
Ref: Case FV 9.

"Procedimiento y aparato para la hilatura de fila­
mentos artificiales en la hilatura en húmedo".

STUDI E BREVBTTI APPLICAZIONI TESSILI, entidad italiana, 
residente en 5 Via Tolentino, MILAN, Italia.

La presente invención se refiere a un perfecciona­
miento en la hilatura de fibras artificiales y más concre­
tamente a un perfeccionamiento en la hilatura de las fi­
bras de celulosa regenerada a viscosa. En tal tipo de hi- 

5. latura, como es sabido, la solución de viscosa es pasada
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de coagulación y los filamentos que se fornan son retira­
dos a través del baSo de coagulación por medios que va­
rían entre distintos tipos de hilados. En la hilatura con- 

5. tinua los medios de retirada están constituidos por dis­
positivos de acumulación y bobinado continuo de los fila­
mentos. En la hilatura discontinua los medios de retirada 
dan lugar directamente al bobinado del hilo.

En particular, los filamentos pueden ser retira- 
10. dos directamente por bobinas que constituyen entonces el 

soporte-de bobinado.
Sin embargo, en la práctica, los hilados produci­

dos con los métodos conocidos resultan afectados por sen­
sibles defectos e irregularidades, particularmente en la 

15. hilatura sobre bobina, esos defectos son en pequeüa parte 
imputables al hecho de que el hilado experimenta ulterio­
res tratamientos y sobre todo el secamiento cuando se en­
cuentra enrollado sobre un soporte rígido y por consiguien­
te las diversas capas del hilado se hallan en distintas 

20. condiciones, por lo que las capas internas en contacto
con el soporte rígido no pueden contraerse más, mientras 
que los hilados externos pueden contraerse a causa de la 
compresibilidad de la masa del enrollado.

Sería por consiguiente extremadamente deseable po- 
25. der regular el estirado de los hilados sometidos a extru­

sión, por un lado según el título de los filamentos y 
por otro lado, eventualmente, también en el sentido de 
poderlo variar a medida que se forma el bobinado sobre la 
bobina.

30. No es posible efectuar esta regulación de manera



satifactoria en los hiladores de bobina, actualmente exis­
tentes y conocidas.

Una regulación del estirado durante la formación 
del bobinado puede ser por otra parte muy ventajosa tam- 

5, bien cuando se opere con métodos diversos a la hilatura 
sobre bobina, con los que se relacionan la presente in­
vención y los dibujos adjuntos, más particularmente.

Así, en la hilatura con método centrífugo, aunque 
no se use un soporte rígido, las capas del enrollado que 

10. se obtienen poseen distintas libertades de contracción 
y, por consiguiente, para evitar faltas de uniformidad 
en las propiedades del hilado terminado, procede efectuar 
secamientos extremadamente lentos que son económicamente 
gravosos. Asimismo, en el caso de la hilatura continua,

15. la posibilidad de regulación del estirado presenta inte­
rés, si bien de grado diverso, por cuanto en este tipo 
de hilatura todos los tratamientos se efectúan de modo 
continuo y no sobre el enrollado terminado, el cual se 
forma por regla general con hilados ya completamente tra- 

20. tado.
La presente invención permite regular a voluntad 

el estirado de los hilados de viscosa según el título y 
variar también el estirado de un mismo hilado en el cur­
so de formación del enrollado en particular, pero no ne- 

25. cesaría o exclusivamente, sobre bobina con medios extre­
madamente simples y económicos, y también realizables 
con una simple transformación de los hiladores existen­
tes. La invención pennite asimismo mejorar, según otros 
aspectos, la calidad de los hilados y hacer más raciona­
les y eficientes los hiladores. En el caso de la hilatu-30
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ra en continuo, la presente invención permite fijar las 
condiciones de estirado en el modo óptimo y ajustarlo se­
gún el título del hilado y para adptarse a otras variacio­
nes eventuales en las condiciones de trabajo.

5. Según la invención, la solución es sometida a ex­
trusión en el baño de coagulación en una "zona de coagula­
ción" en la que se produce la formación de filamentos, los 
cuales recorren cierto trecho dentro por lo menos de un 
espacio tubular por el que corre el baño de coagulación, 

10. para salir luego del citado espacio tubular en una "zona 
de estirado", de la que son luego retirados por cualquier 
procedimiento adecuado, en particular por una bobina. La 
zona de coagulación está constituida por un recipiente 
que se denominará "depósito de coagulación", y la "zona de 

15. estirado" está formada por un "depósito auxiliar" que con­
tiene también baño de coagulación hasta cierto nivel.

En un punto del depósito auxiliar se encuentra una 
superficie de rozamiento sobre la que se estriegan los 
filamentos y en correspondencia con la cual se establece 

20. por consiguiente una localización sustancial del estirado. 
Convenientemente, tal superficie está constituida por una 
porción de la parte terminal del conducto que define el 
espacio tubular dentro del cual corre el baño de coagula­
ción.
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25. En ciertos casos se puede mantener el baño de coagu­
lación en el depósito auxiliar a un nivel inferior a aquel 
por el que salen los filamentos del citado espacio tubular, 
de manera que en la práctica los filamentos salidos del ci­
tado espacio pueden avanzar sin estar ya sumergidos en el 

30. baño de coagulación, funcionando entonces dicho depósito



más que otra cosa como depósito de recogida del baSo que 
sale del espacio tubular.

El definir una relación de estirado en la hilatura 
de rayón de viscosa no tiene, como se ha comprobado, un 

5. notable significado técnico. Una relación de estirado po­
dría definirse teóricamente como la relación entre la sec­
ción de los orificios de la hilera y la sección de los 
correspondientes filamentos enrollados después del estira­
do. Con la salvedad de que, aunque una relación similar 

10. tenga una definición cuantitativa, aquélla no puede ligar­
se precisamente a las propiedades del filamento, por di­
versas razones. En primer lugar, la columna de solución 
de viscosa que sale de los orificios de la hilera tiende 
a alargarse y la sección que aquélla tiene en el bañó en 

15. el punto en que penetra en él es distinta de la sección
del correspondiente orificio de la hilera. Además, el efec­
to de una reducción de sección es notablemente distinto 
según que la sección inicial esté constituida por solución 
de viscosa prácticamente no coagulada, por filamento nota- 

20. blemente coagulado o por material que se encuentra en una
situación inteimedia de coagulación.

Manteniéndose por consiguiente inalterada la rela­
ción teórica de estirado antes definida, las condiciones 
en que se efectúa el estirado ejercen un notable efecto 

25. sobre las características de los filamentos acabados.
Para mejor comprender tal fenómeno, procede hacer 

referencia a las propiedades mecánicas de los filamentos 
acabados , y en particular , al alargamiento de rotura. Di­
cho alargamiento puede medirse en estado seco, en estado 

30. acondicionado o en estado húmedo. Varía naturalmente según



los tratamientos que el hilado ha experimentado. Suponien­
do que se parte de rayón de viscosa hilado según los mé­
todos tradicionales con hilatura de bobina, y sucesivamen­
te blanqueado en forma de hogaza, secado después del blan- 

5. queo y acondicionado, si el hilado asa tratado es desenro­
llado de la hogaza.y se mide el alargamiento en diversos 
puntos sucesivos, se nota que aquél varía sobre todo en 
la porción del hilado que se encuentra al exterior de la 
hogaza, la cual corresponde a la porción que se encontraba 

10. adyacentemente al soporte durante la hilatura sobre bobina.
Este fenómeno sera mejor ilustrado por lá adjunta 

figura 1, que muestra esquemáticamente tales medidas efec­
tuadas sobre un enrollado típico de rayón de viscosa, 
blanqueado y acondicionado.

15. El diagrama dispone en abscisa laüongitud 1 del hi-
lado/desenrollado por su comienzo al exterior de la hoga­
za, medida en gramos, y en ordenada el alargamiento a de 
rotura en porcentaje.

Se advierte que la porción inicial de hilado tiene 
20. un escaso alargamiento, alrededor del 20%; que este alar­

gamiento sube hasta alcanzar aproximadamente el 28% y lue­
go se mantiene inalterado, aunque en los casos prácticos 
podrán producirse oscilaciones inapreciables no seSaladas 
en el diagrama. Esto demuestra que la porción inicial del 

25. hilado es de calidad inferior, tanto más cuanto que no
presenta en la práctica una tenacidad superior sino sustan- 
Gialmente muy próxima a la de la parte restante del hilado, 
y por consiguiente presenta un producto de tensión por 
alargamiento más bajo. Conviene ahora destacar que el com- 

30. portamiento en el tinte depende del alargamiento, por



5.

10.

15.

2 0.

25.

2 896 02
cuanto la absorción es tanto menor cuanto más bajo sea 
el sL&rgamiento.

La soliatenta ha observado, como consecuencia de una 
intensa experimentación, que la disposición del diagrama 
de la figura 1 puede ser corregida y hacerse sustancial­
mente constante el a^rgameinrto del hilado en toda su lon­
gitud, variando adecuadamente las condiciones de estirado 
durante la formación del enrollado.

Cuando se efectúa el estirado con los medios defi­
nidos anteriormente^ según la invención, los filamentos 
avanzan conjuntamente con el baño en el espacio tubular, 
pero la velocidad del baño es siempre inferior a la de 
los filamentos. Consiguientemente, los filamentos son so­
metidos a una tensión mientras experimentan una coagula­
ción en su recorrido por el espacio tubular dentro del ba­
ño de coagulación. Al tómino del espacio tubular y suce­
sivamente, según la posición en que se encuentra la super­
ficie de frotamiento, los filamentos rozan sobre esta su­
perficie y se produce en esta posición un brusco aumento 
de tensión y un completamiento del estirado.

Según la invención, las condiciones de estirado 
pueden regularse variando la tensión que los filamentos 
tienen antes de la superficie de frotamiento. Esto se 
realiza a su vez, considerando constantes la longitud del 
espacio tubular y la velocidad de retirada de los filamen­
tos, variando la velocidad de circulación del baño de coa­
gulación dentro del espacio tubular. Precisamente, cuanto 
más alta es la velocidad de circulación del citado baño, 
tanto menor es la tensión que se comunioa a los filamen­
tos antes de la superficie de frotamiento.
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Preferiblemente, la variación de velocidad del baño 
se realiza variando la diferencia del nivel entre los dos 
depósitos, auxiliar y de coagulación. El depósito de coa­
gulación, en la forma preferida de realización de la in­
vención, tiene una superficie liquida más alta que el de­
pósito auxiliar.

Consecuentemente, se tiene un nivá+ del líquido por 
encima del desag&e que determina la velocidad de circula­
ción del líquido del baño de coagulación dentro del espacio 
tubular recorrido por los filamentos; y variando dicho ni­
vel por encima del desagüe, se varía dicha velocidad de 
circulación y se realiza la regulación.

Se ha observado que aumentando la velocidad de cir­
culación del baño por el espacio tubular y por consiguiente 
disminuyendo la tensión de los filamentos antes de la su­
perficie de frotamiento, el alargamiento del hilado obteni­
do tiende a aumentar. Por consiguiente, graduando oportu­
namente es te aumento, se compensa la disminución de alar­
gamiento que se produciría en los sucesivos tratamientos 
por efecto de las desiguales condiciones del enrollado, 
como se ilustran en la figura 1.

En la forma de realización preferida de la invención 
esto se traduce en el hecho de que, permaneciendo constante 
el nivel de la superficie líquida en el depósito de coagu­
lación, el nivel del baño en el depósito auxiliar es míni­
mo en el comienzo del enrollado y aumenta gradualmente has­
ta alcanzar un nivel que luego se mantiene constante. El 
punto en el que se alcanza este nivel constante correspon­
de evidentemente al punto en el que las características 
del hilado obtenido sin la aplicaión de esta invención30
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con A en la figura 1.

La figura 7 representa el diagrama según el cual 
la velocidad de circulación del baño en el espacio tubu­
lar, v, disminuye en función de la longitud del hilado 
enrollado en la bobina 1 y corresponde a la forma inver­
sa del diagrama de la figura 1 desde el comienzo hasta 
el punto A; este diagrama es determinado en cada caso 
según las características de la particular hilatura.

Es de destacar que los diagramas de las figuras 
1 y 7 se refieren a un enrollado sobre bobina. Con hila­
dores diversos y con tipos de hilado diversos, se obten­
drían diagramas más o menos diversos. Pero la invención 
es aplicable con evidentes adaptaciones a todos los casos, 
y los expertos en la materia no tendrán dificultad- en 
tener en cuenta estas variaciones a base de las indica­
ciones aquí ofrecidas.

Es de destacar que, estudiando las propiedades del 
hilado en una fase intermedia del tratamiento, por ejem­
plo antes del blanqueo, se obtendrían diagramas diversos 
al de la figura 1; pero como se ha dicho, interesa hacer 
referencia a la propiedad del hilado acabado.

Conviene ahora destacar que, en el caso de hilatura 
continua, no ae producen variaciones análogas a las que 
ocurren en el caso de enrollado continuo. Sin embargo, 
también en este caso interesa poder regular las condicio­
nes de estirado para obtener valores óptimos de alarga­
miento y altas propiedades mecánicas de los hilados. Sin 
embargo, en tal caso, una vez determinadas las condicio­
nes, se mantendrán constantes durante la hilatura,a menos30
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que varíe, por ejemplo, el tipo de viscosa, el título de 
los hilados o cualquier característica determinante del hi­
lador.

Es indudablemente un hecho del todo inesperado y 
sorprendente que los factores anteriormente especificados, 
y más precisamente la tensión del hilado antes de la super­
ficie de frotamiento, ligada a la velocidad de circulación 
del líquido en el espacio tubular, tenga sobre las propie­
dades mecánicas del hilado terminado el efecto que se ha 
indicado.

Esto puede aplicarse verosímilmente a las particu­
lares condiciones en que se produce el estirado en este 
caso, por cuanto aquél se inicia por efecto de la resisten­
cia que el baño, de plazándose más lentamente que los fila­
mentos, ofrece al avance de los filamentos citados, y se 
completa (salvo para un porcentaje del todo insignifican­
te) por efecto del frotamiento sobre la superficie del 
mismo, que por otra parte es influenciado por la satura­
ción de ,los filamentos con el baño de coagulación.

Sin embargo, no puede ofrecerse una explicación teó­
rica precisa del fenómeno, ni se pretende dar.

Hay otros factores que influyen sobre el estirado 
en las condiciones generales en que se aplica la invención, 
entre los cuales destaca la longitud del recorrido de los 
filamentos por el espacio tubular (longitud que en línea 
de máxima se mantiene constante durante todo enrollado). 
Importancia mucho menor tienen la longitud del recorrido 
de inmersión del depósito auxiliar, que varía progresiva­
mente durante el enrollado, y el.ángulo que el recorrido 
del hilo forma en correspondencia con la superficie de



frotamiento, que varía periódicamente durante el enrolla­
do. En efecto, si bien estos factores varían necesaria­
mente, como se ha dicho, durante cada enrollado, se ha 
observado que una vez prefijado su valor medio tales va- 

5. riaciones no tienen influencia sensible sobre las propie­
dades del hilado obtenido.

Preferiblemente, la superficie de frotamiento, co­
mo se ha dicho, está constituida por una porción de la 
superficie de la parte terminal del tubo que deteimina 

10. el espacio tubular dentro del cual fluye el baRo, pero 
podría disponerse también una superficie de frotamiento 
distinta, como asimismo más de una de tales superficies, 
pudiéndose aplicar la regulación aquí descrita también 
solamente a una parte alícuota del estirado y no a todo 

15. él. Análogamente, aunque se haya previsto que la regula­
ción del estirado se produzca a través del control del 
nivel del líquido en el depósito auxiliar, es evidente 
que la velocidad de circulación del líquido en el espa­
cio tubular podría variarse en otros modos, por ejemplo 

20. actuando sobre una bomba o variando una resistencia sobre 
el recorrido del líquido, y tales diversos medios de re­
gulación deben considerarse comprendidos en el ámbito de 
la presente invención. Finalmente, aunque se haMe de un 
solo espacio tubular recorrido por los filamentos, estos 

25. podrían pasar en sucesión a través de más espacios tubu­
lares. Tales variantes se considerarán implícitamente 
previstas en el reáto de la descripción.

Aunque Be haga constantemente referencia al reco­
rrido de los filamentos en el espacio tubular, como exten- 

30. diéndose en toda la longitud del espacio tubular desde
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la hilera en adelante, es evidente que al ctaS%ízo sale 
de la hilera una solución de viscosa no coagulada y la 
coagulación se produce progresivamente, siendo imposible 
fijar el punto exacto en el que se halla suficientemente 
avanzada para poderse hablar de "filamentos" propiamente 
dichos.

Se comprenderá mejor la invención con una descrip­
ción de un ejemplo de realización con referencia a los 
dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 2 representa esquemáticamente la sección 
transversal de una unidad del dispositivo de hilatura.

La figura 3 representa esquemáticamente la sección 
de un detalle de la figura 2 y precisamente la sección 
de la boca de salida del tubo de hilatura que une el de­
pósito de coagulación con el depósito auxiliar; y

La figura 4 representa esquemáticamente un corte 
de la sección longitudinal del dispositivo de hilatura. 
Para mayor claridad, se ha omitido en la figura 4 los tu­
bos de hilatura a excepción de uno, pero para los corres­
pondientes a las bobinas adyacentes se ha mostrado el re­
corrido del hilo.

En la figura 4 se han suprimido asimismo los órga­
nos de conducción de la viscosa a la hilera. También el 
depósito de coagulación, visto de lado en la figura 4, se 
ha mostrado vacío para mayor claridad y el tubo de conduc­
ción del baño se ha mostrado parcialmente fraccionado.

En la figura 2, el número 11 representa al depósito 
auxiliar.

El número 12 es una bobina sobre la que se enrollan
30 los filamentos.



El número 13 indica un guía-hilo que controla el 
enrollado del hilado sobre las bobinas.

En lugar de colocar la hilera hacia el fondo del 
depósito 11 como en los hiladores ordinarios, la hilera 

5. 14 está sumergida en el baño de un depósito de coagula­
ción 15. La viscosa es alimentada como de ordinario a 
través de un tubo 16. Los filamentos producidos por ex­
trusión pasan a través de un espacio tubular definido por 
un tubo 17. El tubo puede ser de cualquier longitud y pue- 

10. de ser montado también de manera que pueda desplazarse 
axialmente, y podría ser plegado también o tener una es­
tructura telescópica.

Como la embocadura del tubo se encuentra bajo la 
hilera, se halla siempre sumergida en el baño y éste co- 

15. rre por dentro del tubo 17 acompañado a los filamentos 
en su trayecto.

El eje del tubo 17, como se ve confrontando las 
figuras 2 y 4, está sesgado respecto al eje del medio de 
enrollado, el cual es un dispositivo bobinador en el ejem- 

20. pío particular.
En las dos figuras se ve la proyección del referi­

do ángulo respecto al plano vertical que pasa por el eje 
de la bobina 12 y al plano vertical perpendicular al cita­
do eje. El primer ángulo está señalado en la figura 2 y 

25. tiene un valor medio A, variando en cada recorrido del 
guía-hilo 13, que determina el enrollado del hilo sobre 
la bobina, desde un mínimo A-1 a un máximo A-2.

Los valores medio, mínimo y máximo del citado án­
gulo dependen de las dimensiones del dispositivo y de la 

30. distancia entre las diversas partes. Evidentemente, la
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variación del ángulo provoca un periódico cambio de las 
condiciones de estirado, pero se ha observado experimeñ- 
talmente que esta variación periódica no tiene consecuen­
cias perjudiciales y es prácticamente insignificante.

En la figura 4 se ve en cambio la proyección del 
mismo ángulo sobre un plano perpendicular al eje de la 
bobina, y en ella el ángulo B varía progresivamente des­
de un mínimo correspondiente al comienzo del enrollado 
cuando el soporte de la bobina está vacío, hasta un máxi­
mo correspondiente al enrollado completo.

También estas variaciones son insignificantes en 
lo que respecta a las condiciones de estirado. En cada ca­
so, estas dos variaciones angulares pueden reducirse a 
cero intercalando un guía-hilo fijo entre la boca de sa­
lida del tubo 17 y el medio de enrollado.

En la figura 3 se representa a mayor escala una 
sección del labio del orificio 31 del tubo 17, que cons­
tituye la superficie de frotamiento 18, que debe ser de 
material muy resistente al desgaste, con una dureza de 
7,50 ó mayor de la escala de Mohs, y un coeficiente de
frotamiento bajo de alrededor de 0,20 a 0,25.

Tal material podría ser por ejemplo el carborundo, 
el titanato de zirconio, piedras sintéticas que contengan 
un elevado porcentaje de óxido de aluminio, y otros.

El frotamiento que se desarrolla entre el filamen­
to 1$ y el labio 18 que constituye la superficie de frota­
miento, como es sabido, depende entre otras cosas de la 
diferencia entre la tensión que el hilo tiene antes de di­
cho labio 18, en 19-A, y la tensión que tiene después de 
aquél, en 19-B.
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Como se ve en la figura 3, el dispositivo interno 
del tubo 17 es mayor que el diámetro de la boca de sali­
da a la altura de la superficie de frotamiento. Esta par­
ticularidad de la forma de la boca de salida obliga a los 
filamentos a recorrer el tubo 17 en su parte central sin 
que formen contactos con las paredes del mismo, lo que 
impide las irregularidades en la parte de estirado que 
se produce por frotamiento entre el baRo de coagulación 
y el filamento en fase de formación.

Se puede disminuir la tensión del hilo antes de 
la superficie de frotamiento acelerando la velocidad de 
circulación del líquido en el tubo 17. Dicha,velocidad 
depende de la altura H, es decir de la diferencia de ni­
vel del baño de coagulación en los dos depósitos. Para 
variar esta altura H de modo continuo durante la foima- 
ción del enrollado, puede recurrirse a diversos métodos, 
por ejemplo al siguiente.

Como mejor se muestra en la figura 4, el depósito 
11 está provisto de diversas descargas de fondo consti­
tuidas por ejemplo por otras tantas aberturas en un tubo
20, que corre sobre el fondo del depósito 11 y sirve de 
descarga para todo el depósito. El tubo de conducción del 
baño 28 se muestra en la figura 5 parcialmente fragmenta­
do. El tubo 20 termina fuera del depósito con un rebosa­
dero que tiene un nive^de salida 21, siendo el nivel del 
líquido contenido en el depósito auxiliar igual al nivel
21. Es suficiente por-consiguiente variar el nivel 21 se­
gún cierto diagrama durante la formación de la bobina 
para regular a voluntad el estirado.

Un medio particularmente simple se muestra en la
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figura 4: el ^ubo 20 se ime' a un" osadero 22 consti
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tuído por un tubo vertical de fuelle. Este tubo de fuelle 
es preferiblemente de material plástico, como por ejemplo 
de politetrafluoroetileno, pudiendo ser alargado aplicán­
dole una tensión hasta alcanzar el nivel máximo indicado 
en la posición de líneas discontinuas de la citada figura. 
Es sometido a tensión a través de un sistema mecánico in­
dicado por un tensor adecuado, que comprende por ejemplo 
un hilo metálico 23 que pasa sobre dos poleas 24 y 25 y 
está enlazado a una palanca 26 articulada sobre el basti­
dor en un punto 29.

El tubo de fuelle 22 tiende en su posición normal 
a acortarse como se indica con trazado continuo en la 
figura 3 y tensa por consiguiente el hilo 23, ejerciendo 
sobre la palanca 26 una fuerza que tiende a hacerla girar 
en el sentido de las agujas del reloj. Este movimiento es 
detenido por la leva 27 sobre la que se apoya el rodillo 
30 fijado al otro extremo de la palanca 26. La leva está 
unida a su vez al mecanismo de la bobina que varía la ve­
locidad angular para mantener constante la velocidad lineal 
con el aumento del espesor del enrollado. La rotación de 
la leva está por,consiguiente ligada al avance del enrolla­
do y por consiguiente a la longitud de hilo enrollado. En 
la posición inicial, el nivel del baño se encuentra al 
mínimo, como se indica en la figura 5 con trazado continuo. 
Al comienzo del enrollado del hilado sobre la bobina, la 
la leva comienza a girar y tiende a levantar al rodillo 30. 
La palanca 26 gira entonces en sentido contrario al de las 
agujas del reloj y el hilo 23 comienza a tensar el tubo 
de fuelle 22, y con un ritmo al principio rápido y luego



progresivamente mas lbhtb^ ío íieva sobre el nivel máximo . 
EL nivel del depósito auxiliar es por consiguiente mínimo 
al comienzo de la operación y la velocidad de circulación 
del líquido a través del tubo de unión 17 es máxima y dis- 

5. minuye luego gradualmente.
Para dar mayor claridad al modo en que puede prac­

ticarse la invención y a fin de demostrar más claramente 
los resultados obtenidos, se ofrecerán los siguientes ejen- 
plos.

10. Ejemplo 1
En un hilador del tipo ordinario se hila una visco­

sa media que contiene un 8,0% de celulosa y un 6% de NaOH. 
El punto de sal es igual a 6 y la viscosidad en poises es 
de 50. El baño de coagulante, que tiene una densidad de 

15. 1,32 a 43^0, está compuesto de un 11% por peso del mismo
de SO^Hg, del 0,5 al 1,0% de SC^Zny el 25% de SO^Nag.
La temperatura del baño de coagulación es de 5030.

EL filamento atraviesa una hilera que tiene 44 ori­
ficios de 95 mieras y la velocidad del enrollado es de 65 

20. m por minuto. Se recoge un hilado de 200 deniers con 44 

hebras.
La figura 5-A representa el diagrama de alargamien­

to del filamento blanqueado y acondicionado sobre hogaza 
en función de la longitud del hilado desenrollado en gra- 

25. mos. Se ve claramente que al comienzo de la operación el
alargamiento es del 20% aproximadamente y aumenta gradual­
mente hasta el 28% aproximadamente para una longitud de­
senrollada, contraindicada con la letra A, de 30 a 35 gramos. 

A partir de este punto, el porcentaje de alarga- 
. miento permanece en ciertos límites bien definidos. La te-
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nacidad del filamento tiene un valor comprendido entre 
1,55 y 1,65 g/denier.

Como en la figura 5-B, se obtiene un diagrama^con^^ 
filamentos blanqueados húmedos sobre hogaza. La tenacidad 

5. del hilado húmedo está comprendida entre 0,73 y 0,78 g/áenkr
Ejemplo 2

En un hilador del tipo según la invención se hila 
una viscosa cuya composición corresponde en todo a la del 
ejemplo 1 , como asimismo la composición del baño de coa- 

10. gulación y todas las otras condiciones de hilatura, que 
corresponden en todo a las descritas en el ejemplo 1 .

Al comienzo del enrollado, la diferencia de nivel 
de los baños de coagulación entre el depósito auxiliar y 
el de coagulación es máxima. La posición de la leva 30 y 

15. del tubo de fuelle 22, como se representan en la figura 
4, coric^ponden a este periodo de operación. A medida que 
se enrolla el filamento sobre la bobina 12, la leva 30, 
que está enlazada al mecanismo de enrollado, hace girar 
a la palanca 26 en el sentido contrario al de las agujas 

20. del reloj y el hilo metálico 23 levanta al tubo de fuelle 
22, lo que provoca una disminución, al principio rápida 
y luego más lenta, de la diferencia de nivel entre los dos 
depósitos, hasta que se establece el nivel final 21 en el 
depósito auxiliar.

25. La figura 6-A representa el diagrama del alargamien­
to del hilado blanqueado y acondicionado sobre hogaza en 
función de la longitud del hilado desenrollado, en gramos. 
Se ve que el porcentaje de alargamiento es constante al 
comienzo de la operación de enrollado y su valor se halla 

30. comprendido entre el 22 y 24%. La tenacidad está compren-



áida entre 1,95 y 2,05 g/denier. El porcentaje de alarga­
miento para el filamento blanqueado húmedo, como se repre­
senta en la.figura 6-B, está comprendido entre el 30 y el 
32%. La tenacidad está comprendida entre 0,9 y 0,95 g/denjsa 

5. I V OT A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe ha­
cerse constar que las disposiciones anteriormente indica­
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuan­

to. to no alteren su principio*fundamental. También se hace
constar que el invento se refiere a una solicitud de paten­
te presentada en Italia con fecha 23 de julio de 1962. N8. 
25688, acogiéndose por lo tanto a los benefiaios que conce­
den los Comvenios Internacionales en vigor y siendo lo que 

15. constituye la esencia del referido invento y por lo que 
se solicita patente de invención por 20 años en EspaRa, 
sobre PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA HILATURA DE FILAMEN­
TOS ARTIFICIALES EN LA HILATURA EN HUMEDO,¡caracterizado 
por lo siguiente:

20. 1§. "Procedimiento para la hilatura de filamentos
artificiales en la hilatura en húmedo", en particular de 
filamentos de celulosa regenerada, en los filamentos son 
formados por coagulación de una solución de viscosa intro­
ducida por extrusión en un baño de coagulación, caracte- 

25. rizado porque lá extrusión se efectúa en una zona de coa­
gulación, porque los filamentos así formados recorren un 
trecho dentro de un espacio tubular por el qúe corre el 
baño de coagulación, y porque los filamentos reciben por 
lo menos una parte sustancial del estirado en una zona de 

30. éste por contacto con una superficie de frotamiento después



áe haber recorriáo dicho trecho dentro del citado espacio 
tubular.

23. Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque la superficie de frotamiento se encuentra 

5. en el extremo de salida del espacio tubular.
38. Procedimiento según la reivindicación 1, carac­

terizado porque los filamentos que salen del espacio tubu­
lar recorren cierto trecho sumergidos en el baño de coagu­
lación antes de ser enrollados.

10. 43. Procedimiento según una o más de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque los filamentos son 
enrollados sobre bobina.

58. Procedimiento según una o más de las anteriores 
reivindicaciones, caracterizado porque la velocidad del 

15. baño dentro del espacio tubular varía durante el enrollado 
para obtener una variación de las condiciones de estirado 
a fin de comunicar a los filamentos acabados, y en particu­
lar a los filamentos que han experimentado tratamientos 
ulteriores como de blanqueo, un diagrama predeterminado 

20. de alargamiento a la rotura.
68. Procedimiento según una o más de las anteriores 

reivindicaciones, caracterizado porque el espacie tubular 
dentro del cual corre el baño une la masa del baño, conte­
nida en la zona de coagulación, con la masa del baño con- 

25. tenida en la zona de estirado.
78. Procedimiento según la reivindicación 6, carac­

terizado porque la masa del baño en la zona de coagulación 
tiene una superficie libre a nivel más elevado que en la 
zona de estirado.

30. 8s. Procedimiento según las reivindicaciones 5 a 7



bres del baño en las dos zonas citadas es variado durante 
el enrollado para determinar la deseada variación de la ve­
locidad de circulación del baño en el espacio tubular, se- 

5. gún un diagrama determinado por el diagrama deseado de alar­
gamiento del filamento acabado.

9-* Procedimiento según una o más de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque los filamentos 
recorren más trechos dentro de.uno o más espacios tubulares. 

10.. 10&. Procedimiento según una o más de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el espacio tubu­
lar es de eje fragmentado y curvilíneo.

11§. Aparato para la aplicación práctica del pro­
cedimiento antes descrito caracterizado por comprender en 

15. combinación con una hilera y medios para conducir la solu­
ción viscosa a dicha hilera y someterla a extrusión a tra­
vés de la misma, un depósito de coagulación que contiene 
baño de coagulación, un depósito auxiliar que contiene tam­
bién baño de coagulación, por lo,menos un cuerpo tubular 

20. que permite el paso del baño de coagulación desde el depó­
sito de coagulación al auxiliar y circunscribe el recorri­
do de los filamentos producidos por extrusión desde el pri­
mero al segundo de dichos depósitos, una superficie de 
frotamiento en el depósito auxiliar y medios para enrollar 

25. los filamentos coagulados y estirados.
12S. Aparato según la reivindicación 11, caracteri­

zado porque la superficie de frotamiento está constituida 
por una porción del orificio del cuerpo tubular.

13§. Aparato según la reivindicación 11, caracte­
rizado porque se disponen medios para mantener el nivel30



del baño en el depósito auxiliar a una altura inferior 
a la del depósito de coagulación.

14a. Aparato según la reivindicación 13) caracte­
rizado porque se disponen medios para variar, durante la 

5. formación de un enrollado de hilado, el nivel del baño 
en el depósito auxiliar.

159. Aparato según la reivindicación 14, caracte­
rizado porque los medios para variar el nivel del baño 
en el depósito auxiliar están constituidos por una des- 

10. carga que termina en un rebosadero cuyo nivel determina 
el del baño contenido en el depósito auxiliar, y por me­
dios para variar el nivel del rebosadero durante el enro­
llado de los filamentos, según un diagrama predeterminado.

169. Aparato según la reivindicación 15, caracte- 
15. rizado porque los medios para variar el nivel del rebosa­

dero están constituidos por una leva accionada sincróni­
camente con el enrollado de los filamentos y por medios 
que enlazan la leva al cuerpo que materializa al rebosa­
dero, de manera que se varíe el nivel de éste último sin- 

20. crónicamente con la rotación de la leva.
179. Aparato según la reivindicación anterior, 

caracterizado porque el cuerpo que materializa al rebosa­
dero está constituido por un tubo de fuelle, preferible­
mente de material plástico, como politetrafluoroetileno. 

25. 189. Aparato según la reivindicación 11, caracte­
rizado porque se disponen más cuerpos tubulares.

199. Aparato según la reivindicación 11, caracte­
rizado porque el cuerpo tubular es de eje fragmentado o 
curvilíneo.

30. 209. Aparato según una o más de las reivindicado-



'^§96
nes 11 a 19, caracterizado porque se aplica a un hilador 
de bobina.

21s. "Procedimiento y aparato para la hilatura 
de filamentos artificiales en hilatura en húmedo", tal 

5. y como queda sustancialmente descrito en la presente me­
moria (e ilustrado en los adjuntos dibujos).
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