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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de DEERING MILLIKEN RESEARCH CORPORATION, entidad nor­
teamericana, establecida en P.O. Box 27, Oconee, Cerca de 
Pendleton, Carolina del Sur, Estados Unidos de América, por:
" UN APARATO PARA TRATAR UN TROZO DE HILO EN MOVIMIENTO "

La presente invención se refiere a aparatos perfecciona­
dos para elastifioar hilados termoplásticos, y es una continua­
ción en parte de la solicitud Principal nc 229.812 presentada 
el 13 de Julio de 1.956.

5 Los hilados termoplástioos elastifioados son unos hila­
dos compuestos de uno o más filamentos continuos a los que se 
les ha comunicado una tendencia relativamente permanente a ri­
zarse, encresparse o formar bucles, de modo que al convertir 

} los hilados en tejidos, los tejidos tienen una naturaleza elás-
¡ lo tica. Los hilados elastifioados de que en la actualidad se dis-
¡
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241340
pone son de dos tipos fundamentalmente distintos. Uh tipo de hi­
lado elastifioado es sometido a esfuerzos de torsión, de modo 
que el hilado tiende a enroscarse para aliviar los esfuerzos, 
en tanto que un segundo tipo de hilado elastifioado es sometido 
a esfuerzos doblando acentuadamente el hilado y estirándolo des­
pués para que, al dejarlo sin tirantez, tienda a rizarse o for 
mar bucles. Los hilados del primer tipo se conocen por lo gene 
ral con el nombre de "hilados elastifloados de alto par de tor 
sión", y los hilados del dltimo tipo se designan comunmente 
oon el "hilados elastifioados sin par de torsión", puesto que 
la elastificaoión no depende principalmente de que los hila­
dos hayan sido sometidos a torsión. Esta invención se refiere 
a hilados elastifioados sin par de torsión.

Un procedimiento primitivo para la preparación de hila­
dos elastifioados sin par de torsión es el expuesto en la pa­
tente británica ns 558.297, y oomprende la operación de pasar 
en frío un cabo o hebra de hilado termoplástieo, sometido a 
elevada tensión meoánioa, sobre un órgano deformador no caldea 
do; pero este proceso primitivo no tuvo el menor óxito comer­
cial por varias razones. En primer lugar, la tendencia del 
hilado preparado mediante este procedimiento a rizarse o for­
mar bucles se perde en gran parte al colocar el hilado en 
agua caliente, de modo que los artículos o mercancías hechos 
a base del mismo pierden muoha de su elasticidad al lavarlos. 
Además, el procedimiento de la patente británica no da de or­
dinario lugar a que los hilados adquieran un grado de rizado 
o similar lo bastante elevado para que produzcan un grado de 
elasticidad apreciable en las telas obtenidas oon los mismos.

Eh la solicitud U.S., nR 274.358, registrada el IR de 
marzo de 1.952, se expone un proceso perfeccionado para prepa-
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con ello su mádulo de elasticidad; y medios para hacer pasar 
el hilado, estirado al calor y sometido a tensión mecánica, 
según una trayectoria en ángulo agudo. Mediante el uso del 
aparato que incluye esta combinación de medios, es posible co­
municar a un hilado termoplàstico una tendencia a rizarse y 
formar bucles que no se pierde al lavar en agua oaliente el hi 
lado o los tejidos hechos con el mismo; tendencia que, en rea­
lidad, puede ser intensificada de heoho por medio de tal ope­
ración, como luego se expondrá con detalle.

El perfeccionamiento de esta invención puede, durante 
la operación de doblado, utilizar la elevada tensión mecánica 
y las bajas temperaturas de hilado del proceso expuesto en la 
patente británica ns 558.297, o puede comprender preferíbleme& 
te el perfeccionamiento de la solicitud de patente U.S., na 
274.358 y emplear una tensión mecánica relativamente baja en 
el hilado y elevadas temperaturas de hilado durante la opera­
ción de doblado. Es soxprendente, en verdad, que mediante la 
modificación representada por este invento, el procedimiento 
de hilado frío a elevada tensión meoánioa de la patente bri­
tánica, pueda ser convertido en un procedimiento que rinde 
un hilado de tendencia bien desarrollada a rizarse y formar 
bucles, tendencia razonablemente permanente al agua calien­
te. Real y verdaderamente, con hilados de polióster, el pro­
cedimiento de la patente titànica modificada oonforme a es­
ta invención da unos resultados que, juzgados por las normas 
empleadas para procedimientos anteriores a esta invención, son 
en general excelentes. Sin embargo, para obtener los mejores 
resultados con todos los tipos de hilados, y en particular con 
los hilados de nylon, hay que utilizar tensiones mecánicas re­
lativamente bajas y elevadas temperaturas de hilado, en el pro
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cedimiento perfeccionado de esta invención, durante la operación 
de doblado.

La razón o razones exactas del óxito del nuevo procedi­
miento no se oomprenden por oompleto, au.n cuando se sabe que 

5 tienen lugar un námero de cambios en las fibras de un hilado 
termoplástioo al ser estirado a una elevada temperatura confor 
me a la presente invención. Eh primer lugar, el módulo de elas 
ticidad a la tracción de las fibras es notablemente acrecenta­
do, hasta cierto punto, por la operación de estirado, y parece 

lo ser que esto probablemente se halla en relación, en cierto mo­
do con el óxito del nuevo procedimiento, ya que en todos los 
casos conocidos, se han logrado los mejores resultados estiran 
do el hilado en caliente en condiciones y magnitud tales que 
conducen a que óste tenga entre el 10% o el 20% del máximo mó- 

15 dulo de elasticidad que ha sido posible desarrollar en el hi­
lado inicial. Un segundo cambio efectuado en las fibras del 
hilado mediante la operación de estirado en oaliente es que 
ástas desarrollan una pronunciada friabilidad, como lo eviden­
cia una apreoiable variación del esfuerzorequerido para romper 

2o los filamentos individuales. Esto se halla tambián, por supues 
to, relacionado oon el óxito del nuevo procedimiento, puesto 
que la mejor y más permanente elasticidad se obtiene en gene­
ral al estirar el hilado en la magnitud y las condiciones ta­
les que dan lugar a que las fibras exhiban un grado de friabi- 

25 lidad cercano al máximo. Otro cambio más, efeotuado por la
operación de estirado en caliente, es el de que el *alargamien 
to a la rotura" de las fibras del hilado es apreuiablemente re 
dncido. Esto tambión parece estar relacionado oon el óxito del 
proceso, ya que los mejores resultados se obtienen, a igualdad 

3o de otros factores, estirando el hilado en la magnitud necesa-
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rar hilados elastifioados sin par de torsión, y, conforme a es­
te proceso perfeccionado, se pasa un oabo de hilado termoplàs­
tico a temperatura elevada alrededor del filo o borde de una 
hoja o lámina, estando sometido a una tensión mecánica relati- 

5 vamente reducida. El procedimiento de esta solicitud de patente
supera muchas de las desventajas del procedimiento de la paten­
te británica, y en particular tratándose de ciertos tipos de 
hilados de nylon, da un excelente grado de elasticidad que re­
sulta completamente permanente al agua caliente. Esto no obs- 
tante, con algunos tipos de hilado, el grado de elasticidad que 
se les puede comunicar mediante el procedimiento de la anterior 
solicitud de patente no es tan grande como frecuentemente sería 
de desear.

Es un objeto de la presente invención habilitar procedi­
le mientos y aparatos mejorados para la producoián de hilados ter-

moplástioos dotados de un grado extraordinariamente elevado de 
elasticidad y eminentemente apropiados para su empleo en la ma­
nufactura de tejidos elásticos lavables.

Otro objeto de la invención es habilitar un mátodo para 
2o producir un excelente grado de elasticidad en una amplia varie­

dad de hilados termoplástioos, incluidos los hilados a los que, 
por los mátodos anteriormente conocidos, solamente se les podía 
comunicar un grado moderado de elasticidad.

Los anteriores, asá como otros objetos de la invención,
25 se logran mediante un aparato que incluye: medios para elevar

la temperatura de una porción de un trozo de un hilado tenoo^lás 
tico en movimiento, para reducir de ese modo el esfuerzo nece­
sario para fatigar a la poroión caldeada del hilado hasta más 
allá de su longitud elástica; medios para estirar el hilado 

5o caliente hasta más alia de su limite elástico para acrecentar
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ria para lograr que las fibras exhiban un alargamiento a la ro­
tura oeroano al mínimo. El efecto de estos factores se ilustra 
a continuación con mayor olaridad.

El hilado a elastifioar conforme al nuevo procedimiento 
5 de esta invención puede comprender satisfactoriamente todooor- 

dón filamentoso continuo compuesto de un material orgánioo fi­
broso, hidrófobo y termoplástico. Algunos ejemplos ilustrativos 
de materiales adecuados incluyen hilados de poliásteres tales 
como los obtenidos del producto de reacción del gliool etile- 

lo no con ácido tereftálioo, e hilados de nylon tales oomo los 
obtenidos del producto de reacción de la hexametileno diami­
na y el ácido adípico. La invención puede ser tambión emplea 
da, bajo ciertas condiciones, para la elastificación de fibras 
poliacrilicas obtenidas de polímeros de aorilonitrilo o de oo 

15 polímeros de aorilonitrilo con otros materiales polímeros afi 
nes y para la elastificación de fibras obtenidas de ásteres 
de celulosa tales como el triacetato de celulosa. Los hilados 
cuyos filamentos tengan una sección recta generalmente cirou# 
lar y una superficie lisa son empleados con la mayor faoili- 

2o dad y dan los resultados más satisfactorios, y otros hilados 
presentan dificultades no tanto por su oomposición química o 
por sus inherentes propiedades físicas oomo por la configura­
ción de la sección reota de sus fibras. Por ejemplo, las fi­
bras acrilioas que se encuentran en el comercio con el nombre 

25 de Orion tienen una forma de sección reota que recuerda la
silueta de una pesa de gimnasia, y son difíciles de elastifi- 
car mediante el procedimiento de esta invención.

Dentro de una escogida clase de hilados, los más sa­
tisfactorios para su empleo en esta invención son, en general 

3o 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. El hilado 
inicial o de partida es preferiblemente aquel cuya estructu­
ra es parcialmente cristalina y sus cristalitas han sido 
orientadas en alto grado mediante estirado en frío o, en otros 

5 términos, alargando permanentemente el hilado a una temperatu 
ra comprendida alrededor de los 60SF (15,6ec) de su tenperatu 
ra de transición de segundo orden. De hecho, se prefiere nor­
malmente emplear como material inicial un hilado estirado en 
frió a la máxima extensión compatible con la uniformidad del 

lo hilado, y si se desea emplear un hilado no estirado o bien
estirado en frío a una extensión inferior a la máxima practi­
cable, es ventajoso por lo general someter al hilado a una 
operación adicional de estirado en frío si el hilado no ha 
sido recomido o tratado de otro modo que haga perder su oa- 

15 raoter práctico a diona operación adicional de estirado. Si 
tal operación de estirado en frió no resulta práctica, por 
alguna razón, el hilado puede aán ser estirado en caliente 
conforme a esta invenoión, pero se requerirá por lo general un 
grado de alargamiento mayor que el normal, ya que las altas 

2o temperaturas por regla general, retardan la alineación de las 
cristalitas. En otros tórminos si se recurre al estirado en 
caliente para producir la alineación de las critalitas, es 
neoesario por lo general estirar el hilado en una extensión 
considerablemente mayor, para obtener un grado de alineación 

25 de las oristalitas cercano al máximo, de lo que sería neoesa­
rio mediante una operación de estirado en frío. En la biblio­
grafía hay descritos hilados que se prepararon exprofeso efeo 
tuando sobre ellos una operación de estirado en caliente por 
encima de unos 250SF (121,2^0) en sustitución de la operación 

3o de estirado en frió que normalmente se ejecuta, y estos hila-
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dos pueden asimismo per empleados satisfactoriamente como ma­
terial inicial o de partida en el procedimiento perfeccionado 
de esta invención.

El número de denier y tamaño de filamento de los hila- 
5 dos empleados en el nuevo procedimiento de esta invención pue 

de variar entre amplios limites, y, en realidad, es posible 
utilizar adecuadamente hilados de casi cualquier tamaño de fi 
lamento o número total de denier. A manera de ejemplo ilustra 
tivo, consignaremos que, según se ha visto, el procedimiento 

lo da excelentes resultados con los siguientes tipos variados de 
hilado; hilado de poliúster (Daoron) de 40 denier y 34 fila­
mentos; nylon de 100 denier y 34 filamentos (duPont tipo 300) 
Daoron de 70 denier y 34 filamentos; y Daoron de un solo fi­
lamento de 15 denier. En condiciones apropiadas, el número 

Ig de denier por filamento puede variar de 1 a 20, y el número 
total de denier del hilado puede llegar fúsilmente a 3.000 o 
mús.

A consinuaoián se describe la invención mús especifica 
mente con referencia a los adjuntos dibujos, en los cuales:

So - la figura 1 es un alzado lateral esquemútico de una
forma de aparato conforme a esta invenciún;

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

25 - 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 que el hilado se aproxime al

3o filo y se desviá de úl de una manera ventajosa en algunos oa-
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sos; y
- la figura 5 es un alzado lateral esquemático de par­

te de un aparato similar en general al de la figural, excepto 
en que se ha previsto una disposición modificada de caldeo del 

5 hilado para pasarlo por el filo de la hoja.
Con referenoia a las figuras 1 a 3 de los dibujos, en 

mayor detalle, se representa en ellos un órgano soporte 10 
que lleva una bobina 12 de suministro de hilado conteniendo 
una cantidad adecuada de nilado 14. De esta cantidad de hila 

lo do existente en la bobina 12 se saca un cabo o hebra 16 pa­
sándolo por una guía de hilado 17 situada en el eje longitu­
dinal prolongado de la bobina, despuós de lo cual se lleva 
a una sección de un sistema doble de avance de hilado indi­
cado en general con el nómero 18.

15 Los medios de avance 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 diámetros diferentes, y teniendo el rodillo 20 una 
primera parte 23 y una segunda parte 24 correspondientes a 

2o las partes 21 y 22 del rodillo 19. Las partes 21 y 22 del ro­
dillo 19 y las partes 23 y 24 del rodillo 20 están hechas pre 
feriblemente por separado, pero si así se desea, los rodillos 
19 y 20 pueden, en cada caso, comprender un rodillo enterizo 
escalonado. Asimismo, en lugar de un sistema doble de avance 

25 del hilado pueden utilizarse dos sencillos, como luego se 
vera.

El hilado 16 pe pasa alrededor de las partes 21 y 23 de 
los rodillos 19 y 20 donde un námero de vueltas suficiente pa 
ra asegurar un contacto de frotamiento adeouado que impida esen 

3o oialmente el deslizamiento, y despuós se lleva a un oalenta-



4 ^ 3 4 ^dor del hilado, indicado en general con el numero 26. El ca­
lentador de hilado 26 puede ser de cualquier tipo adecuado, y 
se representa como comprendiendo una plaoa 28 combada a un 
radio de unos 8 pies (2,4 m) de modo que se obtenga un oona 

5 tacto adecuado con el cabo de hilado 16. La plaoa 28 es cal­
deada por medio de una resistencia eléctrica interna alimen­
tada oon corriente eléotrioa a través de los conductores 30 
y 32, disponiéndose de preferencia unos medios, no represen­
tados, para permitir que al calentador 26 de hilado pueda ha 

lo oersele girar o bascular desde su posición de trabajo cuando 
no se le está empleando, ya que generalmente no es necesario 
que el hilado sea caldeado en este punto.

Del calentador 26, el oabo de hilado 16 pasa a un se­
gundo sistema o dispositivo de avance, indicado en general 

15 con el námero 33, y que comprende un par de rodillos 34 y 36. 
Hay medios dispuestos para caldear al menos una parte anular 
de la superficie periférica del rodillo 34, y estos medios 
de caldeo pueden adoptar cualquier forma adecuada. Por ejem­
plo, dichos medios de caldeo pueden oon^prender un oalentador- 

2o eléctrico estacionario anular situado en el interior del ro­
dillo 34, en estrecha proximidad respecto de la cara interna 
del mismo. Para suministrar corriente eléctrica al calentador 
metido en el rodillo 34 se dispone un par de conductores 37 
y 38.

25 Estrechamente oontiguo a una parte anular oaldeada de
la superfioie periférica del rodillo 34 está situado un rodi­
llo 39, dotado preferiblemente de una superfioie periférica 
metálica lisa, y en el espacio de agarre entre los rodillos 
34 y 39 penetra una hoja 40 dotada de un borde afilado 41.

3o Después de dar varias vueltas alrededor de los rodillos 34 y

10



24 i 340
36, el oabo de hilado 16 se lleva del rodillo 34 al rodillo 39 
y se le haoe pasar, de modo que forme un ángulo agudo (vease 
figura 2) alrededor del filo o borde 41 estando el borde dis­
puesto en el vértice del ángulo agudo que forma la trayectoria 
del hilado. La hoja 40 está retenida en posioián por unos me­
dios adecuados 42 de fijación de la hoja, preferiblemente he­
chos de un metal conductor del calor y dotados, 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 
tahoja 42 y la hoja 40 puedan girar o bascular desde su posi­
ción 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 sección del 
sistema de avance 18, dando una o más 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 paquete en el 
oual es recogido. Después se pasa el hilado desde el rodillo 
20 por alrededor de una polea de guía 44 a través de una guía 
46 a unos medios de recogida, indicados en general con el ná- 
mero 48. Los medios de recogida 48 pueden ser de cualquier 
tipo adecuado, estando aquí representados como comprendiendo 
un dispositivo usual de anillo y cursor. Por lo general es oon 
veniente darle una ligera torsión al hilado en este punto, de 
modo que el sistema de reoogida por anilla y oursor resulta 
ventajoso, pero si:no se quiere dar esta torsión hay que em­
plear, naturalmente, algán otro tipo de dispositivo de recogí
da del hilado.

11
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Se disponen unos medios de accionamiento, no represen­

tados, para mover al menos un rodillo de cada uno de los sis­
temas de avance 18 y 33 del hilado, y si así, se desea, pue­
den ser movidos ambos rodillos de cada uno de los medios de 

5 avance del hilado de manera tal que tengan la misma velocidad 
de superficie. Normalmente, no obstante, es ventajoso mover 
solamente el más 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. Los medios de 

lo avance del hilado 18 y 33 hay que moverlos en relaoián mutua 
fija, con 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 medios de avance sea esencialmente constante.
Si así se desea, los medios de avance pueden inoluir unos me 

15 dios de relación variable, para cambiar la velocidad Relati­
va de rotación de los rodillos en los dos 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 diáme- 

2o tros en ambos sistemas de avanoe del hilado. Normalmente, la 
velocidad de rotación y los diámetros de los rodillos han de 
ser tales que el hilado es estirado al pasar de la primera 
seoción de avanoe del hilado 18 a los medios de avance 33, y 
que el hilado se contrae o, al menos no es estirado, al pasar 

25 de los medios de avanoe 33 a la segunda sección de los medios 
de avanoe del hilado 18.

Tambián se disponen de preferencia unos medios de ac­
cionamiento, no representados^ para el rodillo 39, de modo 
que pueda ser movido para que tenga una velocidad de superfi- 

3o cié más lenta, más rápida o igual a la velocidad de superfi-
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cié del rodillo 34, y además de servir de guía para hacer que
el hilado siga una trayectoria en ángulo agudo alrededor del 
filo de la hoja 40, el rodillo 39 puede desempeñar por lo me­
nos dos funciones adioionales. Primeramente, el rodillo 39,

5 si está hecho de un material conductor del calor, puede ser­
vir para enfriar el hilado inmediatamente a continuacián de 
su contacto con el filo 41; y, en segundo lugar, el rodillo 
39 puede emplearse para ayudar a regular la tensión mecánica 
del hilado, al pasar óste por el filo 41 de la hoja 40. Si el 

lo rodillo 39 es movido de modo que tenga una velocidad de super 
ficie exactamente igual a la velocidad de superficie del ro­
dillo 34, la tensión del hilo que pasa alrededor del filo 41 
queda determinada principalmente por la tendencia del cabo hi 
lado 16 a contraerse despuás de aflojada la elevada tensión 

1S mecánica utilizada para estirarlo; pero moviendo el rodillo 
39 de modo que tenga una velocidad de superficie superior a 
la velooidad de superficie del rodillo 34, la tensión del hi­
lado que pasa alrededor del filo 41 puede ser aumentada; o bien 
moviendo el rodillo 39 de modo que tenga una velooidad super- 

2o fioial menor que la velooidad superficial del rodillo 34, la 
tensión del hilado puede disminuir. La velocidad de superfi­
cie de la parte 22 del rodillo 19, con respecto a la velooi­
dad de superficie del rodillo 34, tendrá asimismo efecto so­
bre la tensión mecánica del hilado que pasa por alrededor del 

25 filo de la hoja, ya que la relación 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 sección de los medios de avance 18; y la fuerza con 
la cual el hilado tiende a contraerse disminuyendo al crecer 

3o &a magnitud de la contracción na-nmitida. Se verá, por lo tan
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to, que la tensión mecánica del hilado que pasa por alrededor 
del filo de la hoja puede ser modifíoada de las siguientes ma 
ñeras; (1) haciendo variar la velocidad de superficie del ro­
dillo 39 con respecto a la velocidad de superficie del rodi- 

5 lio 34;{5) haciendo variar la velocidad de superficie de la
parte 23 del rodillo 19 con respecto a la velocidad de super­
ficie del rodillo 34; (3) haciendo variar las características 
de frotamiento de la superficie del rodillo 39.

En funcionamiento, se enhebra un cabo, procedente de 
lo la bobina de suministro 12, a través del aparato de la mane­

ra antes descrita. Si se desea hacer pasar el hilado por el 
filo de la noja 40 a una temperatura elevada el calentador de 
hilado contenido en el rodillo 34 se pone a una temperatura 
apropiada suministrándole una cantidad de corriente determi- 

18 nada, a través de los conductores 37 y 36; y si la temperatu­
ra a la cual se ha de hacer pasar el hilado por alrededor 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, pudiéndosele sacar de su posición de trabajo. En 

2o estas condiciones, el estirado del hilo se produce predominan 
tómente en el punto án que el hilado entra en contacto con 
la superficie del rodillo 34. Si se desea estirar el hilado 
en algo más que un pequeño porcentaje de su longitud, los ro­
dillos 34 y 36 pueden tener una superficies periféricas oo- 

25 rrespondientemente cónioas y todo o parte del estirado del 
hilado puede lograrse durante el tiempo en que el hilado da 
su námero de vueltas alrededor de estos dos rodillos. Si se 
desea hacer pasar el hilado en frío alrededor del filo 41 de 
la hoja 40, el oalentador contenido en el rodillo 34 no hay 

3o que encenderlo y, en este caso, es el calentador 26 el que

- 14
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se pone a una adecuada temperatura de trabajo, mediante el su­
ministro de corriente élóotrioa a travás de los oonductores 30 
y 32. Cuan o el calentador o calentadores se encuentran a una 
temperatura adecuada, el aparato se pone en funcionamiento,

5 no requiriendo nueva atención a menos que se rompa una hebra, 
o que el carrete de alimentación de hilado 14 se vaoie.

Si bien se ha representado solamente un puesto o pun­
to de hilado, %>uede desprenderse gáoilmente para aquellas per 
sonas entendidas en la materia que el aparato está ideado de 

lo manera que un solo bastidor puede incorporar una pluralidad 
de puestos, y, en realidad, puede construirse fácilmente un 
aparato múltiple o de varios puestos, conforme a esta inven­
ción, modificando un bastidor usual de retorcer, tal como el 
fabricado por la Universal Winding Company^ designado con el 

15 nombre de Twister Atwood, Modelo 1C-B. Para poner en prácti-, 
oa tal modificación solamente es preciso agregar al bastidor 
para cada puesto, los dos sistemas o medios de avance del hi­
lado, el portahoja, el rodillo 39 y los diversos calentadores 
de hilado.

2o Con particular referencia a la figura 4 de los dibujos
se representa en ella una disposición modificada en la que 
el hilado se aproxima y sale del filo de la hoja a un ángulo 
en cada oaso, en un plano paralelo al borde. Esto es ventajo­
so en algunos casos, como luego se explicará. En esta reali- 

25 zaolón del aparato, una hebra o oabo de hilado 16* pasa des­
de un rodillo 34* que corresponde al rodillo 34 de los medios 
de avance 33 del hilado en el aparato de las figuras 1 a 3, 
y es transportado segón una trayectoria en ángulo agudo al­
rededor del borde afilado de una hoja 40*. El hilado pasa 

3o despuós dando una vuelta parcial alrededor del rodillo 39* que
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corresponde al rodillo 59, y desempeña las mismas funciones de 
éste, del aparato de las figuras 1 a 3. Aunque el eje de rota 
oión del rodillo 34*, el eje longitudinal del borde afilado 
de la hoja 4C* y el eje de rotación del rodillo 39* se enouen 
tran en general en planos verticales y paralelos, el eje lon­
gitudinal del filo de la hoja 40* esté inclinado con respecto 
al eje de rotación del rodillo 34*, y el eje de rotación del 
rodillo 39*, se encuentra además inclinado con respecto al 
eje longitudinal del filo de la hoja 40*. Esto tiene como
consecuencia que el hilado resulta guiado por los rodillos 34'!
y 39* de manera tal que queda sesgado alrededor del filo de la 
hoja 40*, como se ilustra claramente en la figura 4 de los 
dibujos. Los ángulos de entrada y salida del hilado con res­
pecto al filo de la hoja, en planos paralelos al filo, pueden 
ser fácilmente modificados haoiendo variar el ángulo segán 
el cual el eje longitudinal de la hoja 40* áe encuentra in­
clinado con respecto al eje de rotación del rodillo 34*, y mo 
difioando el ángulo de inclinación adicional del eje de rota­
ción del rodillo 39* con respecto al eje longitudinal del fi­
lo de la hoja 40*. Hay una guía de hilado 50 dispuesta de mo 
do que al hilado 16* puede hacérsele pasar en un plano verti­
cal hasta el siguiente elemento componente del aparato.

La figura 5 de los dibujos ilustra una forma modifica­
da del aparato, que presenta la ventaja, en algunos casos, de 

25 que el hilado puede ser sesgado más fácilmente al pasar por 
el filo de la hoja. En esta realización del invento se hace 
pasar un cabo de hilado 16" alrededor de un sistema doble de 
avanoe 18" del hilado, que corresponde al sistema doble de 
avance 18 del hilado del aparato de las figuras 1 a 3 de los 

3o dibujos. El hilado pasa después por alrededor de un oalenta
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dor 26" de hilado hasta un segundo sistema de avance 33" del 
hilado, atravesando luego una guía 52 hasta llegar a un segun­
do calentador 54 de hilado. El calentador de hilado 84 está re­
presentado como comprendiendo una tira plana de un material oon- 

5 ductor del calor, con una cara superior de contacto oon el hi­
lado, ligeramente arqueada, y es mantenido a una temperatura 
elevada por oualquier medio apropiado. El calentador 54 de ej3 
ta realización del invento corresponde al calentador conteni­
do oon el interior del rodillo 34 del aparato de las figuras 

lo 1 a 3, y desempeña las mismas funciones, excepto en que no
puede ser empleado oon facilidad para caldear el hilado para 
la operación de estirado en caliente, siendo preciso normal­
mente emplear para este fin el oalentador 26".

Una hoja 40" está situada de modo que su filo se extien- 
15 de en estrecha proximidad oon respecto a un borde lateral del 

calentador 54, y el hilado pasa desde el oalentador 54 siguien 
do una trayectoria en ángulo agudo alrededor del filo de la 
hoja 40", estando situado el filo de la hoja 40" en el verti- 
oe del ángulo agudo que desoribe la trayectoria del hilado.

2o El hilado 16" pasa después dando una vuelta parcial alrededor 
de la superficie periférica de un rodillo 39", que se corres­
ponde oon el rodillo 39 del aparato de las figuras 1 a 3 y 
desempeña la misma función del rodillo 39 de dicho aparato an­
tes descrito, después de lo cual atraviesa una guía 56 hasta 

25 llegar a los medios de avance 18" del hilado. El hilado pasa 
luego alrededor de una polea guía 44" y hasta un sistema de 
reoogida, no representado.

El funcionamiento del aparato de la figura 5 de los 
dibujos es similar en general al del aparato de las figuras 

3o 1 a 3 de los dibujos, excepto en que el calentador de hilado
V ? *
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26** es empleado normalmente para la operación de estirado en 
caliente, enttanto que en el aparato de las figuras 1 a 3 el 
calentador 26 se utiliza tan solo de una manera infrecuente. 
Hay que distinguir además que el aparato de la figura 5 pro- 

5 poroiona un medio sencillo para sesgar el hilado alrededor 
del filo de la hoja, y si se desea obtener este resultado no 
hay que hacer más que colocar las guías de hilado 52 y 56 en 
diferentes planos verticales transversales oon respecto al 
eje de rotacián del rodillo 39*. Los ángulos de entrada y sa 

lo lida del hilado con respecto al filo de la hoja 40* en pla­
nos paralelos al filo pueden entonces ser controlados fácil­
mente haciendo variar la distancia comprendida entre los pía 
nos verticales transversos al eje de rotacián del rodillo 39* 
en el cual están oolooadas las guias de hilado 52 y 56.

15 El grado de estirado en caliente que se requiere pa­
ra la ottenoián de los resultados más satisfactorios en el 
nuevo proceso de la invenoián dependerá de la naturaleza del 
hilado especifico que se está utilizando, e incluso para hi­
lados de la misma composioián química, el grado áptimo de 

2o estirado puede variar a causa del empleo de diferentes con­
diciones en su manufactura. Como antes se ha dicho, la ma* 
yoria de los hilados disposibles en el meroado han sido esti 
rados en frió casi en el máximo grado posible para obtener 
un alto grado de orientacián molecular, y el grado de estira 

25 do en caliente requerido para el logro de los mejores resul­
tados con tales hilados está comprendido por lo general entre 
el 3% y el 20%. Con hilados estirados en frío por bajo de 
las proximidades del máximo, el grado de estirado en calien­
te para la obtencián de los mejores resultados es generalmen 

3o te superior a las cifras anteriores, y para un hilado esen-
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cialmente no estirado, el grado de estirado en oaliente, para 
los mejores resultados, puede ser de varios centenares por cien­
to. Para hilados ya estirados en oaliente durante la manufac­
tura, el grado de estirado en caliente necesario ahora para 

5 obtener los mejores resultados en el proceso de esta invención 
es frecuentemente menor de la cifra mencionada y puede ser, 
por ejemplo, solamente de un 1% a un 3%, aproximadamente.
Para cualquier hilado dado, un grado de estirado en caliente 
cercano al óptimo puede ser determinado con facilidad medían­

lo 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 determinar la magnitud del alargamien­
to necesario para que las fibras del hilado tengan un módulo 
de elasticidad a la tracción cercano al máximo, un mínimo alar 

IS gamiento a la rotura y/o un máximo de friabilidad. Como orien 
tación, se ha descubierto que el hilado de poliester obteni­
ble bajo el nombre comeroial de Dacron es preferiblemente es­
tirado de un 4% a un 7%, siendo el valor óptimo, aproximada­
mente, del 5%. El hilado de poliaoida (poli-hexametileno adi- 

2c pamida) puesto en el mercado por la casa E.I. duPont de Ne­
mours con el nombre de nylonntipo 200 es estirado preferible­
mente de un 5% a un 15,$, siendo el valor óptimo de alrededor 
de un 12%, y el hilado de poliamida (poli-oaprolaotama) que 
vende la American Enka Company bajo la Maroa Eylenka es es- 

25 tirado en caliente de un 5% a un 15%, con un valor óptimo de 
aproximadamente 9 1/2% .

operación de estirado puede variar entre límites razonable­
mente an^lios, lo cual es particularmente cierto en aquellos 

3o oasos en que el hilado : "iravás del filo de la hoja

La temperatura a la cual se caldea el hilado para la
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a una tensión mecánica relativamente baja y a una elevada tem 
peratura. En tales condiciones, se puede lograr cierto grado 
de eficacia, con la mayoria de los hilados, empleando para la 
operación de estirado en caliente una temperatura que se halla 

5 a unos 180BF (100BC) por bajo de la temperatura de adherencia 
del hilado, y oon hilados de nylon pueden obtenerse resulta­
dos eficaces a temperaturas de hasta 270BF (15isc) por bajo 
de la temperatura de adherencia. Por ejemplo, con nylon tipo 
66 y nylon tipo 6 es posible lograr resultados eficaces emplean 

lo do cualquier temperatura superior a unos 180BF (82,2BC) para 
la operación de estirado en caliente, pero con hilados de te- 
reftalato de gliool polietileno hay que emplear en todos los 
casos una temperatura al menos superior a unos 270SF (132,2BC) 
Cuando el hilado ha de pasar en frió (esto es, por bajo de 

15 unos 150B - 175BF, o sea unos 65,6B - 79,4ac) por alrededor 
del filo de la hoja y sometido a una tensión mecánica relati­
vamente alta, la temperatura para la operación de estirado 
en caliente es más critica, y es preciso en general emplear 
tenperaturas más elevadas para obtener resultados satisfac- 

2o torios. Por ejemplo, con nylon tipo 66 es necesario en gene­
ral emplear una temperatura de estirado en caliente, para ob­
tener resultados satisfactorios en estas condiciones de al 
menos unos 275BF (13&BC); para el nylon tipo 6 es necesario 
en general emplear una temperatura de al menos alrededor de 

25 los 215BF (101,7BC), y para hilados de tereftalato de glicol 
polietileno es necesario en general emplear, para obtener re 
sultados satisfactorios en estas condiciones, una temperatura 
de estirado en caliehte de al menos unos 370BF (18?,8sc).
Como regla general, es ventajoso emplear una temperatura con 

3o siderablemente más alta que los mínimos anteriormente cita-
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dos para la operaoián de estirado en oaliente. En general pue­
den obtenerse buenos resultados a temperaturas muy próximas a 
la temperatura de adherencia del hilado especifico que se es 
tá tratado, pero no constituye regla el que cuanto más alta 

5 la temperatura sean los resultados, ya que eventualmente se 
alcanza una temperatura, con cada hilado espeoífioo, más 
arriba ¿e la cual no se obtiene una señalada mejora en los 
resultados. Para hilados de nylon tipo 66, la temperatura 
por encima de la oual no se puede obtener fácilmente una sa­

lo ñalada mejora de los resultados es la de unos 390SF (198,9ec) 
con hilados de nylon tipo 6, la temperatura es de unos 3200F 
(160sc); y con hilados de tereftalato de glicol polietileno, 
la temperatura es de unos 400BF a 430BF (204,4c a 221,ice).
Como las altas temperaturas producen en general cierta degra- 

15 dacián de casi todos los hilados, es generalmente ventajoso 
estirar en caliente el hilado a dichas temperaturas o ligera­
mente por bajo de ella3, de modo que el margen de temperaturas 
preferido para el nylon tipo 66 es usualmente de unos 280a a 
390SF (137,8a a 198,9sc); el margen preferido para el nylon 

2o tipo 6 es el de unos 240c a 320SF (115,6o a 160ac); y el mar 
gen preferido para los Rilados de tereftalato de gliool po­
lietileno es usualmente el de unos 37Oa a 430BF (187,8a a

221, l a c ) .

La temperatura del hilado en el momento de tomar con- 
25 tacto con el filo de la hoja puede variar entre la temperatu­

ra ambiente de la habitaoián o local y esencialmente la tem­
peratura de adherencia del hilado sometido a tratamiento; pe­
ro, como regla general, hay que utilizar temperaturas eleva­
das y esto resulta especialmente cierto con respecto a todos 

3o los hilados que no sean los detereftalato de gliool polieti
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leso. Utilizando temperaturas elevadas es posible, con la ma­
yoría de los hilados, oomunioar un grado de rizado varias vacas 
mayor que el que se puede comunicar haciendo pasar al hilado 
hasta el filo de la hoja a una temperatura esencialmente 
igual a la del ambiente y, además, el rizado que se le oomue 
nica a elevadas temperaturas tiene en general un grado lige­
ramente más alto de permanencia. La sobresaliente excepaián 
a esta regla la constituyen los hilados de tereftalato de gli 
col polietileno y, con este topo de hilado, los resultados 
obtenibles por el uso de elevadas temperaturas durante la ope 
raoián de doblado son sálo ligeramente mejores comparados oon 
los resultados que pueden lograrse haoien pasar el hilado al 
filo de la hoja en condición de no caldeado, de modo que pasa 
por alrededor del citado filo a una temperatura a la cual es 
caldeado solamente por un efecto de frotamiento. El margen 
de temperaturas preferido para que el hilado pase al filo de 
la hoja es generalmente el de unos 200BF a 425BF (93,3c a 
218,300) y más específicamente el de unos 2800 a 360BF (137,8o 
a 182,200) en el caso de los hilados de nylon tipo 66, el 
de unos 2400na 3400F (115,60 a 171,loe) en el oaso de los 
hilados de nylon tipo 6, y el de unos 2800 a 425BF (137,80 
a 2180300) en el caso de los hilados de tereftalato de gli- 
ool polietileno.

La tensión mecánica bajo la cual se pasa el hilo por 
sobre ei filo de la hoja puede tambián variar entre límites 
amplios, y la tensión más ventajosa es determinada en cada 
oaso por un námero de variables. Por ejemplo, la composi- 
cián del hilado especifico a tratar, la configuración de seo 
cián recta del hilado, el radio de curvatura del.filo de la 
hoja y la estructura de grano de la hoja afectarán todos a

22



los márgenes operativos y preferidos de tensián mecánica, pero
la variable más importante a considerar al determinar una 
tensián meoánica ventajosa es la temperatura del hilado que 
se pasa por el filo de la hoja. Gomo regla general, si el hi 

5 lado está caliente (esto es, por encima de unos 1800F, o sea 
de unos 82,2sg), los mejores resultados se obtienen con ten­
siones mecánioas relativamente bajas y, si el hilado está frió 
los resultados mejores se obtienen empleando tensiones mecá­
nioas relativamente elevadas. Con el hilado a elevada tempe- 

lo ratura en el momento de pasar por alrededor del filo de la 
hoja, el margen operativo de tensiones se extiende desde unos 
0,05 gramos por denier hasta esencialmente el limite elástioo 
del hilado especifico sometido a tratamiento, a la temperatu­
ra a la que se caldea el hilado; o, en otros tárminos, hasta 

15 aproximadamente 1 gramo por denier en la mayoría de los hi­
lados siendo el margen de tensiones preferido el comprendido 
entre unos 0,1 a 0% gramos por denier. Cuando el hilado que se 
pasa por el filo de la hoja no está caldeado, el margen ope­
rativo de tensiones está comprendido en general entre unos 0,4 

2o y 3 granos ^or denier, siendo el margen preferido generalmen­
te el de unos 0,7 a 2,5 gramos por denier. Con el hilado ca­
liente, la tensián áptima es generalmente la más baja a la 
cual es posible obtener un buen contacto uniforme.del hilado 
con el filo de la hoja; y con hilados no caldeados, la tensián 

25 áptima, es an general, esencialmente la máxima a la cual es 
posible pasar el hilado particular por alrededor del filo de 
la hoja, sin que se produzca un námero inconveniente de rotu­
ras. Más adelante se expone una posible razán que expliqpe es­
ta diferencia.

3o En los casos en que el hilado ha de pasar por alrededor
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del filo de la hoja a una temperatura elevada, el filo de la 
hoja ha de estar situado lo más próximo posible al oalenta­
dor del hilado en todos los oasos salvo raras excepciones.
Como antes se ha dicho, las temperaturas elevadas suelen pro­
ducir cierto grado de deterioro en cualquier hilado, de modo 
que es conveniente que el hilado sea caldeado a la mínima tem 
peratura oompatible con los resultados deseados; y, colocan­
do el filo de la hoja extraordinariamente próximo al calenta­
dor del hilado, no se produce esencialmente enfriamiento al­
guno del hilado anterior al momento de su contaoto con el fi­
lo de la hoja. Si el filo de la hoja se separa del calenta­
dor del hilado aunque sólo sea 1/8 de pulgada(3,2 mm), la tem 
peratura del hilado caerá apreciablemente durante el tiempo 
en que el hilado está pasando desde el calentador al filo 
de la hoja, de modo que será necesario calentar el hilado a 
una temperatura suficiente para compensar esta caída, lo cual 
normalmente dará lugar a un innecesario deterioro del hilado. 
Los únicos 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 temperatura ambiente, o cuando se está utilizan­
do el mismo calentador para caldear el hilado para la opera­
ción de estirado en caliente y para la operación de doblado, 
y se desea estirar en caliente el hilado a una temperatura 
superior a aquella a la que se hace pasar al filo de la hoja. 
En estos casos, la distancia más ventajosa a disponer entre el 
filo de la hoja y el calentador del hilado depende de la di­
ferencia de ten^eraturas deseada para las operaciones de es­
tirado en caliente y de doblado; y si el hilado ha de pasar 
por alrededor de la hoja a una temperatura esencialmente
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igual a la dál ambiente, la hoja puede ser apartada del calen­
tador de hilado a cualquier distancia conveniente.

En los casos en que el hilado es pasado al filo de la 
hoja a una temperatura elevada, el enfriamiento del hilado 

5 hay que efectuarlo lo antes posible a continuación del punto 
en que el hilado toca al filo de la hoja. En realidad, los 
mejores resultados se obtienen generalmente enfriando el hi­
lado durante el momento mismo de su doblado, efecto que puede 
lograrse fácilmente manteniendo la hoja a una temperatura in- 

lo ferior a la del calentador de hilado. En todo caso, y en parti­
cular cuando no se hace ningiin esfuerzo para mantener la hoja 
a un temperatura relativamente baja, los mejores resultados 
se obtienen en general enfriando positivamente el hilado inme 
diatamente despuós de su contacto con el filo de la hoja. Es 

15 to puede conseguirse dirigiendo un chorro de aire frío contra 
el hilado, haciendo pasar el hilado en contaoto con la super­
ficie de un árgano frió, buen conductor del oalor, o bien, en 
los casos en que la hoja es mantenida a una baja temperatura 
haciendo pasar el hilado en oontacto con una cara de la hoja. 

2o Cualquier grado de enfriamiento que se produzca en este seg­
mento de la trayectoria del hilado da en general una mejora 
de resultados; y, para obtener los resultados mejores, hay 
que enfriar el hilado por bajo de unos 180CF (82,2sc) lo 
más rápidamente posible a continuación de su salida del filo 

25 de la hoja.
Cuando se utilizan temperaturas elevadas de hilado en 

la operación de doblado, el hilado se deja preferiblemente 
contraer al pasar por alrededor del filo de la hoja y, como 
regla general, los mejores resultados se obtienen dejando con 

3o traer al hilado esencialmente al máximo posible en esta par-
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te de la trayectoria del hilado. Con la mayoría de los hila­
dos de nylon, es posible sobrealimentar el hilado hacia el 
filo de la hoja al menos de un 5,j a un 6%, obteniéndose exce­
lentes resultados con este grado de sobrealimentación. Con 

5 los hilados de poliéster es posible, en general, adoptar un 
porcentaje de sobrealimentación aón más alto, pudióndose, por 
ejemplo, sobrealimentar frecuentemente un hilado de polióster 
nacía el filo de la hoja en una magnitud comprendida entre 
un 10 a un 15%. Con cualquier hilado dado, puede determinar­

lo se fósilmente por tanteo un grado de sobrealimentación próxi­
mo al óptimo, puesto que, si el grado de sobrealimentación 
es demasiado grande, el hilado queda sencillamente flojo en 
las proximidades de la hoja y no corre. Cuando la operación 
de ¿oblado se efectáa sobre un hilado frió, en general^ como 

15 antes se na dicho, no es ventajoso dejar que el hilado se con 
traiga al pasar por alrededor del filo de la hoja, pero con 
frecuencia puede ser ventajoso un pequeño grado de contrac­
ción án una parte subsiguiente de la trayectoria del hilado. 
Este resultado puede lograrse con facilidad en el aparato 

2o ilustrado en los dibujos, moviendo el rodillo 59 con una ve­
locidad superficial superior a la velocidad lineal del hila­
do, de modo que el hilado se encuentra a una tensión mecáni­
ca más elevada ai pasar por alrededor del filo de la hoja 
que en la porción de la trayectoria de hilado que sigue inme 

25 diatamente al rodillo 59.
No se sabe con certeza porque se obtienen mejores re­

sultados haciendo pasar el hilado caliente por alrededor del 
filo de la hoja a una tensión mecánica relativamente baja y 
dejándolo contraer, cuando con loa hilados en frió los mejo- 

3o res resultados se obtienen haciendo pasar el hilado por aire
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dedor del borde de la hoja a ana tensión meóánlca relativamente 
alta, y en condiciones tales que el hilado se le impide expe­
rimentar cualquier grado apreciable de contracción. La expli

a este invento, y que ambos fenómenos producen un efecto po­
sitivo sobre la elasticidad global del hilado tratado. El pri 
mero de estos fenómenos parece ser una contracción de la cara 
del hilado que pasa en contacto con el filo de la hoja, y el 

lo segundo parece ser el estiramiento de la cara del hilado más 
alejada del filo de la hoja, Pareoe ser, además que el prime 
ro de estos fenómenos contribuye más que el segundo a produ­
cir un alto grado de elasticidad si el tratamiento se lleva 
a cabo en condiciones tales que puede producirse un alto gra- 

15 do de contracción de una cara del hilado, y que una de las 
condiciones necesarias es el calor. Por lo tanto, si se es­
tá tratando un hilado caliente, hay que procurar obtener un 
grado máximo de contracción de la oara del hilado que está en 
contacto con la hoja; pero si es un hilado frío el que se es- 

2o tá tratando, no es posible lograr un grado efectivo de con­
tracción de una cara del hilado, y hay que procurar obtener 
el máximo grado de estiramiento de la cara del hilado más ale 
jada de la hoja. Todos los indicios disponibles señalan que 
la explicación anterior es correota, pero la solicitante quie 

25 , re dejar sentado que se trata tan sólo de una teoráa y que su 
invención no Ra de quedar limitada por ella.

Por cuanto el filo de la hoja ejerce apreciables es­
fuerzos sobre el hilado que sobre ella pasa, los mejores resul­
tados se obtienen en general lubricando el hilado en el momen 

3o to de pasar por el filo de la hoja, lo oual es especialmente

caoión más lógica parece ser de que existen dos fenómenos di- 
5 ferentes implicados en el proceso de elastifioaoión conforme
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cierto para los hilados distintos del nylon que no poseen el 
reducido coeficiente de rozamiento que caracteriza al nylon. 
Puede utilizarse cualquier lubricante adecuado de hilados, 
aun cuando es preferible, en general, emplear uno que pueda 
ser eliminado fácilmente despuás del proceso de elastifioa- 
cióh; como ejemplos adecuados se pueden citar entre otros los 
aceites minerales y vegetales de baja viscosidad y los áste­
res de áoidos grasos tales como el tripalmitato de sorbitol. 
Las mejores maneras de aplicar el aceite al hilado son la ac­
ción capilar o la aplioación de una mecha de fieltro en un 
punto de la trayectoria de hilado inmediatamente antes del 
oontaoto de áste con el borde afilado.

El radio de curvatura de la parte án ángulo agudo de
la trayectoria de hilado o, en otros tárminos, del filo de 

^  la hoja, merece importante consideración y, como regla gene­
ral, ha de ser lo más pequeño posible sin que llegue a produ­
cir un niimero excesivo de roturas de hilado. Si el filo de hi
lado es demasiado romo, el ¡grado de elasticidad del hilado aoa 
bado no será todo lo alto que se desea; pero si el filo es de

2o masiado agudo, el hilado resultará seccionado frecuentemente 
y no oorrerá de mod satisfactoria. El radio mínimo de curva­
tura del filo de la hoja depende de un námero de faotores que 
comprenden; la composición del hilado particular sometidos a 
tratamiento; la temperatura del hilado; el tamaño del fila- 

25 mentó o filamentos del hilado; el tamaño de grano del mate­
rial del cual está hecha la hoja; y la tensión mecánica del 
hilado al pasar por alrededor del filo de la hoja. Como re­
gla general, el radio medio de curvatura del filo de la hoja, 
puede ser adecuadamente menor con hilados compuestos de fi- 

3o lamentos de diámetro relativamente pequeño que oon hilados
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compuestos de filamentos de diámetro relativamente grande; y 
tambián puede considerarse oomo regla, que cuando el hilado 
que pasa por el filo está sometido a u a tensián mecánica re­
lativamente baja y a una temperatura relativamente elevada, es 
posible utilizar una hoja dotada de un filo de radio de cur­
vatura más pequeño que el que puede emplearse cuando el hila­
do que pasa por el filo de la hoja 3e encuentra a una tensián 
mecánica relativamente alta y a una temperatura relativamente 
baja. Además , a igualdad de las demás condiciones, con hila 
dos de nylon puede emplearse una hoja de radio de curvatura 
considerablemente más pequeño que la que puede utilizarse con 
otros tipos de hilado. ,Con todas las condiciones favorables 
es posible emplear satisfactoriamente una hoja dotada de un 
radio de curvatura de filo igual a no más de unas 0,05 veces 
el diámetro de los filamentos del hilado, lo cual significa 
que, en casos excepcionales, el radio de curvatura puede que­
dar reducido hasta a 1 á 2 mieras; no obstante, los mejores 
resultados se obtienen por lo general con radios de curvatura 
para el filo de la hoja, iguales a por lo menos 0,1 veces, 
aproximadamente, el diámetro de los filamentos del hilado.
En otros tárminos, se prefiere por lo general, incluso en el 
caso de los hilados de nylon, emplear una hoja cuyo filo ten­
ga un radio de ourvatura de al menos 5 a 6 mieras; y con hi­
lados de poliester no caldeados se prefiere por lo general 
que el filo de la hoja tenga un radio de curvatura de al me­
nos unas 10 a 15 mieras. El máximo radio de ourvatura que pue 
de emplearse, en general, con resultados satisfactorios, es el 
de unas 2 a 20 veces el diámetro del filamento, y cuando se 
utiliza una hoja de mayor radio de curvatura que este último 
el hilado por regla general, no queda sometido a esfuerzo en
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grado suficiente para dar una medida de elasticidad completa­
mente satisfactoria.

Los ángulos de entrada y salida del hilado con respeo- 
to al filo aguzado, en un plano transversal al eje del filo, 
no son críticos, y pueden variar en grado tal que el total 
del ángulo de incidencia y del ángulo de salida llegue a su­
mar hasta 120B, o bien dichos ángulos pueden ser tan pequeños 
que al hilado se le dá una vuelta todo lo práxima a los 180B 
que lo permita el espesor de la hoja. Como regla general, los 
mejores, resultados se obtienen cuando el ángulo comprendido 
entre el hilado que incide sobre el filo de la hoja y el que 
sale del filo de la hoja es menor de unos 70S. El ángulo de 
salida puede, en muchos casos, y en especial cuando es un hi­
lado de un solo filamento el sometido al tratamiento, ser con 
ventaja considerablemente menor que el ángulo de incidencia. 
For ejemplo, los mejores resultados se han obtenido cuando 
el ángulo que el hilado de salida forma con el plano de la 
hoja es lo más pequeño que en la práctica resulta posible; 
pero, con objeto de reducir la multiplieacián de las fluctua­
ciones de tensián mecánica en el hilado incidente al pasar 
por alrededor de la hoja, el ángulo de inoidenoia puede ven­
tajosamente ser, en la mayoría de los casos, de 24a o más.
Con hilados de muchos filamentos, el ángulo de incidencia y 
el de salida del ailado con respecto al borde aguzado, en 
planos paralelos al filo, es tambián importante ya que ses­
gando el hilado con respecto al eje del filo de la hoja es p_o 
sible faoilitar el paso de los filamentos rotos por encima
del filo. Los mejores resultados se han conseguido psando un 
hilado multtfilamentoso por el filo de una hoja de manera tal 
que un plano imaginario que pase por el hMado incidente y
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sea perpendicular al plano de la hoja corta a un segundo plano

se por el hilado de salida, formando un ángulo de unos 400 a 
100B. Con hilados de un solo filamentos es ventajoso, en ge- 

5 neral, que el hilado incida y salga del filo de la hoja en un 
plano esencialmente perpendicular al filo de la hoja exceptúan 
do que, en algunos casos, puede ser ventajoso que entre el 
hilado incidente y el de salida haya un pequeño ángulo en el 
plano de la hoja para comunicarle al hilado un pequeño grado 

lo de esfuerzo de torsión.

la hoja puede variar entre limites muy amplios, y por ejem­
plo, puede estar comprendida entre 1.000 a 2.000 pues (305 y 
610 metros) por minuto o más. La velooidad del hilado, natu- 

15 raímente, afecta a otras variables del proceso, y, al aumen­
tar la velocidad del hilado se acrecienta tambián la dificul­
tad de mantener el hilado a una temperatura apropiada y bajo 
una tensión mecánica adeouada en el momento en que entre en 
contacto con el filo de la hoja, así como mantener el hilado 

2o a una adeouada temperatura durante la operaoión de estirado 
en caliente. Normalmente, a causa de las limitaciones de los 
aparatos, el margen preferido para la velooidad lineal del hi 
lado se halla comprendido entre unos 200 y 600 pies (61 y 
183 metros) por minuto.

25 El hilado, despuós de su contacto oon el filo aguzado,
exhibe cierto grado o medida de rizado o encreqpamiento al de­
jarlo sin tensión o suelto, pero, para poner de manifiesto en 
su plenitud la naturaleza elástica del hilado, es preciso dar 
le a áste un tratamiento, térmico. Esto es asi debido a que 

3o el hilado contiene esfuerzos o tensiones internas latentes que

imaginario, tambión perpendicular al plano de la hoja, que pa

La velooidad lineal del hilado por sobre el filo de
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potencialmente le obligan a adoptar una configuración lineal 
enrollada en hólioe y estos esfuerzos o tensiones son reduoi 
dos o eliminados por el tratamiento tórmico. La operación de 
oaldeo puede, si así se desea, llevarse a oabo antes de con­
vertir el hilado en tejido, haciendo pasar una hebra del hila 
do en movimiento en contacto con un elemento calentador o a 
travós de un fluido calentado, en condiciones tales que el 
hilado queda libre para contraerse; ahora bien, si la natu­
raleza elástica del hilado ha de ser desarrollada en toda su 
plenitud despuás de convertido óste en tejido de cualquier 
tipo, ello se logrará de la mejor manera agitando el tejido 
al tiempo que se eleva gradualmente su temperatura conforme 
a lo expuesto en la solicitud de patente U.3. no 512.671, 
presentada el 2 de junio de 1955. Cualquier grado de caldeo 
será en general beneficioso, pero para la obt noión de los 
mejores resultados, bien antes o despuós de hacer el tejido 
hay que elevar la temperatura del hilado al menos a unos 140BF

(60BC) y, preferiblemente, a unos 180BF (82,2BC) por lo me­
nos estando el nilado esencialmente exento de toda tensión me 
cónica. No son perjudiciales temperaturas más altas, y el 
hilado o los tejidos hechos con el mismo pueden ser caldeados 
a una temperatura próxima al punto de ablandamiento del hila­
do sin que se produsoan efectos perjudiciales con tal que el 
hilado se mantenga sin tensión meóanioa alguna o a una ligeri 
sima tensión durante el tiempo en que se encuentre a una tem­
peratura elevada.

A continuación se exponen unos ejemplos específicos al 
objeto de ilustrar la invención:
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Un hilado de poliester de ?C denier y 34 filamentos sin 

retorcer fuó caldeado a 430RF (221,IRC) y estirado en magni­
tudes variables desde el 1 a 10%. Se determinarán entonces 

5 los resultados de la operación de estirado en caliente sobre 
las características físicas del nilado, dando los resultados 
que se consignan en la tabla siguiente. Todas las cifras da 
das son aproximadas y representan un promedio de 10 ensayos 
diferentes. Todas las determinaciones se hioieron a 7 0RF 

lo (21,IRC) y 65,j de numedad relativa.

TABLA I

Porcentaje de 
estiramiento

Promedio de 
alargamiento 
a la rotura 
(%)

Módulo medio de 
elasticidad a la 
tracción, en g/den. 
a 3 g/denier de 
esfuerzo tensor.

Variación del 
esfuerzo en g. 
requerido para 
la rotura en 
10 ensayos

ü* 13¿j 71 30
2% 12% 73 i25
3% 12 66 40
4% 12% 71 45
5% *3 82 180
6 10% 83 50
7% 10% 84 40
8% 11% 82 40
9% 11% 81 40
10% 9% 81 40

Los nilados estirados en caliente de la forma indicada 
se pasaron 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 metros) po^íni- 
nuto. El hilado se paso por alrededor de la hoja lo más acen
tuadamente posible, de modo que estuviera en oontacto tanto 
con la cara superior como con la inferior de la misma, y la 

5 tensión del hilado despuás de su contacto con la hoja, se­
gún se determinó, era de 2 gramos por denier. La mejor elas 
tificaoión se obtuvo estirando el hilado en un y se noto
que esto oponoide con el punto en el cual el hilado se acarca
al módulo de elasticidad más alto, con el punto en el cual

lo el hilado tiene el menor aJargamiento a la rhtura, y con el
punto en el cual presenta la mayor friabilidad tal como lo 
indica la variación del esfuerzo necesario para llegar a la 
rotura del hilado en un total de 10 ensayos. Se obtuvieron 
exoelentes resultados al estirar el hilado de un 4% a un 7%,

15 y resultaras pasables en todos los demás casos. Aun habien
dp estirado el hilado lo más cerca posible del 0% a 430BF
(221,190) se obtuvieron resultados eficaces indicadores de 
que solamente es necesario un ligerisino grado de estiramien 
to en el caso de los hilados de poliásteres. Sometido a tra- 

2o tamiento de modo similar un hilado tal como fuá recibido del 
fabricante, no se obtuvo esencialmente elastificación algu­
na.

EJEMPLO II

Una muestra de hilado de nylon duPont tipo 200, de 
25 70 denier, 34 filamentos, con media vuelta de retorcido en

Z, fuá sometida a estirado en grados o poroentajes variables 
a 4009F (204,490). se midieron entonces las oaracteristicas 
físicas del hilado, como en el ejemplo precedente, oon los 
resultados que se consignan en la table siguiente:
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TABLA II

Porcentaje de 
estiramiento

Promedio de 
alargamiento 
a la rotura 

(%)

Módulo medio de 
elasticidad a la 
tracción (g/den.) 
a 3 g/denier de 
esfuerzo tensor.

Variad dn del 
esfuerzo en g. 
requerido para 
la rotura en 
10 ensayos.

1/0 17%
3% 17/0
4% 18%
1Ó% 14%
13% 13%
14% 13%
18% 13%

48 30
54 30
56 30
70 30
73 110
75 30
81 35

Despuás de determinar las características físicas del 
hilado áste se paso, a la temperatura ambiente, por alrede­
dor de un filo aguzado con un radio de curvatura de 0,003 
pulgadas (0,0508 mm), a una velocidad lineal de 100 yardas 

5 (91,44 m) por minuto. Los ángulos de incidencia y de sali­
da del hilado en un plano transversal al de la hoja era to­
do lo pequeños que permitía el espesor de la hoja, de modo 
que el hilado se hallaba en contacto con la hoja tanto an­
tes como despuás de ser estirados alrededor del filo agúza­

lo do. El ángulo comprendido entre los tramos incidente y de
salida del hilado en el plano de la hoja era aproximadamente 
de 856. Se obtuvo al menos cierto grado de elastificaoián 
oon todos los porcentajes de estiramiento, pero los mejores 
resultados se consiguieron con hilados estirados en un 10 

15 a 16%. Se descubrió un valor óptimo muy marcado al 13% de
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estiramiento, y por la tabla II anterior se verá que el hila­
do desarrollé en este ponto una maroada friabilidad. Aun cuan­
do el módulo de elasticidad seguía aumentando ligeramente 
después de aleanzado el estiramiento éptimp, la velocidad 

5 de aumento fuá notablemente menor después de haber sido esti 
rado el hilado en la magnitud mínima preferida. Asimismo 
se observé que, al estiramiento éptimo, el alargamiento a la 
rotura se hallaba a un 1% del minimo.

EJEMPLO III

lo Dos muestras de nylon tipo 6 Nylehka fabricadas por
American Enka Corporation, fueron estiradas en caliente al 
10% a una temperatura de 32CBF (160BC). La primera muestra 
de Nylehka era un hilado de producoién normal, de un solo fi 
lamento de lo denier, fabricado conforme a los prooedimien- 

15 tos comerciales de la American Enka, habiendo sido estirado 
en frió duránte la manufactura esencialmente al máximo com­
patible por la uniformidad del hilado. La segunda muestra 
era en general similar a la primera, salvo qn que fué esti­
rada en frío en un 10% adicional por la misma American Enka 

2o durante la fabrioaoién.
Una bobina de hilado Nylenka de produooién normal es­

tirado en frió antes descrito se oolocé en una retorcedora 
modelo 10B de la Universal Winding Company, equipada para la 
elastifioaoién de hilados termopléstioos sobre filo, haoien 

35 do pasar una hebra de hilado de la bobina primero por un re­
gulador de tensién mecánica del tipo de pértioo, luego sobre 
la superficie de una tira calentadora de pulgada y media 
(38,1 mm) mantenida a una temperatura de unos 330BF (165,6se) 
por alrededor del filo de una tira o fleje de 0,0005 pulgadas 

3o (0,0127 mm) de espesor segdn una trayectoria en ángulo agudo,
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de modo que el ángulo comprendido entre los tramos incidente y 
de salida del hilado era de unos 25a, y despuós a unos medios 
de reoogida del hilado. Se ajusto el regulador de tensión pa­
ra darle una tensión meoánica al hilado, medida inmediatamente 

5 a continuación del contacto del hilado con el filo de^/fleje, 
de 5 granos; y el hilado se hizo pasar por alrededor del filo 
a una velocidad de 40 yardas (36,6 metros) por minuto. Se for 
mó una madeja de 120 yardas (109,8 m) del hilado tratado, arro 
liando el nilado sobre un carrete de 56 pulgadas (1,42 m) de 

lo circunferencia, lo que daba una longitud de madeja, una vez 
sacado el hilado del oarrete y extendido, de unas 27 pulgadas 
(68,6 om). A la madeja se le puso entonces una carga de 3¿25 
gramos de peso, se suspendió la madeja en agua a una tempera­
tura de 140SF (6000) y se midió la longitud de la madeja.

15 Unabobina del hilado Nylenka estirado en caliente, al
que se le había dado uh estirado en frió adicionaldal 10% du­
rante la fabricación, se coloco en la misma posición del mis­
mo aparato retorcedor y se paso por alrededor del mismo filo 
de hoja o fleje, a la misma velocidad lineal y bajo esencial- 

2o mente la misma tensión. Entonces se midió la longitud de una 
madeja del hilado tratado, de la misma manera antes descri­
ta.

Con fines comparativos, se colocó una bobina de cada 
una de las nuestras de hilado antes descritas, no estiradas 

25 en caliente, sobre la misma posición del mismo aparato retor­
cedor, empleando las mismas condiciones y el mismo trozo de 
fleje cotnqhoja. Se hioieron entonces una madejas con los dos 
hilados y se efeotuaron determinaciones de longitud de la ma­
nera antes descrita.

3o Los resultados de todos los ensayos citados se dan en



la tabla siguiente* 24 i 34 O
TABLA I I I

Muestra Denier antes de Longitud de
la elastifioaoián madeja

A.E. tipo 6 estirada en 
te al 10%

oalien 15,0 15 1/2" (39,4om)

A.E. tipo 6 estirada en 
10% extra, y luego 
te un 10%

frío un 
en oalien

12,0 16 1/2" (42 cm)
A,B. tipo 6 (comercial) 15,0 21" (53,3om)
A.E. tipo 6 estirado en 

10% estra.
frió un

13.0 21" (53,3cm)

Como se verá por los resultados de los ensayos, el esti­
rado en frió adicional de un 10% en el hilado de nylon tipo 6 
no tuvo efecto mensurable sobre el grado de rizado que se le 
podía comunicar haciendo pasar una hebra caldeada del hilado 

5 ^or alrededor de un filo agudo, y la longitud de madeja de en 
sayo obtenida con el hilado comercial de nylon tipo 6 fuá la 
misma obtenida con el hilado de nylon tipo 6 especialmente 
tratado. Tambián puede verse que se obtuvo un señalado aumen 
to del grado de rizado estirando en caliente uno u otro de 

lo estos dos hilados en un 10% oomo etapa preliminar. En reali­
dad, la magnitud del rizado en las muestras estiradas en ca­
liente fuá aproximadamente un 400% mayor que la de las muestras 
de hilado no estiradas en oaliente, ya que una madeja de nylon 
tipo 6, como las descritas anteriormente, se enoogerá como re- 

15 sultado de contraooián tármioa unas ouatro pulgadas (10 cm) al 
sumergirlas en agua a 140SF (60&C).
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EJEMPLO 17

Se sometieron a tratamiento varias maestras diferentes de 
tres hilados distintos, mediante métodos diferentes, para deter­
minar los méritos relativos de cada método. El primer tipo de

5 hilado tratado fuá nylon 66 tipo 200 de un solo filamento de 15
denier fabrioado por E.I. duPont, 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 recibid 
del fabricante, se pasá a 40 yardas (36,6 metros) por minuto

lo por alrededor de una tira calentadora de pulgada y media (38,1 
mm) mantenida a una temperatura de unos 315BF (157,2BC), y 
despuás por alrededor de un filo de hoja con un radio medio de 
curvatura de unas 0,0025 pulgadas (0,0635 milímetros). Se 
eolooá el filo de la hoja en estrecha proximidad con respecto

15 al oalentador, de modo que el hilado que pasara por éL filo 
de la hoja se encontrase esencialmente a la misma temperatura 
que el calentador, y el hilado se mantuvo a una tensián mecá­
nica de aproximadamente 4 gramos, medida inmediatamente a oon- 
tinuacián del contacto del hilado con el filo de la hoja. Es- 

2o te es esencialmente el tratamiento de la solicitud de Patente 
U.S. ns 274.358 antes mencionada.

2. Igual al tratamiento ma 1, excepto en que la tempe­
ratura del calentador contiguo al filo de la hoja era de apro­
ximadamente 325BF (162,sao) y el hilado fue estirado en oalien-

25 te en un 10% a una temperatura de 400BF (204,4BC) antes de pa­
sar por el filo de la hoja.

3. Se estirá el hilado en caliente en un 10%, a la tem­
peratura de 40CBF (204,4BC), se aplicá con una mecha aceite 
Esso Mineral Seal sobre el hilado inmediatamente antes de su

3o paso por el filo de la hoja, se dejo sin caldear el calentador
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de hilado adyaoente al filo de la hoja, de modo que el hilado se 
hizo pasar al filo de la hoja á la temperatura ambiente del lo­
cal, y se paso el hilado por el filo de la hoja a una tensión 
mecánica de unos 30 gramos. El radio medio de curvatura del bor-

5 de de la hoja era aproximadamente de 0.0005 pulgadas (0,0137 mm);
En el tratamiento del nylon tipo 6 Nylenka de un solo 

filamento de 15 denier, producido por American Enka, se emplea 
ron los siguientes mátodos:

4. Igual al proceso del n% 1.
lo 5. Igual al proceso del nc 2, excepto en que el calen­

tador contiguo al filo de la hoja se mantuvo a una temperatura 
de unos 300SF (148,9se) y el ailado fuá estirado en caliente 
en un 10,4 a 300SF (148,9se)/

6. Igual al proceso ns 3.
15 Para el tratamiento del Baeron de un solo filamentos de

15 denier, producido por E.I. duPont, se utilizaron los áiguien 
tes mátodos;

7s.- Igual al proceso ns l, excepto en que se empleó 
una tira de caldeo de nueve pulgadas (22,86 em) mantenida a 

2o una temperatura de aproximadamente 325 sp (!62,8co), y el hi­
lado fuá estirado por alrededor del filo de la hoja a una ve­
locidad de 31 yardas (28,4 m) por minuto.

8. Igual al proceso ns 7, excepto en que el hilado fuá 
estirado en caliente en un 5,j a una temperatura de 300SF (148,9c

25 C) antes de pasarlo por el filo de la hoja; la tira de caldeo 
tenia diez pulgadas (25,4 cm) de anenura y el hilado se pasó 
por alrededor del filo ¿e la hoja a unas 32 yardas (29,3 m) 
por minuto.

9. Igual al proceso ns 8, excepto en que el hilado fuá
3o estirado en caliente en un 5% a &00CF (204,4sc).
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10. Igual al proceso na 3, excepto en qu.e el hilado fué 
estirado en caliente en un a 300BF (148,9B<j).

11. Igual al proceso na lo excepto en que el hilado fuá 
estirado en caliente en un 5;u a 400SF (204,4ac).

5 Después de todos los ensayos oon las tres olases de hi­
lados, se prepararon sobre oarretres unas madejas del modo 
descrito en el ejemplo II, oon la diferencia de que se emplea­
ron solamente 62 yardas (56,8 metros) de hilado para hacer ca­
da madeja, de manera que la madeja, en cada oaso, contenía 30 

lo vueltas completas de hilado. La longitud de la madeja ,en ca­
da oaso, se midió inmediatamente al sacarla del carrete y es­
tando las 40 vueltas de Rilado sometidas a una tensión total 
de 1,63 gramos. En el oaso de las muestras del nylon 66 y del 
nylon 6, el rizado del hilado se desarrollé por inmersión de 

15 la madeja en agua caliente a 140BF (60EC), y la longitud de 
la madeja, cargada ésta oon un peso de 1,63 gramos, se midió 
entonces, en cada caso estando la madeja y el peso sumergidos 
en agua. En el caso de los hilados de Dacron, el desarrollo 
al calor se realizó en condiciones exentas de tensión mecánica 

2o en una estufa de aire seco mantenida a diferentes temperaturas 
que luego se especificarán. El hilado se mantuvo en la estufa 
durante aproximadamente un minuto, cargaddose después la madeja 
oon un peso de 1,63 gramos y midiéndose su longitud en el aire.

Los resultados de una primera serie de ensayos reali- 
25 zados en las condiciones desoritas se resumen en la tabla si­

guiente:
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TABLA IV

Hilado Proceso ___________ Contracoión
Antes del des- Después del des 
arrollo al calor arrollo al calor"

Nylon tipo 66 na 1 24,8" 42,8"
na 2 31,3" 58,1"
na 3 5,6" 8,9"

Nylon tipo 6 na 4 5,2" 12,5"
na& 23,2" 38,0"
na 6 4,2" 8,3"

Hilado Proceso Desarrollo A 
33iaF (166,B$ Desarrollo a 39iaF (199,4ec)

ANTES DESPUES ANTES DESPUESBulg, Pulg. Pulg. (om) pulg.(om)

Daoron na 9. 0,6 57,4 3,4 58,0
nc 9. 2,8 62,9 4,3 63,7
na 10 0,3 55,8 0,3 57,9
na 11 2,8 49,8 3,7 54,6

Para determinar la permanencia del rizado en los hilados
de Dacron, se efectuaron asimismo unos ensayos en los que el
hilado se sometió a tratamiento y desarrollé al calor de la
maera antes descrita y se sumergid luego en agua caliente a

5 una temperatura de 140aF (60ac) bajo una tensión mecánica de
aproximadamente 0,0014 gramos por denier (una madeja de 40 vuel
tas fuó cargada con un peso de 1,63 gramos), y se midió la Ion
gitud de la madeja al oabo de unos períodos especificados. En-
tonoes se sacaron las madejas, se enjugaron oon un tejido de
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limpiar, se las acondicionó durante una hora a una humedad relati­
va del 65% y a una temperatura de 70aF (21,iac) y se determi­
nó la longitud de las madejas en el aire cargándolas, en cada 
caso, con un peso de 1,65 gramos.

5 Los resultados de estas pruebas áe dan en la tabla si­
guientes:

TABLA 7

Prooeso Contracción
Antes del Despuós del En agua caliente Despuós dedesarrollo desarrollo -------------------- saoaRas del
al calor al calor 5 Min. 10 Hin. Agua

pulgadas pulgadas Pulgadas Pulgadas Pulgadas

Desarrolladas a 338SF (17000:

Ns 7 1,2 53,7 48,5 47,6 46,0
NS 8 0,9 53,4 55,8 55,2 55,2
Na 9 2,5 57,7 58,3 57,7 57,4
Na io 1,8 51,6 51,6 50,3 50,9
Na ll 2,5 51,6 51,3 50,6 50,0

¡a

Desarrolladas a 393SF (200,6ac):

Na 7 1,2 52,8 49,7 49,1 47,8
Na 8 0,6 57,1 51,6 50,9 50,6
ya 9 1,8 57,1 53,4 52,8 51,5
Na 10 1,8 49,4 48,5 47,9 47,5
Na ll 2,5 51,9 48,8 48,2 48,2

Cono puede verse, el rizado, en todos los casos, es coma 
pletanente permanente al agua caliente, y, en cuanto al grado de
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rizado retenido, todos los nótodos, exoepto el del ne 10, en el 
cual el hilado se pasó en frió por la hoja y se desarrollo a 
393§F (800,6ec), presentan al menos oierta mejora con respecto 
al mótodo del na 7. En otros términos, mediante los prooedimien 
tos perfeccionados de esta invención es posible, en la mayoría 
de los casos obtener mejores resultados con hilados de Dacron, 
pasándolos en frió por el filo de la hoja, de lo que antes era 
posible pasándolos por el filo de la hoja a una temperatura ele­
vada.

lo La presente solioitud que corresponde a la presentada
en E.U.A., él 24 de Diciembre de 1956, bajo el ndmero 630.325, 
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto 
sobre Propiedad Industrial.

N O T A

15 Los puntos de invención propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solioitud de Patente de Invención 
en España por VEINTE años son los siguientes:

le.- Un aparato para tratar un trozo de hilo en movi­
miento, que comprende la combinación, oon una hoja que tiene 

2D un filo y medios de transporte de un trozo de hilo en movimien 
to bajo tensión mecánica a lo largo de una trayectoria lineal 
que pasa por alrededor de dicho filo formando un ángulo agudo 
en cuyo vórtice se encuentra situado dicho filo, de medios de 
caldeo para calentar dicho hilado en una parte de su trayecto- 

85 ría anterior a dicho ángulo agudo, y medios para estirar el 
hilado caliente, en una magnitud escogida, antes de su paso 
por dicho filo.
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2C.- Aparato conforme a la reivindicación 1, en el que 

dichos medios citados en ditimo lugar comprenden 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 

5 para transportar el hilado a una velocidad lineal superior a 
aquella a la cual es transportado por dicho primer sistema de 
avance.

33.- Aparato oonforme a la reivindicación 2, en el que 
dicho segundo sistema de avance de hilado comprende al menos 

lo un rodillo con una superficie periferica de contacto con el
hilado y dichos medios de caldeo comprenden un oalentador pa­
ra elevar la temperatura de al menos una parte de la superfi­
cie perifórica de dicho rodillo.

15 dicho oalentador es un calentador elóotrioo estacionario si­
tuado en el interior de dioho rodiBo.

53.- Aparato conforme a la reivindicación 3, en el que 
dicha hoja está situada en estrecha proximidad con respecto 
a la superficie periférica caldeada de dioho rodillo, de modo 

2o que el hilado se encuentra, como resultado de su contacto con 
la superficie de dioho rodillo, a una temperatura elevada en 
el momento de pasar por dioho ángulo agudo.

63.- Aparato conforme a la reivindicación 2, en el que 
diohos medios de caldeo comprenden un calentador del hilado 

25 situado en la trayectoria del hilado entre dichos sistemas pii 
mero y segundo de avance.

73.- Aparaüo para tratar un trozo de hilo en movimien­
to, comprendiendo: medios de suministro del hilado; un primer 
sistema de avance del hilado, para hacer avanzar positivamen- 

3o te un oabo de hilado procedente de dichos medios de suministro

AS.- Aparato conforme a la reivindicación 3, en el que
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a lo largo de una trayectoria lineal, a una primera velocidad 
lineal elegida; un segundo sistema de avance del hilado para 
hacer avanzar después positivamente dicho oabo de hilado a lo 
largo de dicha trayectoria a una segunda velocidad lineal su- 

5 perior a dicha primera velocidad 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 
sistema de avance del hilado y un punto de la trayectoria de 
hilado en el cual se hace avanzar positivamente al hilado por 

lo medio de dicho segundo sistema de avance, de modo que el esti 
rado de dicho hilado tiene lugar en un segmento caldeado del 
mismo; una hoja; medios para guiar dicho hilado por alrededor 
de un filo de dicha hoja segdn una trayectoria angular, con 
dicho filo, situado en el vértice del ángulo que forma la tra 

15 yeotoria del hilado; un sistemada avance del hilado para reci 
bir dicho hilado despuós de su contacto oon dicho filo y para 
hacer avanzar positivamente el hilado a lo largo de la trayec­
toria de hilado a una tercera velocidad lineal elegida; y me­
dios para recoger despuós dicho hilado.

2o 8B.- Aparato según la reivindicación 7, en el cual di­
chos medios para guiar dioho hilado alrededor de dicho filo 
oomprenden un primer y un segundo rodillos dispuestos próxima­
mente espaciados entre sí, estando dichos rodillos situados 
con respecto a dicha ho^a de modo tal que dicha hoja penetra 

25 en el espacio comprendido entre dichos rodillos, y dioho filo 
queda situado en estrecha proximidad con respecto a la super­
ficie períferioa de dicho primer rodillo.

9s.- Aparato segdn la reivindicación 8, incluyendo me­
dios para caldear al menos una porción anular de la superficie 

3o periférica de dioho primer rodillo.
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IOS.- Aparato segán la reivindicación 8, incluyendo medios 

para mover dichos rodillos primero y segundo de modo tal que 
adquieran distintas velocidades periféricas.

lia.- Aparato segán la reivindicación 8, en el cual el 
eje longitudinal de dioho filo está situado formando un ángulo 
oon el eje de rotación de dicho primer rodillo, y el eje de 
rotación de dioho segundo rodillo está formando un ángulo oon 
el eje longitudinal de dioho filo y oon el eje de rotación de 
dicho primer rodillo, de modo que dicho hilado es guiado por 
dichos rodillos de manera tal que se aproxime y desvie de di­
cho filo, en cada caso, formando un ángulo con la normal en un 
plano paralelo a dioho filo.

123.- Aparato para tratar un trozo de hilo en movimien­
to, comprendiendo: un primer sistema de avance del hilado, pa­
ra hacer avanzar positivamente un cabo de hilado a lo largo de 
una trayectoria lineal a mía primera velocidad lineal elegida 
un segundo sistema de avance del hilado, comprendiendo al me­
nos un rodillo conducido, para hacer avanzar después dicho ca­
bo de hilado a lo largo de dicha trayectoria a una segunda ve- 

2o locidad lineal de modo que el hilado es estirado; una hoja oon 
un filo o aguzado situada de modo que dioho filo queda en es­
trecha proximidad oon respecto a la superficie de dioho rodillo; 
medios de guía para guiar dicho hilado desde dicho rodillo por 
alrededor de dicho filo segán una trayectoria en ángulo agudo,

25 con dioho filo dispuesto en el vértice del ángulo que forma la 
trayectoria del hilado; un sistema de avance del hilado, para 
recibir dicho Rilado después de su contacto con dicho filo, y 
para hacer avanzar positivamente al mismo a lo largo de la tra 
yeotoria del hilado a una tercera velocidad lineal elegida; y 

5o medios para caldear al menos una porción de la superficie peri
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férica de dicho rodillo, con lo cual dicho rodillo sirve para 
oaldear un segmento de dicho 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- 

5 lado, de modo que el estirado del hilado se produce en dicho 
segmento caldeado, y sirve también para oaldear dioho hilado 
en un segmento de la trayectoria de nilado que precede inmedia 
tamente al punto en que dioho hilado toma contacto oon dioho fi 
lo de hoja, de aodo que dicho hilado se encuentra a una tempe- 

lo ratura elevada en el momento de pasar por alrededor de dioho 
filo de hoja.

13a.- Aparato segdn la reivindicaoién 12, en el cual 
dichos medios de guía oonsisten en un rodillo no caldeado si­
tuado junto a una cara de díona hoja, e incluyendo medios pa- 

15 ra mover dicho rodillo no caldeado con una velocidad periféri­
ca diferente de la velocidad lineal del hilado que se halla en 
contacto oon la superficie del rodillo.

14S,- Aparato para el tratamiento de hilados que compren 
den la oombinaoién, con un primer sistema de avance del hila- 

2o do para hacer avanzar positivamente un cabo de hilado a lo 
largo de una trayectoria de hilado a una primera velocidad 
lineal elegida, un segundo sistema de avance del hilado para 
hacer avanzar después dioho hilado a lo largo de dicha traye^o 
toria a una segunda velocidad lineal, una hoja, y medios pa- 

25 ra guiar dicho hilado en una porcién de la trayectoria del hi 
lado comprendida entre dichos sistemas primero y segundo de 
avance, per alrededor de un filo de dicha hoja segdn una tra­
yectoria angular con dioho filo dispuesto en el vértice del 
éngulo que forma la trayectoria de hilado, de un rodillo; me­

go dios para guiar dicho hilado, en una parte de l^rayeotoria
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del hilado comprendida entre dicha hoja y dicho segundo siste­
ma de avanoe, hasta que el hilado entre en contacto de frota­
miento con la superficie de dicho rodillo; y medios para mover 
dicho rodillo oon una velocidad perifárioa distinta de la ve- 

5 looidad lineal del hilo puesto en oontaoto oon dicho rodillo, 
para, de ese modo, determinar y regular parcialmente la ten­
sión del hilado al pasar por dioho filo.

15a.- Aparato para el tratamiento de hilados que com­
prende la combinad án oon una hoja dotada de un filo aguzado, 

lo medios de caldeo del hilado dispuestos junto a dioho filo de 
dicha hoja, y medios para transportar un cabo de hilado some­
tido a tensión mecánioa a lo largo de una trayectoria lineal, 

siendo dicha trayectoria tal que dicho hilado pasa en efecti­
va redaoián oon respecto a dichos medios de caldeo, e inmedia- 

15 tamente despuás, por alrededor de dioho filo de dicha hoja for­
mando un ángulo en cuyo vártice queda dispuesto dicho filo, de 
mi rodillo metálico conduotor del oalor, situado en estrecha 
proximidad con respecto a una cara de dicha hoja; y medios de 
guía para guiar el hilado de modo que ásce se enrolle parcial- 

2o mente alrededor de dioho rodillo inmediatamente a continuaoián 
de su oontaoto oon dicho filo, para que de ese modo se enfría 
dioho hilado.

16S.- Aparato conforme a la reivindioaoián 15, incluyen­
do medios para mover dioho rodillo con una velocidad perifárica 

25 distinta de la velocidad lineal del hilado que se pone en con­
tacto oon el mismo.

17B.- Aparato para el tratamiento de hilados, compren­
diendo combinadamente; un primer sistema de avance del hilado 
para hacer avanzar positivamente un oabo de hilado a lo largo 

5o de una trayectoria lineal y a una primera velocidad lineal;
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un segundo sistemando avanoe del hilado, para hacer avanzar 
después positivamente dicho oabo de hilado a u^a segunda velo 
oidad lineal; un primer rodillo y un segundo rodillo dispues­
tos en dicha trayectoria entre dichos sistemas de avance pri­
mero y seguido, estando dichos rodillos dispuestos próximamen 
te espaciados entre sf; y una hoja que se extiende entre ambos 
rodillos citados, de modo que dioho hilado, al pasar del pri­
mero al segundo de dichos rodillos, sigue una trayectoria en 
ángulo agudo alrededor de un filo de dicha hoja, con el filo 

lo oitado dispuesto en el vertioe del ángulo agudo que forma di­
cha trayectoria de hilado.

189.- Aparato segdn la reivindicación 17, incluyendo 
medios para mover al menos uno de diohos rodillos de modo tal 
que tenga una velocidad periférica distinta de la velocidad 

15 lineal del hilado que se halla en contacto con el mismo.
19a.- Aparato segdn la reivindicación 17, incluyendo 

medios para caldear al menos una porción de la superficie pe­
riférica de dicho primer rodillo.

20**.- Aparato para tratar hilados que comprende la com- 
2o binación, con una hoja dotada de un filo aguzado, y medios para 

transportar un cabo de hilado sometido a tensión a lo largo 
de una trayectoria lineal por alrededor de dicho filo, de me­
dios de gufa para guiar dioho hilado por alrededor de dioho 
filo, de modo tal que el hilado se aproxime a dioho filo y 

25 se desvia del mismo, en cada caso, formando un ángulo con la 
normal en un plano paralelo a dioho filo.

219.- Aparato conforme ala reivindicación 20, en el 
que dichos medios de guía comprenden un par de guia-hilos 
situados en distintos planos perpendiculares a dicho filo.

3o 22a.- Aparato conforme a la reivindicación 20, en el

' /
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que dichos medios de gufa comprenden un primer y un segundo ro 
dillos dispuestos próximamente espaciados entre si, estando 
dichos rodillos situados, con respeoto a dicha hoja, de modo 
tal que dicha hoja penetra en el espacio comprendido entre 
dichos rodillos; formando el eje de rotación de d.icho primer 
rodillo un ángulo con el eje longitudinal de dicho filo y 
forjando el eje de rotación de dicho segundo rodillo un ángu­
lo con el eje longitudinal de dicho filo y con el eje de ro­
tación de dicho primer rodillo.

23e.- Un aparato para tratar un trozo de hilo en movi­
miento.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede 
representado en los dibujos que se acompañan y para los fi­
nes que se han especificado.

Bata Memoria consta de cincuenta y una hoja escritas 
a máquina por tina sola cara.

Madrid, MAY. ?99á

P.A.
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