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MEMORTIA DESCRIPTIIVA
gue se accmpaﬁa a
la golicitud de
una PATENTE de INVENWCION por VEINTE ANOS en EsPafia
a favor de
E. I. DU FONT DE NENOURS & COMPANY, Entidad nortea
mericana, con domicilio en Wilmington 98, Delaware,
Batados Unidos,
por
"PROCEDILIENTO ¥ APARATO PARA CBIRNER HILAZA MULTI
FILAMENTOS AN
INVEHTCRES: William Wallar Bunting Jr; Thomas Largon
Nelson, Richard Lee Dahlstrom y Robert
Hohn ert, todos ellos de nacionalidad
norteamericans.
PRICRIDSAD: De la solicitud ZE,.UU. ndm. 752.451, del
1 de agosto de 1958, y 803.731, del 2 de
abril de 1959
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ista invencidn se relaciona con la produccidn de hilaza

multifilamentosa continua, haclendo particular referencia a
hilazas entrelazadas, a un método y 4parato para entrelazar
a las mismas en forma répida y continua, v a 1la produccidn
de hilazas entrelezadas relajadas en una operacidn simple y
continua. |

Los fabricantes de hilaza multifilamentosa han buscado
durante mucho tiempo un método que evitase la necesidad de
torcer y/o acuchillar tal hilaza para asegurar en la misma
unas adecuadas caracteristicas de manipulaciéno’La hilaza de
torsidn cero o simplemente hilada es de un pobre rendimiento
en muchas de las comunes operaciones textiles, tales como en-
rollado, tejido ordinario y tejido de punto, debido principal
mente a una flojedad de estructura due permite que los fila-
mentos individuales se anuden y rompan, formando asl bolas de
pelusa, mechones; enrolladuras, vusltas listadas o defectos
similares. Ademés, la hilaza de torsidn cero se desliza en
i'orma de cinta sobre las zulas, rodillos, etc., determinande
el correspondiente aumento de friccidn una hilaza desgastada
que se halla mhs piopensa alin a fallos mecAnicos. Como resul=
tado de estos inconvenientes, la industria textil se resiste
tenazmente a emplear la hilaza de torsidn cero, teniendo que
llevar a cabo los fabricantes de hilazas la fase adicional de
torcer cada hilaza para ofrecer a la industria un producto
aceptable. La torsidn sirve, naturalmente, para consolidar
v unificar un haz de hilazas, determinando una estructura mis
coherente due resiste la salida de filamentos individuvales.
oin embargo, el retorcido convencional es costoso v lleva
tiempo ¥, por ser una operacidn discontinua, se suma desprow

porcionadamente al cdsto de la hilaza. Ademds, la meclnica de




10

15

20

A

una torsidn efectiva y la manipulacidn adicional requerida
dan lugar frecuentemente a una hilaza de inferior calidad.
aungue la falsa torsibn permite la temporal acumulacidn de
tal condicidn en una linea de hilaza continuamente deslizan-
te, tal torsidn es de naturaleza transitoria y 21 producto
de ese proceso es sdlo una hilaza de torsidn cero que ofrece
una escasa mejora en sus caracteristicas de manipulacidn y
deslizamiento.

La solicitud de natente estadounidense No. 661.095, de-
positada el 23 de mayo de 1957, y la Patente belga Woe 567
997 para G. Pitzl, describen un proceso de gran utilidad que
permite la preparacidn de hilaza de nylon recientemente ex-
traida v que presenta una reducida contraceidn residual con-
segulda juntamente con una conslderablemejora en la uniforini-
dad de las propiedades tensiles de la hilaza én el interior
del embalado. Tales hilazas perfeccionadas se preparan rela-
jando hilaza de nylon recientemente extraida en cantidades
controladas, es dedr, medidas, ¥ iuego enrollmdo la hilagzag
en un embalado, con un grado determinado de tensidn. Los pro-
cedimientos de relajacidn o contraccidn previa del arte ante-
rior, al no ser controlados, han dado lugar invariablemente a
unas propiledades en la hilaza del interior del embalado de més
deficiente unifornidad, con relacidn incluso a las de la hila-]
za suministrada. @l perfeccionado proceso de relajacidn contrg
lada presenta un gran interés desde el punto de vista comer-
cial, renresentando la primera solucidn préctica al problema
del rayado cdnico de canilla, qﬁe contrituye a la produccidn
de tejldos eséncialmente libres de listas, rayados y defectos
similares.

wr. Los procesos de embalado de la hilaza, el disvositivo
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de movimiento alternativo, empleindose ésta fltima cando pue-
de utilizarse subsiguientemente una hilaza de torsidn cero.
3in embargo, el nfimero de aplicaciones de la hilaza de torsiéq
cero es limitado, pussto que tal hilaza, se comporta deficien-
temente en muchas de las operaciones textiles comunes, debido
a la flojedad de la estructura, cue aumenta la rotura de fila-
mentos, Hetorciendo la hilaza en una estructura compacta se
evitan generalmente tales dificultades, pero sdlo a expensas
de la velocidad y flexibilidad del proceso, 5i fuese posible
salvar la operacidn de torcido al tiempo que se embalaba una
estructura compacta exenta de las desventajas potenciales de
la ordinaria hilaza de torsidn cero, el proceso antes descri-
to podria llevarse a cabo de manera sensiblemente continua a
elevadas velocidades con un reducido equipo y coste de opera-
riose

Un objeto de esta invencidn es proporcionar una hilaza
entrelazada, es decir, una hilaza que, incluso con torsidn
cero, posea unas caracteristicas de manipulacidn y desliza-
miento por lo menos iguales a las de la hilaza convencional
de torsidn efeotiva;

Otro objeto es proporcionar una hilaza entrelazada y pro-
vista de capas, Otra finalidad es una hilaza entrelazada y re-
torcida. Otra, una hilaza entrelazada, que tenga una periddica
variacidn longitudinal de densidad de entrelazado. Otra, ofre~
cer una hilaza entrelazada y relajadae

Obro objeto de la invencidn es facilitar un proceso en
virtud del cual los filamentos de una hilaza recientemente
formada son entrelazados ripida y continuamente formando una

hebra unitaria y compacta antes del embalado inicial. Otra fi-
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nalidad es un »roceso en el que se entrelaza hilaza reciente-
mente extralda, formando una hebra unitaria y compacta antes
del embalado. Utro objeto consiste en un proceso en el que

se rorman capas simultineamente en una serie de haces de hila-
zas de torsidn cero y se entrelazan los filamentos para for-
mar ung hebra compacta y uniteria. Otro objeto de esta inven-
cidén es un aparato capaz de efectuar un entrelazado de hila-
za continuo y a gran velocldad.

Utra finaliddd de esta invencidn es proporcionar un pro-
ceso en virtud del cual se relajan hilazas comﬁuestas de poli%
micas, poliésteres, etce., lineales sintéticos, de manera con-
trolada, y se entrelazan simultlneamente para formar una hebrg
compacta y unitaria, llevandose a cabo ambas fases en una s0-
la operacidn, répida y continua.

De acuerdo con la invencidn, se proporciona una hilaza
nultifilamentosa en la que los filamentos son entrelazados
para ofrecer uns hilaza que, con torsidn cero de los haces,
es una hebra compacta y unitaria, debido a la construccidn
friccional entre los filamentos adyacentes. Los filamentos de
la hilaza son individual y colectivamente retorcidos, entrela
zados v enredados en iorma irregular, ofreciendo una estructu
ra estable v consolidada wue permite la manipulacidn de la hi
laza en forma de hebra unitaria, de igual manera que le hila-
za de torsidn efectiva, La hilaza entrelazada tiene un volumen
no sustancialmente diferente (ordinariamente menos del 5% més
crande) que la hilaza ordinaria de torsibdn e fectiva que tenga
el mismo nfimero de filamentos idénticos.

De acuerdo con una versidn preferente de la invencidn,
la hilaza multifilamentosa es suficientemente entrelazada pa-

ra proporcionar una hilaza cue, con una torsidn cero de los
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haces, posea las propiedades de manipulacidn de una hilaza

con torsidn efectiva de la misma composicidn y teniendo por lo

otra versidn prefernete, la hilaza multifilamentosa es una hi-
laza entrelaz@da y relajada cue tilene uwna contraccidn residual
inrferior sl 7% aproximadamente.

La hilaza entrelagzada se prepara de acuerdo con la inven-
cidn haciendo avanzar una hileza multifilamentosa con tensidn
positiva v sin ningln sobrealimentado neto a través de una zo-
na de turbulencia controlada de flaido, Iormeda por dos o mis
torbellinos de fléido. La turbulencia flfiida abre simulténea-
mente el haz de hilazas (separa los filamentos) v determina
la torsidn de los filamentog, asl como su plegado y enredo,
en forma irregular, para producir una hilaza entrelazada y
compacta. @n una preferible versidn dd proceso, los torbelli-
nos de rl(idos tienen sus ejes respectivos de rotaéién dis-
puestos al menos momentinesmente en forma sensiblemente para-
lela con el eje de.la hilaza que se desliza.

ién otra versidn del proceso, se prepara una hilaza rela-
jadé y entrelazada Haciendo avanzar una estructura filamentosal
relajable, compuesta de poliamidas, poliésteres, etc., linea-
les sintéticos, a través de la zona de turbulencia fliida, di-
rigiendo un £1llido calentado hacia dicha zona, al tiempo que
se permite a la estructura filamentosa relajarse en una pro-
vorcidn controlada, es decir, medida. iin esta versidn, la hi-
laza relajada y entrelazada se‘enolla convenientemente en un
embalado con tensidn suficientemente reducida vera evitar
précoicamente un inmediato o subsiguiente alarzamiento de la
nilaza. bste proceso psrmite la relajacidn controlada de poli

(exametilenoadipamida) en mas de un 12% sobre la base de la
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longitud de los filamentos, cuando Se requiere un escaso enco-

gido, vegr., en las hilazas para ribetes, o pueden relajarse
las hilazas en una proporcidn controlada desde wn 7 a un 12%
aproximadamente, como en las hilazas para tejido.

n su mAs simple versidn, el aparato de esta invencidn
comprende ‘un entrelazador de fliido en combinacidn con medios
nara hacer pasar la hilaza con tensidn positiva controlada y
sin rinzln sobrealimentado neto a través del fllido entrela-
zador. 4l entrelmacor de fliido comprende un conducto para la
hilaza en combinacidn con uno o mis conductos para el fliido
situados de manera que dirijan una corriente de fllido a ele-
vada velocidad hacia el eje de la hilaza. La corriente (cho-
rro) de flhido se dirige preferiblemente de modo perpendicu-
lar al eje de la hilaza en el punto de contacto, pero se le

puede dar un Angulo hacia adelante o atrés, é lo largo del ci
tado eje de la hilaza. 1l conducto para ésta tiene una sec-
cidn transversal preferiblemente rectangular o circular y pued
de ser un recipiente abierto, con un eje paralelo a la trayec-
toria de la hilaza, o bien puede presentar cualquier seccidn
transversal adecuada intermedia a las confiruraciones citadas.
4sa seccibn transversal no es preciso que sea la misma en to-
da la extensidn del conducto. Los conductos para el fléido,

pueden disponerse a intervalos

cuando hay una serie de ellos,
a lo largo del conducto de la hilaza, o bien pueden disponer-
se alternadamente a intervalos a lo largo de lados opuestos

de aquel conducto, o bien por pares opuestos a todo lo largo
del mismo conducto..Preferiblemente, cuando los conductos pa-

ra

jO)

1 f1lido estdn opuestamente relacionados, los pares sepa-
rados tendrin un eje longitudinal comln. Los conductos para

£1Gido pueden disponerse de wodo cue se desplacen con la linee
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del hilo o bien de manera que giren alrededor de dicha linea.

ws preferible que los conductos para el fllido tengan una sec-

cidn transversal circular, aunque también pusden ser adecuadas

otras formas, nor ejemplo una ranura rectangular. Puede empleap

se cualquier flfiido sustancialmente inerte para la hilaza dn
el proceso de esta invencidn, siendo preferible el aire. 4 eles
vadas velocidades pueden servir como agente entrelazado¥ f1lii-
dos menos densos. 4l fllido debe suministrarse en an nimero
teynolds suficiente, a fin de que se formen miltiples torbe-
1linos, es decir, a fin de lograr la necesaria turbulencia
flliida controladas

ul término Yentrelazado seglin se emplea aqui, es un fend-
meno ¢ue depende de una série de‘interacciones fortuitas enw
tre los filamentos individuales que forman el haz de hilazas.
La mocificacidn se conserva debido al refrenamiento fricciom
ral resultante de tales interacciones.los filamentos pueden
actuar reciprocamente como pares o miltiples cruzados o entre-
tejidos, como pares o mlltiples retorcidos o mediante un meca-
nismo de plegado. Ordinariamente se encuentran presente los
tres efectos. Como la operacidn de entrelazado se lleva a ca-
bo en el punto medio de un segmento de hilaza, operacidn ana-
loga a la falsa torsidn, cada interaccidn de filamento a fila-
mento tiene Bu contrapartida opuesta a orta distancia hacia
arriba o abajo de aguella, hallindose separados los puntos
por coritos segmentos de rilamentos esencialmente rectos o sin
accionamiento reciproco. asi, visto a nivel del filemento, el
entrelazado es un fendmeno periddico discontinuo, mientras que
visto el conjunto del haz, puede aparecer y comportarse como
una modificacidn sustancialmente continua. &1 haz de hilazas

uede adoptar una seccidn transversal redonda o en forma de

"3
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cinta, o intermedia a tales formas.

La expresidn “sin sobrealimentado neto se usa aqul en
el sentido de gue la hilaza es retirada de la zona de turbu-
lencia flfiida controlada con un 5. aproximadamente de la ve-
locidad y/o la tensidn con que es suministrada a auella zona,
a fin de evitar sustanclialmente toda flojedad en la zona de
ent relazado.

La invencidn se comprende con mayor facilidac con refe-
rencia a los adjuntos dibujos, en los que:

Las iiguras 1 a 24 v 30 a 38 muestran varias versiones
de los entrelazadores a {l{iido.

Las figuras 25 y 26 ilustran hilazas entrelazadas.

Las figuras 27 a 29 muestran esquemldticamente la forma-
cidn general de torbellinos flhidos a elevada velocicad den-
tro de varios entrelazadores de esta invencibdn.

Las tiguras 38 vy 39 ilustran wmontajes de aparatos en 1os

cue ol

proceso de entrzlazado puede cfectuarse durante el hi-
ledo y el estirado, respectivamente.

La figura 4O muestra cuquematlcanonte un montaje de apa-
rato usado para efectuar la relajacidn controlada de las hila
zas medlante métodos del arte anteriors

La figura L1 muestra esguemiticamente una mejorada y nre
ferente disposicidn de aparato para preparar une hilaza entrsg
lazada y relajada de awuerdo con el proceso de esta invencidn.

Las rfiguras 1, 4, 6, 7, 9, 10, 13, 15, 16, 18, 19, 24,
30, 31 y 36 representan sccciones longitudinales y las figu-
ras 2, 3, 5, &, 11, 12, 14, 17, 20, 22, 23, 32, 33, 34, 36 v
3’7 secciones transv les, de amaratos entrelazadores utili-
zables en esta invencidn. La figura 21 es una vista descripe

tiva de un entrslazador a f1lido giratorio, wmostrado en sec-
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ciones en las figuras 22, 23 y 24. En las diversas figuras

los nlmeros iguales estructuras similares, aun cuando la con-
figuracidn o forma de tal estructura pueda variar de una figue
ra a otra. Por ejemplo, en cada una de las figuras 1 a 20, el
conducto para la hilaza lleva el nlmemw 12, independientemente
de que su forma sea cilindrica, de ranura, o de ranura con el
fondo redondeado, etc. La figura 1 ilustra un entrelazador

a flliido representativo 11, utilizable en esta invencibn, que

contiene el conducto longitudinal 12 para la hilaza, que en
esta versidn tiene una forma sensiblemente cilindrica en to-
da su longitud. En el entrelazador 11, el conducto 13 para
fllidos intercepta el conducto 12 para la hilaza en lk, en &n-
gulo recto con la pared del mismo, situdndose de tal manera
que el gje longitudinal del conducto 13 para fliiido y el con-
ducto 12 para la hilaza se cortan perpendicularmente. Esas re-
laciones pueden verse en la figura 2. La figura 3 es una sec-
cidn de un entrelxzador similar al de la figura 1, que muestra
dos conductos opuestos para flGido 13 y 1l3a, con un eje longi-
tudinal com@n. las figuras 4 y 5 muestran un entrelazador con
un conducto rectangular 12 para la hilaza (apreciado mejor

en la figura 5); La figura 6 muestra un entrelazador con va-
rios conductos para flfiido 13a, 13b, etc. Los conductos miltiw
ples para flfiido de la figura 6 estén espaciados equidistante-
mente a lo largo de un lado del conducto para la hilaza, aunqu
también podrian estar alternativamente situados en ambas pare-
des del conducto a intervalos irregulares, o bien podrian dis
ponerse por pares opuestos, etce. La figura 7 muestra un entre-
lazador con el conducto 12 para la hilaza en forma de una ranu
ra con fondo redondeado, como se muestra en la figura 8. La fi

gura 9 ilustra también un entrelazador similar, provisto de un
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conducto para flliido 13 en forma de ranura. Por lo expuesto es

evidente que las caracteristicas distintivas de los entrelaza-
dores particulares que se han descrito pueden aplicarse igual-
mente bien a otras versiones, por ejemplo, el entrelazador de
la figura 1 podria tener el conducto para fliiido en forma de
ranura del de la figura‘9; el entrelazador de la figura 8 po-
dria tener conductos para fllido opuestos, como se muestra en
la figura 3, etc. También son posibles otras numerosas modifi-
caciones utilizando detalles de disefio no mostrado especifica-
mente aqul, pero evidentes para quien emprenda la puesta en
prictica de esta invencidn.

La figura 10 muestra un entrelazador miltipge adaptado pard
acomodar varios extremos de hilaza simultdneamente, en este ca-
S0 treg. Con referencia a la seccidn transversal ofrecida en 13
figura 11, el entrelazador de esta versidn tiene conductos parg

hilaza 12a, 12b, etc., conductos para fltido 13a, 13b, etc., cg

ca uno de los cuales recibe flliido del colector 15 a través de
la tuberia 17 de suministro del mismo por las prolongaciones
16. La tuberia 17 de suministro de fliido se halla conveniente-
mente roscada en 18 a fin de poderse conectar ficilmente a una
fuente exterior de fl{iido. La figura 12 muestra un entrelazadox
mfltiple con conductos rectangulares para la hilaza 12a, 12b,
etc., ademis de los detalles comunes con el entrelazador de lasg
figuras 10 y 1l. E1 uso de elementos colectores en combinacidn
con los diversos entrelazadores miltiples simplifica grandemen-
te la distribucidn de fllido y al mismo tiempo asegura un ade-
cuado y uniforme suministro de flliido a las posiciones indivi-
duales de entrelazado.

Las figuras 13 y 14 muestran varias vistas del entrelazad¢r

de las figuras 1 y 2, modificado con la inclusibén de la restrig-




10

15

20

25

30

o

(&\)'
cidn circunferencial 19. La restriccidn 19 o su equivalente

sirve para dirigir el flfiido saliente hacia la entrada o sa-
lida de la hilaza, a eleccibn, segin sea su direccidn de des
plazamiento. En el caso de un flujo del flfiido a contraco-
rriente, tal salida dirigida permite una mejor apertura del
haz de hilazas antes de que la misma llegue a la zona de tﬁr-
bulencia fliiida controlada; por el coﬁtrario, el flujo a fa~
vor del déSplazamiento facilita el mantenimiento de una ten-
sibn positiva controlada sobre la hilaza durante su paso por
la zona turbulenta. Tal salida a voluntad puede conseguirse
también usando el entrelazador de la figura 15, cuyo conduce-
to 12 para la hilaza tiene forma de cono truncado, haciendo
que la porcidn principal del flfido lanzado pase a la derecha,
en el caso de la versidn mostrada. Las figuras 16 y 17 ofre-
cen vistas de un entrelazador excepcionalmente sencillo formad
do mediante tuberia cilindrica, que se halla ademis modifica;
do para facilitar una expulsidn dirigida juntamente con la
suavizacidn de la presidn a través de los diversos orificios
de salida 20 separados circunferencialmente alrededor del con-
ducto 12 para la hilaza. Naturalmente, puede haber orificios
adicionales de escape, que no es preciso que se hallen regu-
larmente esPaciados; Uno o m&s de los conductos de flfiido 13a,
etc., de la figura 6 podrian servir tambi&n de orificios de eg
cape; La figura 18 muestra un entrelazador modificado para fa
cilitar la expulsidn o escape en general a través de seccio-
nes biseladas 21 del conducto de la hilaza, que también sirve
para guiar a &sta con un perjuicio minimo a la seccidn restrip
gida 12 del conducto. Este Qltimo detalle se d& también en
el. entrelazador de la figura 15, en el caso en que la hilaza

entra ddasde la derecha.
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Las figuras 19 y 20 muestran un entrelazador con dos Sew
ries de conductos opuestos para fllido 13 y 13! separados lon;
gitudinalmente a lo largo del conducto para la.hilaza. En las
figuras 21, 22, 23, y 24 se muestra un entrelazador que facili
ta la apertura del haz. La figura 24 ofrece una vista terminal
del entrelazador de "rueda"™ 1l de la figura 21, conteniendo
un conducto rectangular 12 para la hilaza, que es una ranura
circunferencial en la periferia exterior del entrelazadbr y
qe es interrumpido por ocho salidas de flfiido 14, 1lLa, etce,
dispuestas radialmente glrededor de la rueda, alternativamen
te a lados opuestos del conducto 12. Estos detalles pueden
apreciarse en la figura 23. Cada uno de los conductos para
fllido 13, 13a, etc., y salidas de alimentacidn lh; comunica
con un conducto comfin de suministro 17, que se encuentra den-
tro del eje hueco 23, sustentado por los cojinetes 24 en el
alojamiento 25. Este alojamiento o envoltura se interrumpe -
en la abertura roscada 26Amparaédmitir f1fiido. El aparato es
asi giratorio, pero es alimentado con un continuo suministro
de fllido en todo momento. La figura 21 es una vista descripti
del entrelazador de "rueda" 1l en su posicidn de funcionamien-
to. La figura 22 muestra una seccidn transversal ampliada dd
conducto para la hilaza y un conducto para fllido. En su fun-
cionamiento, la hilaza 27 encuentra al entrelazador 1l como
se indica, efectuando un movimiento envolvente parcial alrede-
dor del mismo; El &ngulo de dicho movimiento, 4, es preferiblg
mente entre 60 y 150 grados aproximadamente. El entrelazador
11 gira mediante el eje 23 a una velocidad periférica prede-
terminada, basada en la velocidad de la hilaza. Asi, su ac-
cibén sobre la hilaza se aproxima a la del entrelazador de la

figura 6, pero en virtud de la relacidn graduable entre las
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velocidades de la rueda y la hilaza, la densidad de entrelaza-
do puede hacerse variable en toda la longitud de la hilaza, o,
en el caso de velocidades comparables de la rueda y la hilaza,
puede hacerse exXcesivamente densa. El uso del entrelazador 1l
de "rueda" permite la produccidn de un articulo de entrelaza-
do justamente denso con elevadas velocidades de la hilaza.
Aumentando el nimero de salidas de flfiido, se hace posible
un nuevo incremento en la densidad del entrelazado. Con cada
relacidn de velocidades entre hilaza y rueda se preparan nume-
rosos productos de irregular variacidn en la densidad de su en
trelazados

Durante su funcionamiento, el entrelazador 1l se coloca
entre adecuados dispositivos de impulsidn de la hilaza, es de=-
cir, unos dispositivos capaces de hacer avanzar a la hilaza a
través del entrelazador con una tensibn positiva controlada.
Preferiblemente, el entrelazado se lleva a cabo eomo operacidn
adjunta a una o mAs de las operaciones textiles comunes, tales
como hilado y/o estirado, embalado, plegado, encafionado, teji=-
do, acuchilladoy, fileteado, tejido de punto, revestimiento, en
rollado en tubo, etc., aprovechando asl los dispositivos exis—
tentes para la impulsidn de la hilaza; En un funcionamiento ti
pico, el entrelazador recibe un continuo suministro de aire a
elevada velocidad, que es dirigido hacia el conducto 12 de la
hilaza a través de los conductos para fllido 13. Al entrar el
aire en el conducto para la hilaza forma dos o mis torbellinos
a elevada velocidad que, en las versiones preferentes de esta
invencibn, tienen sus respectivos ejes de rotacidn dispuestos
en fama sensiblemente paralela al eje de la hilaza que se des,
liza. La turbulencia fl{iida controlada que se deriva de estos

procedimientos determina la apertura del haz de hilazas (sepa~
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racibn de los filamentos), dependiendo el grado de tal aper-
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tura de la tensibn de la hilaza y la velocidad e presidn del
f14ido, determinando simultineamente la torsidn de los fila-
mentos individuales, asl como su plegado y enredo de una ma-
nera puramente irregular, produciendo una hilaza entrelazada
y compacta con una estructura consolidada muy estable, que
permite la manipulacidén de la misma como hebra unitaria, en
igual manera que la hilaza de torsidn efectiva.

Con referencia a las figuras 27 a 29, la formacibn de
mhltiples torbellinos de fliido en los diversos conductos pa-
ra la hilaza, queda ilustrada por las flechas que tienen su
origen en 10. La figura 27 muestra los dos torbellinos que se
forman en el conducto rectangular 12 para la hilaza; la figue
ra,28 ilustra los dos que se forman en un conducto cilindri-
co. Bn la figura 29 puede verse la existencia de cuatro torbe-
1linos en un conducto cilindrico, interceptado por opuestos
conductos para el fllido; un efecto similar tiene lugar tam-
bién en un conducto rectangular o uno rectangular con el fonw
do redondeado. En este filtimo caso, los cuatro torbellinos son
sim@tricos, como se indica, cuando el flliido que emerge de los
dos conductos a 81 destinados se mantiene a la misma presidn
aproximadamente. El efecto de los torbellinos cufdruples pue=-
de reforzarse mediante el uso de un segundo par de opuestos
conductos de fldido que tengan sus ejes longitudinales comunes
dispuestos paralelamente al eje del primer conducto. También
puede reforzarse el efecto del culdruple torbellino de f1hido
en fdrma similar, pero neutralizando las tendencias torcedo-
ras, con el uso de un segundo par de opuestos conductos de
f1Gido que tengan su eje longitudinal comin dispuesto en &n-
gulo recto aproximadamente respecto al eje del primer conduc-

to. De forma muy parecida pueden neutralizarse las tendencias
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las figuras 27 y 28 utilizando un conducto adicional de flli-
do situado antes o despuéé y que dirija el flliido en direc-
cidn opuesta a la indicada en las figuras. La tendencia del
haz de hilazas a torcerse aumenta evidentemente ,2l disminuir
el nlmero de torbellinos de flfido. Asi, es preferible colocar
una guia inmediatamente antes de un entrelazador, como el mos-
trado en la figura 28, a fin de limitar la torsidn, mientras
gue tales dispositivos no se necesitan ordinariamente cuando
se emplea un entrelazador como el que aparece en la figura 29.
'En un caso especial en que el &rea de cada .conducto de
f1fiido de un par opuesto es igual al &rea del conducto de la
hilaza, como se muestra en la figura 33, o cuando el frea de
cada conducto de fliido supera a la del conducto de la hilaza,
se forma una serie de microtorbellinos, teniendo cada uno de
ellos su eje de rotacibdn sensiblemente paralelo al eje de la
hilaza. Tales microtorbellinos existen en la superficie inter-
media del fliido donde.se encuentran las corrientes opuestas
de aquel. Alrededor de las opuestas paredes del conducto de la
hilaza se forman similares microtorbellinos, en el caso én que
se emplea un solo conducto para fliido de igual o superior
4drea a la del conducto de la hilaza. la tendencia que muestra
el haz de hilazas a torcerse se evita empleando un entrelaza-
dor similar al de la figura 33. Finalmente, es posible formar
miltiples torbellinos de flido aprovechando el denominado
efecto von Karman; Con referencia a la figura 34, una corrienw
te de fliido dirigida longitudinalmente a través del conducto
de la hilaza 12 desde el conducto 13 del flbido tropieza con
el pasador cilindrico fijo 23. Mis adelante de dicho pasador
se forman mlltiples torbellinos que son suficientes para entre

lazar la hilaza en el proceso a baja tensidn y poca velocidade.
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Bn las anteriores descripciones de formacidn de torbellinos

miltiples, el efecto se denomina bi-dimensional. Sin embar
go, estos efectos se extienden a la tercera dimensién, es
decir, en longitud a lo largo del eje de la hilaza, que se
extiende ordinariamente en toda la longitud del conducto de
la hilaza.

Con referencia a la figura 27, se muestran filamentos
separados 9, 9a, 9b, etc., del haz de hilazas abierto, tal
como quedan dispuestos dentro de la zona de turbulencia
fllida controlada del entrelazador. El filamento-9a es some=-
tido a la rotacidn, en el sentido de las agujas del reloj, del
torbellino superior; el filamento 9b se hace girar en sentido
contrario en el torbellino inferior. De manera similar todos
los filamentos del haz experimentarin torsidn en una direccidn
u otra o en ambas direcciones. Ademds de la torsidn, los fila=
mentos son enredados entre si en los que ccnstitue un proceso
de entrelazado y/o plegado. Por ejemplo, el filamento 9c se en
cuentra a puhto de ser bruscamente forzado hacia el torbellino
que gira en la direccidn de las manecillas del relojs; La suma
de las diversas .acciones e interacciones que se supone tienen
lugar a nivel del filamento, determina la formacidn de la es-
tructura de hilaza entrelazada, mostrada bajo unas condicio=
nes de minima tensibn en la figura 25, ilustrando la naturale-
za del entrelazado de los filamentos. La misma estructura apa=-
rece bajo una considerable tensidn en la figura 26, demostran-
do la retencidn de las caracteristicas estructurales de la hi=
laza entrelazada de la presente invencidn.

Las figuras 30 a 32 ilustran tres vistas de un entrelaza-
dor preferente para la prictica del proceso segiin la invencidn

La figura 30 es una vista superior del entrelazador; la figura




10

15

20

25

30

‘timos por los conductos de flfiido 13 y 13b. Ademis de suminis-

. ducto 12 para la misma.

31 es una seccidn longitudinal practicada a través de las 11-
neas 31-31' de la figura 30 ¥y la figura 32 es una seccidn
transversal efectuada a través de las lineas 32-32' de la fi-
gura 30. Este entrelazador contiene una serie de coﬁductos pa-
ra flliido 13, 13a, etc., alternativamente dispuestos a lo lar=
go de lados opuestos del conducto para hilaza 12. La hilaza se
mantiene bajo la influencia de los conductos de flliido median-
te los pasadores 15 y l5a dentro del conducto de la misma. Es=-
tos pasadores se mantienen en su posicidn mediante la tapa 16
del tapdn 17, que se inserta en la prolongacidn lhc del conduc
to para flliido 13c¢ (como se muestra en la figura‘32).

La figura 37 muestra otro (til inyector de fllido que con
tiene un conducto cilindrico longitudinal 12 para la hilaza,
perpendicularmente interceptado por un solo par de opuestos

conductos de hilaza 13a y 13c¢, siendo suministrados estos al-

trar flliido al conducto 13c, los conductos de flfido 13 y 13b
sirven para crear una cortina de fldido en la ranura de ensar-
tado 1l. La "cortina de fliido" facilita el ensartado de la hi

laza y al mismo tiempo impide que ésta se salga fuera del con-

El proceso de esta invencidn se lleva a cabo conveniente-
mente en conjuncidn con una o mis de las operaciones textiles
convencionales, tales como hilado, estirado, enrollado, emba=~
lado, etc., aprovechando asi plenamente las dispositivos exis-
tentes para impulsar la hilaza con tensidn positiva cdntrolada

y evitando la necesidad de una fase separada de entrelazado.

La figura 39 ilustra un montaje de aparato con el que la hilazp

puede ser entrelazada de modo continuo durante la operacidn de

hilado; la figura 38 ilustra un aparato fitil para el entrelazg
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do como parte de la operacidn de estirado. En ambas figuras el

entrelazado tiene lugar antes del embalado de la hilaza; por
consiguiente, el embalado a preparar puede ser utilizado sin
tener que entretenerlo con una torsidn separada. Con referen-
cia a la figura 39, los filamentos 28 que salen del drgano de
hilar 29 convergen en la guia 30 formando la hilaza 27, a la
que se aplica el acabado (con medios no mostrados) antes de
pasar los rodillos de sujecidn 31, que sirven de elementos de
impulsidn hacia el entrelazador 1l. El entrelazado puede pre-
ceder también a la aplicacidn del ambado, si se desea, o bien
puede omitirse el acabado. Después de entrelazar con cualquic -
ra de los aparatos descritos, o varios de ellos, la hilaza 27
pasa el rodillo de alimentado 32 y luego al punto de recogida
en el embalado enrollable en sentido contrario 33, accionado
por el rodillo 34 La figura 38 ilustra el conjunto ensarta-
dor mediante el cual la hilaza es entrelazada inmediatamente
después del estirado y antes del embalado. De acuerdo con es-
ta versidn, se retira hilaza no estirada 27 del embalado 35,
pasa a través de la gula en espiral 30 y luego en miltiples
vueltas alrededor del cilindro alimentador accionado 36 y su
cilindro separador asociado 37. En una versidn altamente pre-
ferente, la hilaza se suministra directamente a la gula 30 des}
de una posicidn de hilado (véase figura 39) mejor que desde un
embalado. Desde el cilindro alimentador 36 la hilaza sin esti-
rar dea una o més vueltas alrededor de un pasador de retencidn
38 y es estirada en contacto friccional con el mismo bajo la
tensidn del cilindro alimentador 39 y su cilindro separador
asociado 40. Naturalmente, el cilindro estirador 39 tiene una
velocidad periférica superior a la del cilindro alimentador

36, por lo que la hilaza resulta alargada varias veces su lone
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gitud original. Desde el cilindro estirador 39, que sirve de

punto alimentador, la hilaza pasa a través de un entrelagador
1l, siendo entrelazada como queda descrito y pasando luego el
cilindro loco 32 hasta el embalado 33 accionado por el ciline
dro 34. Ordinariamente va asociado a los montajes de enrolla-
do de las figuras 38 y 39 un dispositivo convencional de avand
ce transversal (no mostradoi con movimiento alternativo. La
operacidén de entrelazado puede efectuarse taﬁbién durante las
operaciones de reembalado, como por ejemplo durante el plega-
doy De hecho, la naturaleza del proceso de entrelazado permi-
te su aplicacidn préicticamente en cualquier fase de la manipu-
lacidn textil.
BEn cualquier operacidn continua es considerablemente ven-
tajoso utilizar un entrelazador de la variedad de ensartado
automitico. Los entrelazadores ranurados de las figuras L a 9
son, naturalmente, de ensartado automitico. Un entrelazador
de ensartado automitico particularmente deseable aparece en
las figuras 35 y 36, en las que aquel tiene un_conducto cilin<
drico 12 para la hilaza. Dicho conducto es cruzado por dos pa-
res de conductos para flfiido 13a-13b y 1l3¢-13d, tenidndo cada
par un eje longitudinal comln, y formando los dos ejes &ngu-
los rectos entre si. Los citados pares de conductos para flio
do estén separados lateralmente como se indica; ambos forman
los torbellinos cufdruples similares (véase fifura 29), y de
ah? que sus efectos separados tiendan a reforzarse entre si;
La ranura de ensartado 1l extiende la longitud del entrelaza-
dor y permite un fécil ensartado con una minima pérdida de tupy
bulencia fliiida controlada. Si se desea, los entrelazadores de
ensartado automdtico pueden encerrarse en una camisa cilindri-

ca concefitrica (no mostrada) adecuadamente perforada, que ofiez-
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ca un elemento de coleccidn al flhido de los conductos, par-

ticularmente cuando se emplea un fllido relajador calentado.
Bn la figura 37 se muestra un dispositivo de ranura de ensar-
tado particularmente preferente. En esa versidn la accidn del
f18ido sirve de "cortina" a la ranura de ensartado, de manera
que haya escasas probabilidades de que la hilaza se salga del
conducto 12 a través de la ranura 1l.

El dispositivo de avance de la hilaza asociado al entre-

avanzar la hilaza a velocidad y tensidn controladas y con So-
brealimentado neto cero, a fin de que el producto entrelazado
ofrezca una buena uniformidad; Ordinariamente se obtiene un
adecuado control mediante cilindros auxiliares situados antes
y después del entrelazador, como el cilindro estirador 39 y el
cilindro de recogida 34 de la figura 38, o loé cilindros de sy
jecidn 31 y el cilindro de récogida 34 de la figura 39. Ajus-
tando las velocidades periféricas relativas de esos cilindros,
pueden lograrse una velocidad y una tensidn de la hilaza con-
troladas y uniformes; Para las operaciones mis uniformes, el
sobrealimentado neto al entrelazador ha de ser suficientemen-
te bajo para impedir la formacidn de nfmeros sustanciales de
rizos en los filamentos, debiendo evitarse el deslizamiento

de la hilaza sobre el dispositivo de avance. Tal deslizamien-
to es evitable mediante bien conocidos procedimientos del ar-
te anterior que implican el uso de cilindroé separadores (ci=
lindro 40 de la figura 38), cilindros de sujecidn, miiltiples
vueltas de la hilaza, etc. 9i se desea, el control de la velo
cidad y tensidn de la hilaza puede efectuarse con el empleo dd
dispositivos de tensidn situados antes, tales como una compue%

ta de tensidn, y después del dispositivo de avance, tales comg
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cilindros accionados, etc. En algunos casos es conveniente

utilizar dispositivos de guls tales como ojales, inmediata
mente antes y después del entrelazador; Estas gulas sirven
generalmente para estabilizar la linea de la hilaza, para
proporcionar un preciso alineamiento en el entrelazador ¥y
para reducir al minimo las fluctuaciones en la linea de la
hilaza, causadas por el flliido expulsado o por el movimien
to alternative en el enrollado. Los {iltimos efectos son -
atenuados también mediante el uso de una gula auxiliar y/b
dispositivo alimentador, tal como el cilindro loco 32 mos-
trado en las figuras 38 y 39. También pueden emplearse =~
otros elementos auxiliares del aparato segin se requiera =
en aplicaciones especificas, por ejemplo, elementos para -
hacer avanzar y guiar dos o mds extremos de hilaza a un en
trelazador simple durante la envoltura, etc., o elementos

intermedios de gula a emplear en entrelazados miltiples o
en serie.

La figura 40 y la 41 ilustran montajes de aparatos pa
ra efectuar la relajacidn controlada de las hilazas, siendo
fitil el primero en la préctica del arte anterior y el Ulti
mo una disposicidn preferente de aparato para preparar las
hilazas entrelazadas y relajadas de acuerdo con el proceso
de esta invencidn.

Con referencia a la figura 40, se retira una hilaza 1
no estirada del embalado 2, se pasa a través de la gula en
espiral 3 y luego, en mlltiples vueltas, alrededor del ci=
lindro alimentador accionado 4 y el cilindro separador aso
ciado 5. Desde el cilindro alimentador 4 pasa la hilaza 1
no estirada, en varias vueltas, alrededor del pasador de =

retencidn 6, seglin enseflanza de Babcock en la patente esta
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dounidense No. 2.289.232. La hilaza es estirada a su contac=

to friccional con el pasador 6 bajo la traccidn del eilindro
estirador 7 y su cilindro separador asociado 8. Naturalments
el cilindro estirador 7 tiene una velocidad perifefica supe=-
rior a la del cilindro alimentador k4, por lo que la hilaza -
resulta alargada varias veces su longitud original, Desde el
cilindro estiradr 7 pasa la hilaza a través de un elemento
relajador, en este caso un horno 9 con camisa 10 correspon-
dientes al arte anterior (no mostréndose el elemento calenta
dor), hasta el cilindro relajador 1l y su cilindro separador
12. La relajacidn permitida a la hilaza se controla ajustan-
do las velocidades periféricas relativas de los cilindros 11
y 7. Luego pasa la hilaza a través de la gula en espiral 13,
siendo enrollada sobre un embalado torcedor cdnico 16 por me
dio de la anilla 14 y la corredora asociada 15. La tensidn
de la hilaza enrcllada en el embalado 16 se controla por el
peso de la corredera 15, como es bien sabido en el arte. Con
referencia ahora a la figura 41, se hace avanzar una hilaza
1 no estirada mediante adecuado dispositivo impulsor (no mos
trado, véase figura 40) a un pasador de retencidn 17 no gira
torio (Babcock) patente estadounidense No. 2.289.232), efec=
tla una o més vueltas alrededor del mismo, siendo estirada a
su contacto friccional con é1 bajo la traccidn del cilindro
estirador 18 con su cilindro separador asociado 29, pasa lue
go desde el cilindro estirador 18, atraviesa el chorro de -
fltido 19, cambia de direccidn sobre el cilindm loco 20 y -
pasa en miltiples vueltas alrededor del cilindo relajador 21
y su cilindro separador asociado 22, después de lo cual es =
conducida la hilaza a un sistema de enrollado (que no se mues

tra; véase, por ejemplo, la figura 40), embaldndose en la for
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ma convencional. La relajacidn controlada de esta invencidn

se consigue haciendo que las velocidades periféricas del ci
lindro estirador 18 y el cilindro relajador 21, componentes
del cilindro escalonado 23 (similarmente, las porciones 29
y 22 del cilindro separador escalonado 24) difieran en pro-
porcibn a sus difimetros; asi se efectlia el relajamiento de
la hilaza en un grado proporcional a la relacidn de dilme-
tro de los cilindros estirador y relajador, La relajacidn
se inicia con la accidn del flfido calentado suministrado a
la hilaza en el chorro o inyector 19, donde tiene lugar el
entrelazado de los componentes de aquella simultéineamente.
La hilaza alimentada 1 puede proporcionarse desde un embala
do o una miquina de hilar; no es necesario llevar un orden
correlativo en las fases de estirado y reljamiento. La ver-
sidén ilustrada es una disposicidn de aparato muy compacta y
econdmica para llevar a efecto la relajacidn y el entrelaza
do de acuerdo con esta invencidn.

En funcionamiento, el chorro de fliiido se coloca entre
adecuados dispositivos de impulsidn de la hilaza, es decir,
dispositivos capaces de hacer avanzar a aquella a través =
del citado chorro de flfiido con tensidn uniformemente posi-
tiva, tal como el aparato mostrado en las figuras LO y 4l.
El chorro de fliido es continuamente alimentado con flfiido
caliente y é presidn, cuyo flujo se dirige hacia el conduce
to de la hilaza a través de los conductos para el mismo. EL
penetrar el flliido calentado en el conducto de la hilaza -
crea una zona de turbulencia fllida que determina la apertu
ra del haz de hilazas, es decir, la separacibdn de los fila-
mentos, determinando simultineamente la torsidn y enredo de

log filamentos individuales, de una manera puramente irregu
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lar, produciendo una hilaza compacta y entrelazada.

Tal hilaza entrelazada aparece en la figura 26, consti-
tuyendo una estructura consolidada muy estable que se compor
ta de igual manera que una hilaza efectivamente torcida. Ade
més de ser entrelazada, los filamentos individuales de la hi
laza son répida y uniformemente calentados por el fllido in-
cidente mientras se "abre" el haz. El paso de calor, sorpren
dentemente eficaz y uniforme, a los filamentos individuales
del haz de hilazas determina la rdpida relajacidn de éstas,
en una proporcidén que depende de las relativas velocidad de
impulsidn y avance. Bl grado inesperadamente elevado de paso
de calor desde el flfiido calentado, es decir, el medio rela-
jador, a la hilaza, permite unas relajaciones controladas en
proporciones hasta ahora inalcanzables, determinando unas hi
lazas de una contraceidn residual muy reducidé, conseguidas
con excelente uniformidad de propiedades, ademids de estar en
trelazadas. Ademis, debido a tal eficacia del paso de calor,
pueden utilizarse fliidos relajadores a temperaturas muy in-
feriores a las normalmente empleadase

La eficacia de un entrelazador determinado, reflejada -~
en la densidad o grado de entrelazado de la hilaza, depende
en gran parte de los factores de su disefio, ademés de las inm
portantes variables del proceso, tensidn, presidn del flido
y sobrealimentado, y las variables de la hilaza, tales como
acabado, seccidn transversal, denier de los filamentos y ni-
mero de los mismos y mddulo de arqueamiento de la hilaza. En
tdrminos generales, es preferible que las dimensiones del en
trelazador se mantengan tan pequefias como la prictica lo per
mita, a fin de conservar el fl{iido entrelazador y concentrar

la zona de turbulencia fllida controlada. En consecuencia, el
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conducto para la hilaza del entrelazador a flliido debe tener

un difmetro ihterno (en el caso en que sea cilindrico) 0 an-
chura el difmetro de la hilaza (antes del tratamiento), ordi
nariamente entre 0,002 y 0,2 pulgadas y, preferiblemente, en
tre 0,015 y 0,075 pulgadas aproximadamente, al entrelazar hi
laza de 34 filamentos y 70 deniers, compuesta de poliexame-
tilenoadipamida. %os conductos para hilaza intermedios a ci-
lindricos y rectangulares tendrdn preferiblemente &reas trans
versales en el punto inicial de contacto entre la hilaza y la
corriente de flliido, correspondientes a las éreés de circulos
que tengan esos difmetros. En el caso de conductos de hilaza
rectangulares o rectangular-redondeados, es preferible que su
profundidad mis allid de la salida del conducto para fliido Bea
por lo menos igual a la anchura del condicto para la hilaza -
aproximadamente en el mismo puntoe.

La longitud del conducto para la hilaza puede variar am-
pliamente, pero preferiblemente no debe ser inferior a su did
metro o anchura, segin el caso. Preferiblemente, la longitud
del conducto para la hilaza serd por lo general de 2 a 10 ve-
ces bu difmetro o anchura y deseablemente no deberd pasar de
20 veces su difmetro o anchura. Pueden utilizarse otros mas
largos, ordinariamente en combinacidn con una serie de condug
tos para flido y, ventgjosamente, uno o mis orificios de esca
pe para facilitar la salida del flflido entrelazador consumido
y reducir al minimo las presiones de retroceso. En algunas -
aplicaciones, puede emplearse una serie de entrelazadores en
lugar de entrelazadores simples con un largo conducto, puesto
que la expulsidn de fllido en la primera disposicidn no cons-
tituye problema y las presiones de retroceso quedan reducidas

al minimo. Con donductos de hilaza cortos, el fliido entrela-




10

15

20

25

30

- 27 =

21179

zador sale directamente a través de los extremos abiertos del

conducto de la hilaza. Para un entrelazador con un solo con-

ducto para fliiido o un par de ellos opuestos, la longitud del
conducto de la hilaza es preferiblemente de 0,1 a 0,75 pulga-
das aproximadamente, incrementindose en una longitud propor-

cionada por cada conducto o par opuesto de conductos para -
flhido adicionales.

El &rea del conducto para el fllido es ord inariamente in
ferior al Area del conducto para la hilaza en el punto de in-
tercepcidn. La misma relacidn existe en el caso de uno u otro
conducto de un par opuesto, donde ademis el Area de cada con-
ducto es preferible y aproximadamente igual a la del otro en
los respectiwvos orificlos, es decir, los puntos de intercep-
cidén con el conducto de la hilaza. Es preferible que la rela-
cidn del Area del conducto de la hilaza con el 4rea del con-
ducto para el flfiido sea de 1:1 a 6:1 aproximadamente, no te-
niendo que sobrepasar de 10:1 aproximadamente para muchas -
aplicaciones. Cuando el conducto de la hilaza es una ranura =
relativamente profunda, por ejemplo una que tenga una profune
didad superior a 3 veces su anchura, es a menudo m&s preciso
calcular la relacidn de &reas basada en un circulo que tenga
un didmetro igual a la anchura del conducto de la hilaza. Pre
feriblemente, el conducto para la hilaza y el conducto para
el fliido son de forma cilindrica, si bien uno de ellos o ame
bos puede ser de forma no circular en su seccidn transversal,
no siendo tampoco necesario que ninguno de ellos tenga un -
. /unifome | -
Area y una seccidn transversal igwml en toda su longitud, Tam

bién es preferible un conducto para hilaza que sea una ranura

rectangular simplemente o rectangular con un fondo redondeado,

interceptado por un conducto o conductos circulares para f£liid
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do.

En el modo preferente de funcionamiento, la hilazé pasa
a través de su conducto de tal manera que su eje generalmen~
te coincide con el del conducto si este Gltimo es cilindrico,
o es paralelo y equidistante a los lados de un conducto de ;
hilaza en forma'de ranura. Esto asegura un entrelazado Opti-
mo. Cada conducto para fllido se encuentra preferiblemente -
situado de manera que la corriente de flhido, es decir, el -
eje longitudinal del conducto para fliido, corte perpendicu-
larmente el eje de la hilaza. En el caso de conductos indivi-
duales para flliido, pweden estar inclinados respecto a la per
pendicular hasta en 30 grados, caso preferibley, o hasta 60 &
més si se desea; Es preferible que los pares opuestos de cone
ductos para fllido tengan un eje longitudinal comlin, si bien
son tolerables en algunas aplicaciones desviaciones de hasta
60 grados del valor Optimo cifrado en 180 grados. Pales des=
viaciones disminuyen la preferible simetrla de los torbelli-
nos. Cuando se utilizan varios conductos para fliido en un -~
conducto de hilaza comin, es preferible que haya una separa-
cidn lateral entre cada conducto para fliuido, por lo menos -~
tan grande como el difmetro medio de los conductos para fliii-
do adyacentes, o el equivalente cuando no sean de seccidn cir
cular. También es conveniente una separacidn por lo menos com
parakle a la anterior entre pares opuestos adyacentes de con-
ductos para fl@ido. En todo cuanto precede, el objeto primor-
dial es el miximo rendimiento del proceso de entrelazado, que
generalmente es Bl resultado de la intercepcidn perpendicular
del eje de la hilaza por la corriente de fllido. Finalmente,
es de notar que cuando el eje longitudinal del conducto para

flliido corta en Angulo mayor a menor que el recto el eje de
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la hilaza en el plano determinado por los dos, la.éorrlente
de fliido ejerceri un efecto de impulsidn o refrenamiento -
sobre la hilaza, ademis del efecto entrelazador.

Cuando se utiliza entrelazador de cualquier disefic de-
terminado, las variables del proceso que afectan la efica-’
cia de su funcionamiento parecen ser la tensidn y velocidad
de la hilaza, la presidn o velocidad del fliido entrelaza-
dor y el sobrealimentado de la hilaza al entrelazador, jun-
tamente con las diversas variables de la hilaza expuestas
en la pégina 19. Pafa la obtencidn del mejor y mis estable
producto entrelazado, no debe haber ningin sobrealimentado
neto de hilaza al entrelazador, es decir, la hilaza debe re-
tirarse del entrelazador dentro del 5% aproximadamente de la
velocidad y/b tensidn con que es suministrada al mismo. June-
tas, estas variables parecen determinar el caricter del pro-
ducto entrelazado. Ademds, son variables independientes, es
decir, que un cambio en una de ellas puede ser parcial o com
pletamente contrarrestado por un ajuste en la otra u otras.
Por ejemplo, un aumento en la tensidn puede contrarrestarse
por un suficiente incremento en la presidn del fliido, y a
la inversa. De igual modo, un incremento en la velocidad de
la hilaza puede ser contrarrestado por una disminucidn en la
tehsién, un aumento en la presibn del fllido, a ambas cosas.

Entre las importantes variables que afectan la prepara-
cidn de hilazas entrelazadas y relajadas segln el proceso de’
esta invencidn, figuran la presidn del fliido relajador y la
tensidn de la hilaza en la zona de relajamiento, que afectan
a la densidad del entrelazado; la temperatura del fllido rela
jador y el denier y velocidad de la hilaza, que afectan el

grado de relajacidn controlada. Por lo que respecta a la uniw
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formidad del producto y el grado efectivo de relajacidn,
que en definitiva afectan el grado de reduccidn de la
contraccidn residual, la tensidn de la hilaza en el en-
rollado ha de controlarse. Por esta razdn es preferible
que la tensidn del enrollado sea entre 0,05 y 0,35 gra-
mos por denier aproximadamente, preferiblemente inferior
a 0,25 gramos por denier, tendiendo progresivamente ha-
cia el valor inferior al incrementarse el grado de rela-
jacidn controlada. De otra forma, si la tensidn de la hi
laza es demasiado elevada en el enrollado, puéde produ-
cirse algln "re-estirado", es decir, se pierde parte del
porcentaje de relajacidn debido a la atenuacidn o alarga
miento de la hilaza bajo la influencia de una excesiva -
tensidn de enrollado. 4 este respecto, se ha observado -
que una tensidn de enrollado de 2 gramos abéolutos apro-
ximadamente representa la minima que puede emplearse en
un proceso préctico. Es esencial mantener la tensidn de
enrollado lo suficientemente alta para evitar el afloja-
miento del embalado durante su envio, pero lo suficiente
mente baja para evitar un "re-estirado" nada conveniente
en la hilaza.

La densidad del entrelazado es directamente propor-
cional a la presidn del fllido relajador, suministrado
al inyector del mismo. El grado de relajéci6h controla-
da depende tambidn, en parte, de la presibn del fliido re
lajador, que, juntamente con la tensidn, determina el
grado de M"apertura"™ del haz de hilazas.

Cualquier fliiido sustancialmente inerte respecto a
la hilaza puede emplearse como agente entrelazador, sien

do preferible el aire a la temperatura ambiente. ELl f1i
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do puede ser un liquido o gas a la temperatura de funciona-
miento, pero son preferibles materiales gaseosos inertes,
tales como vapor, nitrdgeno, didxido de carbono, etc., pu-
diendo estar calentado ¢ refrigerado, como se desee. El va-
por, gases calentados o flﬁidos que sean disolventes de la
hilaza pueden emplearse cuando el grado de su accidn plasti
ficadora, si la hay, no sea perjudicial, Para la obtencidn
de los mejores resultados, es preferible que el fliido en-
trelazador alcance un nimero Reynolds suficientemente eleva
do para formar una sustancid turbulencia fliiida, es decir,
la formacibén de torbellinos mlltiples. A superiores veloci-
dades pueden emplearse fl(idos menos densos. A este fin, =
son convenientes aires a presiones comprendidas entre 15 y
100 libras por- pulgada cuadrada, aproximadamente; Pueden -
utilizarse presiones tan bajas como de unas 10 lpc con ba-
jas tensiones de la hilaza, si bien son deseables unas pre-
siones aproximadas de 15 lpc. Presiones comprendidas entre
unas 10 y 25 lpc son preferibles en cuanto producen los ma-
teriales mAs uniformes. Parece que las necesidades de pre=-
sidn en el flfiido estan relacionadas con el didmetro o an-
chura del conducto de la hilaza, estando relacionado el con
sumo de fltido con el didmetro o anchura y/o altura del con
ducto para el flliido. Los requisitos de presidn en el flii-
do e st&n también relacionados con las variables del proceso
vy de la hilaza antes examinadas. Pueden emplearse también
mezclas de flﬁidos; Cuando el flfiido se emplea también como
agente relajador, son convenientes aires wmlentados y a preg
siones comprendidas entre 10 y 100, lpc aproximadamente,
siendo preferibles unas presiones comprendidas entre 15 y 30

lpc aproximadamente. Para conseguir el grado deseado de rela
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jacibn controlada, la temperatura del aire estid inversamenw-
te relacionada con la presidn, es decir, cuanto mayor sea -
la temperatura, menor serd la presidn réquerida. La tempera
tura del flfido no debe ser tan elevada que resulte perju-
dicial para la hilaza, causando, por ejemplo, la fusidn o
degradacidn de los filamentos, ni debe ser tan baja que se
produzca una relajacidén insuficiente, dando lugar a una flo
jedad en la linea de la hilaza; naturalmente, los requisi-
tos de presidn en el fllido y, por consiguiente, el consumo
del mismo, estin relacionados con las dimensiones del cho-
rro de fllido.

Por ejemplo, a una presidn aproximada de 15 a 30 1lpc.,
son adecuadas unas temperaturas comprendidas entre 200 y
500°C. aproximadamente; La temperatura del fllido no debe
ser tan elevada que resulte perjudicial paré la hilaza, cau
sando, por ejemplo, la fusidn o degradacidn de los filamen-
tos; naturalmente, los requisitos de presidn en el fllido y
por consiguiente el consumo del mismo, estin relacionados
con las dimensiones del chorro de fllido.

La velocidad de la hilaza durante el entrelazado deter
mina el intervalo de tiempo durante el cual la hilaza es sg
metida a la accidn del entrelazador y, como resultado, pue=-
de controlar el grado de entrelazado, a igualdad de otros -
factores. Sin embargo, la velocidad de la hilaza no limita
en realidad el proceso, puesto que un incremento en la pre=-
sidn del flfildo o una disminucidn en la tensidn de la hila-
za, 0 ambas cosas, puede sustituir a unas elevadas velocid@
des. En efecto, el presente proceso puede ser puesto en =
préctica a velocidades tan elevadas como las de 5.000 yar-

das por minuto con excelentes resultados, Como queda dicho,
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es preferible que la velocidad de la hilaza sea controlada
en bien de la uniformidad del producto. Por otra parte, es
posible preparar una hilaza que tenga una variable densi=-
dad de entrelazado en sentido de su longitud, variando sis-
temiticamente la velocidad de la hilaza o la presidn del -
fllido al tiempo que se mantienen las otras variables en vg
lores fijos. Tal hilaza es {til en la preparacibn de teji-
dos de novedad, etce

El control de la tensibn de la hilaza es importante;
Si la tensidn es demasiado elevada, puede impedirse una su-
ficiente apertura de los haces, de donde el producto puede‘
resultar sdlo moderadamente ehtrelazado. Por otra parte, si
la tensidn de la hilaza es demasiado baja, es decir, si se

/gflojar

sobrealimenta la hilaza al entrelazador, o se deja dentro
de la zona de turbulencia flliida controlada,'el producto -
puede carecer de permanencia en su estructura y contener -
tantos rizos, ondulaciones y otras conformaciones simila-
res que la hilaza resulte demasiado voluminosa. En conse=-
cuencia, ha de mantenerse a &sta bajo una tensidn positiva
controlada y sin ninglin sobrealimentado neto durante el en-
trelazado. La tensidn debe de controlarse en un grado sufi-
ciente para asegurar la uniformidad del producto. L.a evita-
cidn de la tensidn cero puede conseguirse como queda deseri
to, mediante el ajuste de las relativas welocidades de los
cilindros de impulsibn y recogida, o empleando un fliido ca
lentado y/o plastogénico para efectuar la medida relajacibn
de la hilaza durante el entrelazado. Es conveniente a los -
efectos de esta invencidn, que la tensidn del haz de hilaza
durante el entrelazado sea inferior a 1 gramo por denier y

preferiblemente inferior a 0,25 gpd, pero no inferior a -
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0,05 gpd, a fin de evitar la posibilidad dé?que se produg-

can flojedades. Dentro del valor de O,1 a 0,3 gpd aproxima
damente en la tensidn y con un sobrealimentado minimo, se
consigue un Optimo entrelazado para muchas hilazas de de~
niers textiles; el producto se establece uniformemente y
se"fijd' durante el proceso. Para hilazas de superiores de-
niers pueden resultar convenientes superiores tensiones. A
tensiones reducidas, la estructura producida con aire pue-
de ser relativamente suelta y puede no presentar la caracte
ristica retentiva hasta que se imponga el subsiguiente re-
tensado.: |

Es caracteristico, asi como necesario, en una relaja-
cidn controlada, que la linea de hilaza nunca se ponga "flg
ja". FPara unirformizar mis afin la tensibn de la hilaza en
la zona de relajacibn, son preferibles unos chorros de fléi
do en linea, como los que se muestran en las figuras 3 y U4,
puesto que tales chorros no ofrecen superficies refrenado=
ras ni desvian la trayectoria de la hilaza. En las relaja-
ciones controladas, especialmente en proporciones superio-
res al 12% aproximadamente, la tensibén de la hilaza es nor-
malmente automitica, observando unos valores uniformes y
firmes. Estos valores son suficientemente bajos para permi-
tir un entrelazado de densidad francamente amplia. Aunque
puede conseguirse un entrelazado satisfactorio a superiores
tensiones, raramente se producen unas tensiones por encima
de 0,1 gpd durante las relajaciones controladas. Los efec=
tos de una excesiva tensibn pueden vencerse siempre con un
aumento en la presibén del flide relajador. Finalmente, la
densidad del entrelazado no parece estar infliéifda por la ve

locidad de la hilaza.
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Aunque el vapor es un eficaz agente relajador, ordina-
riamente es preferible el aire caliente por sus disponibili
dades y falta de condensacidn en su uso. El aire caliehte a
temperaturas superiores a 18000. aproximadamente, es capaz
de producir relajaciones controladas del 12% o mis en el ny
lon 66. Como evidentemente la relajacidén es aelerada por la
humedad, puede humedederse la hilaza con agua, una solucidn
de un agente dilatador.(V. Miles, EE.UU. 2.157.119) o algo
similar antes de la relajacidn con aire caliente en el cho-
rro de flliido. Si se desea, puede precalentarsé la hilaza
antes de su llegada al chorro de flliido, usando por ejemplo
un horno como el que se muestra en la figura 40. Naturalmen-
te, la temperatura del agente relajador es limitada algo por
las caracteristicas de estabilidad del polimero con que ha
sido preparada la hilaza. La velocidad de la’hilaza determi-
na el grado de relajacién a cualquier temperatura determina-
da del medio relajador, ya que a velocidades crecientes, el
tiempo de exposicidn de la hilaza al fliido relajador resul-
ta disminuido; Por ejemplo, a 100 yardas por minuto la hila-
za permanece en un chorro de 1/2 pulgada aproximadamente 0,01
segindo; a 500 ypm, el tiempo de exposicidn queda reducido a
menos de 0,002 segundo. Pueden emplearse chorros miltiples
de fllido en casos en que se desee aumentar los tiempos de ex
posicidn sin disminuir las velocidades de la hilaza. La tempe]
ratura del medio relajador debe incrementarse y/o disminuirse
de la hilaza paralas de superiores deniers, a fin de contra-
rrestar la mayor masa de tales filamentos.

Unas tensiones de enrollado satisfactorias para el pro-
ceso de esta invencibn se hallan comprendidas entre 0,05 y O]

gpd aproximadamente, con un valor preferible de 0,1 a 0,25
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gpd. En relajaciones controladas superiores al %2%, la ten-

sibn de enrollado es preferiblemente inferior a 0,15 gpd pa
ra una menor contraccibn residual. Tales tensiones se obtige
nen convenientemente mediante el uso de un cursor de tamafio
adecuado en la anilla torcedora, teniendo también en cuenta
el denier de la hilaza que se esté enrollando, seglin es -
bien sabido por los especializados en el arte. A este res-
pecto, se ha observado que una tensidn de enrollado de unos
2 gramos absolutos representa la minima tensidn que puede
emplearse en un proceso practico para enrollar ﬁilazas de -
bajo denier. Si se desea pueden usarse también adecuados
dispositivos tensadores para otros tipos de mecanismos de
atravesado y enrollamiento. Es esencial mantener la tensidn
de enrollado lo suficientemente alta para evitar el afloja=-
miento del embalado durante su envio, pero suficientemente
baja para evitar un retensado de la hilaza, nada convenien=-
te. En general, bajo las mismas condiciones de proceso, -
uncs niveles inferiores en la tensidn de la hilaza permiten
una mejora proporcionalmente mayor en la contraccidn resi-
dual y en la uniformidad de la contraccidn, obteniéndose am
bas cosas con unas mejoradas condiciones operatorias hasta
los limites superiores de relajacibdn de esta invencidn.
Como el producto de esta invencidn es una hilaza entre
lazada, no necesita ser embalada en el dispositivo de enrow-
llado torcedor, puesto que una hilaza entrelazada tiene ya
las caracteristicas de manipulacidn y separacidén de una es-
tructura torcida. Adem&s, es conveniente emplear el proceso
de esta invencidn en el enrollado de embalados de extremos
cuadrados o cdnicos sobre bobinas cilindricas usando las -

traviesas convencionales de movimiento alternativo (en las
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que no se inserta ninguna torsidn), disminuyendo asi las di-
ferencias de contraccidn entre la hilaza gel interior y el
exterior de tales embalados. Esta mejora se obtiene aplican-
do una adecuada tensidén a la hilaza antes del enrollado. Es-
ta invencidn permite enrollar hilaza de poliamida reciente-
mente estirada sobre nficleos de cartbn, proporcionando asi
en una operacidn un embalado de uso {inico para los envios.
Por otra parte, a elevadas relajaciones es a menudo preferi-
ble usar un sistema de enrollado de cursor de anilla debido
a la baja y uniforme tensidn con que es enrollada la hilaza
sobre el embalado. Igualmente, el uso del "enrollado de re=
lleno" permite una uniformidad similar de la tensidn de se-
paracidn de la hilaza.

Las numeraciones de hilazas para las que esta invencidn
tiene utilidad pueden oscilar entre hilazas'monofilamentosas
y cualquier nimero deseado de filamentos; para hilazas de de
nier denso puede ser necesario a veces aumentar el tiempo de
calentamiento o la temperatura del chorro de fliido para con
trarrestar la mayor masa del haz de filamentos. Particular
mente, se ha observado que el limite superior de relajacidn
depende del denier de la hilaza objeto de relajamiento y del
grado en que haya sido estirada. Después de una relajacidn
con aire extremadamente caliente, puede ser conveniente en
algunos casos tratar la hilaza con humedad, preferiblemente
antes del embalado, a fin de permitir que la hilaza recupere
su contenido normal de humedad.

91 se necesita un p oducto que tenga una variable deﬁsi
dad de entrelazado o contenga segmentos sin ninlin o poco en-
trelazado, pueden ser convenientes unas tensiones reducidas

y/o variables. Durante el acordonado puede producirse una
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nueva hilaza que tenga un mayor volumen, haciendo pasar las
hilazas componentes al entrelazador con diferentes tensio-
nes, de manera que un componente sea entrelazado en grado
menor al otro u otros componentes. En tal proceso, la hila
za sometida a la mayor tensidn se convierte en el miembro
soporte de la carga, mientras que la hilaza o hilazas somew
tidas a menor tensibn son entrelazadas alrededor de este
miembro en forma de vaina suelta, determinando asl el cardc-
ter superficial,.tacto, etc., de la hilaza acordonada. Igual
mente, mediante técnicas similares se prepara‘una hilaza
acordonada que tiene un volumen grandemente aumentado hacien
do pasar una hilaza componente de manera floja o sobrealimen
tando ese componente, de manera que la vaina esté formada
por rizos, espirales, etc. Tal hilaza presenta la retencidn
estructural caracteristica de una hilaza enfrelazada tipica,
pero tiene el volumen y tacto de una hilaza con textura. Pre
feriblemente, no es necesario que la "vaina" sea costosa ni
que sea tan tenaz como la hilaza '"nficleo" o soporte de la
carga. Durante cualquier operacidn de entrelazado-acordona-
do, las hilazas alimentadas pueden colorearse diferentemente
o poseer diferentes propiedades meclnicas, por ejemplo con-
traccidn, de manera que las resultantes estructuras acordona
das presenten interesantes efectos originales, juntamente
con una mejorada utilidad.

S1 la hilaza a entrelazar es una que contenga una esta-
ble torsidn alternada, es decir, sucesivos segmentos longitu
dinales de torsidn en "s" y "z", segln se explica en la soli
citud estadounidense No.'598.135 de Breen y Sussman, el pro-
ducto de tal entrelazado es una hilaza de torsibdn alternada

que tiene segmentos entrelazados con torsidn invertida. Este
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producto difiere de la hilaza entrelazada que subsiguiente-
mente recibe una torsidn alternante por el hecho de que la
densidad del entrelazado varia a todo lo largo de la hilaza.
Tal producto se obtiene como consecuencia del hecho de que
la densidad de entrelazado sea inversamente proporcional al
nivel de la torsién en la hilaza. En otras palabras, cuanto
mayor sea el nivel de torsidn en la hilaza, menor seri la
densidad del resultante entrelazado bajo las mismas condicio-
nes de proceso. La hilaza de torsién alternante con segmentos
entrelazados de torsiég invertida es una estructura retenti-
va que combina las ventajas de ambos tipos de hilaza en una
estructura Onica, es decir, una hilaza que tiene la elastici-
dad o vivacidad de torsidn de una con torsidn alternante y la
retencidn de caracteristicas estructurales de una entrelaza-
dae |

Si la tensibn de la hilaza es demasiado elevado y/o la
presidn del fllido es demasiado baja para lograr el deseado
grado de entrelazado, es posible a menudo aliviar tales difi=-
cultades plastificando: la hilaza antes de la fase de entrela
zado. Tal plastificacidn puede conseguirse en algunos casos
simplemente humedeciendo y/o calentando la hilaza o mediante
la aplicacidn de soluciohes de plastificadores quimicos. Con
frecuencia la presencia de disolvente residual en la hilaza
es suficiente para este fin. Cuando se emplea el calentamien
to, pueden utilizarse medios tales como un pasador caliente
o tuberia, un tubo de vapor, un horno, un bafio de 1fquido ca-
liente, calentadores infrarrojos o algo similar; Naturalmen-
te, la hilaza no debe calentarse en un grado que resulte per-
judicial para su estructurae

La naturaleza de la hilaza que se esté entrelazando de-
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termina en cierto grado la densidad del g’g’crelazado en el
producto, dependiendo de los mbdulos de doblamiento y torsidn
de los filamentos. Como estos mddulos dependen de la tempera-
tura, el entrelazado tiene lugar algo mds fAcilmente a eleva=
das temperaturas, como queda indicado. El acabado de la hila-
za también influye sobre el grado de entrelazado, puesto que
el fendmeno completo se considera también que depende de la
friccidn interfilamentosa. Cuando la fricecibn entre hilaza e
hilaza es elevada, como ocurre cuando la aplicacibdn del acaba
do es incompleta o cuando la tensidn de la hilaza se produce
a un nivel elevado, la configuracibn entrelazada mo se propa-
ga en grado apreciable a lo largo del eje de la hilaza, antes
vy después del entrelazador, observindose ademis una disminu-
cibn simulténea en la densidad deél entrelazado. La eficiencia
de &ste queda incrementada aumentando el nlmiero de chorros de
flido que actfian sobre la hilaza, colocando los chorros més
cerca entre sl y aumentando la densidad del flliido utilizado.
El efecto de la friccidn de filamento a filamento puede ven-
cerse mediante un aumento en la presibn del flliido o una dis-
minucibn en la tensidn de la hilaza. La distancia de propaga-
cidn se ve aumentar con tales cambios. La distancia de propa-
gacidn, y por consiguiente, la densidad de entrelazado, aumen
tan también con un inferior denier por filamento y una mayor
apertura de los haces, que acompafia a un aumento en la pre=
sibn del flfiido, una disminucibn en la tensidn, o mediante el
empleo de un escape dirigido del flfiido, por ejemplo cuando
se utiliza el aparato de las figuras 13, 14, 0 1l5.

Una hilaza multifilamentosa entrelazada tal como se.pro—
duce, ordinariamente se halla libre de rigzos, ondulaciones,

espirales y similares configuraciones filamentosas, es excep-
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cionalmente cohesiva y presenta unas caracteristicas de manid

'pulacién y deslizamiento por lo menos iguales a las de las

hilazas convencional y efectivamente torcidas, que tienen
1/4 de vuelta por pulgada o mis. En virtud de los filamentos
retorcidos y entrelazados del haz de hilazas, una hilaza en-
trelazada es estable aun cuando se aplique tensibn, incremen
tdndose de hecho su estabilidad mediante la aplicacidn de
tensibn, debido a una mayor constriccidn friccional entre fi
lamentos entrelazados adyacentes. £&n consecuencia, la estrug
tura entrelazada queda esencialmente retenida durahte muchas
de las operaciones textiles convencionales, siendo plenamen-
te'igual y en algunos casos superia a la de las hilazas
efectivamente torcidas, en cuanto a caracteristicas de mani-
pulacidn.

Aunque raramente necesario, la estrucﬁura entrelazada
puede "fijarse" mediante varios métodos. En el caso de una
plastificacibn anterior o previa, la fijacidn tiene lugar
tras el enfriamiento de la hilaza y/o la eliminacién del plag
tificador. Un suficiente enfriamiento para producir una "fija-
cidn" satisfactoria tiene lugar en las proximidades del entrg
lazador, debido a la presencia de fliiido seliente. De esta ma
nera se eliminan también los plastificadores volitiles. Tal
fijacidn es beneficiosa en casos en que no se espera un sub-
siguiente retensado y/o la tensibn del proceso durante el end
trelazado es de un orden relativamente bajo. La estructura
entrelazada puede fijarse meclnicamente incorporando a la hi
laza un componente de elevada contraccidn y calentado, vapori
zando o hirviendo la hilaza para provocar la contraccibn de
dicho componente. Cuanddo tiene lugar £al contraccidn resule

ta mejorado el entrelazado de los haces, como en el retensa-




10

x5

20

25

30

de volumen, siendo el efecto anllogo al tensado. Cuando se
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do, con un cierto aumento de volumen debido al componente

de baja contraccidn. Si la composicidn total de la hilaza
presenta una contraccidn uniforme apreciable, después de

ésta el entrelazado se hace mis permanente sin tal aumento

desea entrelazar una hilaza de bajo denier que carece de re
sistencia meclnica, es decir, una hilaza que es susceptible
de ser degradada o perjudicada de otro modo por el proceso
es posible incorporar a la hilaza un componente sustentador.
Tal componente de sustentacidn es eliminado mds tarde nedian
te calentamiehto, o disolucidn del mismo, siendo retensada

la hilaza resultante para formar el producto deseado. Este
método se practica, por ejemplo, con hilazas muy finas o

con las que tienen una elevada relacidn entre nimero de fila-
mentos y denier. La hilaza de soporte puede/ser acetato de ce
lulosa, que es fAcilmente soluble en acetona; Iguglmente, una
hilaza infusible puede ser sustentaga por otra que sea fécil-
mente fusible.

Introduciendo fibras de hebra durante el entrelazado de
la hilaza filamentosa pueden prepararse muchas hilazas aigi=-
nales. Tales fibras pueden introducirse a través de una tolva
situada junto al entrelazador, pero preferiblemente son intro
ducidas a través del conducto para flliido o un conducto auxi-
liar que desemboca en la zona de turbulencia fllida controla-
da. Las fibras de hebra pueden ser mezcladas en el flido en-
trelazador o introducidas simplemente en la zona turbulenta,
quedando entrelazadas en el haz de hilazas filamentosas y re=-
tenidas permanentemente. La hilaza resultante tiene el aspec=
to y tacto de una hilaza de hebras o hilaza, con cohesidn, re

tencidn y propiedades mecdnicas caracteristicas de una hilaza
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entrelazada. Asl, los beneficios de las hilazas de hebras y

filamentosa se logran en una sola estructura.

| £l producto entrelazado de esta invencidn puede prepa-
rarse con cualquier densidad deseada de entrelazado, segin
lo exija su uso final. La hilaza entrelazada puede ser caragc
terizada cualitativa o cuantitativamente mediante varias prug
bas. Una prueba simple implica la rotura de un solo filamento
con una sonda, anotando entonces la longitﬁd de tal filamento
que puede extraerse del haz antes de que se rompa de nuevo el
filamento. Esta "longitud libre del filamento" disminuye al
aumentar la densidad del entrelazado. Igaalmente, puede medir
se la densidad del entrelazado pasando una sonda a través del
haz, aplicando pesos a ambos extremos de la sonda y midiendo
luego la distancia en que se desplaza la sonda bajo tal car-
ga. E1 "desplazamiento de la sonda" disminuye también con un
aumento en la densidad del entrelazado.

El proceso de esta invencidn permite la produccidn de
una hilaza entrelazada que posee caracteristicas de manipula-
cibn y deslizamiento por lo menos iguales a las de la hilaza
efectivamente torcida. Puede emplearse el proceso para entre-
lazar, acordonar o mezclar hilazas de hebras o filamento con-
tinuo, para producir articulos originales, tales como hilazas
de denier wvariable, hilazas de gata, hilazas espesas y delga-
das, etc. Puede practicarse con intermitencia de las variae
bles del proceso para producir una hilaza de variable densi-
dad 'de entrelazado o con estructuras no homogéneas para pro-
ducir una estructura voluminosa. La sencillez de este proce-
so pemite su empleo en cualquier momento de la fabricacién o
enrollado de la hilaza, sin interrupcidn del orden normal de

la elaboracidn y poco gasto en nuevo equipo. Otras ventajas
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del proceso son las de que requiere poca supervisidn o mante-
nimiento y no exige un control de la temperatura o humedad.
1 proceso de esta invencidn es Gitil para entrelazar to-
das las hilazas multifilamentosas que tienen por lo menos
tres filamentos por haz de hilazas, aumentando la eficacia
del proceso con el nimero de filamentos. La hilaza puede es-
tar formada parcial o enteramente por materiales poliméricos
sintéticos, tales como poliamidas (nylon), por ejemplo poliw

(-caproamida) y poli(exametileno-adipamida); poliésteres, v.

gre, poli(tereftalato de etileno) y poli(tereftalato de trans

p-exahidroxileno) ocnpolimeros de los mismos, como el copoli-
mero del tereftalato con el isoftalato; polimeros acrilicos,
tales como el poliacrilonitrilo y/o los muchos copolimeros de
acrilonitrilo; polimeros vinilos, Vegre, poli(cloruro de vi-
nilo, poli(cloruro de vinilideno) o copolimeros de los mis=
mos; polimeros hidrocarburos, tales como polietileno o poli-
propileno.

Si las hilazas han de someterse también a una relaja-
cibn controlada de acuerdo con el proceso de esta invencidn,
es esencial que las mismas estén compuestas por una composi-
cibn polimérica sintética termoplistica que sea relajable.
Zntre las composiciones poliméricas sintéticas, se han reve-
lado especialmente {itiles las poliamidas lineales sintéticas.
Entre otras composiciones poliméricas adecuadas figuran los
poliésteres, polimeros vinilos, polihidrocarburos y cualquier
otro polimero relajable.

La hilaza puede estar también total o parcialmente come
puesta por seda, fibra de vidrio, proteina o celulosa (ra-
yén) regeneradas, ésteres de celulosa, por ejemplo, acetato

de celulosa, etc. Zs utilizable con estructuras elastoméri-
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cas, ya que el entrelazado proporciona una estructura compac-
ta unitaria sin disminuir apreciablemente la elasticidad de
la hilaza, pudiendo producirse con bajas tensiones operati-
vas. Entre las hilazas tiles en este proceso figuran aque=
llas que tienen una seccidn transversal en "YI", cruciforme,
helicoidal, o de otra forma modificada. Tales hilazas ofre-
cen con frecuencia un.. mejor entrelazado debido-a su superfi-
cie irregular y a su mayor &rea superficial. La hilaza a en--
trelazar puede contener cualquiera de los ordinarios aditivos
textiles, por ejemplo deslustradores, antioxidantes, etc.,
pudiendo ser "acabadas™ de acuerdo con la préctica aceptada.
Es preferible aplicar a la hilaza un acabado que tenga propie
dades antiestdticas antes de efectuar el entrelazado. Aunque
puede emplearse una amplisima variedad de deniers y nlmeros
de filamentos dn la hilaza, cuando se entrelazan haces de hi-
lazas extremadamente anchos o pequefios las dimensiones del en
trelazador dehen ajustarse de acuerdo con la exposicidn ya
presentada. También pueden emplearse lana, algoddn, amianto,
etce.

El aparato de esta invencidn no es costoso, requiere po-
co mantenimiento debido a la ausencia de piezas movibles o gi
ratorias y a un minimo contacto de la hilaza (ninguna degrada
cidn de la hilaza), es prlcticamente instantineo en su accidn
y su funcionamiento resulta muy econdmico. Ademis, tales en-
trelazadores son facilmente adaptadoé para funcionar sobre
centros extremadamente cercanos, como_ se requiere en el enw
trelazado de urdimbres. Esos entrelazadores son de sencilla
fabricacidn, requiriendo solamente un taladro en muchos ca~-
5085

La hilaza entrelazada de esta invencidn es 0til en to-

—
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das las aplicaciones que requieren una hilaza torcida, es dew
cir, aquellas en las que las caracteristicas de manipulacidn
y deslizamiento de la hilaza de torsidn cero nominal no son
satisfactorias. Una hilaza entrelazada puede prepararse rép;
damente y de manera continua, siendo estable y no suprimién-
dose la estructura entrelazada con la aplicacidn de tensidn.
Al carecer de patrones estructurales ciclicos o de repeticidn
los tejidos ordinarios o de punto preparados con hilazas en-
trelazadas estén’notablemente libres de listas, rayados, etc.
Numerosas hilazas originales pueden prepararse acordonando o
mezclando hilazas de hebras durante el entrelazado, amplifi-
cindose esos efectos cuando las hilazas componentes son de
diferentes colores o propiedades, pudiendo incrementarse el
valor de tal hilaza estableciendo variaciones longitudinales
en el aspecto de los haces de hilazas, ademés de mezclas o
variaciones en su seccidn transversal. La hilaza entrelazada
se adapta normalmente al proceso, pudiendo ser acuchillada,
calibrada, fijada, embalada, tejida normalmente o en forma
de punto, y torcida como cualquier otra hilaza. El uso en
una estopa de hilaza permite la subsiguiente descomposicidn
de la estopa en las hilazas componentes después del lavado,
tefildo, estirado, etce, en virtud de la identificacidn final
proporcionada por e; entrelazado. Y lo mAs importante, puede
producirse aproximadamente al mismo costo que la hilaza con-
vencional de torsidn cero. Para quienes emprendan la précti-
ca del proceso, el producto y el aparato de esta invencidn
apareceran ficilmente més ventajas inherentes al uso de los
mismos.

Los siguientes ejemplos ilustran varios métodos de pro-

duccidn de hilazas entrelazadas de acuerdo con esta inven-
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cibn, mostrando los efectos de variar la tensi%g de la hila=
za, la presidn del aire, la velocidad de aquella, etc., S0~
bre la densidad de entrelazado observada en el producto. En
todos los ejemplos, la hilaza es pasada a través del entre-
lazador précticamente sin scbrealimentado. Las condiciones
y resultados de estas pruebas se ofrecen en la Tabla I, en
la que los entrelazadores son identificados como sigue:

8] entrelazador A se muestra en la figura 31 y tiene un

conducto para la hilaza rectangular o en forma de ranura, cu
ya longitud es de 3-1/2 pulgadas y 1/ pulgada su profundi-
dad interceptado por sels conductos para flliido alternativa-
mente espaciados en centros de 1/2 pulgada a lo largo del
conducto de la hilaza, teniendo cada uno de los conductos pa
ra él fldido su eje longitudinal a 3/32 de pulgada del fondo
del conducto para la hilaza.

wy entrelézador B aparece en las figuras 1 y 3, tiene
una longitud de 1/l de pulgada y es interceptado en el pﬁnto
medio de su longitud por un par de conductos para flaido
opuestos (1800).

Bl entrelazador C aparece en las figuras 19 y 20, tiene

una longitud de 1/2 pulgada y es interceptado a 1/8 de pulga-
da de cada extremo por dos pares de conductos para flfido
opuestos (1800), teniendo los pares separados su eje longitu-
dinal comin a 900, cada par respecto al otro.

£1 entrelazador D es igual al C, con la excepcidn de que
los pares separados de conductos para fliido tienen su eje
longitudinal comln paralelos entre si.

Ll entrelazador F es similar al A, pero tiene una longi-
tud de 6-1/2 pulgadas, estando interceptado el conducto para

la hilaza par 6 conductos para fllido separados sobre centros
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de 1 pulgada a lo largo del conducto para la hilaZa.

Bl entrelazador G es similar al F, con la excepcidn de

que los dos conductos terminales para flhido esthn bloquea-
dos. La anchura o didfetro del conducto para la hilaza y del
conducto o conductos para el fllido de cada uno de los ante-

-riores entrelazadores se indica en la Tabla I. Con relacidn

- a sus relativas eficiencias, los entrelazadores C y D dan

unos resultados dptimos con elevadas velocidades de hilaza,
mientras que los restantes se comportan mejor a velocidades

algo mhs reducidas.




DIAMETRO O
ANCHURA DIAMETRO

O R~ oI\ o

CONDUCTO  CONDUCTO DENIER " PRASIO
LJEMPLO IENTRELAZADOR HILAZA FLUIDO HILAZA A/FILAMEN, AIRE |

acetato

celulosa
O(MOpﬂg.O(BOng. 1
idem. dem. 150/40 2
ldem. . idem. idem. 3
idem. idem. idem. L
idem. idem. idem. 5
1dem. idem. idem. 6
idem. idem. 1dem. 7
0, 025 pulg. O, 025 pulg. 1dem. 1
1dem° 1dem. 1dem. 2
1den. idem. idem. 3
idem. 1dem. idems L
fdem. 1dems {dem. 5
idem, 1dem. 1dem. 6
iden. 1dem. idem. 7
0,052 pulg. idem. nylon-66, 55/17 10
1dem. ldemo 1dem° 10
idem. 1dem. -~ 1dem. 10
idem. idem. idem. 10
idem. 1dem. idem. 10
1dem. 1dem. acetato celulosa 9
idem. idem. 66-nylon, 70/3 b 9
1dem. idem. 1dem. 9
1dem. idem. idem. 9
idem. 1dem. idem. 9
idem. 1dem. idem. 9
idem. idem. acetdto celulosa 7
O OQO pulgn 0 030 pulg. idemo ! 9
idem, 1dem. {1dem. 1 9
idem. idem. nylon-66, 50/17 6
0,052 pulg. O, 025 pulge. 1dem. 1
idem. idem. idem, 70/34 6
0,040 pulg. 0,030 pulgo(celulosajacetato 10
idem. idem. de 300/80, 7

S S eoleol galo:ivivivisNoNololoRaNeTeloNslssResRvsRssRvollush: g o523 3 =8

5 vpp (vueltas
por pulgada)
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TABLA | T
DENIZR - PRESION DEL  TENSION VELOCIDAD DENSIDAD DE
. HILAZA A/FILAMBN. ATRE (Ipc) (gramos)  HILAZA (ypm) ENTRELAZADO
acetato ———
celulosa
e 10 [ 517 débil
150/10 20 ldem idem ligera
1dem. ? 30 idem idem moderada
idem. | L0 idem idem media
Laem. 50 idem idem espesa
1dem. 60 idem idem muy espesa
1dem. 70 idem idem muy espesa
v idem. 10 1dem {dem débil
1dems 20 idem idem ligera
idem. 30 idem idem moderada-nedia
idem. LO idem idem media-espesa
idem. ‘ 50 idem idem media-espesa
idem. 60 1dem {dem muy espesa
idem. : 70 idem idem muy espesa
nylon-66, 55/17 100 13 2,000 espesa
idem. 100 15 3,000 espesa
1dem. 100 19 - L, 000 espesa
1dem. 100 19 5,000 media-espesa
idem. 100 23 500 media
acetato celulosa 90 12 2,000 espesa
66-nylon, 70/3L 90 13 5,000 espesa
ldem. 90 11 3,500 espesa
idem. 90 16 3,000 media
1dem. o 90 12 3,500 media-espesa
idem. 90 10 3,000 espesa
“acetéto celulosa 70 L 600 media
Lo idem. 90 10 500 eepesa
idem. 90 10 500 media
nylon-66, 50/17 60 ‘ 10 950 espesa
F-3 idem. 15 10 950 moderada
idem, 70/34 60 10 950 espesa
Lo (celulosa)acetato 100 10 100 espesa
de 300/80, 75 10 100 moderada

5 vpp (vueltas
por pulgada)
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En los ejemplos 1 a 1h4 las hilazas son entrelazadas in-

mediatamente después del hilado, antes del embalado, usando
el aparato mostrado en general en la figura 39. En los ejem-
plos 30 y 31 las hilazas son entrelazadas inmediatamente deg
pués del estiirado, antes del embalado, con un aparato simi-
lar al mostrado en la figura 38. Los ejemplos 15 a 29 son en
trelazados durante elre~enrollado y los ejemplos 32 y 33 mues
tran el entrelazado de una hilaza torcida. Las hilazas entre-
lazadas preparadas de acuerdo con cada uno de los ejemplos 1
a 33 estén subjetivamente clasificadas en cuanto a la densi-
dad de entrelazado empleando las designaciones de "ligera™,
"media' y "espesal para indicar un incremento en ese orden en
la densidad de entrelazado observada. Cuando es preciso se eg
tablecen unas adecuadas designaciones intermedias. Bs digno
de mencidn que la hilaza entrelazada del ejmplo 31 pasari

una sonda de 1,5 gramos solamente 0,6 pulgada mientras se ha-
lle bajo una tensidn de 7 gramos. Bajo las mismas condicio-
nes, la hilaza del ejempo 30 pasa la sonda pesada 2,9 pulga-
das. listos resultados sirven para dar mayor significacidn

a las clasificaciones aplicadas a las diversas hilazas. Los
tejidos de tafetin preparados con las hilazas de los ejem-
plos 30 y 31 presentan una uniformidad en el tefiido sensi-
blemente mejor que tejidos similares preparados con una hila-
za de control de torsidn nominalmente cero y de la misma com~
posicibn, Es también digno de mencidn el que las hilazas en-
trelazadas clasificadas como "moderadas" en cuanto a la den-
sidad de su entrelazada, es decir, aquellas hilazas interme=-
dias a los productos de densidades "ligera! y ™"media", han
tenido un comportamiento igual, y en algunos casos mejor, a

las hilazas de control que contlenen 2 vueltas por pulgada de
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torsidn en pruebas comparativas del comportamiento meclnico
durante el tejido normal y de punto, capacidad de desliza-
miento, calidad del tejido y comportamiento en la manipula-
cibn en general. Las hilazas de un entrelazado mds denso su
5 peran grandemente al control en tales pruebas comparativas.
sstos resultados muestran la préctica de esta inven-
cidn bajo unas condiciones de proceso ampliamente variables
en cuanto a tensidn, velocidad y presidn, indicando tambidn
las capacidades de los diversos entrelazadores. Las inter-
10 relaciones entre todos esos factores se reflejan en la den=
sidad de entrelazado de la hilaza producida, y de ahi que
tales resultados sean eminentemente fitiles, sirviendo para
indicar modos preferibles de operacibn al que ponga en prac-
tica esta invencidn.
a5 En ejemplos adicionales el entrelazador "de rueda" mos-
trado en las figuras 21 a 24 se utiliza para preparar hilaza
de acetato de celulosa entrelazada, de 150 deniers y 40 fila-
mentos, a una velocidad de 500 yardas de hilaza por minuto.
51 difmetro de la rueda 1l es de 2-1/2 pulgadas, el conducto
20 ranurado para la hilazs, 12, de 1/L pulgada de profundidad
y los conductos para fltido 13, 1l3a, etc., de 0,030 pulgada
de difmetro en sus puntos de interseccidn con el conducto
para la hilaza 12. Los conductos para el fliiido estin sepa-
ciados regularmente alrededor de la rueda, alternadamente
25 en las paredes opuestas del conducto para la hilaza y sus
respectivos centros se encuentran en un circulo de 2-3/32
pulgadas de didmetro. En la Tabla II se indican varias cone

diciones del proceso empleadas con este entrelazador.
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TABLA 11

NUM©RO ~ ANCHURA VALOCIDAD ANGULO PRESION TENSIQ

DR RANURA EN RUEDA BN  VUELTAS AIRE EN

EJEMPLO CUNDUCTOS PULGADAS  RPM GRADOS 1pec GRAMOS
34 8 0,040 2850 7h 60 8
35 g8 0,060 2850 92 60 8
36 8 0,030 2850 116 60 10
37 8 0,040 2850 116 60 10
38 8 0,040 2850 150 60 10
39 16 0,040 2850 92 LO 10
LO 16 0,048 2850 90 60 10
L1 16 0,040 5700 Q0 50 10
42 16 0,040 2850 120 L0 10

En todos los ejemplos 34 a 42, el producto tiene una den-
sidad de entrelazado "moderada%". Como queda indicado anterior-
mente, tal producto es completamente {til, comportindose igual
0 mejor que la hilaza similar conteniendc una torsidn de 2
vueltas por pulgada. La mis prefeible hilaza entrelazada es la
la producida en el ejemplo 39.

En ulteriores pruebas, se emplea el entrelazado para pre-
parar haces de hilazas acordonadas de colores rojo y blanco a
fin de permitir una determinacidn visual de la integridad del
acordonado y entrelazado. Bn el ejemplo L3, el entrelazador F
(0,040 pulgada de anchura y 0,030 pulgada de longitud en el
conducto para la hilaza, seis conductos para flliido de 0,030
pulgada,) se usa para acordonar hilaza de acetato de celulosa
75/2L roja y blanca, un cabo de cada una, a 500 ypm, una ten-
sidn de 10 gramos y una presidn de aire de 90 lpc. El produc-
to muestra una densidad de entrelazado "espesa', apareciendo
al observador de color rosa uniforme. Con el entrelazador G,
que estd diseflado en forma aimilar al F, pero provisto de cua-
tro conductos para f1lido solamente, se produce bajo las mis-
mas condiciones un material de densidad "media™, en el que los
filamentos rojos y blancos son discernibles, es decir, la hila-

za resultante tiene un color rosa no uniforme, Cuando se emplead
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el entrelazador C {conducto para la hilaza de 0,052 pulgada
de difmetro, conductos para fliido de 0,025 pulgada de dil-
metro) para acordonar acetato de celulosa 75/24 rojo y nylon
70/34 blanco, un cabo de cada uno, a 2;000 ypm y una tensidn
de 8 a 10 gramos, usando aire a 90 lpc, se obtiene un produc
to de entrelazado "moderado', siendo algo irregular el acor-
donado. Preferiblemente, el acordonado se lleva a cabo a ve-
locidades reducidas.
Ejemplo Lk

Se estira hilaza de poli(esametilenocadipamida) de 13 fi-
lamentos hasta un denier final de 4O (4,k4 tex) usando el apa
rato de la figura L0 modificado por el chorro de flfiido mos-
trado en la figura 35 en lugar del horno propio del arte an-
terior que aparece en el aparato de la figura L4LO y con la
adicidn del comjunto de cilindros de estirado escalonados
que sé ilustra en la figura 4l. La relajacidn se efectlia em~
pleando el chorro de fllido mostrado en la figura 35, cuyo
chorro tiene una longitud de 1/2 pulgada y esti interrumpido
a 1/8 de pulgada de cada extremo por 2 pares de conductos pa
ra fltido opuestos (180°), teniendo los pares separados su
eje longitudinal com@n en &ngulo recto, cada uno respecto al
obro. Bl difmetro del conducto para la hilaza es de 0,052
pulgada; cada uno de los conductos para el flfido tiene un
diémetro de 0,025 pulgada. El agente relajador es suministra-
do a cada uno de los conductos para flliido aproximadamente a
la misma temperatura y presibn. En la Tabla III se muestran
los resultados de una serie de relajaciones efectuadas utilim
zando aire caliente y vapor sobrecalentado a 31600. y 18 1lpc
gde presién; La velocidad de la hilaza durante la fase de rela-

jacibén es de 560 ypm, por lo que el tiempo de exposicidn (de
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la hilaza en el chorro) es inferior a 0,0015 segundo aproxi=-

madamente. La tensidn en el dispositivo de enrollado es de

unos 4 gramos y de 1 a 2 gramos en la zona de relajacibn.

TABLA III
% de contraccidn Entrelazados/pulgad
2
Prueba % de relajacidn Aire Vapor Aire Vapor

BA 13,5 2.9 (2.8) 3.0 1.7 1.3
BB 15 2.7 3ly 2.1 1.7
BC 16.5 2.2 (1.5 27 2.1 le7
BD 18 2¢3 (1.3 27 2.1 1.7
BE 20 2.3 (1. 245 2.1 1.7
1 - Determinado por el gancho con peso (l.5 gramos)

2 - Los valores entre paréntesis se refieren a pnebas en
las que se usa aire a 36000. y 40 lpc.

Después de tratar las muestras de hilaza bajo las condi-
ciones mostradas en la Tabla IIIA, los embalados de cada mues
tra se mantienen durante 7 dias a 750F. y una humedad relati
va del 72% antes de la prueba. Las muestras de hilaza se ob-
tienen extrayendo ésta del embalado en muestras representati
vas de 130 a 150 cm de longitud. Las muestras se toman de
las extremidades del embalado y del centro longitudinal del
mismo, a todo lo largo de &l.

La longitud de la muestra se determina inmediatamente
después de su retirada del embalado; los extremos del segmen-
to de hilaza se anudan conjuntamente, se cuelga del lazo un
peso de 0,1 gpd aproximadamente y se mide la longitud de di=-
cho lazo. Despuds de determinar la longitud inicial, se su-
merge el lazo de hilaza en agua hirviente durante unos 20 mi=-
nutos, después de lo cual se retira v se seca durante unos 25
minutos bajo una tensidn de 0,1 gpd. Se mide la longitud del
lazo hervido y se calcula el porcentaje de contraccién sobre

la base de la longitud de la muestra original.

i
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Los resultados que se indican en la Tabla III muestran

las notables mejoras caracteristicas de esta invencidn. Las
condiciones en todos los casos son satisfactorias, conside-
réndose la prueba BC como el equilibrio Optimo de las propie
dades y condiciones operables de la hilaza; Inesperadamente,
el aire caliente resulta ser algo mis eficaz como medio rela
jador que el vapor. Los altos niveles de relajacidn controla
da evidenciados en las pruebas BA a BE son totalmente sorpren
dent es considerando los breves tiempos de exposicidn, casi 20
veces inferiores a los que utilizan los métodos del arte an-
terior.

Por ejemplo, en dos experimentos en los yue se utiliza-
ron aparatos del arte anterior como el que se muestra en la
figura 40, ee estird una hilaza de poli(exametilenoadipamida)
de 34 filamentos y denier hilado de 208 (23 tex) hasta un de-
nier final de 70 (7,6 tex) aproximadamente, sometiéndose a re
lajacidén controlada en un horno 9 de 12 pulgadas de longi-
tud. La velocidad de la hilaza fué de 562 yardas por minuto
y el tiempo de exposicidn en el horno de 0,03 segundo aproxi-
madamente. La tensidn de enrollado en esos dos experimentos
se mantuvo a 0,05 gramo por denier. En la Tabla IIIA se mues-

tran los resultadoses

TABLA TIIA
Prueba % de relajacidn Medio v temperat.‘% de cont;
BF 12,0 Vapor supercalegtado, 17500° Ly 3
BG 12,0  hire, 500-600°C. by b

La relajacidn controlada del 12% representa el limite
superior prdctico de relajacidn empleando hornos, tubos de va
por, etc. La prueba AF, en contraste con la presente invencid:

ilustra la sorprendente diferencia entre la eficacia del va-
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por y aire caliente como medios de relajacidn.

Los resultados observados particularmente en las prue-
bas BC-BE son caracteristicos de la relajacidn controlada,
es decir, se consigue una reduccidn adicional progrésivamen—
te menor en la contraccidn residual aumentando el grado de
relajacidén al aproximarse al limite superior de relajacidn.
ustos resultados difieren de los procedimientos del arte an-
terior, que requieren una contraccidn previa, fijacidn y
otras operaciones diversas; en tales cascs la contraccidn re-
sidual estd de ordinario linealmente relacionagda con el gra-
do de retraccidn longitudinal, logrindose reducciones en ella
sin una apreciable mejora en las propiedades de contraccidn
diferencial. Usando superiores temperaturas (particularmen-
te) y/o presiones, puede reducirse mis aln la contraccidn re-
sidual de la hilaza. fsto se indica en las anotaciones entre
paréntesis situadas bajo "Aire" en la Tabla III,

Todas las hilazas producidas en este ejemplo son entre-
lazadase

La densidad de entrelazado es aproximadamente igual den
tro de las dos series; este comportamiento es esperado desde
el momento en que la tensidn de la hilaza permanece apro.xima=
damente igual durante todas esas pruebas, siendo la tensidn
de la hilaza una principal variable del entrelazado. Simila-
res resultados se obtienen en este ejemplo cuando la poliami-
da es poli(-‘ ~caproamida) .

Ejemplo L5°

Usando el chorro de fllido de la figura 37 en el apara-
to del Ejemplo A4k, se estira una hilaza de 17 filamentos com-
puesta de poli(tereftalato de etileno) hasta un denier de 35

(3,8 tex) aproximadamente, relajindose luego en un grado cone
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trolado. EL chorro de flflido es de 1/ de pulgada de longi-
tud, tiene un conducto para la hilaza de 0,050 pulgada de

difmetro y un par de conductos para flliido opuestos (1800$,
de 0,025 pulgada de difmetro. El aparato de estirado estd

modificado de manera que incluya placas calentadas en lugar

“de un pasador de estirado en contacto con la hilaza en la

zona de estirado, a fin de estirar a la hilaza. La presidn
del aire es de 70 lpc durante esta serie de pruebas, indi-
cindose los resultados de las mismas en la Tabla IV.

TABLA IV

grado placa cgliente aire 4 - % de ¢
Prueba % de relaja. estirado temp., C. temp. C, tracci

CA 15 3.5 8l 340 3.2
CB 15 3.15 100 320 242
cC 17 3,15 100 320 2.0
GD 23 3.15 100 320 1.6

Se repite el procedimiento del Ejemplo 44 a fin de exa-
minar los efectos de la temperatura y la presidn en la préc-
tica de esta invencidn. Los resultados se indican e la Tabla
V.

TABLA V

2

Serie de presiones T Serie de temperaturas

) o. . '
Prueba Presidn, lpc % contraccidn Prueba Temp., C %montrace.

DA 30 4o DG 195 Le3
DB 40 3.7 DH 215 3.8
DC 50 3.1 DI 235 3.2
DD 60 2.9 DJ 270 2.3
DE 70 2.5 DK 335 1.6
DF 100 2.2

1 - Hilaza de poli(exametileno adipamida) 40-13, 16,5% rela-
jacibn, 212 4 6°C.

2 - Hilaza de poli(exametileno adipamida) 40-13, 16,5% rela-
jacion, 40 1pc.

p
DIl




Bstos resultados muestran que para cualquier grado de-
terminado de relajacidn, el porcemtaje de contraccidn resi-
dual disminuye al aumentar la temperatura o presidén del me-

dio relajador. La densidad de entrelazado a,través de toda

5 la serie de temperaturas permanecid sensiblemente constan-
te; se observa que la densidad de entrelazado aumenta con el
incremento de la presidn.

BEjemplo 47
El montaje de aparato del Ejemplo 44 se emplea para
10 examinar los efectos de variar la proporcidn del estirado;
el denier de la hilaza, el nlmero de la misma y su veloci-
dad, solre la contraccidn residual de las hilazas de poli(exg
metileno adipamida); Las hilazas de prueba son relajadas en
un 13,5% con aire a 22000.; el flujo de aire es de 0,95 pies
15 ctibicos por minuto. La velocidad de la hilaia es de 790 ypm
(aproximadamente 0,001 segundo de exposicidn dn el chorro);
TABLA VI
| Denier
Pruebs mﬁmggg Grado de estirado estirado % de consraccidn
20 EA 13 filament. 2.99 L3.6 4,2
EB n 3,08 42;2 bol
EC g 3.17 41,0 349
ED " 3e27 39.9 347
BE 34 filament. 20 7L 7647 6.0
25 EF " 2.82 74;5 5;9
EG u 291 724 548
EH " 2.99 70.2 5.8
Las pruebas ZA a ED se repiten a 560 ypm:
EI ~Vfilament.  2.99 L6 3.8
30 J " 3.08 13.2 3.5
BK " 3.17 L2.0 3.3
EL t 3627 - 40.6 33
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ejerce un efecto apreciable sobre el nivel definitivo de con-
traccidn residual (compirense las series de pruebas BA-ED y
BI-BEL), que el grado efectivo de relajacidn depende inversa-
mente del denier de la hilaza (compérense las pruebas EA y
EH), y que, para la hilaza de inferior denier, el grado efec~
tivo de relajacidén depende directamente del grado de estira-
do (series de pruebas EAED y EI.EL). Bn cada serie de pruebasg
la densidad de entfelazado es aproximadamente igual.

EJEMPLO L8.

Complementando el Ejemplo 46, el montaje de aparato de
aquel ejemplo se utiliza para preparar a diversas temperatu=-
ras y wesiones del aire hilazas de 4O deniers (4,4 tex) vy
13 filamentos de poli(exametileno adipamida) con grados pre-
determinados de contraccidn residuale Los resultados se reco=

gen en la Tabla VII,

TABLA VII
2% de contrac. residual 1,8% de contrac; residual
Prueba Temp. °C. Presifén lpc Prueba .Tempooc Presibn lpc
FA 325 30 FE 360 30
FB 355 25 FF 440 20
FC 5400 20 - FG L85 15
D L40 15

bgtos datos muestran que pueden conseguirse niveles de=-
seados de contraceidn residual con diversas combinaciones de
temperatura y presibén. Cuanto mayor sea la temperatura del ai-
re, menor serd la presidn requerida para producir una hilaza qu
tenga un = valor determinado de contraccidn residual. Con fre-
cuencia, para los presentes fines, es preferible emplear fl{i-

dos a elevada temperatura y presidén reducida, disminuyendo asi
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‘ porque el fldide turbulento es una mezcla de fldidos.

el consumo de tales fluidos. En los ejemplos II & VI la hilaza

es embalada en un dispositivo de enrollado de tipo huso, princi

ipalmente para pr-porcionar una baja tensién durante el embaladog
EEl grado de torsidn cowunicada en tods los casos es bsja, pues-
i
ito que las hilazas estdn entrclazadas y por consiguiente no re-

gquieren torsidn.

REIVINDICACICHES

En resumen: La Patente de Invencibn que se solicita, recaer§

gobre las reivindicaciones siguientes:

i l2,- #PRICEDINIENTC Y APARQTO PARS OBTENER HILAZA MULTIFILAA
|MENTCSAM, caracterizado porque la hil za es impulsada hacia adg
!lante con una positiva tensién y sin ningin sobrealimentado ne
to a tmwés de una zona de congtrclada turbulencia £fldida, for-
madg por dos o més torbellinos, después de lo cual los filamen
tos son separados y entrelazados por el fliido turbulento en
una hebra unitaria compacta.

28 ,+ Procedimiento segin la reivindicacidén 12 caracterizado
porgue los torbellinos de fldido tienen sus respectivos ejes
de rotacién dispuestes en forma sensiblemente paralela al eje
de la hilaza que avanza.

38.~ Procedimiento segin las reivindiceciones 186 2a carag
terizado porque el fliide turbulente es un fldido compresible.

48.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 32 car.cterizado
poruue el f£ldido turbulento es aire.

52.- Procedimiento segun la reivindicacidén 32, caracterizadp
porgue el fliido turbulento es vapor.

6&8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3=, caracterizad?

72.-« Procedimiento segdn las reivindicaciones 12 a 17, carapg

terizado porque la hilsza comprende filamentos continuos.
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82,- Procedimiento segin las reivinéicaciones 12 a 17, ecaracH
terizado porque la hilaza comprendebfibras de hebras.

92,- Procedimiento segin las reivindicaciones 12 a 19, carac
terizado porque la hilaza gque se estd tratando es una hilazs
retorcida.

102, - Procedimiento segin las reivindiceciones 1& g 88 carag-
terizado porgue se hace avanzar unz serie de hilazas mulsifilad
mentogsas simultaneamente a través de la zona de turbulencia
fldida,

112, - Procedimiento segin las reivindicaciones- 18 a 10&, carag
terizado porcue se hace avanzar una estructura filamentosa rels
jable a través de la zona de turbulencia de un fliido calenta-
do, al tiempo que se permite silumtaneamente a la estructura
filamentosa relajarse en una proporcidn controlada,

12e.- Procedimiento segin la reivindicacidén 22, caracterizado
porque la estructura filamentoaa es relajada mis del 7%, basa-
do en la longitud de log filamentos.

132, Procedimiento segin las reivindicaciones 118 6 128, ca
racterizado porque la estructura filamentosa es enrollada en un
exbalado a una tensién comprendida entre 0,05 y 0,35 gramos
por denier, aproximadamente.

l42,-~ Procedimiento segin las reivindicaciones 112 a 132, ca-
racterizado porgue la estructura filamentosa es relajada més
del 12% y la hilaza relajada es enrollada en un embalado & una
tensién comprendida ‘entre 0,05 y 0,15 gramos por denier, aproxi
madamente.

158, Procedimiento‘segﬁn las reivinGicaciones 1l a 142, ca-
racterizado porque el fldide es aire, calentado a una tempera-
tura comprendida entre 200 y 50020, apréximadzmente.

162.- Procedimiento segin las reivindicaciones 12 a 168, carag
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terizado porque comprende un aparato que tiene un pasadizo parg

1a hilaza y un condusto para el fliido, que intercepta a aquel

ﬁpasadizo y se halla adaptado péra crear una zona de fluiido turd
%bulento en el mismo, formenle el eje del pasadizo para la hilazJ
:un dngulo comprendido entre 60 y 120 grados aproximadamente,con
el eje del conducto para el fldido; dispositivo pora hacer pa-

Msar una hebra multifilamentosa a través del pasadizo de la hild
za sin ningin sobrealimentado netoj dispositive para suministrgr
fliido al conducto a 41 destinado a una presién gue prOporcion]

%suficiente turbulencia para separar los filameﬁtos de hebra y

lentrelazarlos, y dispositive para retirar la hebra entrelezada
de la zona de turbulencias.

178,« Se reivindica, por dltimo, como objeto sobre el que ha

de recaer la Patente de Invencidén que se solicita:

"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA OBTENER HILAZA HULTIFILAEENTOS,

Todo conforme gueda descrito en la presente memoris, que cms:
ta de sesenta y tres paginas escritas a méguina y dibujos adjuy
tos.

¥adrid, 30 ae julic de 1959
ALFONSO UNGRIA
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