sorrerd de mod satisfactoriv. El radio mfnimo de curva-
tura del filo de la hoja depende de un niémero de fastores gue
comprenden; la composicidn del hilado particular sometidos a
trataniento; la terperatura del hilado: el tamafio del fila=-
mento o filamentos del hilado; el tamafio de grano del mate~-
rial del ocual estd hecha la hoja; y la tensién mecdnica del
hilado al pasar por alrededor del filo de la hoja. Como re=-
gla general, el radio medio de curvatura del filo de la noja,
puede ser adecuadamente. menor oon hilados compuestos de fi-

lamentos de didmetro relativanmente pequeiio que con hilados
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compuestos de filanentos de didmetro ‘relativamente grande; y
tambiédn puede considerarse como regla, que cuando el hilado
que pasa por el Ffilo estd sometido a u a tensién mecénioca re-
lativamente baja y a una temperatura relativamente elevada, es
posible utilizar unz hoja dotada de un filo de radio de cur-
vatura mds pequefio que el que puede erplearse cuando el hila=-
do gque pasa por el filo de la hoja se encuentra a una tensién
meodnica relativamente alta y a una temperatura relativamente
baja. Ademds , a igualdad de las demds condiciones, con hila
dos de unylon puede emplearse una hoja de radio de survatura
considerablemente méds pequefio que la gque puede utilizarse con
otros tipos de hilado. .Con todas las condiciones favorables
es posible emplear satisfactoriamente una hoja dotada de un
radio de curvabtura de filo igual a no méé de unas 0,05 veces
el didmetro de los filamentos del hilado, lo cual significa
gue, en casos exocepcionales, el radio de curvatura puede que~
dar redueido hasta a 1 é 2 micras; no obstante, los mejores
resultados se obtienen por lo general con radios de curvatura
para el filo de la hoja, izuales a por lo menos Q,1 veces,
aproximadamente, el didmetro de los filamentos del hilado.
En obtros términos, se prefiere por lo general, incluso en el
caso de los nilados de nylon, emplear una noja ouyo filo ten~
ga un radio de ourvaturz de al menos 3 a & micras; y con hi=-
lados de pollester no caldeados se preflere por lo general
gue el filo de la hoja tenga un radio de curvatura de al me=-
nos unas 10 a 15 micras. ELl mdximo radio de curvatura que pue
de emplearse, en general, cbn resultados satisfactorios, es el
de unas 2 a 20 veces el didmetro del filamento, y cuando se
utiliza una noja e mayor radio de curvatura que este dltimo
el nilado por regla geueral, no gqueda sometido a esfuerzo en
- \i 3 -
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grado suficiente para dar una medida de elasticidad completa-
mente satisfactoria,

Los 4nzgulos de entrada y salida del hilado con respec=-
o al filo aguzado, en un plano transversal al eje del filo,
no son eriticos, y pueden variar en grado tal gque el total
del dngulo de incidencia y de=l dngulo de salida llegue a su~
mar hasta 1208, o bien dichos 4ngulos pueden Ser tan pequefios
gue al hilado se le a4 una vuelta todo lo préxime a los 1808
que lo permita el espesor de la hojJa. Cowmo regla general, los
me jores, resultados se obtienen cuando el angulo comprendido
entre el hiladoc que iIncide sobre el filo de la hoja y el que
sale del filo de la hoja es menor de unos 70¢, E1 dngulo de
salids puede, en nuchos casos, y en especsicl ocuando es un hi-
lzdo de un solo filamento el sometido al tratamiento, ser ocon
ventaja considerablemente menor que el éngulo de incidencia,
Por ejermplo, los mejores resultados se han obtenido suando
ei 4ngulo que el hilado de salida forma con el plano de la
hoja es 1o més pegueiio que en la préotica resulta posible;
pero, coit objeto de reducir la multiplicacién de las flucbtua-
ciones de tensidn mecdénioca en el hilsdo incidente al pasar
por alrededor de la noja, el dngulo de incidencia puede ven=
tejosanente ser, en la mayoria de los casos, de 242 o més.
Con hilados de muchos filamentos, el édngulo de incidencia y
el de salida del uilado con respecto al borde aguzado, en
planos paralelos al filo, es también importante ya que ses=
gando el nilado conm respecto al eje del filo de la hoja es po

sible facilitar el paso de los filamentos rotos por encima

del filo. Los mejores resultados se han conseguldo psando un
nilado multifilamentoso por el filo de una hoja de manera tal

que un plano imaginerio que pase por el hilado incidente ¥y
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sea perpendicsular al plano de la hoja corta a un segundo plano

imaginario, también perpendiocular al plano de la hoja, que pa
se por el hilado de salida, formando un #ngulo de unos 408 a
1008, ¢Con hilados de un solo filamentos es ventajoso, en ge-
neral, que el hilado incida y salge del filo de la hoja en un
plano esencialmente perpendicular al filo de la hoja exoeptﬁga
do gue, en algunos casos, puede ser ventajoso que entre el
hilado incidente y el de salida haya un pequefio 4ngulo en el
plano de la hoja para ocormumiearle al hilado un pequeilo grado
de esfuerzo de torsidn,

La veloolidad lineal del hilado por sobre el filo de
le hoJja puede variar entre limites muy amplios, y por sjem=-
plo, puede sstar comprendida entre 1.000 a 2.000 pues (305 y
610 metros) por misuto o aés. ILa veloaldad del hilado, nabu- -
ralnente, afecta a otras Variables del proceso, ¥y, al aumen=-
tar la veloocidad del nilado se aorecienta también la difiocul-
tad de mantener el hilado a una temperatura aproplada y bajo
una tensién mecdnica adecuada en el momento en que entre en
contacto con el filo de la hoja, asi como mantener el hilado
a uwia adecuada temperatura durante la operacidn de estirado
en caliente. Ilormalmente, a causas de las limitaciones de los
aparatos, el margen preferide para la velooidad lineal del hi
lado se halla comprendido entre unos 200 y 6C0 pies (61 ¥y
183 metros) por minuto.

El hilado, despuds de su contacto con el filo aguzado,
exhibe ocierto grado o medida de rizado o encrepamiento al de-
Jarlo éin tensién o suelto, pero, para poner de manifiesto en
su plenitud la naturaleza eldstica del hilado, es preciso dar
le a &ste u. trataniento, termico. Esto es asi debido a que

el hilado contiene esfuerzos o tensiones internas latentes que
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potencialmente le obligan a adoptar una configuracién lineal
enrollada en hélice y estos esfuerzos o tensiones son reduq&
dos o eliminados por el tratamiento térmico. Ta bperaoién ds
caldeo puede, si asf se desea, llevarse a cabo antes de con=-
vertir el nilado en tejido, haclendo pasar waa hebra del hilg
do en movimiento en oontacto con un elemento calentador o a
travds de un fluido calentado, en condiciones tales que el
hilado queda libre para contraerse; ahora bilen, si la natu-
raleza eldstica del hilado ha de ser desarrollada en toda su
plenitud despuds de coniertido éste en tejide de cualgquier
tipo, ello se logrard de la wmejor manera agitando el tejido
al tiempo gue se¢ eleva gradualikente su temperatura conforme
& lo expuesto en la solicitud de patente U.S., n® 512,871,
presentada el 2 de Junio de 1958, Cualquier grédo de caldeo
serd en general beneficioso, perc para la obtneidn de los
me jores resultados, bien antes o despuds de hacer el tejido

hay que elevar la Te.peratura del nilado al menos a unos 1l408F

(608C) y, preferiblemente, a unos 18082F {82,22C) por lo me~-
nos estando el nilado esencialmente exento de toda temsién me
cdnica. Mo son perjudiciales temperaturas més altas, y el
hilado o los te}idos hechos con el mismo pueden ser caldeados
8 una teoneratura préxima al punto de ablandarmiento del hila-
do sin que se produzocan efectos perjudiciales con tal gue el
nilado se mantenga sin tensidn meéanica alguna 0 a una ligeg&
sima tensidn durante el tiempo en que se encuentre a una tem=-
perutura elevada,

A continuaciédn se exponen unos ejemplos especfficos al

objeto de ilustrar la invencién:

-3~
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EJENPIO I

Un hilado de poliéster de 70 denier y 34 filamentos sin
retorcer fué caldeado a 4308F (221,19C) y estirado en magni~
tudes variables desde el 1 a 10;i, Se determinarén entonces
los resultados de la operacidn de estirado en caliente sobre
las cargcteristioas £{sicas del nilado, dando los resultados
que se€ consignan en la tabla siguiente. Todas las cifras QE
das son aproximadas y representan un promedioc ds 10 ensayos
diferentes. Todas las determuinaciones se niocieron a 708F

{21,12C) y 65,. de numedad relativa.

TABLA 1

Porcentaje de Promedio de Iédulo medio de Variacién del

estiraniento alargamiento elastiocidad a la esfuerzo en £.
a la rotura traceibn, en g/den. requerido para
(s3) a 3 g/denier de la rotura en

esfuerzo tensor, 10 ensayos

1% 15 71 ' 30
2; 12% 73 %5
B 125 66 40
4, 1255 71 45
5,5 5. 82 180
6/ 10,5 83 50
75 10% 84 | 40
87 115 62 40
9% 11 81 40
10% 9 81 40

Los nilados estirados en caliente de la forma indicada
se pesaron a la temperatura ambiente por sobre una hoja dota=-

da de un filo de 0,004 pulgadas (0,1 mm) de radio de ourvatu-
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ra, a una velocidad lineal de 100 yardas (91,44 me%ros)/poqbi-
nuto. £l hilado se paso por alrededor de la hoja lo més acen
tuadarmente posible, de wmodo que estuviera en contasto tanto
con la cara superbor como con la inferior de la misma, y la
tensién del hilado despuéds de su contacto con la hoja, se-
gén se determind, era de 2 gramos por deanier. La mejor elas

tificacidn se obtuvo estiraando el hilado en un 5%, y se noto

que esto cponcide con eltpunto en el oual el hilado seacarca
al médulo de elasticidad uds alto, con el punto en el ocusl
el hilaedo ticne el menor slargamiento a la rptura, y con el
puiato en el cual presenta la mayor friabilidad tal como lo
indica la variaocidn del esfuerzo necesario para llegar a la
rotura del nilaao en un total de 10 eunsayos. 3e 6btuviernn
exoelentes resultados al estirar el hilado de ua 4% a un 7:35,
¥y resultados pusables en todos los demds casos. Aun habien
dp estirado el hilado lo més cerca Posible del 05 a 4308F
(221,12C) se obtuvieron resultados eficaces indicadores de
que solamente es neocesarlio un ligerisiro gredo de estiramieg
to en el caso de ips hilados de poliésteres. Sometido a tra-
tamiento de modo similar um hilado tal como fué reecibido del
fabricante, ro se obtuvo esencialmente elastificacidun algu-
na,

EJEMPLO II

Una muestra de hilado de nylon duPont tipo 200, de
70 denler, <4 filamentos, con media vuelta de retorcido en
Z, fué sometida a estirado en gzrados o porcentajes variables
a8 4C08F (204,48C). Se midieron entonces las ocaracteristiocas
fisicas del hilado, como en el eJemplo precesdente, con los

resultados Que se qonsignan en la table siguicente:
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TABLA II
Porcentaje de Promedio de Médulo medio de  Varisoidn del
estivamiento alargamiento elagticidad a la esfuerzo en &.
a la rotura tracoidn (g/den) requerido para
) a 5 g/denier de la rotura en

esfuerzo tensor. 10 ensayos,

1y 175 48 50
25 170 54 30
&% 1855 56 ' 30
10, : L 70 30
12% 135 72 110
145 13% 75 30
18% 125 BL - 35

Despuéds de determinar las esaracteristicas fisicas del
hilado éste se pasd, a la temperatura ambiente, por alrede-
dor de un filo aguzado con un radio de ourvatura de 0,002
pulgadas (0,0508 mm)}, a unc velocidad lineal de 100 yardas
5 (91,44 m) por minuto. T.0s dngulos de incidencia y de sali-
da del hilado en un plano transversal zal de la hojla era to-
do lo pequeiios que permitia el espesor de la hoJa, de modo
que el hilado se hallaba en contasto con la hoja tanto an-
tes como despuds de ser estirados alrededor del filo aguza-
lo do. E1 4ngulo comprendido entre los tramos incidente y de
salida del hilado en el plano de la hoja era pproximadamente
de 852. Se obtuvo al menos oierto grado de elastificacién
oon tédos los porcentajes de estiramiento, pero los mejores
resultados se oconsiguieron con hilados estirados en un 10

15 a 165, Se descubrio un valor éptimo muy marcado al 12 de

- 35 =



lo

15

20

a5

30

‘ 4 S
estiramiento, y por la tabla II anferior se verd que el hila-

3o desarrolld en este punto una marcada friabilidad. Aun ousn=-
do el mddulo de elasticidad segufa aumentando ligeramente
despuéds de aleanzado el estiraniento éptimp, la velocidad
de aumento fué notablemente menor después de haber sido esti
rado el hilado en la magnitud minima preferida; Asfmisno
se observd que, 8l estiramlento dptimo, el alargamiento a la

rotura se hallaba a un 1% del minimo.

EJEMPLO 1II1

Dos nuestras de nylon tipo 6 Nylenka fabricadas por
American Enka Corporation, fueron estiradas en callente al
10% a una temperatura de 320eF (1602C). La primera muestra
de ﬁylenka era un hilado de produccién normal, de un solo fi
lamento de 15 denier, fabricado conforme a los procedimien-
tos ocomerciales de la American Enka, habiendo sido estirado
en frio durdnte la manufactura esencialmente al mdximo com=-
patible por la uniformidad del hilado. La segunda muestra
era en general similar a la primera, salvo en gque fué esti-
rada en frfo en un 10, adicional por la misma Aumerican Enka
durante la fabricacién.

Una bobina de hilado Nylenka de producoidn normal es-
tirado en frio antes desorito se soloed en una retorcedora
modelo 10B de la Universal Winding Company, equipada para la
elastificacién de hilados termoplésticos sobre filo, hacien
do pasar una hebra de hilado de la bobina primero por un re-
gulador de tensién mecdnica del tipo de pértico, luego sobre
la superficie de una tire calentadora de pulgada y media
(38,1 mm) mentenida a una temperatura de unos 3308F (165,62(C)
por alrededor del file de una tira o fleje de 0,0005 pulgadas

(0,0127 mm) de espesor segdu una trayectoria en 4ngulo agudo,
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de nodo gue el dngulo comprendido entre los tramos incidente y

de salida del hilado era de unos 252, y después a unos medios
de recogida del hilado. Se ajusto el regulador de tensién pa-
éa darle unz tensién mecédnica al hilado, medida inmediatamente
a continuacidn del coﬁtacto del hilado oon el filo delfleje,
de 5 granos; y el hilado se hizo pasar por alrededor del filo
a una velocidad de 40 yardas (36,6 metros) por minuto, S3e for
mé una madeja de 120 yardas (109,8 m) del hilado tratado, arro
llando el nilado sobre un carrete de 56 pulgadas (1,42 m) de
eircunferencia, lo gque daba una longitud de madeja, una vesz
sacado el hilado del carrete y extendido, de unas 27 pulgadas
(68,6 om). A la madeja se le puso entonces una carga de 3,25
gramos de peso, sSe suspendid la madeja en agua a una tempera-
tura de 1408F (608C) y se midio la longitud de la madeja.

Unaﬁobina del nilado Hyleuka estirado en callente, al
que se le habfa dado uh estirado en frio adicionaldal 10% du-
rante la fabricacidn, se coloco en la misma posicidn del mis-
mo aparato retorcedor y se paso por alrededor del mismo filo
de hoja o fleje, a la misma veloosidad lineél y bajo esenciel-
mente la misme tensién., Entonces se midio la longitud de una
madeja del hilado tratado, de la misma manera antes desori-
ta,

Con finés comparatlivos, se colocd-uﬁa bobina de cada
una de las riuestras de hilado antes desofi@as, no estliradas
en'oaliente, sobre la misma posioién del mismo aparato retor-
cedor, empleando las mismas condiciones y el mismo trozo de
fleje comghoja. Se hiocieron entonces una madelas con los dos
hilados y se efeotuaron determinaciones de longitud de la ma-
nera antes deserita. .

Los resultados de todos los ensayos citados se dan en

S

- 57 -



lo

15

la tabla sigulentes 24 l 3 4 0

TABLA 111
Muestra Denier antes de  Longitud de
la elastificaoién made ja
A.E. tipo 6 estirada en ocalien 13,0 15 1/2» (39,40m)

te al 10w

A.BE. tipo 6 estirada em frio unm
104 extra, y luego en calien
te un 10% 12,0 16 1/2» (42 om)

A,B. tipo 6 (comercial) 15,0 2lm (53,30m)

A.E, tipo & estirado en frio un »
10% extra, 13.0 2l» (53,30m)

Como se veré por los resultados de los ensayos, el esti-
rado en frio adicional de un 1Q; en el hilado de nylon tipo 6
no tuvo efecto mensurable sobre el grado’de rizado que se le
podfa comunicar haciendo pasar una hebra caldeada del hilado
for ulrededor de un filo agudo, ¥ la longitud de madeja de en
sayo obtenida con el hilado comercisl de nylon tipo 6 fué la
misma obitenida con el hilado de nylon tipo 6 especialmente
tratado., También puede verse gue se obtuvo un sefialado aumen
to del grado de rizado estirando en caliente wio u otro de
estos dos hilazdos en un 10, como etapa preliminar. &n reali-
dad, la magnitud del rizado en las muestras estiradas en ca-
liente fud asproximadamente un 400/ mayor ‘que la de las muestras
de hilado no estiradas en calliente, ya que una madeja de nylon
tipo 6, como las desoritas anteriormente, se encogerd como re-
sultado de contraccidn térmica unas cuatro pulgadas (10 cm) al

sumergirlas en agua a 140¢F (602C).
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EJEMPLO IV

Se sometieron a tratamiento varlas nuestras diferentes de
tres hilados distintos, mediasnte métodos diferentes, para deter~
minar los méritos relatives de cada método., El primer tipo de
nilado tratado fué nylon 66 tipo 200 de un solo filamento de 15
denier fabricado por E.I. dubont, y a este hilado se le dieron
tres tratamientos independientes y distintos, tal como Sigue:

1. El hilado de nylon 66 en bruto, tal como se recihié
del fabricante, se pasé a 40 yardas (36,6 metros) per minuto
por alrededor de una tira caleantadora de nulgada y media (38,1
mm) mantenida a una tenveratura de unos $15eF (157,20C), ¥
después por alrededor de un filo de hoja con un radio medio de
curvatura de unas 0,0025 pulgadas (00,0635 milimetros). Se
coload el filo de la hoja en estrecha proximidad oon respecto
al calentador, de modo que el hilado gue pasara por e filo
de la hoJa se encontrase esancialmente a la misma temperatura
gue el calentador, y el hilado se mantuvo a una tensién mecéd-
nica de aproximadamente ¢ gramos, medida inmediatamente a con-~
tinuacidédn del contacto del nilado con el filo de la hoja. Hs=-

te es esencialmente el tratamiento de la solicisud de Patente

U.5., ne 874,558 antes mencionada,

2. Igual al trataniento m® 1, excepto en que la termpe-

ratura del calentador contiguo al filo de la hoja era de apro-
ximadamente 3250F (162,88C0) y el hilado fué estiradoe en ocalien-
te en un 10 a ﬁna temperatura de 4008F (204,48C) antes de pa-
say por el filo de la noja,

3. Se estiré el nilado en ocaliente en un 105, a la tem-
peratura de 4008F (204,48C), se aplied con una mecha aceite
Esso Mineral Seal sobre el hilado inmedlatamente antes de su

paso por el filo de la hoja, se dejJo sin caldear el ocalentador
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hizo pasar al filo de la noja & la temperatura smblente del lo~

cal, y se paso el hilado por el filo de la hoja a una tensién
meednica de unos 30 gramos, Bl radio medio de curvatura del bor-
de de la noja era aproximademente de 0.0005 pulgadas {0,0127 mm);

En el tratamiento del nylon tipo 6 Nylenka de un solo
filamento de 15 denier, producido por Amserican Enka, sge emplqg
ron los siguientes métodos:

4, Igual al proceso del n# 1,

5. Igual al proceso del ne 2, excepto en que el calen-
tador contigue al filo de la hoja se mantuvo a una temperatura
de unos 300eF (148,90C) y el nilado fué estirado en caliente
en un 10,5 a 3008F (148,92C)/

6. Igual al prooeéo ne 3,

Para el tratamiento del Pasron de un solo filamentos de
15 denier, producicdo por E.I. duPont, se utilizaron los= g8iguien
tes métodos;

72,- Igual &l proceso nl 1, excepto en que se empled
una tira de caldeo de nueve puigadas (22,86 cm) mantenida a
una temperatura de aproximadamente 3252eF (162,8e¢), y el hi~-
lado fué estirado por alrededor del filo de la hoja a una ve-
locidad de 31 yardas {28,4 m) por minuto,

8., Igual al proceso n® 7, excepto en que el hilado fuéd
estirado en caliente en un 5j» a una temperatura de 3002F (148,9¢
C) antes de pasarlo por el filo de la hoja; la tira de caldeo
tenfa diez pulgadas (25,4 om) de ancnura y el hilado se pasé
por alrededor del filo de la hoja a unas 32 yardas (29,3 m)
por minuto.

9. Igual al proceso n2 8, excepto eu que el nilado fué

estirado en caliente en un 5% a 8008F (204,4¢cC).
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10, igual al proceso n® 3, excepto en que el hilade fué
estirado en calienfe en un 5, a 300RF (148,920).

11, Igual al proceso n% 10 excepto en'que el hilado fué’
estirado en ocaliente en un 5, a 400eF (204,48C),

Después de todos los ensayos'con las tres clases de hi-
lados, se prepararon sobre carretres unas madejas del modo
descrito en el ejsmplo 1I, ocon la diferencia de que se emplea-
ron sblamente 62 yardas (56,8 metros) de hilado para hacer ca-
da madej)a, de manera que la madeja, en cada caso, contenfe &0
vueltas completas de hilado, La longitud de la madeja ,en ca=-
da caso, se midio lmmediatamente al sacarla del carrete y es-~
tando las 40 vueltas de hilado sometidas a una tensién total
de 1,63 gramos, En el caso de las nuestras del nylon 66 y del
nylon 6, el rizado del nilado se desarrolld por inmersidén de
la mudeja en agua caliente a 1408F (608C), y la longitud de
le madeja, carzada ésta oon un peso de 1,65 granos, se midié
entoness, en cada caso estando la madeja y el peso sumergidos
en agua. Bn el caso de los hilados de Daoron, el desarrollo
al ealor se realizd en condiciones exentas de tensién mecédnica
en una estufa de aire seso mantenida a diferentes temperaturas
que luego se especifiocardn. El hilado se mantuvo en la estufa
durante aproximadaménte un minuto, ocargerddose despuéds la madeja
gon un peso de 1,63 gramos y midiendose su longitud en el aire.

Los rqsﬁltados de una primera serie de ensayos reali-
zados en las condiciones desoritas se resumen en la table si-

gulente:

-]l -



TABLA IV
Hilado Prooeso Contraceidn
Antes del des- Después del des
arrollo al calor arrollo al calor
Kylon tipo €6 ng 1 24,8» 42,8n
ne 2 31,3n 58,1nr
ne 3 5,6n 8,9n
Hylon tipo 6 ne 4 S,8n 12,5»
nes 23,8n 38, 0n
ne 6 4,8n 8,3n
Hilado Proceso Desarrolle A Desarrollo a 391eF
3318F (166,10 {199,4¢eG)
ANTES DESPUES ANTES DESPUES
fulg, Pulg. Prulg.{om) Pulg,(om)
Daoron ne 8, 0,6 57,4 3,4 58,0
ne. 9, 2,8 62,9 4,5 63,7
nk 10 0,d 55,8 0,9 57,9
ne 11 2,8 49,8 3,7 - 54,6

Para determinar la permanencla del rizado en los hilados
de Dacron, se efectuaron asimismo unos ensayos en 10s gue el
hilado se sometid a tratamiento y desarrolld al calor de la
maera anbes descerita y se sumergiéd luego en agua caliente a
una temperatura de 1408F (6082C) bajo una tensién meodnica de
aproxinmadamente 0,0014rgramos por denler (una madeja de 40 vuel
tas fué cargada con un peso de 1,63 grauos), y se midié la lon
gitud de la madeja al cabo de unocs perfodos especificados, En-
tonces se sacaron las madejas, se enjugaron con un tejido de

df S -
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limpiar, se las acondiciond durante una hora a una humedad relabti-

va del 65/ y a una temperatura de 7O08F (21,12C) y se determi-
né la longitud de las madejas en el alre cargdndolas, en cada
¢caso, o6on un pesc de 1,65 gramos,

Los resultados de estas pruebas de dan en la tabla si-

guientes:;
TABLA ¥
Proceso Contraccién
Antes del Después del En agua caliente Despuds de
desarrollo desarrollo sacadas del
al oalor al calor 5 Min. 10 ¥in. Agua
pulgadas pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas

Desarrolladas a 3388F (1708C:

Ne 7 1,2 53,7 48,5 47,6 46,0

Ne 8 0,9 53,4 55,8 55,2 55,2

Ne 9 2,5 57,17 58,3 57,7 57,4

e 10 1,8 51,6 51,6 50,3 50,9

Ne 11 2,5 51,6 51,3 50,6 50,0
i

Desarrolladas a 3938F (200,68(C):

ne 7 1,2 52,8 49,7 49,1 47,8
Ne 8 0,6 57,1 51,6 50,9 50,6
ne 9 1,8 57,1 53,4 52,8 51,5
Ne 10 1,8 49,4 48,5 47,9 47,5
Ne 11 2,5 51,9 48,8 48,2 48,2

Como puede verse, el rizado, en todos los casos, es oomé

pletamente permanente al agua caliente, y, en cuanto al grado de

- 43 -

e



lo

15

a5

rizado retenido, todos los métodos, excepto el del ne 10, en el
oual el hilado se pasé en frio por la soja y se desarrollo a

3938F (200,69C), presentan al menos ocierta mejora con respecto

al método del ne 7. En otros términos, mediante los procedimien=—

tos perfeccionados de esta invenolidn es posible, en la mayorfa
de los casos obtener mejores resultados con hilados dé Daocron,
pasandolos en frio por el filo de la hoja, de lo gque antes era
posible pasandolos por el filo de la hoja a una temperatura ele-
vada,
La presente soligitud cue corresponde a la presentada

en E.U,A., €l 24 de Diciembre de 1956, bajo el nidmero 630,325,
36 acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Bstatuto

sobre Propliedad Industrial,

NorTaA

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invenoidn
en Lspafia por VEIILE efios son los siguientes:

18,~ Un aparato para tratar un trozo de hilo en movi-
miento, que comprende la oombinaci&n, con una hoja que tiene
un filo y medios de tramsporte de un trozo de hilo en movimien
to bajo tensién meodnioca a lo largoe de una trayeotoria lineal
que pasa por alrededor de dicho filo formando un éngulo agudo
en ouyo vértice se encuentra situado dicho filo, de medios de
caldeo para calentar dicho hilado en una parte de su trayecto-
ria unterior a dicho ﬁngulo agudo, y medios para estirar el
nilado ealiente; en una megnitud escogida, antes de su paso

por dicho filo,
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28,.- Aparato conforme a la reivindicacidn 1, en el que
dichos medios citados en Yltimo lugar comprénden un primer sis-
tema de avance del hilado para transportar el hilado a una pri-

mera velocidad lineal, y un segundo sistema de avance del hilado
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para btransportar el nilado a una velocldad lineal superior a
aguella a la ocual es transportado por dicho primer sistema de
avance,

58,.- Aparato conforme a la reivindicacibn 2, en el que
dicho segundo sistema de avance de nllado comprende al menos
un rodillo con una superficie perfferica de contacto con el
hilado y dichos medios de caldeo comprenden un calentador pa-
ra elevar la temperatura de al menos una parte de la superfi-
cie periférica de dicho rodillo.

48,- Aparato conforme a la reivindlocaoidn &, en el que
dicho calentador es un calentador eléetrico estacionario si-
tuado en el interior de dicho rodillb,

5¢,.- EZparato conforme a la veivindicacién 3, en el que
dicha hoja estd situada en estrecha proximidad con respesto
a la superficie perf{ferica caldeada de dicho rodillo, de modo
gque el hilado se encuentra, como recultado de su contacto ocon
ia superficlie de diecho rodillo, a una temperatura elevada en
el momento de pasar por dicho dngulo agudo,

69,~ Aparuto conforme a la reivindicacidn 2, en el gue
dichos medios de caldeo comprenden un calentador del hilado
situado en la trayectoria del hilado entre dichos sistemas pri
mero y sezundo de avance.

78,- Aparaio para tratar un trozo de hilo en novimien-
to, comprendiendo: medios de suminlstro del ailado; wii primer
sistema de avance del hilado, para hacer avangzar positivamen-

te un cabo de hilado procedente de dichos medios de suministro

-~ -
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a 1o larzo de una trayeotoria lineal, a una primera velocidad

lineal elegida; un segundo sistema de avance del nllado para

hacer avanzar después positivamente dicho cabo de hilado a lo
large de dicha trayectoria a una segunda velocidad lineal su-
perior a dicha primera veloocidad lineal, de modo que dicho hi-
lado es estirado; medios para caldear dicho hilado en una parte
de la trayectoria de hilado comprendida entre dicho primer
sistemz de avance del hilado y un punto de la trayectoria de
hilado en el cual se hace avanzar positivamente al hilado por
medio de dicho segundo sistema de avance, de modo gue €l esti
rado de dicho hilado tiene lugar en un segmento caldeado del
mismo; wia hoja; medios para guiar dicecho hilado por alrededor
de un filo de dicha hoja segin una trayectoria angular, con
¢icho filo, situado en el vértice del dngulo que forma la tra
yeotoria del hilado; un sistemadd avance del hlilado para reel

bir dicho hilado después de su contacto con dicho filo y para

haocer avanzar positivamente el hilado a lo largo de la trayec

toria de hilado a una tercera vélooidad lineal eleglda; y me=
dios para recoger después dicho hilado.

882,- Aparato segin la reivindicaecién 7, en el cual di-
chos medios para zgular dicho hilado alrededor de dicho filo
comprenden un primer y un segundo rodillos dispuestos proxima-
mente espaciados entre sf, estando dichos rodillos situados
ocon respecto a dicha holJa de modo tal que dicha hoja penetra
en el espacio comprendido entre dishos rodillos, y dicho filo
gqueda situado en estrecha proximidad con respecto & la super-
ficie perfferica de dicho primer rodillo.

98,~ Aparato segin la reivindicacién 8, incluyendo me-
dios paré caldear al menos una porcidn anular de la superficie

perfiferica de dicho primer rodillo.
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108.- Aparato segdn la reivindicacién 8, incluyendo medios

para mover dichos rodillos primero y segundo de modo ftal que
adquieran distintas velocidades periféricas,

118.- Aparato segdn la reivindiczcién 8, en el cusl el
eje longitudinal de dicho filo estd situado formando un 4ngulo
con el eje de rotacidn de dicho primer rodillo, y el eje de
rotacidén de dicho segunde rodillo estd formando un 4ngulo con
el eje longitudinal de dicho filo y con el eje de rotacibn de
dicho primer rodillo, de modo que dicho hilado es guiado por
dichos rodillos de manera tal gque se aproxime y desvie de di=-
cho filo, en ocada caso, formando un 4ngulo con la normal en un
plano paralelo a dicho filo.

122,- Aparato para tratar un trozo de hilo en movimien-
to, comprendiendo: un srimer sistema de avance desl hilgdo, pa=
ra hacer avanzay positivamente un oabo de hilado a lo largo de
una trayectoria lineal a wia primera velocidad lineal elegida

un segundo sistema de avance del hilado, comprendiendo al me-

nos un rodillo sondueido, para hacer avanzar después dicho ca-
bo de nilado a lo largo de dicha trayectoria a una segunda ve-
locidad lineal de modo que el hilado es estirado; una hoja con
un filo o aguzado situada de modo que disho filo queda en es-
trecha proximidad oon respesto a la superficie de dicho rodillo;
medios de gufa para suiar dicho hilado desde dicho rodillo por
alrededor de dicho filo segin una trayectoria én dneulo agudo,.
con dicho filo dispuesto enh el vertice del dngulo que forma la
trayectoria del hilado; un siste:a de avance del hilado, para
recibir dicho hHilado después de su contacto con dicho filo, y
para hacer avanzar positivamente al mismo a lo largo de la tga
yeotoria del hilado a una tercera velocidad lfneal elegida; ¥y
medios para caldear al menos una poreidn de la superfiele peri
nq;g
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férica de diocho rodillo, ocon lo ceual dicho rodillo sirﬁe paraA
oal@ear un segmento de dieho hilado entre dicho primer sistema
de avance del hilado y un punto en el que el hilado avanza posi-
tivamente impulsado por dicho segundo sistema de avance del hi-
lado, de modo gque eliesuirado del hilado se produce en dicho
segmento caldeado, y sirve también para caldear dicho hilado

en un segmentc de lag trayecsoria de nilado que precede 1nmedg§
tamente al punto en que dicno hilado toma contacto son diono fi
lo de hoja, de modo gque dicno nilado se encuentra a una tempe-
ratura elevada en el momento de pasar por alrededor de dicho
filo de noja,

15¢,~ Aparato segln la reivindicacidn 12, en el cual
dichos medios de gufa oconsisten en un rodillo uno csaldeado si-
tuado Jjunto a una cara de dicna noja, e incluyendo medios pa-
ra mover dicho rodillo no ealdeado con una velooidad periféri-
sa diferente de la velocidad lineal del hilado que se halla en
sontacto con la superficlie del rodillo.

148, - Sparato para el tratamiento de hilados que compren
den la ocombinacién, con un primer sistems de avance del hila-
do para hacer avanzar positivamente un cabo de hilado a lo
largo de una trayeétoria de hilado a una primera velocidad
lineal elegida, un'segundo gistema de avance del hilado para

hacer avanzar después dicho hilado a lo largo de dicha trayec

i

toria a una sezunda velocidad lineal, una hoja, y medios pa-

ra guiar dicho hilado en una porcién de la trayectoria del hi

lado comprendida entre dicnos sistemas primero y segundo de
avance, per alrededor de un filo de dicha hoja segdn ima tra-
yeotoria anguliar con dioho_filo dispuesto en el vértice del
éngulo que forma la trayectoria de hilado, de un rodillo; me-

dios para gular dicho hilado, en una parte de lgfrayectoria
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del hilado comprendida entre dicha noja y dicho seguhdo siste~
ma de avance, hasta que el hilsdo entre en contacto de frota-
miento con la superficie de dicho rodillo; y medios para mover
dicho rodillo oon una velocidad periférica distinta de la ve-
locidad lineal del hilo puesto en contacto oon dicho rodillo,
para, de ese modo, determinar y recular parcialmente la ten-
s8ién del hilado al pasar por dicho filo.

158,~ Aparato para el tratamiento de hilados que oom-
prende 1a/ecmb1na016n oon una hoja dotada de un filo aguszado,
medios de caldeo del hiludo dispuestos junto a dicho filo de
dicha hoja, y medios para transportar un cabo de hilado some-

tido a tensién mecdnica a lo largo de una trayeetoria lineal,
siendo dicha trayeotoria tal que dicho hilado pasa en efecti-
va relzoién con respecto a dichos medios de caldeo, e inmedla=-
tamente después, por alrededor de dicho filo de dicha hoja for-
mando un dngulo en ouyo vértice queda dispuesto dicho filo, de
un rodillo metdlico conductor del calor, situado en estrecha
proximidad eon respecto a una cafa de dicha hoja; y medios de
gufa para gular el hilado de modo gue &sce se enrolle parcial-
menie alrededor de dicho rodillo inmediatamente a continuaeidn
de su contacto con dicho filo, para que de ese modo me enfria
dicho hilado.

168,- Aparato conforme a la reivindicacidén 15, ineluyen-
do medios para mover dicho rodillo con una velocidad periférica
distinta de la velocidad lineal del hilado gue se pone en con=
tacto oon el mismo,

178,- Aparato para el tratamiento de hilados, compren=-
dlendo eombinadamente; un primer sistema Jde avance del hilado
pera hacer avanzar positivamente un cabo de hilado a lo largo

de una trayeoctoria lineal y a una grimera velocidad lineal;

L .



lo

15

20

25

un segundo sistema de avanoce del hilado, para haser avanzar;w
después positivamente dicho cabo de hilado a u.a segunda velo
eidad lineal; un primer rodillo y un segundo rodillo dispues-
tos en dicaa trayectoria entre dichos sistemas de avance pri-
mero y segu.do, estando dichos rodillos dispuestos préximamqg
te espaciados entre sf; y una hoja gque se extiende entre ambos
rodillos ocitados, de modo gue dioho hilado, &l pasar del pri-
mero al segw:do Je dichos rodillos, sigue una trayectoria en
dngulo agudo alrededor de un filo de dicha hoja, con el filo
citado dispuesto en el vertice del dngulo agudo que forma di-
cha trayectoria de hilado.

18e,- Apurato segdn la reivindicacidn 17, incluyendo
medios para over al menos uno de dichos rodillos de modo tal
que tenga una velocidad periférica distigta de la velocidad
lineal del hilado gque se halla en contacto con el mismo,

19@,- Aparato segdn la reivindicacidn 17, ineluyendo
medios para caldear al menos una porsién de la supexrficié pe-
riférica de dicho primer rodillo,

202,~ Aparato para tratar hilados gue comprende la com;
binaoién, con una hoja dotada de umn filo aguzado, y medios para
transportar un cabo de hilado sometido a tensién a lo largo
de una trayectoria lineal por alrededor de dicho filﬁ, de me-
dios de guia para gudar dicho hilado por alrededor de dicho
filo, de modo tal que el hilado se aproxime a dicho filo y
se desvia del mismo, en cada caso, formando un dngulo con la
normel en un plano paralelo a dicho filo.

212,- Aparato conforme ala reivindisacidén 20, en el
que dichos medios de"gufa comprenden un par de guia-hilos
situados en distintos planos perpendiculares a dicho filo,

222,- Aparato conforue a la reiviniicacién 20, en el
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que diochos medios de gufa comprenden u: primer y un segundo io-
dillos dispuestos préximamente espaciudos entre si, estando
dichos rodillos situados, ocon respecto a dicha hoja, de modo
tal que dicha hoja penetra en el espacio comprencido entre
dichos rodillos; formando el eje de rotaeibdn de. dicho primer
rodillo un 4nculo con el eje longitudinal de dicho filo y
Poruande el eje de rotacidn de dicno segundo rodillo un dngu-
1o con el eje longitudinal ce dicho filo y con el eje de ro-
tzeidn de dicho primer rodillo,

2%8,- Un aparato para tratar un trozo de hilo en novi-
miento,

Tal y como se na desorito en la lLiemoria gue antecede
representado en los dibujos que Se acompafian y para los fi-

nes que se han especifiocado,

Bata Memoria consta de cincuenta y una hoja esoritas

a mdquina por una sola cara.

yaaria, -0 MAY.13%8
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