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"Netodo y aparato pare slaborer filamentos textiles

‘estirables en frio".

éz;a%ﬁ””&' TEE CHEMSTRAND CORPORATION; ENTIDAD nortesmericana,

resiéente en Decatur, Alabama, EE.UU. de A.

Este invencibn se relecione con un método y
apaerato pars elecborar fileamentos textiles estirables en
frio, formados ée un polimero termopléstico, para
comunicerles bulto intermitente e irregular. MNés parti-

Se culermente, esta invencidn se relaciona con un método v
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gparato destinedos a éstirar y deformer contimiamente
filamentossbtextiles continuos sintéticos y paralelos del
éipo de nylon, en virtud de lo cual. tales filamentos
resulten ebultados en puntbs intermitentes e irregulares
a lo lergo de los mismos.

Los hilos textiles artificialmente se clasifican
generalmente en dbs tipos distintos, cada uno de los
cusles presenta sus pecgliares propiedades y ventejes
gobre el otro, Tn tipo, conocido por hilo de fivra
cortada, se produce cortando filamentos contimios en
segmentos cortos e hilando las resultantes fibras cortas
en hile por procedimientos convencionales en forma
similer a le usada en el hilado Gel algodén y la lana.
Entre otras cosas, los hilos de fibra cortada tienen
la desventaje de poseer une resistencie relativamente
baja, y los tejidos producidos con sllos presentan
tendencie & abrirse. Sin embargo, algunas de las ventgjas
que acompafian 2 los hilos de fibras cortadas incluyen
una acentuada cepecidad de ebsorcidén de humedasd, mayor
poder aislante, un tacto més sueve y un lustre apegado.

El otro tipo distinto de h 1lo textil ertificial estd
compuesto de filamentos de extremadas longitudes,
conocido por hilo de filsmentos continuos. Atnque los
hilos de filamentos contimios tienen la venteje deuna
neyor uniformidad, superior solidez, etoe, presentan
varias propiedades indesesbles que incluyen bajos valores
termoaislantes, falta de bulto, escasc poder cobertor,
etc.

Muchos métodos y dispositivos se conocen pare

comunicar algunes de les deseadas propiedades del hilo de
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‘fAlamentos continuos mediante mod. eMn de su textura.

Como resultedo, numerocosos usgoes fineles anteriormente

dominedos por los hilos de fibras cortas han dado acceso
gl hilo de filementos continuos. El hilo de filementos
continmios que ha sidg.modificado de alguna manere bara
incrementar su bulto, estirado ¢ embes propiedades, ha
llegadd e conocerse por hilo texturado.

Recientemente se han inventado un método y un
gpareto en virtud de los cueles se texturan filamentos
sintéticos estirables en frio de una meners muy ventajosa,
Bste trotamiento incluye le deformaecidn y enfriamiento
similténeos del hilo inmediatamente despubs de que los
filamentos son orientados por una operacidn de estirado
en celiente. ¥n tal tratamiento, el hilo de filementos
8s pasado continuamente a través de une zona de estirado
por calor en la gque el hilo es calentado y estirado
N desdé lg que los filamentos son pagedos entre unos miems
bros en forma de ruedas dentadss interacopladas. En tal
procedimientol el hilo tratado es texturado en forma
esenclelmente uniforme en toda su jongitude. Sin embargo,
con frecuencia es conveniente producir hilos de texture
varieble pare dar a los tejidos unos efectos de novedad
v un atractivo estérico en tales usos finales ecomo
vestidos, oontinajes, tepizados y similsres.

Haste ahors, los procedimlentos del arte anterior
destinados a comunicar un bulto intermitente al hilo de
filementos han estado recargados de dificultades. Una
de ést_as es la de que no puede conseguirse un bulto

realmente irregular de manera fécil. Ademés, los

eparatos conocidos son completemente complejos y el hilo
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no puede sbultarse intermitentemente a velocidades e,
econdmicamente factibles. |

’ Por consiguiente, un objeto de esta_invencién es
el de proporc-ionar un método sencillo, répido y econd-

mico de produccidén comerciel de hilo multifilamentoso o

monofilamentoso continuo termopléstico que muestre un

abultemiento irrégular e intermitente a lo largo del
mismos.

Otro objeto es el de proporcionar un aperato
sencillo y eficaz parse producir hilos irregulares e
intermitentemente texturados.

Ia figure 1 es una vista esquemidtica en perspec-

tiva con partes principales en su posicidn, que ilustra

une disposicidn de sparato adecuado para preparer los

hilos intermitentemente gbultados de esta invencidn.

Ta figura 2 es una vista fregmenterie a mayor

escala, varcialmente en seceidn axial y parcialmente
esquemitice, gque ilustre con mayor detalle al elemento
calentador del hilo del aperato aqui expuesto.

| La figura 3 es una detellada vista fragmentiaria
y en proyeccidn horizontel, que ilustra una organizecidn
de dos miembros en forms de ruedas dentadas deformadoras

del hilo y una barra espaciadora fija, asi como dos

~engranajes rectos de contacto externo, funcionalmente

asociados & los citados miembros pare accionarlos.

La figura 4 es una vista en perspectiva que

ilustra un sistema de dientes periféricos que se suceden
en orden irregular e interrumpido sobre los miembros
en forma de ruedss que se hallan en acoplamiento estre~

chamente espaciado.
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La figure 5 ilustra un segundo per de miembros \ﬁﬂ

en forma de ruedes que exhiben un diferente sistema de

Le figura G.es una vista esqueﬁéxica en proyec—
cibén vertical frontal con partes principaleé_en su
posicibn, gue ilustra otra disposicibn del aparato de
le presente invencién, én la que los filementos estira-
dos y deformados pueden someterse g un adicional
tratamiente térmico mientras se encuentran relajados

pare acentuar la textura de los mismos.
Y la fitura 7 es un dibujo que ilustra un hilo

multifilementoso continuno texturado de.acuerdo con la

presente invencidn.

Bn estas diversas figures, los mismos nimeros

- de referencis designan pertes sndlogas.

De scuerdo ¢ on esta invencidn, se establece

une perfeccionada miguine edtiredora y deformedora para

~ elaborar hilo de filamentos continuos sintéticos de nylon

o similar, cuya méquina estd construfda para un fun-

cionamiento altamente eficaz y econémico. Esto es

posible mediante la nueve construceidén y disposicidn
t

de un conjunto de rodillos de alimentacidén y un juego

‘de ruedas dentadag de estirado y deformecién irregular,

_junto con medios pers elever la temperatura del hilo,

tal como un pasedor de estirado o alargamiento calentado,
0 uﬁa placa calentada, un tubo calentado, calentador
fricciongl, etecsy interpuesto enftre dicho copjunto de
rodillos Yy las.citadas ruedas. Desde‘una adecuéda fuente
es 1levado el hilo a dieho econjunto de rodillos de

alimentecidn despuds de seor pasedo alrededor o s través
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de un adecuzdo dispositivo tensador, si se desea. Por

lo menos uno de los rodillos es accionsdo pogitivamente.

Los objetivps del conjunto de rodillos son la provisidn

de un suministro de hilo a una velocidad predetermineda
¥ la provisién de que tal hilo no resbale & través de
aquéllos o elrededor de los mismos debido a la tensidn
de estirado gque segulidamente se aplicas BIn ls trayec- .
toria del hilo situada después del conjunto de rodillos
¥ los medios celentadores, se dispone un par de ruedas
reéurrentemente déntadas, accionzdas simulténeamente

e interacopladas de trecho en trecho en ajustada

’relacién‘sin llegar a establecer un contacto reciproco.

Las ruedasjtienen unos dientes periféricos interrumpidos
& intervalos por zonae periféricas lisas. Pdr lo menos
ung de diches ruedas es positivamente accilonads d uns
velocidad predeterminedamente incrementads respecto

a ls velocidad de entrezz del conjunto de rodillos, de
tal merena que el hilo resulte estirado entre el citado
conjunto de rodillos y les citadas ruedas. El hilo

que normalmente avanza por le zone de estirado por calor
definida por el conjunto de redillos y las ruedas y

en le que se disponen los medioe calentadores del hilo,
ordineriamente forma contacto ¢ on lg superficievde
dichos medios calentedores pare elevar la temperatura
del hilo en la medida deseada, producibndose el astira~
do de los filamentos continuamente entre sl conjunto

de rodillos y lasvruedas, incluso cuando logs filamentos
estén en contacto con los medios calentadores del hilo,
donde la gtenuacibén de los filamentos tiende a locali-

zarge. Tl hilo es dirigido en el funcionamiento de la
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méquine enfbe dichas ruedas y, si se deses, alrededor
de parte de la periferias de una de ellas y desde allf
alrededor de parte de la periferis de un rodillo es~
paciede o barra separsdore en un numerc deseado de
vueltes, adoptendo el hilo una trayectorie que es pro~
gresivamente longitudinal despuds del punto en que
dicho hilo es pasedo iniciglumente entre los miembros
en forma de ruedas dentadas. Hstos miembros no sélo
sirven pere deformar los filamentos del hilo en un
orden irregular, sino tembién ademés funcionan enfiren
do répidamente o templando y por consiguiente endure-
ciendo a equéllos al pasar entre los mismog. De adui
gue dichos mievLbros se construyan perferiblemente

de material conductor del calore. Despuds de ser
estirado y deformado irregulermente de tal maners, el
hilo puede ser recogido en forme ordeﬁada por medios
adecuados, De seuerdo con una caracteristica acompa—
fiante de esta invencidn, el hilo, después de ser
estirado y deformado por los miembros de ruedas denta—
das, perprantes de su recogide, es sometido 2 una
elevada temperatura mientras se encuentra bajo poca

0 niﬁguna tensidn, para hacer que los ségmentos tex-
turedos del hilo se desarrollen en su pleno vnlumeﬁ.
En tal disposicién puede estirarse hilo de nylon
comerciel & una relacidn de estirado comprendida entre
1,0 a l,i y 1,0 a 6,0, y deformarse de acusrdo con

la presente invencidn sin dificultad a veloecidades de
vaso de los filementos de 1.00C yardas por miruto y
superiores.

En el aparato de tratamiento de hilo de fila-
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mwentos continuos que se muestrs en la figura 1, se

suministre desde una fuente un hilo termopléstico esti-~
reble en frio indicado por el nimero de referencia 10,
tal ocomo de nylom o material amndlogo y compuesto de un
haz de filsmentos lisos y sustancielmente parelelos gque
no hen sido completemente orientedores. Como el hilo
no esté completamente orientado, es preciso extenderlo
e fin de obtener el grado éptimo de orientacién mole-
cular en &1. Ia fuente de hilo ouede gser, por ejemplo,
el embalado de hilo 11 previamente cambizdo de una
méquina convencional formedora de filementos. Alngque
se describiréd le invencidn principalmente en relescidn
con un aparato que emplea un embelado de hilo asi mudado, |

he de tenerse en cuenta gque esto es simplemente g

-efectos de una adecuada ilustracibén y en modo alguno de

limitacidn, puesto que eperatos de scuerdo con la
presente invenciln pueden emplearse igualnente para
elaborar hilo continuo que no ha sido mudado previamen—
te de una méquina formadora de £ilementos.

Gomo se muestre, el hilo 10 es pasgdo sobre y
alrededor de un extremo de le bobina 12 u otro porta-
&hilo; tal como una canilla o cono que sostenga uns,
fuente de hilo. ZII hilo 10 es ensartado‘convencional-
mente slrededor de ls barra de gufa 13, que funoiona
como sencillo dispoeitivo tensador persa ayudar a
mentener un ordenado y uniforme suministro de hiloe.

Se comprenderd fécilmente la poeibilided de user otros
dispositivos tensadores. tales como wn tipo de puerta,
en lugar de la barra 13 mostrada, o que pueds eliminarse

pof completo la necesidad de tal dispositivo tenszdor.
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Desde el digpositivo tensador o barre 13, el hilo 10
pesa & trevés del gula-hilo 14, ei es necesario, y luego
a. un dispositivo avenza-hilo 15 glratoriamente dispuesto
gue retira el hilc de la bobinz 12‘y lolsuministra 2 una
velocidad controlada y gue es puesto sn funcionzmiento
e ﬁna primere velocidad de suministro. Como se muestra,
el dispositivo 15 comprende un par de rcdillos de |
dlimentacidn adecuadamente montedos, uno por lo menos de
los cuales es positivemente accionsdo. ILos rodillos
tienen ejes parslelos y se acoplan entre si en su fun~
~ clonamiento para prender suficientemente a2l hilo que
pasa a través de ellos, de manera que se implda o reduzca
al minimo el resbalamient o o libre paso del hilo entre
los rodillos.

Desde el dispositivo avenza-hilo 15, se lleva
al hilo 10 descendentemente y slrededor del pasador de
estirado o alargamiento 16 calentado, donde tiene lugar
la mayor perte de la atenuscibn del Xilo. El pasador
estd montado de manera estacionaris y exialmente desviado
respecto & los ejes de los rodillos de alimentacidn y
tiene una lisa superficie de contacto con el hilo,
mostréndose detallsas dei pasador con més minuciosided
en la figura 2. Después de pesar alrededor del pasador
16 una serie de vueltas en el nimero que se desee, Se

dirige el hilo descendentemente entré unos miembros de

“ruedag 17 y 18 giratoriamente*montados y axielmente

paralelos, que tiensn una.serie de dientes 20 irregular
¥ circunferencislmente espaciedos y longitudinalmente
extendidos, quese acoplan irregularmente coniajuste

estrechamente espaciado, cuyos miembros estin separados

~
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8 una corta distancia por debajo del pasador 16. El hilo
debe ser preferiblemente enfrisdo y deformedo por dichos
mienbros téﬁ pronto y ten repidemente como see practica~
ble después de ser estirado en caliente. Los miembros

17 y 18 estén fijados a los grboles 21 y 22, respectiva~
mente, 0 son solidarios de los wismos. Para accionar a
dichos miembros delruedas simultaneavente, se establecen
unos engranajes rectos 23 y 24 de conteeto al exterior,
que tienen ejes horizontalmente parslelos, que se acoplan
y se hallen fijamente montados sobre los érboles 21 ¥y 22.
Al acoplarse los dientes 20, varios segmentos del hilo

en desplazamiento son sometidos g tensiones lateralmente
aplicades, que gumentan y dismimiyen de intensidad al
aproximerse el hilo y separarse del pleno horizontal en

el que se encuentran los ejes de dichos mieubros de

" ruedas y en el que se acoplan dichos dientes de menera

irreguler y periédica a laes estrechas depresiones situa~
dss entre dientes adyacentes en le mayor extensidn.
Después dé ser dirigido alrededor de parte de le periferia
de uno de los miembros, el hilo ea llevado tangencialmente
desde alll y luego alrededor de parte de la periferia de

un rodillo 25 montado sobre un sdecuzdo armezdn de

sustentacidn para une libre rotacién y eituado junto al

rodillo 17. Una barra espaciadora fijamente montada en
un armezén seria un adecuédo medio espaciador eqﬁivalente
al rodillo 25. El hilo 1C es preferiblemente enrollado
alrededor del miembro 17 y del rodillo o medio espaciador
25 una serie de veces, como se muestra en la figura 1, _

gunque se han obtenido hilos con buen abultaniento

paséndolo, estiredo por calor, sdlo una vez entre los
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miembros 17 y 18, en cuyo caso el rbdillo’25 pase a ser
ung estrugiura redundante que, por consiguiente, puede
omitirse. El eje de dicho rodillo 25 estd situado con
un angulo ligeramente inclinado respectc a los ejes de
los miembros 17 y 18 a fin de asegurar une adecuada
distritucién longitudinal sobre lzs periferias del
miembro 17 y el rodillo 25, y & lo largo de las mismas
un aevance axial, evitando as{ la superposicidén de las
vueltas sobre ellos. | |

Debe cuidarse de que el hilo no pase a través

de dichos miembros tantas veces que el resultante hilo

quede uniformemente texturado en tode su longitud. E1

ntmero permisible de pesasdas estara determinsdo por el
particuler trazzdo de dientes periféricos y de &reas
lisas que se heoysg elegido, siendo la finalidad el textu-
rer solo segmentos de la}longitud del hilo, de meners
que se produzce un hilo de textura variable.

Se ve que la temperaturs a que el hilo es di-
rigido entre los miembros de ruedas disminuye progresiva;
mente al avanzar el hilo longitudinalmente sobre el
miembro de rueda 17. Dicho de otra maners, cuando se
rasa el hilo una serie de veces entre los miembros de
ruedes dentedos 17 y 18, la temperatura a gue se realiza
le primera deformacidn es més elevada que durante los
subsiguientes reacoplemientos del hilo entfe dichas
ruedes. Iuego, una vez que el hilo ha formado la vuelta
n4s externa, es pasado vertical y descendentemente &
través de la guia en espiral 26 o similer, si»se necesita,:
que esté adecuadamente montada y situeda por debajo de |

dichos miembros de ruedas.
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Lueg6 se recoge el hilo en forma ordenada y
convencionalmente mediante una forma adecuada de
aparato formedor de embalados. Como se muestra en la
figura 1, el hilo 10 es recogido por un conjunto
torcedor de enilla indicado en su totalidad por el
numero de referencia 27, que comprende una bobina 28
adaptada para ser puesta en rotacion por una cinta

accionada 30 en forma convencional pare recoger un

embalado de hilo 31. El conjunto comprende ademas

ung anilla giratoria 32 vertical y alternativamente
desplazable, de tipo convencional, que sostiene un
cursor 33 adaptado para girar libremente alrededor de

la bobina 28 al torcerse el hilo en un grado deseado

. ¥ devanarse sobre lg bobina.

Puede ser desegble de acuerdo con ung impor-
tante caracter{sticas de esta invencidn proporcionsar
un ghusamiento o biselado uniforme por lo menos a uno
de los miembros de ruedas dentadaes, como se ilustra,
mientras se mantiene su relacidn axialmente paralels
para permitir la relajacidn del hilo y, entre otras
cosas, para facilitar la evitacidn de posibles atascos
de las ruedas debido a rotura del hilo 10. De agui,
que, cuando se produce una rotura de hilo, éste tendera
a desplazarse hacia el exterior a lo largo de dichas
ruedas, en ves de acumularse y enredarse sobre aquéllas
Cuando los miembros de ruedas 17 y 18 estan shusados,
el hilo avanza longitudinalmente a lo largo de esos

miembros en la direccidn de shusamiento y disminuirs



el grado en que el hilo es deformaedo intermitentemente
en formas onduladas en tode su longitud al pasar entre
Aos miembgés. Ademgs, se observard que como resultado
del empleo de miembros de ruedas ahusadas, el hilo ob-— 3
5 jeto de tratamiento es sometido & una reducida tensidén :
entre cada sucesivo acoplamiento del hilo y los miem-
bros de ruedas. Debe entenderse gue la reducide ten-
sidn puede conseguirse por otros medios, tales como la
colocecion de los miembros de ruedes entre si de menera
10. que sus ejes converjan ligeramente hacia la direccidn
de desplazamiento longitudinal del hilo a lo largo de
‘ los miembros.
| Seguidémente se haré referencia a la figura 2,
en la que se muestra més detalledemente una forma de
15, dispositivo refrens~hilo o pasador de egstirado 16, que
se emplea de acuerdo con la presente invencidm, cuyo

pesador esta montado en forma no giratoria, preferible-

mente en la posicién indicede en le figura 1. Ia
seccidn transversal del pesedor, para la obtencidn de
20. los mejores resultados, es preferiblemente cirocular,

pero taubién puede ser eliptice o presenter cualquier

otro asdeouado disefio en seccidn transversal, Como el
nilo 10 ee acopls friccionalmente a la superficie del -
pasador al desplazarse alrededor del mismo, la superficie:

25, del mismo gue forma contacto con el hilo sers lisa pare

obtener los mejores resultados, 0 moderadamente lisa,
y estara constituida por un material mecénicamente muy

resistente el desgaste. El pasedor de estirado 16 ests

provisto de medios calentadores 35, de manera que el

30, hilo pesedo alrededor de él es calentado a una tempera-
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tura predeterminadsmente elevada. El calentamiento del
pasador puede consegulree de cualquier manera zdecusda, por
ejemplo mediagfe fluido calentado en su interior o mediante
resistencia eléctrica, que es preferible en vista de su
conveniencia de funcionamiento. Tembién se considera dentro
de las finalidades de la invencidn el establecer un pasador
de estirado con un medio caglentador de altae frecuencia. Como
se muestra en la figura 2, el pasador de estirado 16 este
provisto de un elemento calentador 35 eléctricaﬁente ener-
gizable, suministrendose energie eléctrica al mismo a través
de las lineas conductoras 36 que tienen unae clavija termingl
37 adeptada para la recepcion de la misma en una toma de
energia. El elemento calentedor puede empotrarse en el
pasador, como Se muesira, 0 puede formar parte de un cartucho
o insercién desmontable. Ainque parece que no hay Limite
tedrico al diametro del pasador 16, es conveniente establecer- .
lo dentro de un valor razonable desde un puntd de vista
préctico. |

Seguidamente se hace referencia a la figura 3,

en la que se muestra un armezdn 38 o pared de montaje

adapteda para el edecuasdo apoyo de los Arboles 21 y 22 en -~

ella. En el armazdén hay unos cojinetes 40 destinados a

sostener & los érboles 21 y 22 y a permitir la libre rota-

cidn de los mismos. Unas anillas 41 estén adaptadas pare
que coinciden con dicho armazdn pera impedir el movimiento
axigl de dichos arboles. Los miembros 17 y 18, junto con
un par de engranajes rectos de contacto exterior 23 y 24,
van montados sobre los arboles 21 ¥y 22, cuyos miembros
estén fijados firmemente a los mismos en 42 y 43. Por 1o

menos uno de dichos arboles es accionado positivamente por
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un adecuado mecanismo acci%%ador, %élé%Zgé un motor
eléctrico 44 (como se muestra), engranaje, cintas, etc.

* como puede verse en lg figurs 4, los engréna—
Jjes 23 y 24 forman contacto durante su funcionamiento,
pero los dientes 20 extendidos longitudinalmente a los
mienmbros de ruedas 17 y 18 se encuentran acoplados con
ajuste estrecho pero espaciado. Parae lograr una efica-
cia en este objeto de la invencidn, la presidén lateral
gplicada al hilo 10 que pasa entre los miembros 17 y
18 para defoimarlo en un orden irregular e iﬁterrumpido
de configuracidn ondulada es asplicade principalmente
e lo largo de los vértices de los dientes 20 y no en
las muescas situadas entre los dientes o en las zonas
periféricas lisas que separen la zona de dientes peri-
fériéds. Esto se consigue, entre otras cosas, mediante
la adecuada seleccion de la altura y pendiente.de los
dientes, es{ como del espaciado de dientes asdyacentes
respecto a lg zona de dienies periféricos y el ésPaoia:
do de las zonas periféricas lisas. la aunplitud de lg
ondulgeidn formada en el hilo es controlada, entre
otras cosas, en funcion de la altura de los dientes 20
y de la extensidn en que los dientes se mcoplan en las
muescas « Lo frecuencia de las ondulaciones y el orden

de los dientes interrumpidos son controlados en funcidn

" del numero y disposicidn particular de dientes dispues-

tos a lo largo de la circunferencig de miembros de
ruedas 17 y 18.
La figurs 5 ilustra el empleo de dos ruedas

de diferentes didmetros y un trazado de dientes dife-

rente del que se muestre en la figura 4, En este ilus-
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tracidn, la zona dentads es inferior & la mitad de la

zona periférica de cada rueda. Con tal disposicidn
».

-puede producirse un mgyor espaciado de las porciones

texturadas del hilo.

Con referencis ghora a la figura 6, en la
que se muestra uns instalacidn completa de tratamiento
de hilo que incluye medios para desarrollar completa-
mente la capacidaed de texturado potencial del hilo,
el hilo 10 de filamentos continuos termoplésticos,
que no esta totélmente orientado, es retirado de un
embalado de hilo 11 y pesado sobre un extfemo de la
bobina 12 u otro soporte de hilo. Se pasa el kiilo
glrededor de la barra refrenadora 13 y a través de una

guia en espiral 14, después de lo cual se lleva a

 través de un conjunto de rodillos de alimentacidn

giratoriamente montados que se designa en su conjunto
por el mimero 45, cuyo conjunto comprende un rodillo
loco 46 provisto de un revestimiento de goma, y un
rodillo loco 47 asociado al rodillo accionado 48, El1
4rbol 50 estd Pijedo a un extremo del rodillo 46 y
e8td montado en 6l otro extremo en el punto 51 para un
movimiento articulado del rodillo 46 alrededor del
citado punto 51l. Un muelle en espiral 52 va fijado a
un extremo, estando fijado el otro extremo al arbol

50 como se indica, de maners que impulse al rodillo

loco ostilable 46 a un acoplamiento friccional con el

rodillo 48. El hilo es pasado helicoidalmente alrededor

del rodillo de alimentacidn accionado 48 y del rodillo
loco 47 y luego forma contacton con la placa calenta-

dora 49, cuya superficie es estacionaria y se mantiene
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a una temperatura adecuada por medios internos electrica- 'E
mente eneﬁgizables. El nlnmero de vueltas del hilo
‘alrededor de esos rodillos es suficiente parse impedir el
resbalamiento del mismo a través del conjunto dé rodillos
45. TIuego se pasa el hilo a travéds de los niembros de
ruedas 17 y 18 irregularmente demtados, que son puestos
en rotacién normalmenteva une mayor velocidad periférics
que la del rodillo amccionador 48, tensando y alargando
asi al hilo entre dicho conjunto de rodillos de alimenta-
¢ién y los citados miembros. 21 ailo estirado es pasado
helicoidaluente alrededor de la rueda 17 y del rodillo
separador 25.

De acuerdo con una versidn de la presente
invencidén, el hilo de filamentos termopldsticos, estirado
y deformado, es sometido a un tratamiento final de ca-

lentaniento en un medio acuoso caliente tal como vapor

- :de agua o mediante calentamiento en seco o una combina~-

cién de awmbas Bormas, en condiciones relajadas o sus-
tancialmente relajadas. Esta operacidn, como se ha
indicado anteriormente, desarrolla por completo la
capacidad de texturado potencial inducida en el hilo por
la operacidn naterior y simulténesmente fija ia textura
asi dgsarrollada, conmunicando de esta menre wn acentuado
abultémiento, rizado y cpacidad de estirado al hilo.

Como se muesira, se deja cser al hilo sobre un medio

transportador 53, por ejemplo una cinta sin fin acciona-~

da. Para un funcionauiento mds eficaz, el hilo puede

depositarse sobre tal cinta en un trazado zigzaguenate

por medio de un depositador dotado de movimiento alter—

nativo (no mostrado). ILa cita 53 que transporta al hilo




5a

10,

15.

20,

25.

30.

es pasada & travéds de una zona calentadora situada en
_el comparfimiento 54, que tiene un dispositivo 55
aplicador de calor radiante, +tal como un grupo de
lémparas calentadoras, desarrolldndose as{ un rizado

en el hilo. Se comprenderém,naturalmente, que pueden
emplearse otras disposiciones de aparatos para someter
al hilo a una elevada temperatura mientras se .encuentra
bajo poca o nihguna tansién. Sin estar excesivamente =~
tensado, es enfriado el hilo. Esto puede efectuarse
pasdndolo sin una tensién indeseada y a lo largo de

wna corte distancia a través del aire, evitdndose una
excesive tensidn que podria destruir la teitura creada.
Seguidemente, se recoge el hilo en forma ordenada. Como
se ilustra, la guia transvérsalmente desplazaeble 56
deposita el hilo tratado sobre una bobina 57 superficial- ?A
ménte movida wor el rodillo 58 para formar un embalado
de hilo 60. Se comprenderd que la velooidad de recogida
del hilo sobre la bobina 57 estard adecuadamente
coordinada con la velocldad de entrega del hilo sobre

el dispositivo 53, de manera que se eviten una indebida

tensién entre ellas una excesiva acumulacién de hilo

" sobre el dispositivo 53.

" TIa figure 7 ilustra un hilo intermitentemente
texturado de la presente invencidn, que presenta unas
porciones texturadas 61 y otras 62 sin tezturar,

De acuerdo con esta invencidn, se ha descu~-
bierto que el hilo filamentoso de wn polimero termplds-
tico formador de fibras que no estd completamente
orientado puede tratarse ventajosamente para comunicarle

una textura vairavle y dotarle de la capacidad de exhibir1
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una textura mayor ain, conocciéndose esta capacidad por
fexturabilidad. Mds particularmente, el nétodo de esta
invencidn comprende la provisidn de una fuente de hilo
filamentoso continuo no orientado completamente, en
forma de un solo filamentp 0 de un haz de ellos, dotados
de poéa o ninguna torsidn, siendo los filamentos prefe-
riblemente de hylon 0 material similar. El hilo es pa-
sado continuamente a través de una zona de estirado en
la que los filamentos son calentados a una elevada
temperatura, paséndolos por ejemplo alrededor de un
pasador calentado de estirado interpuesto en une zona,
Inmediatamente después de salir de la zona de calenta~
miento, porciones de los filamentos son deformadas en una
configuracién ondulada al tiempo que son enfriadas
pasédndolas entre el acoplamiento de ruedas provistas

de dientes periféricos irregularmente interrumbidor por
sonas periféricas lisas. Porciones de filamentos pueden

volverse adeforrar en configuraciones onduladas una

‘serie de veces pasdndolas entre dichas ruedas correspon-

diente nidmero de veces, produciéndose cada deformacién
subsiguiente a una temperatura algo inferior. ILa tensién t
a que se somete el hilo entre cada sucesivo acoplamiento
del mismo con las ruedas puede ir disminuyenao. El hilo,
que tiene una textura veriable y que posee una textura-
bilidad marcademente ?otencial, va siendo recogido., Una
operacidn adicional en virtud de le cual puede desarro~
llarse plenamente la textura incluye la sujecidn del -
hilo, micntras se encuentre en condicidn relajzda, & un
subsiguiente y adicional tratamiento térmico como queda

descrito,.

T
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El método de la presente invencidn es aplicable ;
& una amplia variedad de hilos de filamentos continuos,
requiriéndose que el hilo esté formado por una resina - a
termpldstica formadora de fibras y que pueda extenderse
mediante estirado y mostrarvluego una incrementada
orientacidn molecular a lo largo del eje de los fila-
mentos, ILos hilos pueden formarse mediante téenicas
conocidas é partir de resinas, incluyendo los procesos
de extrusidn de masa fundida, e hilados en himedo y en
seco. Como ejemplos de polfmeros sintéticos formadores
de fibras que se incluyen en las resinas termoplésticas
formadoras de ibras pueden mencionarse el polietileno,
polipropileno, poliuretanos, policarbonatos, copolimeros
de acetato de vinilo y cloruro de vinilo, los copolimeros ;
de cloruro de vinilideno y una proporeidén menor de
compuestos mono=-olefinicos copolimerizados con aquélles,
tales como por ejemplo el clorure de vinilo; homopoli-
meros de acrilonitrilo, copolimeros de acrilonitrilo y
una proporcidén menodr de, por lo menos, un compuesto
mono-olefinico copolimerizado con aquéllos y'm3201as
bolimeras que cohtienen acrilonitrilo combinado en uﬁa
proporcién mayor; copolfmeros de clorurc de vinilo y
acrilonitrilo; polidsteres lineales de dcidos dicarbo=-
xflicos aromdticos y compuestos dihfdricos, tales como el .
tereftalato de polietileno y el poliéster derivado del
deido tereftdlico y bis-1,4-(hidroximetil) cicloroexano;
policarbonanidas lineales tales como, por ejemplo, la
adipamida de poliexemetileno, la sebacamida de poliexa-

metileno, 4cidos monoamino-monocarboxilicos, tales como

el deido 6-amino caproico polfmero; y otros polimeros
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termopldsticos formadores de fibras. También pueden

I,emplearsé”mezclas de tales polimeros sintéticos formado-
res de fibras., El proceso de esta invenoién es aplicable
particularmente al tratamiento de hilo al que genérica- V
mente se alude por nylon, incluyendo el nylon 66, nylon
4, nylon 6, nylon 610, nylon 11 y sus copolimeros :
formadofes de fibras, por ejemplo 6/66,’6/610/66, 66/610, -
etc.

Alnque el aparato ¥y procesos presentes son '
adecuadogs paras eltratamiento de hilo cuyos filamentos
tienen una seccidn transversal normal, tales como el
producido cuando se emplee una hilers provista de ori-

 ficlos de forme circular durante la fabriczcidn del
mismo, pueden obtenecrse efectos desusados elaborados
hilos que tengan una seccidn transversal no circular
»y/o que‘tengan un conducto axial de acuerdo con la
presente invencidén; por ejemplo, cuande un hilo oompﬁesto f
de une serie de filementos continuos con una seccién
principal o tronco y una serie de secciones en forma de
apéndices o aletas solidariamente unides & dicho tronco
y radialmente dispuestas sobre la superficie del mismo
h'g extendidaé en el sentido longitudinal de dicho tronco,
tal coko un hilo con seccién transversal en forma de X
o de Y, se somete al tratamiento de acuerdo con la
’presente invencidn, al resultante hilo posee un mayor
poder cobertor, elasticidad y tacto encrespado. El
ndmero de aletas puede ser de dos, tres, cuatro o nds;
los hilos provistos ,de aletas se preparan por méiodos
convencionales, tales como el empleo durante el hilado

de ure hilera adaptada’ para producir filamentos provis—
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tos del deseado nlmero de aletas. Se ha observado gue

.,el hilo dotado de seccién transversal no circular y cuyo

abultaniento ha sido acentuado por el método y aparato
de la presente invencidn, es excelente para alfombras
y'similares;

El hilo torcido puede elaborarse igual que
el hilo sin torcer, requiriéndose que el hilo no esté
completenente orlentado., Sin embargo, es preferible
empezar con un suministro de hilo gue tenga una torsién
cero o0 sustencialmente nula. ILa pre-torsién del hilo
es generalmente innecesaria y por consiguiente por
consideraciones econdmicas se evita preferiblemente. El
denier del hilo termopldstico puede variar considerable-
mente; agsi como el de cada filamento individual, siendo
bon@letamente adecusdos los denieres ordinarios de los
hilos comerciales disponibles. Antes de ser elaborados
para producir efectos de novedad, pueden combinarse
hilos que tengan diferentes composiciones y denieres.

Ia temperatura a que funpiona el dispositivo
calentador del hilo dependen de muchos faciores, entre
los que figuran el tipo de hilo, la velocidad lineal de
dste y su construccidn., La temperatura del hilo debe
elevarse preferiblemente a un valor inferior a la tem-
peratura a que pueden adherirse entre si los filamentos
adyacenies durante el proceso. Sin embargo, la tempeS
reatura debe ser suficientemente para que el hilo sea
deformedo yor €l interacoplemiento de los dientes de las
ruedas estiradoras sin que se produzcan indebidas ro-
turas de filamentos., Ia temperatura a que se somete

el hilo puede variar eatre 150 ¥y 2502C cuando se elabora
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nylon 66,

. "La temperature superficizl del dispositivo
calentador del hilo dependerd de muchos factores, tales
como el denier del hilo, su velocidad, etc.

Empleando el aparato y proceso anteriormente
descritos, se produce un hilo variablemente texturado.
Los hilos pueden poseer una texturabilidad potencial o
latente capaz de ser completamente desarrollada por un
tratamiento térmico mientras el hilo se encuentrae relaja-
do, Ias porciones texturadas son altanente abultadas y
rizadas y el hilo es estirable. "Bulio" se refiere al
volumen relativo ocupado por un determinado peso de hilo,
De aqul que el hilo que posea un bulto inecrementado tenga
mayor poder cobertor y calor. "Rizado", se refiere al
hecho de que en las porciones texturadas los filamentos
contienen muchos rizos, sinuosidades, ondulaciones y
pimilares, que se incurvan en una y otra direccidn en un
trazado sinuoso y que pueden estar en uno o mds planos.
"Estirable" se refilere al hecho de que los hilos produci-
dos de acuerdo con la invencidén son eldsticos en dlerto
grado y poseen la facultad de aceptar una ligera tensién
longitudinalmente esplicada y por consiguiente resultar

féeilmente extendidos sin permanente alarganiento de los

~mismo. El grado de tal alargamiento depende de las

proporciones en que se texture el segmento de hilo. Es
preferible para algunos usos finales desarroller una
texturabilidad potencial totalmente en el hilo después
de que ha sido convertido éste sn un articulo fextil.
Una nueva caracterfstica del hilo tratado de

acuerdo con la presente invencidn es el hecho de que



cuando se tifie el hilo con clertos tipos de colorantes,

, exhibe una veriable absorcidén de aquéllos a lo largo de
segmentos del mismo. Un efecto de méxima novedad se
obtiene en tejidos coloreados que se han produclido con

50 el hilo. ZIas porciones mds intensauzente teiildas del
 hilo, contrastades con las porciones mds claras del
mismo, comunica un color realmente jaspeado o moteado
al tejido, No existen unos patrones definidos del efecto

moteado ni ningdn indeseable disefio geométrico en el

10, tejido, debido al desigual tefildo que se produce en los

‘ tejidos preparsdos con hilo dotados de variaciones re-
gularmente espaciadas. Ia exacta razén o razones de

este coloreabilidad desigual no se conocen con certeza.

_ Pero es sabido que les porciones dg hilo deformadas por

15, los dientes son estiradas en un grado ligeramente

superior al de las porciones que no son deformadas de
tal forma. Esto se considera que por lo menos contribuye
al desigual teilldo de los hilos tratados de acuerdo con

- la presente invencién.

20, Eejmplo

Los filamentos usados como fuente de aprovisio=-

nemiento del hilo fueron preparados nediante el hilado

de uné masa fundida de adipemida de poliexametileno,

cuya seccidn transversel tenfa forma de Y. Un hilo
25, compuesto de 68 de estos filamentos sin estirar, cada

uno de los cuales tenfa un denier de 60 y una torsidn

de cero vueltas, fue retirado de una fuente de aprovi-
sionamiento a razén de 100 yardas por minuto por medio

de wn par de rodillos de alimentacidn. £l hilo fué

30. dirigido sobre y alrededor de un pasador estacionario
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de estirado, una vez. La temperatura superficial del
pasador fué mantenida a 2102C mediente un calentador de
resistencia eléctrica situado dentro del pasador y'“
controlado pof un diépositivo de control termostdtico
sensible a las temperaturas, El hilo fué introgucido
entre doé ruedas dentadas metdlicas, cuyos dientes

simulaban un contacto inexistente. Los dientes no es—

taban uniformemente espaciados alrededor de la circun-—

ferencia de la rueda, sino que unas zonas lisas irregu-
larmente separaban las zonas dentadas, TLas ruedas
fueron accionadaé simultdneamente a une velocidad pre-
determinada, de manera que se produjera un estirado del
400% aproximadamente en el hilo entre los rodillos de
alimentacidn y la retirada de aquellas ruedas. ZE1 hilo
fué pasado a través de las rusdas tres veces mds; antes
de cade pasada, el hilo fué dirigido alrededor de wn
rodillo espaciado. Seguidamente se recogié sobre un

dispoéitivo convencional de recogida con torcedor de

. anilla.

Se formé un tejido con el hilo asf tratado,
cuyo tejido se tifié con un colorante bésicolen'forma
convencional, Bl resultante tejido exhibid una textura
variable y un color moteado que ofrecia un aspecto
irregular & todos los efectos, Il tejido poseia atrac-
tivo estético.

POf lo que antecede se ve que las véntajas de
la presente invencidén son ﬁuchas. %1 método tiene por
resultado la produccién’de hilos dotados de un deseaﬁle
abultamiento intermitente y es ampliamente aplicable

para producir tales hilos a partir de una gran variedad
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de filamentos estirables en frfo fabricedos con resinas

»>
termopldeticas. E1 perfecciomamiento dispositivo para

. elaborar filamentos continuecs puede funclonar a elevada

velocided y requierelpooa atencibn por parte del opera-
rio, Ia construccibn y disposicidn del dispositivo

permite convertir con un gasto moderado el existente

equipo de elaboracidn textil, tal como un estirador-tor-

- cedor adaptado para la elaboracidén de nylén, en una

ndquina del tipo expuesto y reivindicado aqui. Mediante
un ajuste relativamente sencillo, el aparato de la
presente invencidn puede adaptarse fdcilmente a la
produccidén de hilo dotado de una baja textura lrregular
g una elevada textura irregular., Las prdpiedades inhe-
rentes del hilo tratado son tales gue comunican numerosos'
v deseados efectos a log materiales tejidos, no tejidos
y tricotedos producldos con ellos.

Muchas y diferentes versiones de la invencidn
pueden llevarse a efecto sin apartarse del espiritu y
gmbito de la misma. Por ejemplo, adnque en el adjunto
dibujo se ilustra una unidad de tratamiento de hilo,
se comprenderd fécilmente que el aparato de le presente

invenecidn puede ser dotado de una serie de idénticas

‘unidades de elaboracién de hilos a 1o largo del mismo

o} dispdner dos grupos de tales unidades en relacidn
posterior reciproca. Adends, pueden comunicerse adicio-
nales efectos de bovedad de varias clases alihilo ~
mediante irregular o regular desacoplamiento ¥y reacopla-~
miento de los miembroé de rusdas dentadas y mediante %
variaciones en las velocldades y estirados del nilo, !
I

Adends, se comprenderd que un hilo termopléstico no
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estiradi suede tratarse junto con un hilo estirado o
con uno<éue no sea termopldstico, tal como el raydn.
Por consiguiente, se entiende que la invencidén no ha
de linmitarse a las especificas versiones aquf mostradas
¥ descritas, salvo en el éentido que definen les adjuntas’
reivindicaciones., |
N' O T A
Descrite suficlentemente la naturaleza del
invento asi como la maners de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que la disposicién anteriormente
indicada es susceptible de modificaciones de detalle en

cuanto no alteren sus principios fundamentales. También

ge hace constar que el invento coriresponde a una prio-

ridad de patente presentada en Norteemerica con fecha

3Ade enero de 1961, ndm. 80.341, acogiéndose, por 1o
tanto, a los beneficios que conceden los Convenios Inter-.
nacionales en vigor, y siendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo gue se sdlicita
Patente de invencién en ﬁspaﬁa sor veinte afios "METODO
Y APARATO PARA ELABORAR PFILAMENTOS TEXTILES ESTiRABLES
EN FRIO"; caracterifandése por lo sigulente: |
18,- Método para elahorar Filementos textiles.
estirébles en frio, hechos de un'polimero termoplésfico

caracterizado prorque comprende las operaciones de

‘proporcionar una fuente de suministro de hilo de fila-

mentos continuos sintéticos molecularmente orientables,
hechos de un polfmero termoplédstico, haéer avanzar
continuamente &l hilo orientable longitudinalmente a
través de una zona de estirado por calor en la que se

eleva la temperatura del hilo y éste es atenuado en wn



grado predeterminado, incrementéndose asf su orientacidn
’ moleculgr,'estando localizada la mayor parte de la ate-
" nuacién en la zona en que la fempératura del hilo es
elevada; seguldamente deformar irregularmente porciones
5e dél hilo gue avanza en configﬁraciones onduladas, al

mismo tiempo que se enfria el hilo haciéndolo pasar

continuamente entre unos miembros de ruedas que tienen
zonas periféricas dentadas axialmente extendidas, in-
terrumpidas a intervalos irreguiares por zonas perifé-
10, ' ricas lisas, disponiéndose acoplablemente los dientes
de dichos miembros con ajusfe estrechamente espaciado,
estableciéﬁdose as{ unas porciones deformadas en el
hilo separadas por porciones rectas; y la.recogida del

hilo en forma ordenada.

15. 28,-Método, segin reivindicacidn precedente, ca-
racteriéado porque comprende las operaciones de propor-
cionar‘uné fuente de suministro de hilo de filamentos
oontinuos sint&ticos y molecularmente orientables, hechos,
‘de un polfmero termopldstico; hacer avanzar continuamente

20, este hilo orientable longitudinalmente a través de una _

zZong de celentamiento en la que se eleva la temperatura
del hilado y &ste es estirado en un grado predeterminado,
incrementédndose asf su orientacién moiecular, localizdn-
dose la mayor parte de la atenuacién en la zona en que E
254 es elevada la temperature del hilo; seguidamente;
o deformar de manera irregular porciones.del hilo que e

avanza, en configuraciones onduladas, al mismo tiempo

que se enfria el hilo pasdndolo continuamente entre
i unos miembros de ruedas que tienen zonas periféricas

P 30, dentadas exislmente extendidas, interrumpidas a inter—
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valos irregulares por zonas periféricas lisas, estando
dispuest®s acopleblemcnte los dientes de dichos miembros
con ajuste estrechamente espaciado; luego, la redeforma-

cién del hilo en configuraciones honduladas una serie de

. veces, pasando a aquél entre dichas ruedas un correspon-

diente nimero de veces; y la recogida del hilo en forma
ordenada. ‘

38,~ Método segin reivindicacidn 29,‘cafacteri~k
zado porque el hilo de rolimero es nylon. |

48, Método segin la reivindicacidn 38, caracte-'
rizado porque el hilo de filamentos de nylon estd
compuesto de polimero de adipamida de poliexametileno y
tiene une seccidn transversal no circular, siendo del
orden de 150 a 2508C la temperatura a que se somete dicho
hilo en la citads zona de estirado por calor;

58,= Método segﬁn reivindicaeidn anterior, carac-
terizédo porque comprende ias operaciones devproporoionar
una fuente de hilo de fiiamentos continuos sintéticos
molecularmente orientables, heChos'de un polimero termo-
pldstico; hacer avanzar continuamente dicho hilo orienta-
ble longitudinalmente a travée de una zona de estirado
por calor en lé qué se eleva la temperatura del hilo
y ésteies gtenuado en un grado predeterminado, incremen— -
tdndose asf{ su orientascidén molecular, localizdndose la
mayor parte de la atenuacién en la zona en que es elevada
la temperaturs del hilo; deformar luego irregularmente
porciones del hilo gue avanza en configuraciones onduladas,:
al mismo tiempo que se enfria aquél pasdndolo continua-
mente entre mienbros de ruedas dotados de gzones perifé-

ricas dentadas axlalmente extendidas, interrumpidas a
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intervalos irregulares por gzonas periférices lisas, estan-
Ao acoplagiemente dispuestos los dientes de dichos
miembros con ajuste estrechamente espaciados esteblecién-
dose as{ porciones deformadas en el hilc, separsdas por
porciomnes rectas; permitir el relzjeamiento del hiloy
someterlo, en estado de relajamiento, & una elevade
temperatura pare desarrollar eompletamente la textura en
las porciones deformedas del hiloj enfrisr a éste sin
excesiva tensidn del mismo pera fijsr la texture as{ ¢
desarrolladas y luego recoger el hilo de manera ordensda.

g2,~ Nétodo, segin reivindicacibn anterior,
caracterizaedo porque comprende las oper:zciones de propore—
cionar une fuente de hilo de filamentos contimios

sintéticos moleculermente orientables, hechos de un

polimero termopléstico} hecer avanzar cdntinuamente dicho
hilo orientable longitudinalmente & través de una zona
de estirado por celor en la que sé eleva la‘temperatura
del hilo y éste es atenuado en un grado predeterminado,
incrementéndose amsi su orientacién molecular, localizén-
dose la mayor parte de la atenvacidn en la zcne engue es

elevaeda la temperatura del hilo; deformer luego irrsguler- -

mente porclones del hilo que avanza en configuraci ones
onduladas,{al misme tiempo que se enfrfs aquél paséndolo
contimemente entre ﬁiembros de ruadas dotados de zZonas
periféricas dentadas axialmente extendidas, intefrumpidaé
a intervelos irregulares per zonas perifiricgs lisas,
estendo acoplablemente dispuestos los dientes de dichos

miembros con ajuste estrachemente esps 01@do repetir

luego la deformecidn de porciones del hilo en configurge

ciones onduladse una serie de veces pasféndolo entre las



ruedas citadas un correspondiente numero de veces; permi--

»

» tir la félajacién del hilo, someter a &ste mientras se

encuentra relajado a una elevada temperatura para desarro

~llar asf completamente la textura en las porciones defor--
T B, nadas de dicho hilo; enfriar a édste gin una excesiva

tensién del mismo para fijar la texture asi desarrollada; .

¥y luego recoger el hilo de une manera ordenada.
78, - l#étodo, segin la reivindicacidn 68, carac—.
terizado el polfmero porque es de nylon.

4

10, 88,- 1étodo, segin la reivindicacidén 72, carac-

terizado porque el hilo de filamentos de nylon esté com=—

puesto de polfmero de adipamida de poliexemetileno y es

de seccién transversal no circular, siendo el orden de

150 a 2509C la temperatura a que se somete dicho hilo en
15, la citada zona de estirado ﬁor calor.

98,~ Aparato para la realizacién del método an-

teriormente reivindicado, caracterizado porque comprende

combinadamente medios para suministrar un hilo de fila-

mentoe continuos sintéticos molecularmente orientables,
20, producido con un polimero termopldstico, desde una fuente-
{ﬁ de suministro, a una primera velocidad, unos miembros de
5 ruedas dentadas gque presentan unos diéntes periféricos

axisliente extendidos, interrumpidos a intervalos pPOr Z0o=

nas periféricas lisas, cuyos dientes estdn acoplablemente’
25. dispuestos con ajuste egtrechamente espaciado, estando

adaptados dichos miembros para recibir al citado hilo y

hacerlo avanzar a una velocldad incrementada en compara-

cidn con la velocidad de suministro del mismo, con lo que!
; A
!

el hilo que normalmente avanza entre dichos medios de

30, suministro y los citados miembros de ruedas es atenuado,
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incrementéndose asi su ofienfadién molecular, medios
gituados &ntre los de suministro y los miembros de ruedas
pare elevar la temperatura de dicho hilo, localizdndose
asi la atenuacién de dicho hilo en su trayectoria entre
los medios de suministro y los miembros de ruedas, y
medios para recoger el citado hilo en forma ordenada
despues de haber pasado entre los miembros de ruedas,

| 102.- Aparato, segin reivindicaéién anterior,
car.cterizado porque comprende combinadamente un dispo—
gitivo avanza-hilo giratoriamente montado, édaptado para
suministrar un hilo de filamentos continuos sintéticos
vy molecularmente orientables, hecho de un polimero
termopldstico, desde una fuente de suministro, a una
primera veiocidad; miembros de ruedas dentadas glratoria-
mente montadas, dotadas de dientes periféricos axialmente
extendidos, interrumpidos a intervalos irregulares por
zongs periféricas lisas, cuyos dientes estén'aooplable—
mente dispuesto con ajuste estrechamente espaciado, a-
dapténdose dichos miembros para recibir al hilo y hacerlo
avanzar a una velocidad ihorementada en couparacidn con
la velooidad de suministro' del mismo, con 1o que‘él hilo
que normalménte avanza entre el citado dispositivo avanza-
hilo y los miembrosg de ruedas es atenuado en un grado
predeterainado, incrementdndose asf surbrientaCién
molescular; un dispositivd calentador del hilo a una
temperatura predeterminadamente elevada en la trayectoria
de los filamentos entre el dispositiﬁq avanza=-hilo y
log miembros de ruedas, provisto de mediosAcalentadores
intefnos, localizdndose asi la atenuacidén del hilo y

conunicdndosele calor en su desplazamiento entre el dis—
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positive avanza-hilo y los miewbros de ruedas, un sena-
rador monjado junto a los miembros de ruedas en relacidn
ld

espaciada con ellos y situado de manera que su eje quede

dispuesto con un ligero 4ngulo respecto al eje de uno de

los miembros de ruedas, y medios para recoger el hilo

en forma ordenada despues de que happasado entre los
niembros de ruedas y alrededor del citado separador una
serie de veces,

1l8,~ Aparato, segin reivindioacidn anterior,
caracterizado porque comprende combinadamente unos rodi-
llos avanza~hilo giratoriamente montados,‘adaptados para
suninistrar un'hilo de filamentos continucs sintéticos
¥y molecularmente orientables desde una fuente de su-~
ministro, a una primera velocidad predeterminada; miem-
bros de ruedas giratoriamente montadas, dentadas perifé-
ricamente con los dientes axialmente extendidos,
interrunpidos a intervalos lrregulares pdr'zonaé perifé-

ricas lisas, cuyos dientes son acoplables con ajuste

' estrechamente-espaéiado, adaptdndose dichos miembros

para recibir al hilo y hacerlo avanzar & una velocidad
predeterminadamente incrementada en comparacidn con la
veiocidad de suminlistro del mismo, con lo que el hilo

que norma}mente avanza entre los citados rodillos avanza-
hilo y los niewmbros de rucdas es atenuado en un grado
predeterminado, incrementdndose asisu orientacidn mole=
cular; un dispositivo calentador del hilo en la trayecto-
ria de los filamentos entre dichos rodillos avanza-hilo

y los miémbros de ruedas, provisto de medios calentadores
internos y al que toca el hilo durante la operacidén por

1o menos una vez, localizdndose asi la atenuacién del
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hilo y comunicdndole calor en su desplazamiento entre
!-_

los rodillos avanza-hilo y los miembros de ruedas, un

rodillo separador montado juntoc a los miembros de ruedas
en relacién espaciada con ellos y situado de manera gue

su eje quede dispuesto con un ligero dngulo respecto al
eje de uno de los miembros de ruedas, y medios para
recoger el hilo en forma ordenada deSpués'de gue ha pasado

entre los miembros de ruedas y alrededor del citado

- rodillo separador una serie de veces.

12é,~ Aparato, segin reivindicacién anterior,
caracterizado porgue comprende combinadamente.unos ro-
dillos avanza-~hilo giratoriamente montados, adaptados
para suminisgtrar un hilo de filamentos continuos sintéti-
cos y molecularmenté orientables desde una fuente de
suministro, a una primera yelociaad predeterminada; miem~
bros de ruedas giratoriamente nontedas, dentadés.perifé-

ricamente con los dientes axialmente extendidos, interrum

- pldos a intervalos irregulares por zonas periféricas

lisas, cuyos dientes son acoplables con ajuste estrecha- - u
mente espaciado, adaptdndose dichos miembros para recibir |
al hilo y hacerlo avanzar a una velocidad predeterminada-
mente inerementada en comparacidn con la veloclidad de
suministro del mismo, con lo que el hilo que normalmente
avanza entre los citados rodillos avanze-hilo y los
mlembros de ruedas es atenuado en un grado predeterminado,
incrementdndose asl su orientacidén molecular; un pasador
de estirado del hilo montado en forma no giratoria en

la treayectoria de los filamentos entre dichos rodillos
avanza-hilo y los citados miembros de ruedas, teniendo

una superficie lisa de contacto con los filamentosg
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‘resistente al desgaste y alrededor de la cual se enrolla

el hilo durante la operacidén, medios eldéctricamente
energizables para calentar interiormente al citado pasa-

dor, localizdndose asl la atenuacifn del hilo y comuni-

~ odndosele éalor en su desplazamiento entre los rodillos

" avanza-hilo ¥ los miembros de ruedas, un rodillo separa-
dor montado junto a los miembrds de ruedas en relacidn
espaciada con ellos y situado de manera que su eje quede
dispuééto con ﬁn ligero dngulo respecto al eje de uno
de los miembros de ruedas, y medios para recoger el hilo
en forma ordenads despues de que ha pasado sobre los
miembros de ruedas y alrededor del citado rodillo sepa~
rador, una serie de veces., -

138,~ Aparato, segln reivindicacién anterior,
caracterizado porque comprende combinadamente unos rodille
avanza-hilo giratoriamente mdntados, adaptados para sumi-
nistrar un hilo de filamentos de nylon continuoe sintéti-
cos y molecularmente orientables desde una fuente de sumi-
nigtro, & una primera velocidad predeterminada y para -
retener entre ellos el hilo, un par de miembros de ruedas

dentades glratoriamente montadas, dotadas de dientes

 periféricos axialmente extendidos, interrumpidos a

intervalos irregulares por zonas periféricas lisas, cuyos
dientes son acoplables con ajuste estrechamente espaciado,
adapténdose dichos miembros para recibir al hilo y hacer—.
lo avanzar a una velocidad de suministro del mismo, con !
lo que el hilo gque normalmente avanza entre los citados

rodillos avanza-hilo y los miembros de ruedas es atenuado

en ua grado predeterminado, incrementdndose asf su

orientacidén molecular; medios para accionar dicho par de
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miembros de ruedas simultdneamente; una placa calentadora -
”~ ) .

del hilo en la trayectoria de los filamentos entre los

- rodillos avanza-hilo y los miembros de ruedas, con la

que forma contacto el hilo durante la operacidn, medios
eléctricamente energizables para calentar interiormente
a la citada placa, localizdndose adi la atenuacidn del
hilo y comunicdndosele calor en su desplazamiento
entre los rodillos avanzae-hilo y los miembros de ruedas,
un rodillo separadof montado jﬁnto a los miembros de
ruedas en relacidn egpaciada con ellos y situado de
manera que su ¢je quede dispuesto con un 1iger§ dngulo
respecto a los ejes de dichos miembros de ruedaé a fin
de gue el hilo gque normalmente avenza alrededor de un _
miembro de rueda y de dicho rodillo separador describa
en general una espiral,cuyas vueltas estgn espaciadas
entre sf, estando situado dicho par de miembros de ruedas
junto a la placa calentadora del hilo en relacidn espa-
ciada con ella, de maners gue 108 mienbros de ruedas
estén adaptados para recibir al hilo calentado una vez
pasada la placa calentadora, y medios para recoger al
hilo en f orma ordenada despues de que ha pasado entre
el par de miembros de ruedas, y alrededor del rodillo
sepafador una serie de veces.

148,~ Aparato, segin reivindicacidn anterior,
caracterizado porque éomprende combinadamente unos rodi-
llos avanza-hilo giratoriamente montados, adaptados para
suministrar un hilo de filamentos de nylon continuos sin-
+&%icos ¥y molecularmente orientables desde una fuente de
suministro, a una primera velocidad predeterminada, un par:

de miembros de ruedas dentadas provistas de ejes paralelos
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~ horizontalmente dispuestos y de dientes periféricos

axialmente extendidos,'interrumpidos a intervalos irre-
gulares por zonas periféricas lisaé, egtando cada miem~
bro fijamente montado sobre érbolas separados, apoyados
en un armazén de sustentacidn, siendo acoplables los
bdientes de los miembros ds ruedas con ajuste estrecha—
mente espaciado, estando adaptados dichos miembros para
recibir al hilo ¥ hacerld‘aVanzar & una velocidad pre=
determinadamente‘incrementada en éompafécién,con la
velocided de suministro del mismo, con lo que el hilo que
‘normalmente avanze entre los rodillos avanzae-~hilo y los
miembros de ruedas es atenuado en un grado nredeterminado,
incrementéndose asi su orientacién molecular; medios para
accionar a dicho par de miembros de ruedas simulténea-
mente; un pasédor‘de estirado no giratorio montado por
uno de sus extremos en la trayectoria de los filamentos
entre los rodillos avanza-hilo y los miembros de ruedas

y dotado de una superficie de contacto con los filamentos
regsistente al desgaste ¥y lisa, alrededor de la cual se
enrolla por 1o menos una vez en la operacidn el hilo,
describiendo una frayectoria helicoidal extendida
longitudinalmente desioues del extremo montado de dicho
pasador; caelentador de resistencia eléctricamente encr-
glzable situado dentro de dicho pasador para calentarlo
interiormente, localizdndose asi la atenuacién del hilo
y conunicdndosele calor en su desplazamiento entre los
rodillos avanza-hilo y los miembros de ruedas; uﬁ rodillo
separador montado junto a los miembroé de ruedas de
relacidn espaciada con ellos y situado con un ligero

dngulo respecto & los ejes de dichos miembros de ruedas
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a fin derque el hilo que normalmeate avanza alrededor
de un miembro de rueda y de dicho rodillo separador

describa en general una espiral cuyas vueltas estén es-

pacizdas entre sf, con lo que el hilo avanza a lo largo

de un miembro de rueda desde su extremo interior hasta

el exterior durante la rotacidn de dichos miembros de
ruedas, estando situado el citado par de ruedas junto al
pasador de estirado en relacidn espabiada‘con é1, de
menera que 1os miembros de ruedas estgn adaptados para
recibir al hilo calentado despues del citado pasador de
estirado; y medios para recoger el hilo en forma ordenada
despues de que ha pasado entre dicho par de miembros de
ruedas y alrededor del rodillo separador ung serie de
veCces. _ .

158,- Aparato, segin reivindicacidn 14, carac-
ferizado porque por lo menos una de dicho par de ruedas
dentadas tiene una superficie uniformeﬁente ahusada que
converge en la direccidn de alejamlento de dicho armezdén
de sustentacidn. '

168,.- Aparato, segln reivindicacidén 148, ca-
racterizado porgue dichos rodillos avanza-hilo comprenden
un par de rodillqs provistos de ejes paralelos horizontal-
mente diapuestos; giendo prositivaemente accionado por 1o |
nenos ﬁno de ellos. .

178,~ Aparato, segin reivindicacidn 14, carac-
terizado porque los citados medios destinados a recoger

1 hilo comprenden un conjunto torcedor de anilla.

188.- Aparato, segin reivindicacidén 14, carac-

terizado porgue un par de engranajes rectos externos,

dotados de ejes paralelos, estd fijamente montado sobre
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dichos érboles y adaptado para un contacto activo destiwl'
nado & proporcionar una rotecidn simulténea de dicho par B
de miembros de ruedas. | | "

198, Aparato, segin reivindicacidn 188, carac—;
terizado, porgue el mismo ihcluye medios para comunicar |
rotacién por 1o menos a uno de dichos drboles.

20§.~ Aparato, segin reivindicacién 148, ca—»
racterizado porque dichos rodillos avanza-hilo comprenden
tres rodillos, uno de 1los cuales estd adaptado para ser
accionado positivamente, siendo los otros dos rodillos
locos montados para une libre rotzcién, estando uno. de
estos dltimos articuladamente montado alrededor de un
punto e impulsado a resorte hacia un contacto‘giratorio
con el rodillo accionado.

21&,- Aparato, segin reivindicacidn 148,
caracterizado porque dicho rodillo separador'esté montado
en un armazdn para su libre rotacidn.

228,~ Aparato, segin reivindicacién 14, carac-—
terizado porque dicho rodillo separador estd montado en
forma no giratoria.

238,~ Aparato, segin reivindicacidn anterior
caracterizado porque comprende combinedamente medios para‘
sum;nistrar wn hilo de filamentos contianS“sintétiéos
molecularmente orientables hechos de un bolimero termo-
pldstico, desde una fuente de suministro, & una velocidad
primera; miembros de ruedas dentadas dotadas de dientes

periféricos axialmente extendidos, interrumpidos a

intervalos irregulares por dreas periféricas lisas, cuyos

dientes sgon acoplables con ajuste estrechamente espaciado

estando dichos miembros adeptados para recibir al hilo
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¥ hacerlo avanzar & una velocldad incrementada en compa-

racibn con la velocidad de suministro del mismo, con lo

que el hilo gue normslmente avanza entre dichos medios -

de suministro y los citados miembros de ruedas es atenua-
do, incrementéndose as{ su orientaci6n molecular; medios
entre dichos medios de suministro del hilo y los miembros
de ruedas para slevar 15 temperatura del hilo, a fin de
localizar la aténuacién'@el hilo en su desplazamiento
entre los medios de suministro vy log miembros de ruedas;
medios para someter el hilo en condiciones relajadas g
un tratemiento térmico para desarrollar el rizado poten—
cial inducido en el mismo, y medios para reboger el hilo’
en forma ordenada después de dicho tratamiento térmico.
248,~ Aparato, segin reivindicacidn anterior,
caracterizado porque comprende comblnadamente unos rodi-

llos avanza-hilo giratoriamente montados, adaptados

.para suministrar un hilo de filamentos continuos de nylon

‘molecularmente orientable, desde una fuente de suministro

a una primere velocidad predeterminada, un par de miem-
bros dé ruedas dentadas gilratoriamente montadas, dotadas
de dientes periféricos axialmente extendidos e interrumpi-
dos &' intervalos irregulares por zonas periféricasllisas,
cuyos dientes son acoplables con ajuste estrechamente
espaciado, estando adaptados dichos miembros para recibir
al hilo y hacerlo avanzar & una velocidad predeterminada-
mente incrementada en comparacidn con la velocidad de
suministro del hilo, con lo cual el hilo que normelmente

avanze entre 10s citados rodillos avanza~hilo y los

miembros de ruedas es atenuado en un grado predeterminado,

incrementdndose asi su orientacidn molecular; medios para
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accionar sfmultdneamente dicho par de mie.bros de ruedas,
un dispositivo calentador del hilo a una elevada tempera-
tura en la trayectoria de los filamentos entre log rodi-
1llos avanza~hilo y los miembros de ruedas, medios
eléctricamente energizables para calentar al citado dis-
positivo calentador del hilo interiormente, localizdndose
asi la atenuvacién del hilo y comunicdndosele calor en su
desplazamiento entre los rodillos avanza-hilo y los
miembros de ruedas; un rodillo separauor montado junto a
los miembros de ruedas en relacién espaciada con ellos

¥ situado de manera que su eje quede dispuesto con un
ligero dngulo respecto a los ejes de dichos miembros de
ruedas, estando situado el mencionado par de ruedas junto
al dispositivo calentador del hilo en relacidn espaciada
con é1l, de manera que los miembros de ruedas estdn adap-
tados para recibir al hilo ealentado‘despues'dé dicho
dispositivo caleﬁtador, y medios pare someter dicho hilo
en condiciones relajadas a un tratamlento térmico para
desarrollar asf el rizado potencial inducido en el mismo
y fijar el rizado as{ desarrollado entes de recoger el
hilo en forme ordenada.

. 258,- Aparato segin rei vindicacidn 24, carac-
terizado porque por lo menos uno de dicho par de mieﬁbros
de rﬁedas dentadas tiene una superficie uniformemente
ahusada. |

268,~ Aparato, segin reivindicacidn anterior,
caracterizado porque comprcnde combinadamente unos rodillos?'
avanza~hilo giratoriamente montados, adaptados para | :
suministrar un hilo deAfilamentos continuos de nylon

molecularmente orientable, desde una fuente de suministro
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a2 una primera velocidad predeterninada, un par de miembrosgtl
de ruedastﬁentadas dotados de ejes.paralelos horizoptal— ;f
Tente dispuestos y de dientes veriféricos axiélmente
extendidos e interrumpidos a intervalos irrepulares por
zonas periféricas lisas, cuyos dientes son acoplables

con ajuste egtrechamente espaciado, estando cada miewbro
fijamente montado sobre separados drboles apoyados en un
armazdn de sustentuacidn, cuyos nilembros estdn adasbados
para recibir al hilo y hacerlo avanzar 2 una velocidad
predeterminadamente incrementada respecto a la velocidad
de suminigtro del wmismo, con lo que el hilo gue nermal-
mente avanza entre dlchos rodillos aveanza-hilo y los
niembros de ruedas es atenuado en un grado predeterminada-

mente, incrementdndose asi su orientacidn molecular;

medios pera accionar simulitdneamente dicho par de miem-

bros de ruedas, un pasador de eptirado del hilo nontado
en forme no giratoria por uno de sus extremos en la tra-—
yectoria de los filamentos entre los rodillos avanza-hilo
y los miembros de ruedas y dotado de wna superficie de
contacto con los filementos lisa y resistente al desgaste
alrededor de la cual se enrolla el hilo duranté la ope-
racidn y describe una espiral extendida longitudinalmente
despues del extremo montado de dicho rasador; calentador
de,re;istencia eléctricamente energizable dentro de dicho
pesador para calentarlo interiormente, localizdndose asi
la atenuacién del hilo y comunicdndosele calor en su des-
plagamiento entre los rodillos avanzé—hilo ¥ los niembros
de ruedas, un rodillo separador nontado junto a los
miembros de ruedas en relacidn espaciada con ellos y

gituado con un ligero dngulo respecto 8 los ejes de los
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miembros de ruedas a fin de que el hilo que avanza

alrededo® de un miembro de rueda y de dicho rodillo
separador describa en general una espiral cuyas vueltas
estdn espaciadas entre sf, con 1o que el hilo normal-
mente avanza a lo largo de un miembre de rueda. desde su
extremo interior al exterior durante la rotacidn de
dichos micobros de ruedas,estando situado dicho par de
mienbros de ruedas junto al pasador de estirado en
relacién espaciada con é1l, de manera que los miembros de
ruedas estdn adaptados para recibir al hilo calentado

despues del citado pasador del estlrado; medios para

trasladar el nilo, adaptados para recibirlo despues de

haber pasado &ste entre el citado par de miembros de
ruedas y alrededor de dicho rodillo separador una serie
de veces y para desplazarlo continuamente a través de
une zona de calentamiento, desarrolldndose asi el rizado
potencial del hilo y fijdndose el rizado asi formado,
antes de recoger el hilo,

278.~ Aparato, segin reivindicacién 268, ca-
racterizado porque por 1o menos uno de dicho par de
miembros de rucdas dentedas tienc unas superficies unifor-
memente ahusada que converge en la direccidn de aléja—
miento, de dicho armazdén o sustentacidn,

. 288,~ Aparato, segin reivindicacién 26, carac-
terizado porqué un var de engranajes rectos externos,
provigstos de ejes paralelos, estén fijamente montados
sobre dichos érbbles v estén adaptados para un contacto
aétivo que permita una rotacién simultdnea de dichos
miembros de ruedas.

298,- [1étodo y aparato vara elaborar filamentos



» :
fextiles estirables en frio, tal y como queda substancial- .

mente descrito en la presente memoria e ilustrado con

los dibujos que sefacympaiian.

onsta de cuarenta y cuatro hojas

a solfa/ carae.

Egta membria

Be - escritas a mdquina \por
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