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"Procedimiento y aparato para la hilatura de fila-

mentos srtificieles en la hilatura en humedo".

e§€4&d&néx STUDI E BREVEITT APPLICAZIONL TESSILI, entidad italiana,
regidente en 5 Via Tolentino, MILAN, Italia.

La presente invencion se refiere a un perfecciong-
miento en la hilatura de fibras artificiales y més concre-
tamente a un perfeccionamiento en le hilaturs de las fi-
bras de celulosa regenerada a viscosa. En tal tipo de hi-

Se latura, como es sabido, la solucion de viscosa es pasada
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por extrusion a través de adecuadas hileras de un bafio

de coagulacion y los filamentos que se formen son retira-
dos a través del bafio de coagulacidn por medios que va-
r{an entre distintos tipos de hilados. En la hilatura con- -
tinua los medios de retirada estan chstituidos por dis-
poslitivos de acumulacidn y bobinado continuo de los file-
menfos. En la hilatufa discontinua los medios de retirada
dan lugar directamente al bobinado del hilo.,

En particular, los filamentos pueden ser retira-
dos directamente pof bobinas que constituyen entonces el
soporte‘de bobinado.

Sin embargo, en la practica, los hilados produci-
dos con los métodos conocidos resultan afectados por sen-—
sibles defectos e irregularidades, perticularmente en la
hilatura sobre bobins, esos defectos son en pequefia 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 rigido y por consiguien-
te las divérsas capas del hilado se hallan en distintas
condiéiones, por lo que las capas internas en contacto
con €1 soporte rigido no pueden contraerse mes, mientras
que los hilados externos pueden contraerse a ceausa de la
compresibilidad de la masa del enrpllado.

Seria por consiguiente exéremadamente deseable po-
der regular el estirado de los hilados sometidos a extru-
sidn, por un lado segun el titulo de los filamentos ¥
por otro lado, eventualmente, también en el sentido de
poderlo variar a medida que se forme el bobinado sobre la

bobina,

No es posible efectuar esta regulacion de manera
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satifactoria en los hiladores de bobina, actualmente exis-
tentes y conocidas.

Une regulacidn del estirado durante la formacidn
del‘bobinado puede ser por otra parte muy ventajosa tam~
bién cuando se opere con métodos diversos a la hilatura
sobre bobina, con los que se relacionan la presente in-
vencidn y los dibujos adjuntos, mas particularmente.

Asi, en 1a hilaturs con meétodo centr{fugo, aungue
no se use un s0porte‘r{gidog las capas del enrollado que
se obtienen poseen distintas libertades de contraceion
¥y por'consiguiente, para evitar faltas de uniformidad
en las propiedades del hilado terminado, procede efectuar
secamientos extremademente lentos que son econdmicemente

gravosos. Asimismo, en el caso de la hilatura contimua,

‘la posibilidad de regulacion del estirado presenta inte-

rés, g1 bien de grado diverso, por cuanto en este tipo
de hilatura todos los tratamientos se efectdan de modo
continuo y no sobré el enrolladoe terminado, el cuael se
forma por regla general con hilados ya completamente tra-
tado. ‘

La presente invenéién permite regular a voluntad
el estirado de los hilados de viscosa segin el titulo y
variar tembién el estirado de un mismo hilado en el cur-
so de formacion del enrolledo en particular, pero no ne-
cesarie 0 exclusivemente, sobre bobina con nedios extre=-
medemente simples y econdmicos, y tembién reelizables
con uns simple transformecidn ée los hiladores existen-
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tes, Le invencion permite asimismo mejorar, segun otros

" aspectos, la calided de los hilados y hacer mds raciona-

les y eficientes los hiladores. En el caso de la hilatu-



5.

10‘.

15.

20.

25.

30,

S
¢
-4 -

2890®2

re en continuo, la presente invencion permite fijer 1las
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condiciones de estirado en el modo optimo y ajustarlo se-
gin el t{tulo del hilado y para adptarse a otras variacio-
nes eventuales en las condiciones de tragbajo.

Segun la invencidn, la solucidn es sometide a ex-
trusidn en el bafio de cosgulacidn en una “zona de coegule-
cidn" en'la que se produce la formacidn de filementos, los
cuales recorren cierto trecho dentro por lo menos de un
espacio tubular por el que corre el bafio de coagulacién,
para salir luego del citedo espacio tubular en una "zona
de estiraedo', de la que son luego retirados por cualquier
procedimiento‘adecﬁado, en particular por una bobina. La
zona de coagulacidn estd constituida por un recipiente
que se denominara "deposito de coagulacion", y la "zona de
estirado" esta formada por un "deposito auxiliar" que con-
tiene también bafio de cosgulacién hasta cierto nivel.

En un punto del depésito auxiliar se encuentra una
superficie de rozamiento sobre la que se estriegan los
filamentos y en corfespondencia con la cual se establece
por consiguiente una localizacion sustancial del estirado.
Convenientemente, tal superficie esté constituida por una
porcidn de la parte terminal del conducto que define el
espacio tubular dentro del cual corre el bafio de coagule—~
cidn.

En ciertos casos se puede mantener el bafio de coagu-
lacion en el depdsito auxiliar a un nivel inferior a aguel
por el que salen los filamentos del citado espacio tubular,
de manera que en la practica los filamentos salidos del ci-
tado espacio pueden avanzar sin estar ya sumergidos en el

bafio de comgulacion, funcionando entonces dicho depésito
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sale del espacio tubular.

El definir una relacidn de estirado en la hilaturs
de'rayén de viscosa no tiene, como se ha comprobado, un |
notable significado técnico, Una relacidn de estirado PO~
dria definirse tedricemente como 1a felacién entre la sec-
cidn de los orificios de 1la hilera ¥ la seccion de los
correspondientes filamentos enrollados después del estira-
do. Con la salvedad de que, sunque una relacidn similar
tenga una definicidn cuentitativa, aquélla no puede ligar-
se precisamente e las propiedades del filamento, por di-
versas razones. En primer lugar, la columna de solucidn
de viscosa que sale de los orificios de la hilers tiende
a alargarse y la SeCCIOR que equélla tiene en el baﬁo en
el punto en que penetra en é1 es distinta de la seccidn
del correspondiente orificio de la hilera. Ademas, el efec-
to de una reduccion de seccidn es notablemente distinto
segun que la seccidn inicial esté constituida por solucidn
de viscosa précticameﬁfe no coagulada, por filamento notae-
%lemente coagulado o por material qiie se encuentra en una
situacion intermedia de cosgulacidn.

Manteniéndoss por consiguiente inalterads la rela-
cidn tedrica de estirado antes definida, las condiciones

en que se efectia el estirado ejercen un notable efecto

‘sobre las caracteristicaes de los filamentos acabados.

Para me jor comprender tel fenémeno, procede hacer
referencia a las propiedades mecinicas de los filamentos
ecabados , y en particisr: al alargamiento de rotura. Di-
cho alargamiento puede medirse en estado seco, en estado

acondicionado o en estado humedo. Varia naturslmente segin
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los tratemientos que el hilado ha experimentado. Suponien-
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do que se parte de rayén de viscose hilado segin los mé-

todos tradicionales con hilature de bobina, y sucesivemen-
te blanqueado en forma de hogsza, secado después del blan-
queo y acondicionado, si el hilado asi tratado es desenro-
llado de la hogaza .y se mide el clavgemiento en diversos
puntos sucesivos, se nota que aquél veria sobre todo en

18 poreidn del hilado que se encuentra al exterior de la
hogaza, la cual corresponde a la porcion que se encontraba
adyacentemente al sopofte durante ls hilatura sobre bobina.

Este fendmeno sers mejor ilustrado por 1la adjunta

' figura 1, que muestra esquematiceamente tales medidas efece

- tuadas sobre un enrollado t{pico de raydn de viscosa,

blanqueado y acondicionsdo,
El diagrema dispone en abscisa lalongitud 1 del hi-
lado/desenrollado por su comienzo al exterior de la hoga-

za, medida en gramos, y en ordenada el alargemiento a de

rotura en porcentaje.

Se advierte que la porcion inicial de hiledo tiene -
un escaso alargemiento, alrededcr del 20%; que este alar~
gamiento sube hasta alcanzar aproximadsmente el 284 y lue-
g0 se mantiene inalterasdo, aunque en los casos précticos
podrén producixse oscilaciones inapreciables no sefialades
en el diagrama. Esto demuestra que la poreidn inicisl del
hilado es de calidad inferior, tanto més cuanto que no
presenté en la préctica uné tenacidad superior sino sustan-
cialmente muy préxima a la de la parte restante del hilado,
¥y por comsiguiente presenta un producto de tension por
alargamiento méslbajog Conviene ahora destacar que el com-

portamiento en el tinte depende del alargamiénto, por
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" cuanto la absorcidn es tanto menor cuanto mas bajo sea

el alrgamiento,

La soiidhzme ha observado, como consecuencia de una
intensa experimentacién, que la disposicion del diagréma
de la figura 1 puede ser corregida y hacerse sustanciél—
mente constante el alrgameinrto del hilado en toda éu lon-
gitud, variando adecuadamente las conditiones de.estirado
durante la formacidn del enrollado., )

Cuando se efectua el estirado con los medios defi-
ﬁidos anteriormente; segun la invencidn, los filamentos
avanzan conjuntamente con el bafio en el espacio tubular,
pero la velocidad del bafio es siempre inferior a la de
los filementos. Consiguientemente, los filementos son 80-
metidos a una tension miéntras experimentan una coagula-
cion en su recorrido.por el espacio tubular dentro del ba-
fio de coagulacion. Al téimino del espscio tubular y suce-
sivamente, segun la posicién en que se encuentra la éupef—
ficie de frotamiento; los filamentos rozsn sobre esta‘su-
perficie y se produce en esta posicidn un brusco aumento
de tensidn y un completamiento del estirado.

Segin la invencidn, las condiciones de estirado
pueden regularse veriando la tensidn que los filementos
tienen antes de la superiicie de frotamiento, Bsto se
realize a su vez, considerando constantes la longitud del
espacio‘tubular ¥y la velocidad de retirada de los filamen~
tog, veriando la velocidad de circulacidn del bafio de coa-
guiacién dentro del espacio tubular. - Precisamente, cuanto
mds alta es la velocidsd de -cireulacién del citade bafio,
tanto menor es la tensidn que se comunica a los filamen-

tos antes de la superficie de frotamiento.
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Preferiblemente, la variacion de velocidad del bafio

se realiza variando la diferencis del nivel entre los dos
depbsitos, euxilisr y de cosgulacidn. H1 deposito de coa=
gulacidn, en la forme preferida de realizacidn de la in-
vencidn, tiene wune superficie liquida mds alta que el de-
pésitohauxiliér.

Consecuentemente, se tiene un nivd, del liquido por
encima del desaglle que determina ls velocidad de circula-
cion del liquido del bafio de coagulacién dentro del espacio
tubular recorrido por los filamentos; y variando dicho ni-
vel por encima del. desagle, se varia dicha velocidad de
circulacidn y se realiza la regulacion.

Se ha obsetvado que aumentando la velocidad de cir-
éulacidn del bafio por el espacio tubuler y por consiguiente
dismimiyendo la tension de los filamentos antes de la su-
perficie de frotamiento, .l alargamiento del hilado obteni-
do tiende & eumentar. Por consiguiente, graduandc oportu-—
namente es te gumento, se compensa la disminucion de. alar-
gamiento que se produciria en los sucesivos tratamientos
por efecto de las desiguales condiciones del enrollado,
como se ilustran en la figura 1.

En la forma de realizacién preferida de la invencidn
esto se traduce en el hecho de que, permaneciendo constante

el nivel de la sﬁperficie l{quida en el depésito de coagu-

. . . N PR, ¥ S
lacion, el nivel del bafio en el depdsito suxiliar es nini-

mo en el comienzo del enrollado y aumenta gradualmente has-
ta alcaniar un nivel que luego se mantiene constante. El
punto en el que se alcanza esté nivel constante correspon-
de evidentemente al punto en el que las caracteristicas

del hilado obtenido sin la aplicaion de esta invencidn
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alcanzarla el valor normal, es decir el punto sefialado
con A en la figura 1,

La figura 7 represents el diagrama segun el cual
la velocidad de circulacion del bafio en el espacio tubu~
lat, v, dismimuye en funcidn de la longitud del hilado
enrolladq en la bobina 1° ¥ corresponde a lg forma invere
ss del diagrama de la figura 1 desde el comienzo haste
el punto A; este diagrama es determinado en cada caso
segin las caracteristicas de la particular hilatura.

BEs de destacar quellos diagramss de las figuras
17 ¥ 7 se refieren a un enrollado sobre bobina. Con hila-
dores diversos y con tipos de hilado diversos, se obten-
drfen diagrames més o menos diversos. Pero la invencidn
es aplicable con evidentes adaptaciones a todos los casos}l
¥ los expertos en la materia no tendran dificultad- . en
tener en cuenta estas variaciones a base de las indica~
ciones aqui ofrecidas.

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

Convisne shora destacar que, en el caso de hilatura)
continua, no ¢ producen variaciones anslogas a lag que .
ocurren en el caso de enrollado contimuo. Sin embargo,
también en este caso interesa poder regular las condicio=-
nes de estirado parz obtener valores éptimos de alarga~
wiento y eltas propiedades mecénicas de 1los hiledos, ‘Sin
embargo, en fal caso, una vez determinadas las condicio-

nes, se mantendrén constantes durante la hilatura,a menos
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‘que varie, por ejemplo, sl tipo de viscosa, el titulo Qe

log hilados o cualquier caracter{stice determinante del hi-
lador, |

' Es indudablemente un hecho del todb inesperadoc y
sorprendente que los factores enteriormente especificados,
y més precisemente la tensidn del hilado smtes de la super-
ficie de frotemiento, ligada‘a la velocidad de circulacidn
del ifquido en el espacio tubular, tenga sobre las propie-
dades mecanicas del hilado terminado el efecto que se ha
indicado.

Esto puede aplicarse verosimilmente a las particﬁ-
lares condiciones en que se produce el estirado en este
caso, por cuanto aquel se inicia por efecto de la resisten~
cia que el bafio, de plazandose més lentemente que los fila~
menﬁos, ofrece al avance de los filamentos citados, y se
nomplefa (salvo pars un porcentaje del todo insignifican-
te) por efecto del frotamiento sobre la superficie del
mismo, que por otra parte es influenciado por la satura-
cion de ,los filamentos con el bafio de coagulacion.

Sin embargo, no puede ofrecerse una explicacidn ted=
rica precise del fendmeno, ni se pfetende dar,

Hey otros factores que influyen sobre el estirado
en las condiciones generales enAQue se aplica la invencion,
entre los cuales destaca la 1ongitud‘q§l recorrido de los
filamentos por el espacio tubular (longitud que en 1inea
de méxima se mantiene constante durante todo enrollado).
Importancia mucho menor tienen 1z longitud del recorrido
de inmersidn del depdsito auxiliar, que varia progresiva~
mente durante el enrollado, y el,éngulo que el recorrido

del hilo forme 'en correspondencia con la superficie de
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frotamiento, gue var{a periodicemente durante el enrolla-
do. En efecto, si bien estos factores varian necesaria-
ments, como se ha dicho, durante ceda enrollado, se ha
observado que una vez prefijado su valor medio tales va-
riaciones no tienen influencia sensible sobre las propie-~
dades del hilado obtenido.

Preferiblemente, la superficie de frotamiento, co-
mo se ha dicho, ests constituida por une porcidon de la
superficie de la parte terminal del tubo que determina
el espacio tubular dentro del cual fluye el bafic, pero
podria disponerse tembién une superficie de frotamiento
distinta, como asimisho més de una de tales superficies,
pudiéndose aplicar la regulacidn aqui descrita también
solamente a una parte alicuota del estirado y no a todo
é1. Anélogamente, aunque se haya previsto que la regula-
cidn del estirado se produzca a través del comtrol del
nivel del 1liquido en el depdsito auxiliar, es evidente
que la velocidad A€ circulacidn del 1iguido en el espa-
cio tubular podria variarse en otros modos, por ejemplo
actuando sobre una bomba o variando una resistencia sobre
el recorrido del 1{quido, y tales diversos medios de re~
gulacién deben considerarse comprendidos en el smbito de
la presente invencién. Finslumente, sungue se halile de un
8010 espacio tubular recorrido por los filamentos, estos
podr{an pasar en sucesidn a través de mds espacios iubu~-
lares, Tales varianfes se conéiderérén impl{citamenxe
previstas en el redto de las descripeidn.

Aungue se hage constantemente referencia al reco-
rrido de loe filamentos en el espacio tubular, como exten—

diendose en toda la longitud del espacio tubular desde
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la hilera en adelante, es evidente que alﬁgﬁmiiﬁéo sale

de la hilera une solucidn de viscosa no coagulada y la

cdagulacién se produce progresivamente, siendo imposible
fijar el punto exacto en el gque se halla suficientemente
avanzada para poderse hablar de "filamentos" propiamente
dichos. - o |

‘Se comprenders mejor la invencidn con una descrip-
cion de un ejemplo de realizacion con referencia a 1os
dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 2 represeanta esquemétioamente la seccién
transversal de una unidad del dispositivo de hilatura.

La figura 3 represents ésqueméticamente 1a seccion
de un detalle de la figura 2 y precisamente la seccidon
de la boca de salida del tubo de hilatura que une el de-
pdsito de coagulacion con el depdsito auxiliar; y

Lo figura 4 representa esquematicamente un corte
de la seccidn longitudinal del dispositivo de hilatura.
Para mayor claridad, se ha omitido en la figura 4 los tu~
bos de hilature a exoepcién de uno, pero pars los 6orres~
pondientes a las bobinas adyacentes se ha mostrado el re-
corrido del hilo.

En la figura 4 se han suprimido esimismo los drge-
nos de conduccion de la viscosa & la hilere. También el
deposito de coagulacidn, visto de lado en la figura 4, se
ha mostrado vacio para mayor cleridad y el tubo de conduc~
¢idn del bafio se ha mostrado parcialmente fraccionado.

. En le figura 2, el mimero 11 representa al deposito
auxiliar.

El nmimero 12 es unas bobina sobre la que se enrollan

los filamentos.
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El mimero 13 indica un gufa-hilo que comtrola el
enrollado del hilado sobre las bobinas.

En lugar de colocar la hilera hacia el fondo del
deposito 11 como en los hiladores ordinarios, la hilers
14 esta sumergida en el bafio de un depdsito de coagula-
cidn 15. La viscosa es alimentada como de ordinario a
trevés de un tubo 16. Los filementos producidos por ex~
trusion pesan & través de un espacio tubular definido por
un tubo 17. El tubo puede ser de cualquier longitud y pue-

de ser montado tembién de manera que pueda desplezarse

~ axialmente, y podria ser plegado también o tener una es-

tructura telescdpica,

Como la embocadura del tubo se encuentra bajo la
hilera, se halls siempre sumerglds en el bafio y éste co-
rre'por dentro del tubo 17 acompafiafio a los filamentos
en su trayecto.

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

En las dos figuras se ve la proyeccion del referi-
do éhgulo respecto al plano veriical que pasa por el eje
de la bobina 12 y al plano vertical perpendicular al cita-
do eje. El primer dngulo estd sefialado en la figura 2 y
tiene un valor medio 4, variando en cada recorrido del
gufa-hilo 13, que determina 6l enrollado del hilo sobre
la bobina, desde un minimo A-1 a un méximo A~2.

Los velores medio, minimo y maximo del citado an-
gulo dependen de las dimensiones del dispositivo y de la

distancia entre las diversas partes. Evidentemente, la
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variacidn del @ngulo provoca un periodice’ cembioc de las
condiciones de estirado, pero se ha observado experimen-
talmente que esta variacion periddica no tiene consecuen-
cias perjudiciales y es précticamente insignificante,

En la figura 4 se ve en caﬁbio le proyeccidn del
nismo éngulo sobre un planc perpendicular al eje de 1la
bobina, y en ells el éngulo B varia progresivamente des-
de un minimo correspondiente al comienzo del enrollado
cuando el soporte de la bobine esté vacio, hasta un naxi-
mo correspondiente gl enrollsdo completo.

También estas variaciones son insignificantes en
lo que respecta a las condiciones de estiradd. En cada ca-
so, estas dos variaciones angulares pueden reducirse a
cero intercalando un guia-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
seccibn del labio del orificio 31 del tubo 17, que cons-
tituye la superficie de frotamiento 18, gque debe ser de
material muy resistente al desgaste, cén.una dureza de
7,50 ¢ mayor de la escela de Mohs, y un coeficiente de
frotamiento bajo de alrededor de 0,20 a 0,25,

Tal material podr{a_ser por ejemplo el carborundo,
el titanato de zirconio, piedras sintéticas que contengan
un elevado porcentaje de oxido de aluminio, y otros.

Bl frotemiento que se desarrclla entre el filamen-
to 19 y el labio 18 que constituye la superficie de frota-
miento, como es sabido,bdepende entre otras coses de 1la
diferencia entre la tensidn que el hilo tiene antes de di-
cho labioc 18, en 19-4, y la tensién 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 didmetro 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
quelformen contactos con las paredes del mismo, 1o que

impide las irregularidades en la parte de estirado que

_se produce por frotamiento entre el bafio de coagulacidn

y el filamento en fase de formacidn.

Se puede disminuir la tension del hilo antes de
la superficie de frotamiento acelerando la velocidad de
cireulacidn del 1fquido en el tubo 17. Dicha.velocidad
depende de la altura H, es décir de la diferencia de ni-
vel del bafio de cosgulacion en los dos depésitos..Para
variar esta altura H de modo continuo durante la forma~
cién del enrollado, puede recurrirse a diversos metodos,
por ejemplo el siguiente. “ |

Como mejor se musstra en la figura 4, el deposito
11 estéd provisto de diversas descarges de fondo consti-
tuides por ejemplo por otras tantas sberturas en un tubo
20, que corre sobre el fondo del depdsito 11 y sirve de
descarga para todo el deposito. El tubo de conduccidn del
bailo 28 se muestra en la figura 5 parcialmente fragmenta-
do. El tubo 20 termina fuera del depdsito con un rebose-
dero que tiene un niveYde salida 21, siendo el nivel del
1{guido contenido en el deposito suxiliar igual al nivel-
21, Bs suficiente por.consiguiente variar el nivel 21 se~
gun cierto disgrame durante la formacion de la bobine
para regular.a voluntad el estirado.

Un medio particularmente simple se muestra en la
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tuido por un tubo vertical de fuelle., Este tubo de fuelle
es preferiblemente de material plastico, como por ejemplo
de politetrafluoroetileno, pudiendo ser alargado aplican—
dole une tensidn hasta alcanzer el nivel méximo indicado
en la posicidn de 1{neas discontimies de la citada figura.
Es sometido a tension a través de un sistema mecamico in-
dicado por un tensor adecuzado, que comprende por ejemplo
un hilo metalico 23 que pasa sobre dos poleas 24 y 25 ¥y
esta enlazado a une pelanca 26 erticulada sobre el basti-
dor en ﬁn punto 29.

El tubo de fuelle 22 tierde en su posicidn normal
a acoﬁtarse como se indica con trazado contimuo 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 estd
unida a su vez al mecanismo de la bobina que varia la ve-
locidad angular para mantener constante xa velocidad lineal
con el aumento del espesor del enrollado. Ia rotacidn de
la leva estd por,consiguiente ligada al avance del enrolla-
do y por consiguiente a la longitud de hilo enrollado. En
la posicién inicial, el nivel del bafio se encueﬁxra al
minimo, como se indice en la figura 5 con trazado contimuo.
Al comienzo del enrollado del hilado sobre la bobina, la
la leva comienza a girar y tiende a levantar al rodilloe 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 rapido y luego
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El nivel del depos1to aux111ar es por consiguiente ninimo
al comienzo de la operscion y la velocidad de circulacidn
del 1fquido a través del tubo de unidn 17 es maxima y dis-
minuye luego gradualmente,

Para dar mayor claridad al modo en gue puede prac=-
ticarse la invencion y a fin de demostrar mas claramente
los resultados obtenidos, se ofreceran los siguientes ejen-
plos,

Ejemplo 1

Bn un hilador del tipo ordinaric se hila una visco-
sa media que contiene un 8,0% de celulosa y un 6% de NaOH,
El punto de sal es iguel a 6 y la viscosidad en poises es
de 50. El bafio de coagulante, que tiene una densidad de
1,32 a 43¢0, esté compuesto de un 11% por peso del mismo
de S0,Hy, del 0,5 al 1,0% de 50,%n y el 25% de SO,Nay.

Ia temperatura del bafio de coagulacién es de 50eC,

El filamento atrav1esa una hilera que tiene 44 ori-
ficios de 95 micras y la velocidad del enrollado es de 65
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 sobrs hogaza

' en funcién de 1a longitud del hilado desenrollado en gra-

mos. Se ve claramente que al comienzo de la operacion el

alargemiento es del 20% aproximadamente y aumenta gradual-

mente hasta el 28% apfoximadamente para una longitud de-

senrollads, contraindicada con la letrs A, de 30 3 35 grams. .
A partir de estevpunto, el porcentaje de alarga-

miento permanece en ciertos limites bien definidos. La te-
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- nacidad del filamento tiene un valor comprendido.entre'f

1,55 y 1,65 g/denier, .

| Como en la figura 5-~B, se obtiene un diagramaﬁ%gﬁ;ar

filamentos blangueados humedos sobre hogaza. La tenacidad

del hilado imedo estd comprendida entre 0,73 ¥y 0,78 gflener,
Ejemplo 2'

En un hilador del tipo segin la invencidn se hila
una viscosa cuya composicion correép0nde en todo a la del
ejemplo 1, como asimismo la composicidn del baffo de coa-
gulacion y todas las otras condiciones de hilatura, que
corresponden en todo a las descritas en el ejemplo 1.

Al comienzo del enrpllado, la diferencis de nivel
de los bafios de coagulacion entre el depdésito anxiliar y
el de coagulacién es méxima. La posicién de la leva 30 Yy
del tubo de fuelle 22, como se cepresentan en la figura
4, corrcupondsn a egte periodo de operacién. A medida que
se enrolla el filamento sobre la bobina 12, la leva 30,
gque ests enlezada al mecanismo de enrollado, hace girar
a la pelanca 26 en el sentido contrario al de las agujas
del reldj y el hilo metalico 23 levanta al tubo de fuelle
22, lo que provoca una disminucion, al principio rapida
y luego nas lenta, de 1a diferencia de nivel entre los dos
depdsitos, haste que se establece el nivel finsl 21 en el
depbsito auxiliar. |

La figura 6-A representa el diagrama del alargamien~
to del hilado blanqueado y acondicionado sobre hogaza en -
funcidn de la longitud del hilado desenrcllado, en gramos.
Se ve que el porcenteje de alargamiento es constente el
comienzo de la operacidn de enrollado y su valor se hellae

comprendido entre el 22 y 24%. La tenacidad estd compren-
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dida entre 1,95 y 2,05 g/denier, El porce;;aje de alargas-
miento para el filamento blanqueado humedo, como se repre-
senta en la figura 6-B, esta conprendido entre el 30 y el
32%. La tenacided esta comprendida entre 0,9 y 0,95 g/denien

NOTA
Descrita suficientemente la naturasleza del invento

as{ como la manera de realizario en la practics, debe ha-
cerse constar que las disposiclones anteriormente indica-
das son suséeptibles de modifieaciones de detalle en cusn-
t0 no alteren su principio’ fundemental. También se hace
constar que el invento se refiere a una solicitud de paten-
te presentads en Italia con fecha 23 de julio de 1962, Ke.
25688, acogiendose por lo tanto a ldé‘benefiaios que conce-
den los Comvenios Internacionales en vigor y siendo lo que
constituye la esencis del referido invento y por lo que
se solicita patente de invencion por 20 afios en Espafia,
sobre PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA HTILATURA DE FILAMEN-
TOS ARTIFICTIALES EN LA HILATURA EN HUMEDO, :caracterizado
por lo siguiente:

18, "Procedimiento para la hilatura de filamentos

artificiales en la hilaturs en humedo", en particular de

filamentos de celuiosa regenerada, en los filementos son
formados por coagulacion de una solucidn de viscosa intro-
ducida por extrusidm en un bafio de coagulacion, caracte-
rizado porgue la-extrusién se efectua en una zona de coa-
gulacion, porque los filementos as{ formados recorren un
trecho dentro de un eSpaoio tubular por el que corre el
batio de coagulacion, y porque los filamentos reciben por
lo menos una parte sustancial del estirado en una zona de

éste por contacto con una superficie de frotamiento después
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de haber recorrido dicho trecho dentro del citado espacio

tubular.

28, Procedimiento segun la reivindicacidén 1, carac-
terizado porcue la superficie de frotamiento se encuentra
en el extremo de salida del espacio tubular.

38, Procedimiento segun la reivindicacion 1, carac-
terizado porque los filamentos que salen del espacio tubu-
lar recorren cierto trecho sumergidos en el bafio de coagu-
lacidn antes de ser enrollados.

48, Procedimiento segun una o mas de las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porque los filamentos son
enrollados sobre bobina.

58. Procedimiento segun una o més de las anteriores

reivindicaciones, caracterizado porque la velocidad del

" bafio dentro del espacio tubular 'var{a durante el enrollado

pera obtener una variecidn de las condiciones de estirado

g fin de comunicar a los filamentos acabados, y en particu-
lar a los filamentos que han experimentado tratamieritos
ulteriores como de blanqueo, un diagrama predeterminado

de alargemiento a la rotura.

68, Procedimiento segun una 0 mas de las anteriores
reivindicaciones, carécterizado porque el espacio tubular
dentro del cual corre el bafio une le mass del bafio, conte-~
nida en la zona de coagulacién, con la masa del baiio con-
tenida en la zona de estirado.

78. Procedimiento segun la reivindicacidn 6, carac-
terizado porgque la masa del bafio en la zona de coagulacién
tiene una superficie libre a nivel més elevado gue en la
zona de éstirado.

88, Procedimiento segun las reivindicaciones 5 a T



caracterizado porque el desnivel entre lggﬁguperficies li-
bres del bafio en las dos zonas citadas es variado durante
‘el enrollado para determinar la deseada variacién'de la ve-
locidad de circulacion del bafo en el espacio tubular, sé-
5. gin un diagroma determinado por el diagrama deseado de alar-
‘ gamiento del filamento acabado,

98, Procedimiento segin une o mas de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porgue los filamentos -
recorren mas trechos dentro de.uno o mas espacios tubulares.

10.. 108, Procedimiento segin una o mas de las reivindi-~
caciones anteriores, caracterizado porque el espacio tubu-
lar es de eje fragmentado y curvilineo,

112, Aparsto para la aplicacidn practica del pro-
cedimiento antes descrito caracterizado por comprender en

15, combinacidén con une hilera y medios para conducir la solu-

" ¢ién viscose a dicha hilera y someterls s extrusidn a tra-
vés de la misms, un depdeito de coagulacion gue contiene
batio de coagulacién, un depodsito auxiliar que contiene tam-
bién bafio de coagulacidn, por 1o,menos un cuerpo tubular

20, gque permite el paso del bafic de comgulacidn desde el depd-
sito de coagulacidn al suxiliar y cireunseribe el recorri-
do de 1los filamentos producidos por extrusidn desde el pri-
merc al segundo de dichos depdsitos, una superficie de
frotamiento en el depdsite auxiliar y medios para enroller

25. los filamentos coagulédos ¥y estirados.

128, Aparato segin la reivindicacion 11, caracteri-
zado porque la superficie de frotemiento estd constitufda
por une porcion del orificio del cuerpo tubular,

132, Aparsto segin le reivindicacion 11, caracte-

30. rizado porque se disponen medios para mantener el nivel
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del bafio en el deposito suxiliar a une sltura inferior

a la del depdeito de cosgulacidn.

148, Aparato segun ls reivindicacidn 13, caracte-
rizado porque se disponen medios para variar, durante la
formacidn de un enrollado de hilado, el nivel del bafio
en ¢l depdsito euxiliar. .

158, Aparato segin la reivindicacién 14, caracte-
rizado porque los medios_para variar .el nivel del. bafio
en el deposito auxiliar estdn constituidos por una des-
carga que termina en un rebosadero cuyo nivel determina
el del bafio contenido en el depdsito suxiliar, y por me—
dios para variar el nivel del rebosadero durante el enro-
1lado de los filamentos, segun un diagrema predeterminado.

168, Aparato segun la reivindicacidn 15, caracte-
rizado porque los medios para variar el nivel del rebosa~
dero estén constituidos por una leva accionada sinerdni-
camente con el enrollado de los filamentos y por medios
que enlazan la leva al cuerpo que materializa sl rebose-~
dero, de maners que se varfe el nivel de &ste Ultimo sin-
cronicamente con la rotecidn de la leva.

178, Aparsto segun la reivindicacién anterior,
caractérizado porque el cuerpe que materialize al rebosa-
dero estd constitufdo por un tubo de fuelle, preferible-
mente de material pléstico, cono politetrafluoroetilenoc.,

188, Aparato segﬁn la reivindicacidn 11, caracte~
rizado porque se disponen més cuerpos tubulares.

198, Aparato segin la reivindicacion 11, caracte~
rizado porque él cuerpo tubular es de eje fragmentadc ©
curvilineo.

208, Aparato segin uns o mas de las reivindicacio-
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nes 11 a 19, caracterizado porque se aplica QJGﬁ hilador
de bobina.

218, "Proecedimiento y aparato para la hilatura
de filamentos artificiales en hilatura en humedo", tal
¥y como queda sustanciélmente descrito en la presente me-
moria (e ilustrado en los adjuntos dibujos).

Bate memoria consta de 23 hojas escritas & méquina

Madria, = Q JUL 5

STUDY, B BREVETYT APPLICAZIONI TESSILI

ACEBO Y MODE)
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