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"Método y aparato de eleboracidn de filamentbs textiles".

égzé%dbn&r THE CHEMSTRAND CORPORATION, entidad norteamericana,

domiciliads en Decatur, Alesbema, EE., UU., de A,

Esta invencidn se relsciona con un método y
aparato para la elaboracidén de filamentos textiles estira-
bles en frio, formados de un polimero termoplédstico. Més
rarticularmente, se relaciona esta ihvencién con un método

50 y aparato para alargar y deformar de maners continua filge
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mentos textiles continuos, sintéticos y sensiblemente
paralelos del tipo nylon, con lo que teles filamentos
resulten potencialmente rizables,

Pueden forumarse filementos estirables en frio,
sintéticos y continuos partiendo de polimeros de nylon y
similares mediante los procesos de hilado himedo, seco o
de masa fundida, cuyo Ultimo proceso se emplea en la pro-
duccidn comercisl de lz mayor parte, si no toda, de los
filamentos de nylon fabricados hoy dia. Los filamentos de
nylon recién formados, generalmente no se hallan altamente
orientados y presenten una resistencia tensil relativa-
mnente baja en comparacidén con 1osvfilamentos de nylon muy
orientados en los que las moléculas estdn alineadas u
orientadas en la direccidn del eje del filamento. Para
orientar los filamentos de nylon y asi aumentar grande-
mente su solidesm, pueden alargarse en un grado deseado
atenuédndolos por medio de dispositivos avanze~hilos tales
como dos nesgag u otros dos medios de avence accionados
con un predeterminado diferencial de velocidad periférica
entre ellos, Zn el estirado en frio de filamentos continuos
de nylon es sabido que el alargamiento se efectla ventajosa-
mente cuando el punto a que se produce tal alérgamiento

se fija o localiza por medio mecénico o térmico. La loca-

lizacién del punto de alergamiento se lleva a cabo ordinaria  ‘_-

mente con el empleo de un dispositivo de freno de hilaza
0 similap situado entre dos aparatos de cilindros alarge—
dores.

A diferencis de la lana, log filementos sinté-
+icos son relativamentie rectos y presenten una superficie

suave y lisa, por lo que no se hallan particularmente
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adaptados para la formscién de hilazas hiladas segin los
sistemas convencionales de hilado. Para facilitar las
operaciones de carda y/o peinado y pasado & las que se
someten las fibrae de hebra sintéticas en relacidn con su
transformacidén en hilaza hilada, es esencial rizarlas de
manera que adquieran un contorno o diseflo satisfactorio
pare permitir su transformacidén en hilados con el equipo
convencional de elaborecidn textil., Numerosos dispositivos
¥y procesos han sido propuestos para comunicar este deseado
rizemiento u ondulacidén a los filamentos continuos sinté-
ticos. Una forma conocida de tales dispositivos emplea unas
ruedas 0 engranaje dentado que se calientan y adaptan para
recibir los filamentos continuos rectos y configurarlos
mediante fuerzas compresivas en forme rizada.

Aunque las hilazas de filamento continuo tienen
la ventaja de una mayor uniformidad y superior resistencia,
presenten varias propiedades no deseables, entre las que
figuren unos bajos valores térmico-aislantes, falte de
cuerpo deseable para algunos usos finales y bajo poder
cobertor. Muchos intentos se han reslizado en el pasadd
pafa comunicar algunag de estas propledades deseables de
la hileza hilada & la hilaza de filamento continuo. Ademéds
del hecho de que el costo de fabricacién de aquélla resulta
considerablemente incrementado, existen desgraciadamente
determinadas desventajas reconocidas, que acompafian a los
anteriores dispositivos y métodos destinados a comunicaf
cuerpo & la hilaza de filamento continuo.

Por consiguiente, un objeto de esta invencién
es el de proporcionar un método sencillo, répido y econd-

mico de produccién comercial de una hilaza termopléstica
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continua, multi o monofilamentosa, dotada de unas carac~
ter{sticas esponjosas y eldsticas y que posee muchas
propiededes asociadas a la hilaza hilada al tiempo que
retenga muchas de las propiedades del filamento, tales

como golidez y falta de nudos. Otro objeto de la invencidn
es el de ofrecer un método continuo de estirado y defor=
macién de filamentos de nylon en una sola operacidén a fin
de hacerlos muy rizables potencialmente. Otro objeto més

es el de proporcionar un método de deformscidn y refrige=
racidn simuliténeas de filamentos de nylon inmediatemente
pogterior a la orientacién de los mismos por la operacién
de estirado. Otro objeto, es el de ofrecer un método de
produccidn de filamentos de nylon orientados dotados de
potencial capacidad de rizado. Otra finalidad es la de
facilitar un perfeccionado aparato para alargar y deformar
destinado a la elaboracién de nylon o fibras anélogaso
Otro objeto es el de proporcionar un sparato destinado a
la elaboracidn de filamentos sintéticos estirables en frio,
con el que se hacen pasar filamentos continuos sin alargar
ni orientar, mediante un rodillo de alimentacidn accionado
eiéctricamente, a través de una zone de alargamiento por
calor en la que los filamentos son calentados y alargados
y desde la que aquéllos son pasados entré unos mieibros

de ruedas dentadas acopladas y positivamente accionados,
cuyos dientes se hallan estrechamente ajustados, y un
nimero deseado de veces alrededor de uno de dichos i embros ,
de tal manera que se aplique un reducido tensado en cada
vuelta, y una barra o rodillos separador separado de aquée=
llos y axialmente sesgado respecto a los ejes de dichos

miembros.
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Otros objetos y ventajas de le presente inven-
cidn resultardn evidentes con el examen de la siguiente
descripeidn, de las reivindicaciones y de losg dibujos.
Seguidamente se describirdn versiones preferentes del ,
aparato de la invencidn, con referencia al adjunto dibujo,
en el que:

Le figzura 1 es una vista esquemética en perspec-
tive, con las piezas principeles en su sitio, que ilustra
una versidén de aparato adecuado parea preparar los fila=
mentos termoplésticos potencialmente rizables de esta
invencién.

La figurs 2 es unae vista fragmentaria & mayor
escala, en perspectiva y parcialmente en seccidn axial,
que ilustra con mayor detalle el dispositivo calentador

de la hilaza del sparato que agui se expone.

La figura 3 es una vista en proyeccidén horizontal, o

detallads y fragmentaria, que ilustra la orgenizacidén de
dos ruedas dentadas rizadoras shusadas y una barra separa=-
dora fija, asi como dos engranajes rectos exteriormente

en contacto, unidos en su funcionamiento a los citados
miembros para accionarlos.

La figura 4 es una vista en proyeccién verticel
en seceidn, que ilustra los dientes de las ruedas en
estrecho acoplamiento y los dientes de los engranajes
rectos en contacto activo.

Y 1la figura 5 es una vista esquemdtica en pro-
yeceidn vertical frontal, con las piezas principales en su
lugar, que ilustra otra versidn de aparato de la presente -
invencidn, con el que los filamentos alargados y deformados

pueden someterse a un adicional tratamiento térmico, al




tiempo que se relajan pare desarrollar en ellos .una
potencial capacidad de rizamiento.
En estas diversas figuras, los nUmeros de refe-—
rencia iguales disignan piezas semejantes.
5e De acuerdo con esta invencidn, se proporciona
una méquina perfecéionada para alargamientos y deformacio-
nes en la elaboracidn de nylon ¢ anéloges hilazes de fila=
mento continuo sintético, cuya méquine se construye para
un funcionamiento zltamente eficaz y econdémico. Esto es
10. posible gracias a la nueva congtruccidén y disposicién del
| conjunto de rodillos alimentadores y un juego de ruedas
dentadas estiradores y deformadoras, junto con medios para
calentar la hilaza, tal como un pasador calentado, una
placa o un tubo calientes, etc.,, interpuestos entre el
15. citado conjunto de rodillos y los referidos miembros.
Desde una fuente adecuada se pasa la hilaza al conjunto
de rodillos de alimentacién después de hacerse pasar
alrededor o a través de un adecuado dispositivo tensador.
Por lo menos uno de los rodillos es accionado positivamente.
20, Los objetivos del conjunto de rodillos son la provisién
dé un suministro de hilaza a una velocidad predeterminada
v la previsién de que aquélle no se deslice a través o
alrededor de aquéllos debido a la tensidn de alargamiento
subsiguientemente aplicada., En la trayectoria de la hilaza
25o hacia adelante respecto al conjunto de rodillos y los
elementos calentadores, se halla dispuesto un par de ruedas
dentades accionadas simultdneamente y acopladas estrecha«
mente sin lleger a former contacto entre si{., Por lo menos
uno de dichos miembros es accionado positivamente a una

30. velocidad predeterminadamente incrementada con relacién e
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la velocidad de entrega del conjunto de rodillos, de tal

manerg que se aplique un estiramiento a la hilaza entre

el conjunto de rodillos y dichos miembros. La hilaza que
avanza normalmente en la zona de estirado por calor,
definida por el conjunto de rodillos y los miembros y en

la que se hallan dispuestos los elementos calentadores de
aquélla, ordinariamente entra,en contacto con la superficie
de dichos elementos calentadores para calentarse en la
medida deseada, produciéndose el alargamiento de los fila-
mentos d%manera continua entre el conjunto de rodillos

y los miembros, inecluso cuando los filamentos estan en
contacto con el medio calentador, donde se halla localizada
la mayor parte de la atenuacidén de los filementos. ILa
hilaza es dirigida durente el funcionamiento entre los
miembros citados y preferiblemente alrededor de parte de
la periferia de uno de los miembros y desde alli alrededor
de parte de la periferia de un rodillo separado o barra en |
un nimero deseado de veces, tomando la hilaza une trayec—
toria que avanza progresiva y longitudinalmente respecto

al punto en que es pasada inicialmente entre las ruedas
deﬁtadas. Mediante la adecuada separacidn del rodillo o
separador con relacién a los miembros de las ruedas denta-
das, la hilaza es iantermitentemente coglda y soltade entre
los miembros, ya sea segin un plan irregular o définido.
Bsos miembros no sélo sirven para deformar los filamentos
de la hiiaza, sino ademds para enfriar rdpidamente o
templar y por consiguiente endurecer a los aismos a medida
que van pasando entre ellos., De aqui que eostos miembros se
construyan preferiblemente de material conductor del calor.

Después de ser alargada y deformada de esta manera, la
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hilagza es recogida médiante un dispositivo adecuado en
forma ordenada. De acuerdo con otro aspecto de esta inven—
cién, una vez que la hilaza ha pasado las operaciones de
estirado y deformacidn realizadas por las ruedas dentadas,
y antes de la recogida de la misma, se la somete a una
elevada temperatura al tiempo gue se halla bajo poca o
ninguna tensidn, para desarrollar sustancialmente el
rizado potencial o latente establecildo en_ella por el
tratamiento precedente. En tal dispositivo puede alargarse
una hilaza de nyloh con una relacidn de estirado comprendi-
da entre 1,1 a2 1,0y 6,0 2 1,0, y deformarse de acuerdo con
la presente invencidn sin dificultad a velocidades de paso
del\filamento de hasta 1000 yardas por minutos y superiores.
En el aparato de tratamiento de hilaza de fila-
mento continuo mostrado esquemdticamente en la figura 1,
al gue se hace ahora referencia particularmente, la hilagza
termopléstica estirable en frio, indicada por el ndmero 10,
tal como nylon y similares, y compuesta por un haz de flla-
mentos suaves y sensiblemente paralelos que no han sido
complstamente orientados, es suministrada desde una fuente
determinada. Como la hilaza no esté completamente orientada,
es preciso extender la que se va a elaborar & fin de obtener
el grado Sptimo de orientacidén molecular en ella. La fuente
de hilaza puede ser, por ejemplo, el embalado 11, previa=
mente mudado desde una miquine hiladora convencional.
Aunque la invencidn se describiréd principalmente en relacién
con un aparato que emplea un embalado de hilaza asi mudado,
ha de tenerse en cuenta que esto es simplemente a efectos
de una ilustracidn conveniente y en modo alguno en sentido

limitativo, puesto que pueden emplearse perfectamente
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aparatos de acuerdo con la presente invencidn para elaborar

hilaza continua que no hayesn sido mudados previamente
desde una méquina hiladore.
Durante el funcionamiento, segin se muestra en
5 las ilustraciqnes, le hilaza 10 es pasada alrededor de
un extremo de la bobina 12 u otro porta-hilaza, tal como
una canilla o cono que sustente una fuente de hilaza. La
hilaza 10 es pasada en la forma convencional alrededor de
la barra frenadora 13, que funciona como dispositivo ten~
iO. sador simple, no complejo, para ayudar a mantener un sumi-
nistro ordenado y uniforme de hilaza., Pdcilmente se com-
prenderd la posibilidad de emplear otros dispositivos
tansadores, tales como el de tipo de compuefta u orifieio
; en lugar del indicado anteriormente, asi como la de
15. suprimir por completo la necesidad de tal dispositivo
tensador. Desde el dispositivo tensador o berra 13, la
hilaza 10 es pasada a través de un guia-hilaze 14, si se
necesita, y luego a un elemento avanza~hilo giratoriamente
dispuesto 15 que retira a la hilaza de la bobine 12 y la
20, pasa a una velocidad de suministro controlada y que es
pﬁesto en funcionamiento a una prime;a velocidad de entrega.
Como se muestra, el dispositivo 15 comprende un per de
rodillos de alimentacidn adecuadamente montados, uno de
los cuales por lo menos es accionado positivamente. Los
25. rodillos tienen ejes paralelos y se acoplan entre si durante
el funcionamiento pare prender lo suficiente a la hilaza
que pasa eatre ellos para que no pueda pfoducirse un
patinamiento o paso libre de la hilsza.
Desde el dispositivo avanza-hilo 15, la hilaza.

30, 10 es enviada descendentemente y alrededor del pasador
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caliente de estirado 16, donde tiene lugar la mayor parte
de la atenuacidn de la misma. El pasador va montado en
forma estacionaria y sesgado respecto a los ejes de los
rodillos de alimen%acién, teniendo una suave superficie
de contacto con la hilaza, mostrdndose los detalles de
este pasador con mayor profusidn en la figura 2.‘Después
de haber pasado alrededor del pasador 16 un nidmero de
veces deseado, la hilaza 10 es dirigida descendentemente
entre los miembros de ruedas li y 18 giratoriamente
montados y axialmente paralelos, que tienen una serie de
dientes uniforme y circunferencialmente espaciados y lon-
gitudinalmente extendidos 20 que se acoplan con estrecho
ajuste, halléndose dichos miembros separados en una corta
distancia por debajo del pasador 16. Los miembros 17 y 18
van fijados a unos ejes él ¥ 22 respectivamente o son
solidarios de los miémos° Para accionar a estos miembros
al unisono existen unos engranajes rectos 23 y 24 de con-
tacto externo provistos de ejes horizontalmente paralelos,
gue se acoplan y van fijemente montados sobre los ejes
21 y 22, Como los dientes 20 encajen entre sf, la hilaza
qﬁeda sometida a unas tensiones lateralmente aplicadas que
aumenten y disminuyen de intensidad segin que la hilaza
se acerque o separe del plano horizontel en que se ehcuenw
tran los ejes de dichas ruedas y en el que se acoplan
sus dlentes de un modo mds completo con las correspondien=—
tes muescas. Una vez dirigida alrededor de parte de la
periferia de uno de los miembros, la hilaza es enviada
tangencialmente desde alli y luego alrededor de parte de
la periferia de un rodillo 25 montado sobre un bastidor de

sustentacién para girar libremente y en posicidn adyacente
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aj rodillo 17. Una barra espaciadora fijamente montada
en un bastidor puede ser un equivalente adecuado del
rodillo 25. La hilaza 10 es enrollada alrededor del miem-
bro 17 & del rodillo o elemento espaciador 25 una serie
de veces como se muesira en la figura 1. E1 eje de dicho
rodillo 25 estd situado con un dngulo ligeramente inclinado
con respecto a los ejes de los miembros 17 y 18 a fin de
asegurar wna adecuada distribucidn longitudinal y un avance
a lo largo de las‘periferias del miembro 17 y el rodillo
25, evitdndose asi la superposicidn de las vueltas sobre
ellos. En otras palabras, la hilaza enrollada alrededor
de dichos miembros y el rodillo horizontalmente espaciado
asociado & agudllos asume en general la forma de una espiral
aplanada cuyas vueltas estdn separedas, avanzando la hilaza
8 lo largo de la rueda 17 desde el extremo interior al
extremo exterior de la misma durante la rotacidn de los
miembros 17 y 18. | |
Mediante la correcta colocacibén del dispositivo
geparador 25 con relacién a las ruedas dentadas 17 y 18, la
hilaza en movimiento es cogida y soltada periddicamente
enfre lag ruedas, bien sea segin un plan definido o irre-
gular. Cuando ello se efectda irregularmente, los segmentos

de los filamentos que forman las crestas de las sinuosidades

producidas durante la iniclal deformacidén no forman ordinaria L

mente la misma parte de las sinuosidades anteriormente
formadas, por lo que la distorsién y deformacidn ocurridas
durante el funcionamiento del dispositivo son producidas

de una manera fortuita. Se observa ademss que la tempera-

tura con que la hilaza es dirigida entre las ruedas disminuye j:l

progresivamente a medida que aquélla se desplaza longitudi-
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nalmente hacia'adelante sobre los miembros de ruedas 1%.
Dicho de otra forma, cuando se pasa la hilaza una serie
de veces entre los miembros de ruedas dentadas 17 y 18,
la teumperatura & que se produce la primera deformacidén es
més elevada que durante los subsiguientes prendimientos
de la hilaza entre lag citadas ruedas. Luego, una vez que
la hilaze ha formado la espiral exterior, es pasada en
sentido vertical descendente a través de la guia-hilaza
en espiral 26 u otra similaer, si fuese necesaria, que vé
montade y situade por debajo de dichos miembros de ruedas.
Iuego me recoge la hilaza en forma ordenada y
convencional mediante una adecuada forma de aparato forma-
dor de embalados. Como se muestra en la figura 1, la hilaza
10 es recogida por un conjunto retorcedor de anilla indicado
en su conjunto por el ndmero de referencia 27, que comprende
una bobina 28 adaptada para su puesta en rotacién por la
cinta accionada 30 en forma convencional, recogiendo una
cantidad de la hilaza, indicada por el ntmero 31l. El con=-
junto comprende ademds un anillo de hilado convencional.
32 de movimiento vertical alternativo, que lleva un cursor
de‘anilla 33 adaptado para evolucionar libremente alrededor
de la bobina 28 al ser retorcida la hilaza en un grado
deseado y enrollada sobre la bobina.
Puede ser conveniente, de acuerdo con un impordan—
te aspecto de esta invencidn, establecer un ehusamiento o
biselado uniforme por lo menos en uno de 108 miembros de

ruedas dentadas, como se ilustra, a2l tiempo que se mantiene

la relacidén axialmente paralela de ellos para un funcionamigg v?'“

to mds uniforme y, entre otras cosas, para dificultar mds

ain los pogibles atascos de las ruedas debido a rotura de
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la hilagza 10. De agui que cuando se produce la rotura de
ésta, tenderd la hilaza?desplazarse hacia el exterior a
lo largo de dicha rueda, en lugar de acumularse y enredarse
sobre ella. Cuando los miembros de ruedas 17 ¥ 18 son
ahusados y la hilaza avanza longitudinalmente a lo largo
de esos miembros en la direccidn convergente, el grado de
deformacidn de la hilaza en forma ondulada al pasar entre
los miembros, con relacidn a la.forma normal sin sinuosi-
dades, disminuirs con la frecuencia de las sinuosidades
que permenecen iguales. Por ello se observari que, como
resultado del empleo de miembros de ruedas ahusados, la
hilaza es sometida a una reducida tensidn entre cada sucesi-
vo contacto de la misma con los citados miem.brog° Cuando
son ahusados, los miembros de ruedas tienen la furma de un
cono truncade en lugar de ser cilindricos. Debe entenderse
gue el reducido tensado puede conseguirse por otros medios.
Seguidamente se hace referencla a la figura 2,
en la que se muestra una forma de dispositivo frenador de
la hilaza o pasador de alargemiento 16, que a veces recibe
la denominacién de pasador de frenamiento, en cuya figura
apérece con mayor detalle, el cual se emplea de acuerdo
con la presente invencidn, halléndose montado de maners no
giratoria y preferiblemente en la posicién indicada en le
figura 1. Para la obtencién de unos mejores resultados, la
seccidén transversal del pasador es preferiblemente circuler,
pero puede ser tembién eliptica o de cualquier otra forma
adecuada. Como la hilaze 10 forme un qontaéto friccional
con la superficie del pasador al deslizarse alrededor del
mismo, la zona en que tiene lugar tal contacto es preferible-— 1

mente suave o al menos moderadsmentée suvave, estando consti-
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tuida por un material resistente al desgaste, que puede
ser acero inoxidable, acero chapado con cromo, aluminio,
cersdwica metalizada, etc. FPreferiblemente, el pasador de
alargamiento 16 estard elaborado con aluminio chapado a
1la 1lama con 6xido de aluminio o con carburo de tungsteno
aglutinado, que es extremadamente resistente al desgaste
y ofrece un eficag rendimiento a las temperaturas empleadas,
Dicho pasador se halla provisto de elementos calentadores
35, de manera gue le hilsza que es pasada a su alrededor
resulta calentada a una temperatura predeterminadamente
elevada. El calentamiento del pasador puede efectuarse en
forma adecuada, por ejemplo mediante un fldido calentado
en el interior del mismo o por una resistencia eléetrica
interna, procedimiento éste que resulta preferible en
atencidn a ls sencillez de su empleo., También entra dentro
de las posibilidades del concepto inventivo el establecer
un pasador de alargamiento con un dispositivo calentador
de alta frecuencia. Como se muestra en la figura 2, el
pasador de alargamiento 16 se hella provisto de un elemento
calentador 35 eléctricamente energizable, 8l que se suminige
tra energla eléctrica a través de las conducciones 36
dotadas de ung clevija terminal 37 adapteda para su acopla-
miento en un enchufe. El elemento calentador puede estar
empotrado en el pasedor, tal como aparece en la ilustracién,
¢ bien puede ser parte de un cartucho o pleza insertable
y desmonteble. Aunque parece no existir limife tedrico
alguno para el didmetro del pasador 16, es conveniente
mantenerse dentro dé unos limites razonebles desde un punto
de vista préctico.

Seguidamente se hace referencia a le figura 3, en
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la que se muestra un basgstidor 38 ¢ pared de montaje adap—
tade para un adecuado apbyo de los ejes 21 y 22 en ella.
En el bastidor hay unos cojinetes 40 para la sustentacidén
de los ejes 21 y 22 y para permitir una rotacidén libre
de los mismos, adapténdose los anillos 41 de aquéllos para
acoplarse al citado bastidor y fijar el movimiento axial
de dichos ejes. Los miembros 17 y 18, juntamente con un
par de éngranajes rectos 23 y 24 exteriormente en cohtacto,
vén montados sobre los ejes 21 y 22, cuyos miembros se
hallan firmemente fijados a los mismos en 42 y 43. Por lo
menos uno de dichos ejes es positivamente accionado mediante
un adecuado mecanismo de transmisidn, tal como un motor
eléctrico 22 (como el ilustrado), engranajes, correas y
elemehtos similares.

Como puede verse en la figura 4, los engranajes
23 y 24 forman contacto durante el funcionemiento, pero los
dientes 20, extendidos en el sentldo longitudinal de los
miembros de ruedas 17 y 18, se encuentran en estrecho,
aunque separado, ajuste. Para obtener la eficacia perseguida
por la invencidn, la presidén lateral aplicada a la hilaza
10 ‘que pasa entre los miembros 17 y 18 para deformarla y
darle una configuracidén sinuosa, se resliza en su meyor
parte a lo largo de los 4pices de los dientes 20 y no en
las muescas existentes entre éstos. Esto se consigue
mediante la adecuada seleccidn de la altura y pendiente de
los dientes. La amplitud de las sinuoéidades formadas en
la hilaza es controlada en funcidén de la altura de los
dientes 20, as{ como del grado de ascoplamiento de los dientes
en las correspondientes muescas. La frecuencia de las sinuo-

sidades, que estd determinada por el nimero de crestas y
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muescas alternadas que se forman en una longltud determi-

nads de hilaza, es naturalmente controlade en funcidn del
nimero de dientes dispuestos a lo largo de un segmento
determinedo de la circunferencia de las ruedas 17 y 18.

Con referencig shora a la figura 5, en la que
se muestra una instalacidn completa de tratamiento de
la hileza, que incluye medios para desarrollar la capacidad
de rizamiento potencial o latente de la hilaza, es retirada
une hilaze 10 de filamento continuo termoplédstico no
orientada por completo de un embalado l%& es pasada sobre
un extremo de la bobina 12 u otro porta~hilaza. Aquélla
es pasada alrededor de la barra frenadora 13 y a través
de une guia en espirel 14, siendo dirigide después a
trevés de un conjunto de rodillos de alimentacidén giratoria— }5
mente montados, designado en general por el nimero 45,
comprendiendo dicho conjunto el rodillo loco 46 dotado de
una recubierta de goma, ¥y el rodillo loco 47 asoclado al
rodillo accionado 48. El eje 50 va fijado a un extremo
del rodillo 46 y estd montado al otro extremo en el punto '
51 para un desplazamiento articuler del rodillo 46 alrededor :
del punto 5l. Un muelle en espiral 52 vd fijado a ﬁn extre=~
mo, halléndose unido el otro extremo al eje 50 en la forma
ilustrada, a fin de sesgar el rodillo loco oscilable 46
hzecia un acoplemiento friccional con el rodillo 48. La
hilaga es pasada helicoidalmente slrededor del rodillo
de alimentacidén accionado 48 y del rodillo loco 47, estom
bleciendo luego contacto con le placa calentadora 49, cuya
superficie es estacionaris y se halla mantenida a une
temperatura adecuada mediante dispositivo interno eléctrica-‘

mente energizable. Fl numero de vueltas de la hilaza




elrededor de esos rodillos es suficiente para impedir
deslizamientos de la misme a través del conjunto de rodi-
1los 45, Luego se pasa a la hilaza a través de las ruedas
dentadas 17 y 18, que son puestas en rotacidén normalmente
S a superior velocidad periférica que sl rodillo accionado
48, tensando y alargando de esta menera a la hilaza entre
el conjunto de rodillos de alimentacidn y dichos miembros
dentados. Le hilaza estirada es pasads en espiral alredew
dor de la rueda 17 y del rodillo separador 25.
10, De acuerdo con una versidén de la presente inven-—
: cidn, la hilaze de filamentos termopldsticos estirada y
deformsda es sometida a un tretamiento térmico final en
un medio acuoso caliente tal como vapor de agua o mediante
calor seco o combinacidén de ambos en condiciones de rela-
15, jamiento. Esta operacidén, tal como queda dicho, desarrolls
la capacidad potencigl de rizado inducida en la hilagza
con la anterior operacidn, fijando 2l mismo tiempo el
rizado as{ desarrollado, dando de esta manera un voldmen,
ondulacién y capacidad de alafgamiento acentuados a la
20, hilaza. Como queda ilustrado, se deja caer a la hilaza
sobre un medio transportador 53, por ejemplo una cinta sin
fin accionada. Pars la obtencién de unos mejores resultados,
la hilaza puede depositarse sobre tal cinta sin fin con
un trazado zigzagueante por medio de un expulsor transver-
25, sal (no mostrado). La cinta 53 que transporta a la hilaza
es pasada a través de una zona de calentamiento situada
en una cémara 54 provista de un dispositive 55 aplicador
, de calor rediante, tal como una hilera de limparss de
calentamiento, desarrolléndose de esta manera la capacidad

30. de rizamiento de la hilaza. Ha de entenderse, naturalmente,
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que existe la posibilidad de emplear otras disposiciones
de aparatos pars someter a la hilaza a una elevada tempe-~
ratura, mientras se halla sometida & poca o ninguna tensidn.
Sin ser excesivamente tensads, se anfria la hilagza.
EBsto puede efectuarse pasando a aquélla, sin someterla a
inconvenientes tensiones, en una corta distancia a través
del aire, evitdndose una excesiva tensidn que podria
destruir las ondulaciones desarrolladas. Séguidamente se
recoge la hilagza de una manera ordenada. Tal como se
ilustra, la guia transversal 56 deposita a la hilaza tra-
tada sobre una bobina 57, accionada superficialmente por
el rodillo 58, para formar un embalado de hilaza 60. Como
se comprenderd, la velocidad de la hilaza recogida sobre
la bobina 57 ha de coordinarse adecuadamente con la veloci-
dad de entrega de aquélla en los elementos 53, de manera
gque se impidan un indebido tensado entre ellog y una exce-—
siva acumulacidn de la hilaza sobre los citados elementos 53,
De acuerdo con esta invencidn, se ha descubierto
gue wna hilaze filamentosa de un polfmero termopléstico
que no esté plenamente orientado puede tratarse ventajosa-
mente pare hacerle potencialmente rizable y capaz de ser
fécilmente transformada en una hilaza dotads de incremen-
tadas elasticidéd y capacidad de alargamiento y un cuerpo
més voluminoso, lo cual se consigue mediante un procedi-
wiento Atil, répido y econdmico. Mis concretemente, el
método de esta invencidn comprende la provisidn de un sumi-
nistro de hilaza de filamento continuo no orientado por
oompleto en forma de un monofilamento o haz de filamentos
con poca o ninguna torsidn, cuyo filamento es de nylon o

material similar. La hilaza es pasada continusmente a traves




de uns zona de alargamiento en la que los filamentos son
calentados a una elevada temperatura, tal como la producida
nediante el paso de aquéllos alrededor de un pasador de
alargamiento o placa calentados, interpuestos en dichae zona.
‘B, | Inmediatamente después de dejar la zona de alar-
gamiento, los filawmentos son deformados recibiendo una
configuracidn sinuosa con crestas y muescas alternadas,
al tiempo que son enfriados pasdndolos entre las articula-
ciones de ruedas dentadas cuyos dientés ge acoplan entre
10. si con un estrecho ajuste espaciado. Los filamentos son
repetidamente deformados de manera intermitente de acuerdo
con una configuracién sinuosa una serie de veces mediante
el paso de los mismos entre dichas ruedas un correspondiente
ntmero de veces, produciéndose cada subsiguiente deformacidn
1o a una temperatura algo inferior. anndo se emplean ruedas
ahusadas, la tensidn a que se somete la hilaza entre cada
| sucesivo contacto de ésta y las ruedas resulta disminufda.
La hilaza, que es marcada y potencialmente rizeble seguida-—
wente, es recogida. Una adicional operacidn en virtnd de
20 la cual se desarrolla el rizado incluye la sujecidn de la
hiiaza, mientras se encuentrs relajada, a otro tratamiento
térmico como el anteriormente descrito.
1l método de la presente invencidn es aplicable
a uns amplia variedad de hilazas de filamento continuo,
250 requiriéndose que la hilaza esté elaborada con une resina
termoplédstica formadora de fibras y que pueda extenderse
mediante estirado y muestre luego una incrementada orienta-
cidn molecular a lo largo del eje de los filamentos. Las gf-;
hilazas pueden formarse mediante conocidas técnicaes a partir |

30. de esas resinas, entre cuyas técnicas figuran la extrusién
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de masa fundida y los procesos de hilado en himedo y en

seco. Como ejemplos de los polimeros sintéticos formadores
de fibras que se hallen inclufdos en las resinas termoplés—
ticas formadoras de fibras pueden citarse el polietileno,
polipropileno, poliuretanc, copolimeros de acetato de
vinilo y cloruro de vinilo, copolimeros de cloruro de
vinilideno y una proporcién menor de compuestos mono-olefi-
nicos copolimerizebles con aquél, tales por ejemplo como
el cloruro de vinilo; homopolimeros de acrilonitrilo,
copolimeros de acrilonitrilo y una proporcién menor de
por lo menos un compuesto mono~olefinico copolimerizable
con aquél y mezclas polimeras conteniendo acrilonitrilo
combinado en una proporcidén mayor; copolimeros de cloruro
de vinilo y acrilonitrilo; poliésteres lineales de dcidos
dicarboxflicos aromdticos y coumpuestos dihidricos, tales
como tereftalato de polietileno y el poliéster derivado del
dcido tereftélico y bis-1,4~(hidroximetil) cicloexano;
policarbonemidas lineales tales como, por ejemplo, poliexa-
metileno adipemida, poliexametileno sebacamida, dcidos
monoaminomonocarboxilicos poliméricos, tales como el dcido
6—amino caproico polimérico; y otros polimeros termoplés—
ticos formadores de fibras. También pueden usarse mezclas
de tales polimeros sintéticos formadores de fibras. EL
proceso de esta invencidén es aplicable particularmente al
tratemiento de hilaza a lé que genéricamente se hace
referencia por nylon, que incluye el nylon 66, el nylon 4,
nylon 6, nylon 610, nylon 11 y sus cobolimeros formadores
de fibras por ejemplo 6/66, 6/610/66, 66/610, etc.

Aungue el proceso de la presente invencidén es

adicuado para el tratamiento de hilaza cuyos filamentos
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presentan una normal seccién transversal, tal como la
producida cuando se emplea un drgano de hilar provisto
de orificios de forme circular, pueden obtenerse efectos
desusados elaborando hilazas dotadas de seccién trans—
versal no circular o provistas de un paso axial, de
acuerdo con esta invencidn. Por ejemplo, cuando se somete
al tratamiento de acuerdo con la presente invencidn una
hilaza compuesta de una serle de filamentos continuos
provistos de una seccidn central o cuerpo y una serie de
secciones remificedas o apéndicés solidariasmente unidas a
dicha seccidn central o cuerpo y‘radialmente dispuestas
sobre la superficie del cuerpo, desde la que se proyectan
y sobre la que se extienden en toda su longitud, tales
como una hilaza de seccidn transversal en forma de X 6 Y,
la resultante hilaza posee un incrementado poder cobertor,
elasticidad y tacto encrespado. El nimero de ramificaciones
puede ser dos, tres, cuatro o mds; y las hilazas dotadas

de tales ramificaciones o fibrillas se preparan por métodos

convencionales, tales como el empleo durante el hilado de

un érgano de hilar adaptado para producir filamentos con
el ndmero deseado de tales fibrillas. Se ha observado que
la hilaza que tiene la seccidn transversal no circular y
cuyo cuerpo o volimen ha sido incrementado por el método
y aparato de la presente invencidn es excelente para
felpudos y similares.

La hilaza retorcida puede elaborarse tan bien
como la hilaze sin retorcer, requiriéndose que la hilaza
no esté completemente orientada. Sin embargo, es preferible
empezar con une fuente de hilaza que tenga una torsidn cero

o précticamente ninguna torsién. La previa torsién de la




50

10,

15,

20.

25.

30,

258094 "7

hilaza es por lo genergl innecesario y por consideraciones
econdmicas es preferiblemente evitada., Ll denier de la
hilaze termopléstica puede variar considerablemente, asi
como el denier de los filamentos individuales, siendo
completamente adecuados los deniers ordinarios de las
hilazas comercialmente disponibles. Pueden combinarse
hilazaé que tengan diferentes composiciones y denilers
antes de ser elaboradas para producir efectos nuevos.

La temperature con que funciqnan los dispositi-
vos de calentamiento de la hilaza depende de muchos facto-
res, incluyendo el tipo de hileza, la velocidad lineal
de ésta y su construccidn. La temperatura de la hilaza
debe elevarse preferiblemente a un valor inferior a la
temperatura a la que los filamentos adyacentes se adhieran
entre si durante el proceso. Sin eumbargo, debe ser sufi-
ciente la temperatura para-que la hilaza sea deformada o
retorecida por el acoplamiento de los dientes de las ruedas
de alargamiento sin que se produzcan indebidas roturas
de los filamentos. La temperatura & que se somete la hilaza
puede oscilar entre 150 y 2502C cuando se elabora nylon 66,
La-temperatura superficial del dispositivo calentador de
la hilaza dependers de muchos factores, tales como el
denier y la velocidad de la hilaza.

Empleando el apsrato y proceso anteriormente
descritos, se produce une hilaza potencial o latentemente
rizable que pue&e cambiarse fdcilmente en una hilaza de
filamentos continuo, alargable, altamente rizada y de
contextura voluminosa. ELl "cuerpo o contextura voluminosa
se refiere al vollmen relativo ocupado por un peso deter-

minado de hilaza. De aqui que la hilaza que tenga un cuerpo
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increuentado, tal como lag producidas de acuerdo con la

presente invencidn, posea un mayor poder cobertor y’calor,
"Rizado" se refiere al hecho de que los filamentos contie-
nen muchas sinuosidedes, ondulaciones, etc., que se extienw
5: ‘den alternativamente formando una contextura sinuosa a
lo largo de los filamentos y que pueden hallarse en uno
o0 méis planos. "Alargables" se refiere al hecho de que las
hilazas producidas de acuerdo con esta invencidn son
eldsticas y poseen la capacidad de aceptar una ligera
10, tensidn longitudinalmente aplicada y por consiguiente
resultar ficilmente extendidas en grado considerable sin
que se produzca une deformascidén permanente de las mismas.
Por ejemplo, la hilaze puede alergerse un 10% & més respec—
to a su longitud no sometida a tensidn o en condiciones
15, | de relajamiento y recuperar sus dimensiones originales en
le forms de las denominadas "hilazas alargables". Para
algunos usosg finales es preferible desarrollar la capacidad
potencial de rizado de la hilaza después que la misma ha
sido convertida en un articulo textil. Por ejemplo, la
20, hilaza alargeda y deformada puede encopetarse ventajosa-
mehte en forma de alfombra, aplicidndose seguidamente el
tratamiento térmico. Los copetes de hilaza dispuestos sobre
la cara de la alfombra gumentardn en grado considerable
el voldmen o cuerpo de ésta, dando asi un aspecto mis
254 lujoso a la misma. Asi no se deserrollard la capacidad
potencial de rizado en la hilaza que se encuentra en la
parte posterior de la alfombra y en el material de refuerzo,
ya que se halla firmemente sujeto en esos puntos, propor=—
cionando asi una utilizacidn total méds econdmica de le

300 hilaza. Se comprenderd igualmente que la operacidn de enco-
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petado resulta mds conveniente cuando se desarrolla
subsiguientemente el rizado.

Bl siguiente es un ejemplo del método enterior=
nmente descrito de tratar hilazas y filamentos de acuerdo
con la invencidn.

EJEMPLO

Los filamentos usados como material de la hilaza
fueron preparados mediaente hilado de masa fundida de adipi-
mida de poliexametileno, cuya seccidn transversal tenia
forma de Y. Se enrolld en una bobina pare su tratamiento
(desde une miquina de hilar), una hilaza compuesta de 68
de esos filementos sin estirar, cada uno de los cuales con
un denier de 60 y una torsidn de cero vueltas por pulgada.

Para tratar esa hilaza se empled el aparato
correspondiente a la figurs l. Para su tratamiento, se
desenrolld de su bobina, pasando la hilaza a través de un
par de rodillos de alimentacidn positivamente accioﬁados,
giendo la velocidad de retirada de unas 100 yardas por
minuto. Desde los rodillos de alimentacidn se envid la
hilaza alrededor de un pasador estacionario de alargamiento
uﬁé vez, describiendo el movimiento de la hilaza una tra—
yectorie espiral alrededor de aquél. La temperatura super-
ficial del pasador se mantuvo a 2102C mediante un calenta—
dor de resistencia eléctrica gituado dentro del mismo y
controlado por un dispositivo de control termosensible. Se
introdujo la hilaza entre dos ruedas dentadas metdlicas
acopladas pero sin que sus dientes formasen contacto. Las
ruedas fueron accionadas simulténeamente a una velocidad
predeterminada de manera que se produjese un alargamiento

del 400% aproximadsmente en la hilaza entre los rodillos
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de alimentacidén y la retirada de tales ruedas. Ia hilaza

fué pasada a través de las ruedas tres veces mds, dirigiéne
dosela antes de cada paso alrededor de un rodillo espaciado,
Seguidamente se recogid la hilaza en un conjunto conven-

56 cional de torcedor de anills. '

Con la hilaza trateda de esta manera se produjo
una alfombra provista de copetes, cuya alfombra fué
sometida a la accidn de vapor efectivo a una elevada tem—
perstura de 1302C, desarrolléndose asi en ella su capacidad

10, potencial de rizado. La resultante alfombra presentaba un
aspecto velloso y voluminoso, de gran efecto estétiép.

De conformidad con lo expuesto, es evidente que
las ventajas de la presentevinvencién gon muchas. Los
métodos explicados permiten la produccidén de hilazas dota~-

15, des del volumen deseable, siendo ampliamente aplicables
g la produccidén de tales hilazas partiendo de una amplie
veriedad de filamentos estirables en frio fabricados con
resinas termoplésticas. ¥l vperfeccionado dispositivo
destinado a la elaboracidn de filamentos continuocs, por
20° ejemplo de tipo nylon, gque puede funcionar a gran velocidad
| y‘con un elevado grado de eficiencia, requiere poca stencién
por parte del operario. La construccidn y disposicidn de ‘
tal dispositivo permite convertir con un gasto moderado
el existente equipo de elaboracidn textil, tal como un
25, retorcedor de alargamientos adaptado para la elaboracién
de nylon, en una mdquina del tipo descrito y reivindicado
aqui. Mediante un ajuste relativamente sencillo, el aparato
de la presente invencién puede adaptarse ficilmente a la
produccidn de hilaza dotada de una escasa capacidad de

30, rizamiento en otra de tal capacidad grandemente incremen-—
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tada. Las propiedades inherentes de la hilaza tratada son
tales que pueden comunicar numerosas y deseables propie-
dades & los pafios tejidos, no tejidos y de punto. Las
hilazes dotadas de secciones transversales no circulares
5 y elaboradas de acuerdo con ls presente invencidn poseen
| una incrementeda elasticidad y un acentuado poder cobertor
eminentemente adecuados para felpudos, alfombras y articulos
'anélogoso
El término "hilaza" se emplea aqui en la especi~
10, ficacibn, en la descripcidn de la invencidn y en les
reivindicaéiones con referencia a multifilamentos continuos,
asi como a un monofilsmento continuo. Sin apartarse de la
esencia y esfera de la invencidn, pueden introducirse en
le wisma muchas y diferentes versiones de su realizacidn.
15, Por ejemplo, aungue en les adjuntas ilustraciones se
‘ ofrece una unidad de tratamiento de hilazas, fédcilmente se
comprenderd que el aparato de la presente invencidn puede
gser dotado de una serie de unidades idénticas de elaboracién
de hilazas a todo lo largo del mismo, 0 bien que puede
20, contar con dos grupos de tales unidades adosadas. Ademés,
puéden comunicarse originales efectos de varias clases a
le hilaza mediante regulares o irregulares variaciones en
las velocidades de agquélla y en sus alargémientos° Tambi én
es evidente que una hilaza termopldstica sin estirar puede
25, tratarse juntamente‘con una hilaza estirada o con una que
no sea termoplédstica, tal como una hilaza de celulosa
regenerada. Por consiguiente, ha de entenderse que la
invencidn no se limite a las especificas versiones aqui
mostradas y descritas, salvo en el sentido que definen las

30. adjuntas reivindicaciones.
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N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento asi como la manera de realizarlos en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuanto no alteren su principio fundementel. También
se hace constar que el invento corresponde & una solicitud
de patente presentada en Norteamerics con fecha 18 de Mayo
de 1959 Ser. 813.902, aéogiéndose por lo tanto, a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor y siendo lo que constituye la esencia dei referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invenciédn por
20 afios en Bepafia: "Método y aparato de elaboracidn de
filamentos textiles"; caracterizéndose por lo siguiente:

18,~ Método de elaboracién de filamentos textiles,
caracterizado porque comprende las fases de proporcionar
un origen o fuente de hilaza de filamento continuo sintéti-
ca y molecularmente orientable hecha con un polimero
termopldstico; el paso de modo continuo de diche hilaza
molecularmente orientable a través de una zona de alarga-
miénto por calor en la que se eleva la temperatura de
aquélla, que resulta atenuada en un gredo predeterminado
para aumentar asisa orientacién molecular, halléndose
localizada la mayor parte de lae atenuacién en la zona en
que es elevada la temperatura de la hilaza; deformacién
subsiguiente y de manera continua de la hilaza calentada y
alargada en una configuracién sinuosa al mismo tiempo que
se enfria; y recogida de la hilaza en forma ordenada.

22 ,~ Método, segin reivindicacidén 12, caracteriza=-

do porque comprende las fases de proporcionar un origen o
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fuente de hilaza de filamento continuo sintética, molecu=
larmente orientable, hecha con un polimero termopldstico;
el paso de modo continuo de dicha hilaza orientable a
través de una zona de alargamiento por calor en la que se
eleva la temperatura de aquélla, gue resultas atenuada en
un grado predeterminado pers sumentar as! su orientacién
molecular, halléandose localizade la mayor parte de la
atenuacidn en la zona en que es celentada la hilaza; defor=-
macidn subsiguiente y de maners continua de ls hileza
celentada y alargade en una configuracidén sinuosa al mismo
tiempo que se enfria mediante el paso continuo de la hilaza
entre el ascoplamiento de ruedas dentedas, y recogide de
dicha hilaza en forma ordenadsa. |
30, Método, segin reivindicecién anterior, carac—
terizado porque comprende las fases de proporcionar una
fuente u origen de hilaza de filamento continuo de nylon
molecularmente orientable, el paso de modo continuo de
dicha hilaza orientable a través de una zona de alargamiento
por calor en la que se calienta a aquélla, que‘resulta
atenuada en un grado predeterminado para aumentar as{ su
orientacidén molecular, helléndose localizada la mayor
parte dé la atenuvacidn en le zona en que es calentade la
hilaza; deformecidén subsiguiente y de menera continua de
la hilaza calentada yalargada en una configuracidn sinuosa
al mismoAtiempo que se enfria mediante el paso continuo
de la hilaza entre el acoplamiento de ruedas dentadas;
ulteriormente, nuevas deformaciones intermitentes de la
hilaza en una configuracidn sinuosa una serie de veces
mediante el paso de la misma entre dichas ruedas un corres-
pondiente nimero de veces; y recogida de la hilaza en

forma ordenada.
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42,~ Método, segin reivindicacidén anterior,

caracterizado porgue comprende las fases de proporcionar
una fuente u origen de hilaza de filamento continuo de
nylon molecularmente orientable, el paso de modo continuo
56 de dicha hilaza orientable a través de una zons de alarga—
miento por calor en la que se celienta a aquélla, que
resulta stenuade en un grado predeterminado para aumentar
asi su oriemtacidn molecular, hallédndose localizada la
mayor parte de la atenuacidn en la zona en que es calentada
10, la hilaza; deformacidén subsiguiente y de manera continua
de la hilaza calentada y alargada en una configuaracién
ginuosa al mismo tiempo que se eﬁfria mediante el paso '
continuo de la hilaza entre el acoplamiento de ruedas
dentadas; ulteriormente, nuevas deformaciones intermiten-
15 tes de la hilaza en una configuracidén sinuvose una serie de
veces mediante el paso de la misma entre dichas ruedas un
correspondiente nimero de veces; reduccidn de la tensién
de la hilaza entre ceda sucesivo ascoplamiento de la misma
con dichas ruedas, y recogida de lg hilaza en forma ordew
20, nadae
. 52,= Método, segun reivindicacidn anterior,
caracterizado porque dicha hilaza de filamento de nylon esté
compuesta de polimero de poliexametileno adipaﬁida y tiene
una seccidn trensversal no circular, siendo la temperatura
25. a que se somete la hilaza en le zona de alargamiento por
calor del orden de 300 a 4402F. o
62,~ Método, segin reivindicacién anterior,
caracterizado porque comprende las fases de proporcionar
un origen de une hilaza de filamento continuo de nylon

30, molecularmente orientable, pasar de modo continuo dicha
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hilsza orientable a través d22;§§ zona de alergamiento
por calor, en la que aguélla es calentada a una elevada
temperatura y es atenuada en un grado predeterminado para
avmentar asi su orientacidén molecular, hellédndose locali-
zada la mayor parte de la atenuacidén en la zons en que
es calentada la hilaza; ulteriormente,'deformacién de
modo continuo de la hilaze calentada y elargads en una
configuracidn sinuosa, al tiempo que es enfriada mediante
su paso continuo entre el acoplamiento de unas ruedas
dentadas; redeformacidn intermitente de le hilaza en una
configuracidén sinuosa una serie de veces mediante el paso
de la misma entre dichas ruedas a predeterminados interva-
los un correspondiente nimero de veces; permitir un rela-
jamiento de la hilaza; someterla mientras se encuentra en
estado de relajacidén a une elevada temperatura para desa-
rrollar asi la potencial capacidad de rizamiento inducida
en la hilaza y fijar ese rizamiento asi desarrollado;
enfriar la hilaza sin someterla a una excesiva tensidn y
luego recogerla en forme ordenada.

790~ Método, segin reivindicacidn anterior,
céracterizado porque comprende las fases.de proporcionar
un origen o fuente de una hilaze de filamento continuo
de nylon molecularmente orientable, pasar de modo continuo
dicha hilaza orientable a través de una zona de alarga-
miento por calor, en la que ,aquéila es calentadz a una
elevada temperatura y es atenuads en un grédo predetermi-
nado pare aumentar asi su orientacién moleculer, halléndose
localizade la mayor parte de la atenuacidn en la zona en
que es calentada ls hilaza; ulteriormente, deformecidn
de modo continuo de la hilaza calentade y alergada en una

configuracidn sinuosa, al tiempo que es enfriade mediante
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su paso continuo entre el acoplamiento de unas ruedas denta~
des; redeformacidn intermitente de la hilaza en una confie-
guracibén sinuosa una serie de veces mediante el paso de la
misma entre dichas ruedas a predeterminados intervalos un
correspondiente ndmero de veces; reducir la tensién de la
hilaza entre cada sucesivo acoplamiento de le misma con las
citadas ruedas; permitir un relajamiento de la hilaza; some=-
terla mientras se encuentra en estado de relajacidén a una
elevada temperatura para‘desarrollar"asi la potencial capa-
cidad de rizamiento inducida en la hilaza y fijar ese riza-
miento as{ desarrollado; enfriar la hilaza sin someterla a
une excesiva tensidn y iuegO‘recogerla en forme ordenada.

82, Método, segin reivindicacién %E,bcaracu
terizado porque dicha hilaze de nylon se halla compuesta de
polimero de poliexametileno adipamida y tiene una seceidn
transversal no circular, siendo la temperatura a que es
sometida aquélla en la zona de alargemiento por calor del
orden de 300 a 4408F,

98, Aparato para elaboracidén de filamentos
téxtiles, ejecutando el método de las reivindicaciones
an%eriores, que se caracteriza porgue comprende combinada-
mente medios para suministrar una hilaza de filamentos
continuos sintéticos y molecularmente orientables, prepa=
rada con un polimero termopldéstico, desde una fuente de la
wisma a una primera velocidad; unas ruedas dentadas cuyos
dientes se hallan dispuestos sobre ellas circunferencial-
mente, acopléndose entre si con un estrecho ajuste separado,
helldndose adaptadas dichas ruedas para recibir a la hilaza
¥y hacerla avanzar a una welocidad mayor en relacidén con

la velocidad de suministro de la misma, con lo que la hilagza
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gue normalmente avanza entre el citado medio de suministro
v las ruedas dentadas resulte atenuada pars aumentar asf
gu orientacidn molecular; medics situados entre el
elemento de suministro de la hilaza y las ruedas dentadas
destinados a elevar le temperatura de aquélla, locelizén-
dose asi la atenuacidn de ella en su desplazamiento entre
el elemento suministrador y las ruedas dentadas; y medios
para recoger la hilaza en forma ordenade después de que
ha pasado entre dichas ruedas dentadas.

108,- Aparato, segin reivindicacién anterior,
que se caracteriza porgue comprende combinadamente un
dispositivo avanza-hilo giratoriamente montado, adaptado
para suministrar una hilaza de filamentos continuos
sintéticos y molecularmente orientables, preparada con
un polimero termopléstico, desde una fuente de la misma
a una primera veloéidad; unas ruedas dentadas giratoria—
mente montadas cuyos dientes se hallan circunferencial-
mente dispuéstos y extendidos en toda la longitud de
dichas ruedas, acoplables entre si con estrecho ajuste
espaciado, halldndose adaptades dichas ruedas para recibir
9 la hilaza y hacerla avanzar a una velocidad mayor en
relacidén con la velocidad de suministro de la misma, con
lo gque la hilaza que normalmente avanza entre dicho dispo-
gitivo avanza-hilo y las ruedas dentadas eg atenuada en
un grado predeterminado, aumentdndose as{ su orientacién
molecular; un dispositivo calentador de la hilaza destinado
a avmentar la temperaturs de ésta a un grado elevado en
la trayectoria de log filamentos comprendida entre el
citado dispositivo avanza-hilo y las ruedas dentadas, cuyo
dispositivo calentador se halla provisto de elementos

interncs de calentamiento, localizdndose asi la atenuacidén
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de la hilaza y comunicéndole calor en su desplazamiento
entre el dispositivo avanza-hilo y las ruedas dentadas;
un separador montado junto a las ruedas dentadas en rela-
cidn espaciada con las mismas y colocado de manera que
su eje forme un ligero dngulo con el eje de una de las
ruedas dentadas; y medios para recoger la hilaza en forma
ordenada después que aquélle ha pasado entre las ruedas
dentadas y alrededor de dicho separador una serie de
veceso |

11¢,~ Avparato, segin reivindicacién anterior,
que se caracteriza porque comprende combinadamente unos
rodillos avanga~hilo girstoriamente montados y adaptados
pare suministrar une hilaza de filamentos continuos
sintéticos y molecularmente orientable desde una fﬁente
de la misma & una primers velocidad predeterminada; unas
ruedas dentadas giratoriamente montadas cuyos dientes se
hallan uniforme y circunferencialmente dispuestos para su
acoplamiento reciproco con un estresho ajuste espaciado y
extendidos en toda la longitud de dichas ruedas, las
cuales se hallan adaptadas para recibir a la hilaza y
haberla‘avanzar a8 una predeterminada velocidad incrementa-
da en comparacidén con la velocidad de suministro de la
misma, con 1o que la hilaza gque normalmente avanza entre
los rodillos avanga~hilo y las ruedas dentadas es atenuada
en un grado predeterminado, aumenténdose asi_su orientacidn
molecular; un dispositivo cdalentador de la hilaza en la
trayectoria de los filamentos entre los rodillos avenze—
hilo y las ruedas dentadas, provisto de elemento intexrno de
calentamiento y con el que la hilaze entra en contacto por

lo menos una vez, localizindose asi la atenuacidn de la
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hilaza y comunicandole calor en su desplazamiento entre
los rodillos avanza-hilo y las ruedas dentadas; un rodillo
separador montado junto a las ruedas dentadas en relacidn
espaciada con las mismas y colocado de manera que Su e€je
forme un ligero dngulo con el eje de una de las ruedas
dentadas; y medios para recoger ia hilaza en foruma ordenada
después que aquédlla ha pasado entre las ruedas dentadas y
alrededor de dicho rodillo separador una serie de veces.
122, Aparato, segin reivindicacién anterior,
que se caracteriza porque comprende combinadamente unos
rodillos avanzae-hilo giratoriemente montedos y adaptados
para suministrar una hilaza de filamentos continuos
sintéticos y molecularmente orientable desde una fuente
de la misma a una primera velocidad predeterminada; unas
ruedas dentadas giratoriamente montadas cuyos dientes se
hallen circunferencialmente dispuestos para su acopla-
miento reciproco con un estrecho ajuste espaciado y exten-
didos en toda la longitud de dichas ruedas, lag cueles se
hallan adaptadas para recibir a la hilaza y hacerla avanzar
a una predeterminada velocidad incrementada en comperacidn

con la velocidad de suministro de la misma, con lo que la

hilaza que norumalmente avanze entre los rodillos avanza-hilo

vy lag ruedas dentadas es atenuada en un grado predeter—
minado, aumentdndose asi su orientacién molecular; un
pasador de alargamiento de la hilaza montado en forma no
giratoria en la trayectorie de los filamentos entre los
rodillos avanza~hilo y las ruedas dentadas, provisto de

ung suave superficie de contacto con los filamentos resiten~
te al desgaste y alrededor de la cual se enrolla dicha

hilaza durante la operacidn; medios eléctricamente energi~
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zables psra calentar a dicho pasador inteiiormente,
localizéndose asi la atenuacidn de la hilaze y comunicén-
dosele calor en su desplazamiento entre los rodillos
avanza-~hilo y las ruedas dentadas; un rodillo separador
5, moutado junto a las ruedas dentadas en relacidn espaciada
con lag mismes y colocadé de manera que su eje forme un
ligero dngulo con el eje de una de las ruedas dentadas; y
medios pare recoger la hilaza en forma ordenada después
que aquélla ha pasado entre las ruedas dentadas y alrededor
10 de dicho rodillé geparador une seris de veces,
132,~ Aparato, segin reivindicacidn anterior que
se caracteriza porgue comprende combinadamente unos rodillos
avanza~hilo giratoriamente montados y adaptados para
suministrar una hilaza de filementos continuos sintéticos
15, y molecularmente orientables desde una fuente de la misma
a una primera velocidad predeterminada y aprisionarla
entre ellos; un par de ruedas dentadas giratoriamente
montadas con sus ejes paralelos, cuyos dientes se hallan
circunferencialmente dispuestos para su acoplamiento
20, reciproco con un estrecho ajuste espaciado y extendidos en
toﬁa la longitud de dichas ruedas, las cuasles se encuentran
adaptadas para recibir a la hilaza y hacerla avenzar & una
predeterminada velocided incrementada en comparacién con
la velocidad de suministro de le misma, con lo que la hilaga
250 que normalmente avanza entre los rodillos avanzae-~hilo y
las ruedas dentadas es atenuada en un grado predeterminado,
avmenténdose asi su orientacién molecuiar; medios pare
accionar dicho par de ruedas al unisono; une placa calen-
tadora de la hilaza situada en la trayectoria de los fila-—

30, mentos entre dichos rodillos avdnza-hilo ¥y las ruedas

dentadas, con cuya placa la hilaza entra en contacto
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durante la operacidén; mediog eléctricamente energizables
para calentar dicha placa interiormente, localizdndose
as{ la atenuacidén de la hilaza y comunicdndosele calor
en‘su desplazamiento entre los rodillos avanza-hilo y las
ruedas dentadas; un rodillo separador montado junto a las
ruedas dentadas en relacidn espaciada con las mismas ¥y
colocado de manera que su eje forme un ligero angulo con
los ejes de dichas ruedas dentadas a fin de que la hilaza
que normalmente avanza alrededor de una de las ruedas y
de dicho rodillo separador describa en general una espiral
cuyas vueltas se hallen separadas, estando colocado dicho

par de ruedas junto a la referida placa calentadora de la

hileza en relacidn espaciada con la misma, de maners que

diches ruedas dentadas se hallen adaptadas pars recibir a
la hilaza calentada ¢ue sale de la placa calentadora; y
medios pars recoger la hilaza en forma ordenada después
que la misma ha pasado entre las ruedas dentadas y alrede-
dor de dicho rodillo separador una serie de veces.

142,.- Aparato, segin reivindicacidn anterior,
gue ge caracteriza porque comprende combingdamente unos
rédillos avanza~hilo giratoriamente montados y adaptados
para suministrar une hilaza de filamentos continuos
sintéticos y molecularmente orientables desde una fuente
de la misme a una primera velocidad predeterminada; un par
de ruedas dentadas con ejes paralelos horizontalmente
dispuestos, estando cada miembro fijamente montado sobre
ejes separados apoyados en un bastidor de sustentacién,
halléndose los dientes de dichas ruedas uniforme y circun-
ferencialmente dispuestos para su acoplamiento reciproco

con un estrecho ajuste espaciado y extendidos en relacidn
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paralela a todo lo largo de dichas ruedas, las cuales se

{
€

hallan adaptadas para recibir a la hilaze y hacerlsa gvanzar
a una predeterminada velocidad incrementads en comparacidén
con la velocidad de suministro de la misma, con 1o que

la hilaza que avanza normalmente entre los rodillos avanza-
hilo y las ruedas dentadas es atenuada en un grado predeter-
minado, aumentidndose zsi su orientacidn molecular; medios
para accionar dicho par de ruedas al unisono; un pasador

de alargamiento no giratorio, montado por uno de sus
extremos en la trayectoria de los filamentos entre los
rodillos avanza-hilo y las ruedas dentadas y provisto de

una suave superficie de contacto con los filamentos resisten- l
te al desgaste, alrededor de la cual es enrollada la
hilaza durante la operacién por lo menos una vez, la cual
describe una trayectoria espiral extendide longitudinalmente
hacia adelante respecto gl extremo montado de dicho pasador;
un calentador eléctricamente energizable y situado dentro

de dicho pasador para calentarle interiormente, localizén-
dose asi laz atenuscidn de la hilaza y comunicdndosele

calor en su desplazamiento entre los rodillos avanza-hilo

vy ias ruedas dentedas; un rodillo separador montado junto

a las ruedas dentadas en relacidn espaciada con las mismas

y colocado de maners que forme un ligero éngulo con los

ejes de dichas ruedas a fin de gue ls hilsza que avanza
normelmente alrededor de una de las ruedas y de dicho rodiw-
1lo separador describa en general una espiral cuyas vueltas
se hallen separadas, con lo que la hilaza avanza a lo largo
de une de las ruedas dentadas desde el extremo interior

de la misme hacia su extremo exterior durante la rotacidn

de dichas ruedas dentadas, estando colocado dicho par de
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ruedes junto al citado pasador de slrgemiento en relacidén
espaciada con el mismo, de manera que dichas ruedas se
hallen adaptedas para recibir a la hilaza calentada que
gale de aquel pasador de alargamiento; & medios para reco-
ger la hilaze en forma ordenada despuéds que la misma hs
pasado entre las ruedas dentadas y alrededor de dicho
rodillo separador una serie de vecesd.

152,- Aparato, seglin reivindicacidn 148, que se
caracteriza porque por lo menos una de las dos ruedas
dentadas tiene una superficie uniformemente shusada que
converge en la direccidn alejada de dicho bastidor de
sustentacidn, ‘

162,~ Aparato, segin reivindicacidn 148, que se
caracteriza porgue dichos rodillos avanza-hilo éomprenden
un par de rodillos de ejes paralelos horizontalmente
dispuestos, uno de cuyos rodillos por lo menos es accionado
pogitivanmente,

17¢.- Aparato, segin reivindicacidén 148, que se
caracteriza porque los citados medios destinados a recoger
a la hilaza éomprenden un conjunto retorcedor de anilla,

. 182,~ Aparato, segin reivindicacidn 142, que se
caracteriza porque un par de engranajes rectos externos de
ejes paralelos se halla fijamente montado sobre dichos
ejes y adaptado para un contacto activo que proporcione
una rotecidn simultdnea de dicho para de ruedas dentadas y
mantenga la estrecha relacidén de ajuste espaciado entre
ellas. '

19¢,~ Avarato, segin reivindicacidén 188, que se
caracteriza porque incluye medios para comunicar rotacidn

por lo menos a uno de dichos ejes.

202,- Aparato, segin reivindicacidn 148, que se
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ceracteriza porque dichos rodiif%s avanza-hilo comprenden

tres rodillos, uno de los cuales estd positivamente accio-
nado, estando formados log otros dos por rodillos locos
mnontados para girar libremente, uno de cuyos rodillos locos
estéd articulablemente montado alrededor de un punto y
gsesgado a resorte con un acoplemiento giratorio con el
rodillo accionado.

218.- Aparato, segin reivindicacidn 148, que se
caracteriza porque dicho rodillo separador estd montado en
un bastidor pare girar libremente,

22¢,~ Aparatc, segin reivindicacidn 142, que se
caracteriza porque dicho rodillo separador estd montedo én
forma no giratoria.

232.~ Aparato, seglin reivindicacién enterior, que
ge caracteriza porque comprende combinademente medios para
suninistrar una hilaza de filamentos.continuos sintéticos
y molecularmente orientzbles, preparada con un polimero
termopléstico, desde una fuente de la misma a una primera
velocidad; unas ruedas dentadas cuyceg dientes se hallan
dispuestos sobre ellas circunferencialmente, acopléndose
enfre gl con un estrecho ajuste separado, halldndose adap-
tadas dichas ruedas para recibir a la hileza y hacerla
avanzar & una velocidad mayor en relacidn con la velocidad
de suministro de la misma, con lo que la hilaza que avenza
normalmente entre el citado medio de suministro y las
ruedas dentadas resulta atenuads para aumentar asi su
orientacién molecular; medios situados entre el elemento
de suministro de la hilaza y las ruedas dentadas destinados
a elevar la temperatura de aguélla, localizéndose asi 1lg

atenuacidn de ella en su desplazamiento entre el elemento
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suministrador y las ruedes dentades; medios para somecter

dicha hilaza en condiciones de relajemiento & un trate-
miento térmico en virtud del cual se desarrolle la
potencial capacidad de rizamiento inducida en ella; y
Be medios pare recoger la hilaza en forma 6rdenada después
de tal tratemiento térmico.
242,~ Aparsto, segin reivindicacidén anterior que
se caracteriza porque comprende combinadamente unos rodillos
evanza~hilo giratoriamente montados adaptados vare sumi~-
10. nistrar une hilaza de filamentos continuos molecularmente
orientables de nylon desde una procedencia o fuente deter~
minada a cierta velocidad primera, un par de ruedas denta-—
das giratoriamente montadas y con ejes paralelos, cuyos
dientes estén circunferencialmente dispuestos para su
: 15. acoplamiento reciproco en un estrecho ajuste espaciado ¥
extendidos a todo lo largo de tales ruedas, las cuales
se hallan adaﬁtadas para recibir e la hilaza y hacerla
gvanzar a une velocidad preestablecidamente incrementada
en comparacidén con la velocidad de suministro de la misma,
20, con lo que la hileza que avanze normelmente entre dichos
rbdillos avenze-hilo y las ruedas dentadas resulta atenuada
en un gredo preestablecido para aumentar asi su orientacidn
molecular; medlos para accionar dicho par dé ruedas al
unisono; un dispositivo de calentamiento de la hilaza para
25, aumentar la temperstura de ésta a un grado elevado en la
trayectoria de los filamentos entre dichos rodillos
avanza~hilo y aquellas ruedas; medios eléctricamente
energizables para calentar al referido dispositivo calen—
tedor interiormente, locslizéndose asi la atenuacidn de

30.  dicha hilaza y comunicéndosele calor en su desplazamiento
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entre los rodillos avanza~hilo y las ruedas dentadas; un
rodillo separador montado junto & dichas ruedas en relacidn
espaciada con ellas y colocado de maenera que su eje forme
un ligero dngulo respecto a los ejes de las ruedas, halldn-
dose situado dicho par de ruedas junto al dispositivo
calentador de la hilaze en relacidén espaciada con la misma,
de manera gue aquellas ruedas se hallen adaptadas para
recibir a la hilaza calentada que sale del referido dispo=
gitivo calentador; y medios pera someter a la hilaza en
unas condiciones de relajamiento a un tratamiento térmico
con el cual desarrollar la potencisl capacidad de rizamien—
to que se le indujo y fijar el rizamiento asi desarrollado
antes de recoger la hilaza en forma ordenada.

252, Aperato, segin reivindicecidén 248, que se
caracteriza porque por lo menos ung de las dos ruedas
dentadas que se citan tiene una superficie uniformemente
ehusadsa.

262,.~ Aparato segun reivindicacidn anterior gue
gse caracteriza porque comprende combinadaﬁente unos rodillos
avanza-~nilo girstoriamente montados y adaptados para sumie
niétrar una hilaga de filamento continuo de nylon molecular—
mente orientable, desde un origen y a una primers velocidad
predeterminada; un par de ruedas dentades con ejes parale-—
los horizontalmente dispuestos, hallédndose cade rueda fija—
mnente montada sobre ejes separados gpoyados en un bastidor
de sustentacidn, cuyos dientes estdn circunferencialmente
dispuestos para su acoplamiento reciproco en un estrecho
ajuste espaciado y extendidos en relacidn paralela a 1o
largo de dichas ruedas, las cuales estédn adaptadas pars

recibir a la hileza y hacerle avanzar a una velocidad
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preestablecidamente 1ncrementada en compara016n con la
velocidad de Supinistro, gon lo que la hilaza que avanza
normalmente entre los rodillos avanza-hilo y las ruedas es
atenvada en un grado preestablecido, incrementindose asi
su orientacidén molecular; medios para accionar dicho par
de ruedas dentadas al unisono; un pasador de alargamiento
de la hilaza no giratorio montado por uno de sug extremos
en la trayectoria de los filementos entre dichos rodillos
avenza~hilo y las ruedas dentades, estando provisto de

una suave superficie de contaéto con los filamentos resige
tente al desgaste, alrededor de la cual es enrollada lg
hilaze durante la operacidn, que describe una trayectoria
espiral extendida longitudinalmente hacia adelante respecto
al extremo montado de dicho pasador; calentador de resis—
tencia eléctricamente energizable situado dentro de agquel
pasador para calentarle interiormente, localizéndose asi
la atenuacién de la hilaza y comunicdndosele calor en su

desplazamiento entre los rodillos avanza-hilo y las ruedas

dentadas; un rodillo separador montadoe junto a dichas ruedes

en relacidén espaciada con las mismas y situado con un
1igero dngulo respecto a los ejes de las ruedas a fin de
que 1la hilaza que avanze alrededor de unza de las ruedas

y de dicha barre separadora describa en general una espiral,

cuyas vueltas estén separadas, con lo cual la hilaza avanza

~a lo largo de una rueda desde su extremo interior hacia el

exterior durante la rotacidn de dichas ruedas, las cuales
se hallan situadas junto al citado pasador de alargamiento
en relacidén espaciada con el mismo, de manera que dichas
ruedas se hallen adaptadas pars recibir a la hilaza calen-

tada que sale de dicho pasador de alargamiento; medios

LT




S

10,

15.

20, -

-~ 43 -

958091

para transportar diche hilaze adaptados para reclblrla

después de haber pasado entre el par de ruedas y alrededor
del rodillo separador una serie de veces y desplazerla de
wanera continua a travée de una zona de celentamiento,
desarrolléndose asi en elle la potencial capacided de
rizamiento y fijéndose este rizamiento asi formado antes
de recoger la hilaze en forma ordenada.
278~ Aparato, segin reivindicecidn 26%, que se carace

teriza porque por lo menos une de las dos ruedas dentadas
tiene una superficie uniformemente ahusada que converge
en la direccidén alejada de dicho bastidor de sustentacidn.

282,~ Aparato, segin reivindicacién 268, que se
caracteriza porque un para de engranajes rectos externos
con ejes paralelos ian fijamente montados sobre dichos ejes
y adaptados pare un contacto activo que proporcione una
rotacidén simultdnea de dichas ruedas dentadas y mantenga
la estrecha relacidn espaciada entre ellas.

292,- 1étodo y aparato de elaboracidn de fila~

mentos textiles; tal y como queda substancialmente descrito

en la presente memoria e ilustra?o en el adjunto dibujo.
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escritas a miquina pox\ ung sola%carao

efEMSTRAND CORPORATION .

£Z ACERO Y MODET




TATITY ¢XTT LTl oy -
DHT CHLEST . Ly O Tl
. e EEN 3 oo i
2L Timan Hodn 1,




£9old

NN\
No ]
<
N\

0

ﬁ.
N
N
X

ANNNANNNNNNA

‘v wlol SOUOH *y TSN ORI R SIS TN BN U U0E S IR IO



-

THL CHRERGD R CORTOATTON . . Hojus

Hoja 3,

I £3

THTARLA VARTARLE

/6%_3“ FIG.S5.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



