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Este invento se re fie re  a un d ispositivo  para acabar 

un M ío  que se mueve de modo continuo, en e l  cual e l M ío  

es hecho pasar por un tubo, y e l  líquido de acabado es su­

ministrado a. través le  una abertura de la  pared del tubo.

Tales dispositivos han sido ya descritos con anterio­

ridad.

En un método conocí o, e l h ilo  es mantenido por medio
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de ¿pula-hilos contra aquella parte de la  pared del tubo a 

través de la  cual desemboca el conducto de alimentación pa­

ra el liquido de acabado, Eáte método, sin embargo, tiene 

el inconveniente de que, a l cabo de un corto tiempo, los 

alrededores del extremo de descarga del tubo están salpi­

cados con el líquido de acabado. Además del ensuciamiento 

del local en que se trabaja, esto equivale a una pérdida 

de líquido de acabado, mientras que, además, a pesar de un 

suministro uniforme del líquido de acabado, este líquido es 

distribuido de modo desigual sobre el hilo tratado.

En una solicitud de esta misma fecha presentada en 

nombre de la  solicitante se describe un invento en el cual 

en un método del tipo antes indicado como conocido, el hi­

lo es puesto en contacto con el líquido de acabado, que es 

suministrado -uniformemente en la  cantidad a absorber por 

el hilo, siendo el hilo guiado a través de un tubo recto con 

un diámetro de 1 mrn. como máximo y de tal longitud, que el 

hilo haya absorbido todo el líquido de acabado a l abandonar 

el tubo, si endo el hilo guiado al entrar y al sa lir  de este 

tubo según la  línea central o eje del tubo.

El diámetro del tubo, que no debe exceder de 1 mía., 

tiene una importancia esencial. Solamente usando tubos con 

un diámetro de 1 mm. como máximo puede lograrse que la  can­

tidad total del líquido de acabado suministrado sea absor­

bida dentro de un trayecto de alcance limitado.

Esto se debe, probablemente, a l hecho de que el l í ­

quido de acabado, que en los métodos usados hasta ahora era 

lanzado desde el hilo en movimiento, sea devuelto, en el -  

método de acuerdo con el invento, a l hilo en movimiento des­

de la  pared interior del tubo estrecho. Con ello es posible
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que e l  h ilo  absorba de nuevo e l líqu ido. Si e l  líquido de

acabado recuperado es proyectado de nuevo desde e l M ío , se 

rep ite  otra ves la  acción descrita .

Del resultado así obtenido debe deducirse que esto 

provocará una absorción completa del líquido por e l M ío  

dentro de un trayecto de alcance limitado.

JS1 valor mínimo para e l diámetro del miembro tubular 

viene dado por e l grueso del M ío . Este grueso ha de ser - 

ta l que e l M ío  a tra tar puede llevarse con facilidad  a — 

través del miembro tubular. Los tubos con un diámetro que 

no exceda de 1 nun. son, por tanto, adecuados para e l aca­

bado de h ilos con una gran variedad de t ítu lo s .

La longitud de los tubos puede determinarse fácilmen 

te colocando una hoja de papel secante cerca del extremo - 

del tubo y apreciando e l ensuciamiento de este papel. En - 

general, una longitud del tubo de 15 cm. es sa tis factoria  

para una velocidad del h ilo  de 400 m/min. como máximo.

Mientras que - como resulta de lo  que antecede - con 

e l  método citado, e l  líquido de acabado es completamente 

absorbido por e l  h ilo , es necesario suministrar e l  líquido 

de acabado en una cantidad que, calculada como porcentaje 

referido a l peso de los productos filifo rm es  tratados, sea 

sust ancialmente igual a la  cantidad de agente de acabado - 

que ha de aportarse sobre los productos tratados.

Con e l  f in  de obtener una distribución uniforme del 

agente de acabado sobre e l h ilo  es necesario poner en con­

tacto e l líquido de acabado con e l M ío  en movimiento en - 

e l punto en que e l diámetro del tubo es de 1 m.m. Esta uni­

formidad es favorecida s i e l  líquido de acabado es suminis 

trado a l tubo de tratamiento a través de un conducto que -
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descarga en el-tubo de tratamiento*

Un conducto de alimentación con ana conexión a l tubo 

con un diámetro mayor tiene, efectivamente, e l inconvenien 

te de que e l n ilo  en movimiento absorbe e l líquido a golpes 

danuo como resultado una distribución desigual del líquido 

en la  dirección del h ilo .

El método descrito puede tomarse en consideración, - 

no sólo para e l tratamiento de h ilos hidrófobos, ta les co­

mo los consistentes en poliamidas o po liésteres, especial­

mente te re fta la to  de p o lie tilen o , sino también para e l tra  

tamiento de M íos h id ró filo s , especialmente h ilos de rayón.

Los líquidos de tratamiento, además, pueden tener un 

carácter acuoso, así como no acuoso.

Para lle v a r  a la  práctica e l método citado, e l  inven 

to hace uso de un d ispositivo perteneciente a l tipo conocí 

do en e l cual hay presentes un mie.rn.bro tubular, una alimen 

tación de líquido conectada a la  pared del mismo, p re fe r i­

blemente con un diámetro de dimensiones capilares, así como 

medios de transporte para guiar e l  h ilo  s, través del miem­

bro tubular.

Segdn e l  invento, e l miembro tubular de este disposi 

t ivo  tiene un diámetro de 1 mm. como máximo.

El. miembro tubular puede construirse de varios modos.. 

Desde un punto de v is ta  constructivo, un tubo con una pared 

cerrada en s í misma en dirección p e r ifé r ica  es e l más sen­

c i l lo .  Sin embargo, la  introducción de un h ilo  en ta l tubo 

es menos simple. Por esta razón, se p re fiere  un miembro tu 

bular que está d ivid ido longitudinalmente.

Este d ispositivo  se caracteriza porque e l miembro tu
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bular consista en un canal que está cerrado por una tapa 

dejando un cantal tubular con un diámetro de 1 mn. como má­

ximo.

Usando estos dispositivos para lle va r  a la  práctica 

e l método de acuerdo con e l invento, la  dosificación  co­

rrecta  del líquido de acabado tiene, como antes se ha dicho, 

una importancia especial.

Con e l f in  de fa c i l i t a r  e l control de esta dos ifica ­

ción se ha visto que es conveniente de acuerdo con e l in ­

vento disponer inclinado e l miembro tubular y conectar la- 

alimentación capilar de líquido con la  cara in fe r io r  del 

miembro tubular junto a la  parte más in fe r io r  del mismo.

Con un d ispositivo  construido de este modo la  alimen­

tación del apante de acabado se comienza antes de que e l  - 

h ilo  a tratar sea hecho pasar a través del miembro tubular, 

recopiándose e l líquido que gotea desde e l  extremo in fe r io r  

del capilar en un vaso medidor.

-A p a rtir  del período, necesario para que salga una 

c ierta  cantidad de líqu ido, puede calcularse fácilmente si 

la  alimentación es correcta en relación  con la  velocidad - 

del h ilo  y la, cantidad Re líqu ido a absorber por e l  h ilo .

3n relación  con la  posibilidad de d is tr ib u ir  en una 

manera muy uniforme cantidades pequeñas de un agente de aca­

bado sobre h ilos , e l  método de acuerdo con e l  invento ha re­

sultado muy adecuado para preparar h ilo  destinado a la  fa ­

bricación de neumáticos para e l  estirado a l vapor.

fin e l estirado con vapor, que sirve para disminuir 

e l alargamiento del h ilo  para neumáticos, los h ilos se im­

pregnan primero con un ln.brice.nte, después de lo cual e l - 

h ilo  es cometido a una operación de estirado en presencia

-  o
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de vapor saturado. Ademas de disminuir e l alargamiento de 

este modo, se aumenta la  resistencia mecánica del h ilo .

En los métodos conocidos de tratamiento a l vapor, e l  

Imbricante se aplica nsualmente a l h ilo a tratar en forma 

de emulsión acuosa.

Este método conocido de tratamiento a l vapor, sin  -  

embargo, tiene e l inconveniente de que la  denominada resis  

tencia del cordoncillo en estado secado a la  estufa, pre­

parado este cordoncillo a p artir de los h ilos post-estira - 

dos, es menor que la  resistencia del cordoncillo que ha si_ 

do estirado en húmedo posteriormente.

En e l estirado en húmedo los hilos a tratar se. mojan 

con un exceso del lubricante y se estiran en este estado. 

Por este huaedecimiento, es necesario secar los h ilos.pos­

teriormente.

En e l estirado en vapor, sin  embargo, e l h ilo a es­

t ira r  es puesta en contacto con una cantidad de lubrican­

te, que es menor que la  que e l h ilo puede absorber. Por -  

e llo , en general, es superfluo un secado posterior.

E l nuevo método citado para e l estirado con vapor -  

consiste en que e l h ilo  es. acondicionado a un contenido de 

humedad sustancialmente igual a l deseado en e l h ilo  estira, 

do acabado, cuyo h ilo es impregnado luego en la  forma an­

tes. mencionada en un tubo recto con un diámetro de 1 mm. -  

como máximo, con la  cantidad que ha de ser absorbida por -  

e l h ilo  de un lubricante homogéneo, es decir, no em ulsifi- 

cado, no acuoso, y luego es estirado en presencia de vapor 

saturado.

Por este método -  como ya se ha mencionado -  se ob­

tienen valores muy favorables para la  resistencia denomina
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da de secado en estufa del cordoncillo fabricado a pa rtir  

del h ilo , lo  cual. es. debido probablemente a l hecho de que 

la  distribución de l lubricante sobra e l  M ío  es muy uniforme 

por la  aplicación del método do impregnación propuesto.

El M ío  para neumáticos a estira r, con preferencia,

se acondiciona primero a un contenido de humedad de 12 a 

14 luego se impregna con ta l cantidad del lubricante - 

que esté presente en e l  M ío  de 0,1 a 0,5 ^ en peso, y f i  

nalmonte, se es tira  en presencia de vapor saturado.

Como lubricante para e l  estirado pueden usarse los 

líquidos y mezclas de líquidos empleados en general, ta les 

como productos que ostán disponibles en e l comercio bajo 

las marcas hopeo, Stantex y So 100, respectivamente.

Para u lte r io r  aclaración del invento se da a conti­

nuación una descripción con referencia a los dibujos ad­

juntos en los cuales, a modo de ejemplo, se muestra una rea 

lisacrón del dispositivo de acuerdo con el invento.

La figura 1 da en perspectiva una realización del - 

dispositivo de acuerdo con el Invento;

la  figura 2 da una parte de e lla  en una condición - 

diferente , parcialmente en perspectiva y parcialmente en 

sección;

la  figura 3 da una sección según la línea 111-111 de

la  figu ra  1.

En la  figu ra  1, e l  número 1 denota un d ispositivo do 

acabado 1 que está montado sobre una placa de base 2. El - 

d ispositivo  de acabado 1 comprende un bloque alargado 3 en 

e l cual está hecha una, canal 4 con una sección transversal 

sustancialaente triangular. Esta canal se extiende desde - 

un extremo a l otro dol bloque 3.

-  7 -
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'Cna tapa 6 está conéctala a l bloque alargado 3 por 

medio de una bisagra 5, teniendo la  tapa en la  cara in fe ­

r io r  un borde saliente 7 con sección transversal en forma 

de trapecio, los lados levantados do esto borde 7 se unen 

con exactitud a las paredes la tera les  da la  canal 4. pero 

la  superficie 3 que se extiende paralela a la  base del tra ­

pecio no toca e l fondo de la  canal 4. Entre la  tapa 6 y e l 

bloque 3 queda una canal tubular 9 con un diámetro de 1 mm. 

aproximadamente (véase la  f ig .  3 ).

En la  línea central Re esta canal 9 y adelante de - 

su entrada está montado un guia-hilos 10 y. frente a la  - 

salida de la  misma, está montado un disco de freno 11.

Una canal 12 con dimensiones .capilares se extiende a 

través de la  placa de base 2 y del bloque 3. Un tubo 13 es­

tá conectado a la  canal 12, teniendo e l tubo una válvula - 

de control 14. El otro extremo del tubo está conectado con 

un recip iente de alimentación 15 en e l cual está presente 

un lubricante líqu ido no acuoso. El recipiente de alimen­

tación 15 está situado a un n ive l más a lto  que la  canal 12. 

Como resultado de e llo ,  tan pronto como ha sido abierta la  

válvula de control, e l  lubricante fluye a través del tubo 

13 y la  canal 12 co'n dimensiones capilares hasta la  canal 

tubular 9. Mientras no pase h ilo  a través de esta última - 

canal, e l  lubricante fluye hasta e l punto más bajo de la  - 

canal algo inclinada desde donde gotea dentro de un tubo - 

de salida 16, bajo e l  cual se dispone un recip iente colec­

to r  (que no se ha representado).

En la  rea lización  de acuerdo con la  figu ra  1, e l  d is ­

positivo  do acabado 1 está, aplicado en un aparato para e l  - 

estiramiento en vapor de h ilo  de rayón para neumáticos. Este
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.pilar 12 desdo e l recipiente de alimentación. 15. Después - 

o.e abandonar la  canal 9. e l  h ilo  se mueve a través del dis 

co de freno 11 hasta un par lo poleas escalonadas 20 y 21 

que están dispuestas libremente rotativasy que son acciona­

das por e l h ilo  guiado sobre estas poleas durante e l funcio-

±31 h ilo  17 corre sobre los escalones menores de las 

poleas 20 y 21 y rodea estos escalones con unas cuantas - 

VRO (RíJ +

ogo, e l h ilo  es rulado sobre un ro d illo  de' guía 22 

le rotativo  a una cámara 23. estando e l ro d illo  pro 

' * '.a en su p e r ife r ia . 'Un conducto

cámara 23 y. continúa hasta e l 

estando e l conducto provisto de aber- 

;ro de la  cámara. 3 l conducto 24 está 

conectado a ana fuente de vapor (no mostrada), como resu l­

tado de lo  cual es insuflado vapor dentro de la  cámara 23 

y toca a l l í  e l h ilo  17. Después do in v e r t ir  la  dirección - 

de movimiento del h ilo  17 con ayuda de un ro d illo  de inver­

sión 25. e l h ilo  pasa por la  cañara de vapor una segunda - 

vez después de lo cual e l h ilo  es guiado a través de un ro 

di l io  de peía 26 libren,ente ro tativo , provisto de una gar­

ganta p er ifé r ica , a los escalones de diámetro mayor de las 

poleas escalonadas 20 y 21. 31 M ío  es también arrollado - 

varias veces en torno de estos escalones. Esto último quiere 

decir que e l h ilo  17 es estirado en la  cámara de vapor en 

la  medida que os determinada por la  d iferencia  de diámetro

hue f e , e l h i lo e s g:

l ib r o í 'tOU'te ro ,t iv o e. una

v is t o da una rganu de ,

24 se o r t iend '' .L n u Y''0 de ;

fondo de 'i ^-LcL C S,ru.ara, e íj ta n

u U. de di -M-j- -Í.da ro de

9
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.as poleas escalónalas 20 y 21. Des­

loa escalones mayores de las mencionadas

poleas escalonadas, e l h ilo  es enrollado ¡sobre un disposi­

tivo  arrollador .movido por motor ^no mostrado). -&1 disposi 

t ivo  arrollador, por tanto, t ira  del h ilo  a través del apa­

rato durante e l iuncionamienno normal.

Con e l f in  de impregnar e l h ilo  a tra tar con la  can­

tidad correcta de lubricante a l ap licar e l  mencionado apa­

rato, se coloca un vaso medidor debajo del tubo de salida 

16 antes de que e l  h ilo  sea colocado en e l aparato. La vá l­

vula de control se ajusta después de ta l modo que la  cantidad, 

do lubricante que se recoge en e l  vaso medidor durante un 

c ierto  período corresponda a la  cantidad de lubricante que 

puede calcularse sobre la  base de la  velocidad de h ilo  a - 

usar y la  cantidad de lubricante que ha de aplicarse a l h i­

lo .

Una ves que se ha obtenido e l ajuste correcto de la  

válvula de control 14, e l h ilo  a tra tar es enfilado, fac i­

litándose su colocación, en la  canal 9 abriendo ligeramente 

la  tapa 6. Después de abrir la  alimentación de vapor, e l - 

d ispositivo arrollador es puesto en funcionamiento.

Tan pronto como ha comenzado la  operación de es tira ­

miento en vapor, no fluye ya lubricante desde la  parte más 

in fe r io r  de la  canal 9 tubular; incluso después de un uso 

prolongado del aparato de acabado, no ocurre ensuciamiento 

sustancial de los alrededores del lado de salida de la  ca­

nal 9.

Para aclarar más e l invento se da a continuación una 

indicación de las condiciones de funcionamiento durante e l 

estirado en vapor.

10
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Ejemplo

Con ayuda del aparato arriba descrito., un h ilo  de - 

rayón para neumáticos del tipo denominado pe licu lar fuá - 

sometido a un proceso de estiramiento en vapor. El h ilo  - 

para neumáticos se fabricó hilando una viscosa que conte­

nía 1,5 % en peso de óxido de etileno  polímero en un baño 

3.e hilatura que contenía un ácido y sales y más de 2 % en 

peso de una sal de cinc. 31 h ilo  para neumáticos tenía un 

t ítu lo  de 200 Tex, una resistencia  secado a l a ire de 40 - 

gr/'2ex y un alargamiento a la  rotura, secado a l a ire , de 

23 %.

Este h ilo  que había sido acondicionado a un conteni­

do de humedad de 13 y. en peso, se hizo pasar con una ve lo­

cidad de 325 m/min. a travás de la  canal tubular 9 a la  -  

cual se suministró e l lubricante oleoso., disponible en e l 

comercio bajo la  marca Stantox, en una cantidad ta l  que e l 

M ío  contuviera 1 ¡y en peso del lubricante mencionado a l - 

abandonar la  canal.

Además, la  relación  entre los diámetros de los esca­

lones de las poleas escalonadas 20 y 21 era ta l que e l h i­

lo  fuá estirado en 14 % entre los escalones. Se suministró 

vapor saturado a la  cámara de vapor de tal-modo que la  tem­

peratura media en la  cámara fuera de unos 1003 c .

Eq M ío  estirado al vapor tenía un t ítu lo  de 180 *ex, 

una resj.ste.uoia en estado acondicionado de 43,2 gr/Tex, — 

siendo de 13 % e l  alargamiento a la  rotura en estado acondi 

clonado. La resistencia  de un cordoncillo secado en la  estu 

fa , fabricado a p a rtir  del h ilo , fuá de 15,5 Kgs. en compa­

ración con 14,9 Kgs. con la  adición de un lubricante emul­

sionado a la  canal. 31 primer valor para la  resistencia  en

-  11



de un cordoncillo fabricado a partir de mi h ilo  si ¡ai la r  que 

había sido estirado en húmedo posteriormente.

Esta so lic itud  que corresponde a la  presentada en 

Holanda e l 7 de A bril de 1.959. bajo e l  número 237.388, - 

se acope a los beneficios del artícu lo 51 del vigenete Es­

tatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Inven 

cien en España, por VEINTE anos, son los siguientes:

la . -  Un d ispositivo para acabar un M ío  que se mue­

ve de modo continuo en e l cual están presentes un miembro 

tubular, una alimentación de líquido conectada en la  pared 

del mismo, preferiblemente con un diámetro de dimensiones 

capilares, así como medios de transporte para guiar un h i­

lo  a travós del miembro tubular, caracterizado porque e l  - 

miembro tubular tiene un diámetro máximo de 1 mm.

22. - Un d ispositivo según e l  punto 1, caracterizado 

porque e l miembro tubular consiste en una canal que está ce­

rrada por u.j.a tapa que deja, una canal tubular con un diáme­

tro máximo de 1 mm.

32. -  Un d ispositivo según los puntos 1 o 2, caracte­

rizado porque e l miembro tubular está dispuesto inclinado y 

porque la  alimentación capilar de líquido está conectada con

la  cara in fe r io r  de la  canal tubular junto a su parte más -  

in fe r io r .

42. - Un d ispositivo para acabar un h ilo  que se mueve

- 12 -
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Tal y cono se ha descrito en la'Memoria que antecede, 

representado en e l dibujo que se acompaña, y con los fines

que se han especificado.

^sta Memoria consta de trece hojas escritas a náquina 

por una sola de sus caras.

Madrid,
á Mr.,' 'npR ohe
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