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WMETODO Y APARATO PARA EL AFLOJAMIENTO CONTINUO
'DE MATERIAL FILAMENTOSO".

é;Z42”b”ﬁ” AVMERICAN CYANAMID COMPANY, entidad¥norteamericana,
residentes en Berden Averue Township of Wayne, Es-

tado de New Jersey, EE.UU. de A.

Esta invencidn se refiere a un proceso mejo-
rado para aflojar o retraer material filamentoso sinten
tico por un procedimiento continuo, y a’un aparato pa-
ra realizar tal procedimiento. Més especialmente, esta

invencién se refiere a tales procedimientos y aparatos
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en que el material filamentoso de longitud indefini-

da, tal como un copo es tratado por una corriente -

turbulenta, de gas caliente gque se mueve generalmen-

te, paralela a la direccién del movimiento de tal ma-
terial filamentoso, a través de una zona limitada.

Bl término "copo" es empleado aqul para re
ferirse a manojos relativamente grandes, de filamen-
to sin fin, dispuestos sustancialmente paralelos —-
unos con otros sin ningln medio interconectante en-
tre ellos permitiendo una separacidén facil de cual-
quier filamento o grupos de filamentos del manojo -
restante. Uno de tales copos puede comprender un ma-
nojo desde algunos miles de filamentos hasta varios
millones o még, como es bien conocido en el procedi-
miento de los hilados sintéticos.

En le preparacidn de fibras de materiales
sintéticos, es prdctica comin, el proporcionar una
fase en que tales fibras sean elongadas bajo tensién
para orientar las moléculas del polimero dentro de -
dichas fibras. _

Bjemplos de estas fibras son las hechas a
partir de polimeros tales como poliamidas, poliéste-
res, triacetato de celulosa, polimeros ascrilonitri-
licos, etc. Frecuentemente es necesario o deseable -
el proporcionar una fage de tratamiento por calor -
con el propdsito de aflojar o retraer teles fibras
con el fin del retorcido introducido en la fase an-
terior de orientacidn y para desarrollar mejores —-
propiedades textiles en las fibras. También, egte -

tratamiento por calor sirve para reducir el encoji-
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miento potencial de tales fibras. Anteriormente a -

la presente invencidén el deseo de tal tratamiento -
por calor ha sido bien conocido en la industria del.
fibras sintéticas y las diferentes téenicas han si-
do desarrolladas para conseguir este resultado. i
Une de estas técnicas para retraer o aflo

jar las fibras sintéticas de longitud indefinida im
plicaba el uso de calor radiante, como por ejemplo,
cuando un manojo pequefio de filamentos pasa en for-
ma continua longitudinalmente a través de un canal
en un horno de tratamiento por calor. Esta confian-
za en el calor radiante para retrazer fibras sufre -
varias desventajas., En el procedimiento de retragc -
cibén de fibras, un encojimiento sustancislmente de
lag fibras es generalmente deseado, lo que quiere -
decir que la longitud sin fin de éstas debe de es -
tar gometida a una tensidén muy baja. Cuando el mate
rial filementoso es conducido & través del espacio,
bajo muy poca tensidn, el materisl tiene tendencia
a ondularse causando la sproximacién y la retrac -
cidn de éste en relacién a la superficie caliente o
calentador radiante. Dado que la cantidad de calor
recibida por la fibra estéd en funcién de su distan~
cia.al origen de la energia radiante, es desde lue-
go claro que éste movimiento de ondulacién causard
un calentamiento muy desigual del material filamen-
togso y por esto, causard una retraccidén desigual. -
También, esta tecnica es inutil para ser aplicada a

un copo dado que los filamentos superficiales van a

proteger los filamentos internos del copo de la fuen



5

10.

15.

20,

25.

30.

-4 -

316563

te de energia radiante, evitando gue estos sean ca-

lentados lo mismo que las fibras superficisles.

Es también conocido el calentamiento de -
filamentos continuos de longitud sin fin pasandolos
en contacto con superficies metdlicas calientes, --
asi como alrededor de rodillos calientes giratorids,
o por superficies calientes de metel curvado. La re-
traccidn es extremadamente dificil bajo cualguiers
de estas circunstancias cuando se trata de un mano-~
jo de muy pocas fibras, dado que las fibras son reg
tringidas en retraccidn en cuanto estdn en contacto
con el rodillo de metal caliente, en el cual esgtas
estdn enrolladas y el arrastre friccional, cuando -
estog filementos son pasados a través de la super-
ficie curvada de metal caliente, girve para limitar
la retraccidn, esto mismo produce elongacién. Ademés,
la baja tensidn empleada en operacidnes de retraccidn
déd por resultado un contacto desigual y una transmi-
sién de calor desigual desde la superficiesmetdlicas
calientes, haciendo difiecil conseguir une uniformi-
dad de retraceidn. También, esta téenica es extrema-
damente difieil o imposible cuando ge trata de un co
po de fibra sintética, puesto que el calor es trans-
mitido por conduccidén desde las superficies metdli-
cas calientes hacia los filamentos que estdn en con~
tacto con ésta, bajo un grado de velocidad &elativa—
mente alto, en cuanto que, el calor es transmitido -
muy lentamente, o nulo, a aquellos filamentos que eg
tén en el manojo lejos del contacto con la superfi-

cie de metal caliente.
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Para trater un copo de fibra sintetica, -
una de las téenicas en uso pars retraer estaes fibras
es el exponerlas a la accidn de vapores saturados.d |
humedos, bajo presidn superatmogférica. Esto puede ~
ger realizado en un procedimiento por tandas en uﬁa;
autoclave, con todag las desventajas relativasg a la
interrupcidn de un procedimiento, de otra manere ==
continuo, para efectuar una operacién por tandas du~
rante el miémo. En una alternativa, tal operacidn -
de tratamiento por vapor puede ser efectuada de for-
ma continua en una camara de presidn, mientras que -
log filamentos continuos de longitud indefinida son
temporalmente almacenados en una cinta fransportado~
ra en movimiento. Egta tecnica, que produce una re-
traceibén satisfactoria de tales fibras en una base -
continue, sufre cilertes desventajas practicas. Dado
que tales camaras de vapor gon manejadaes bajo una ~-
presidn en la entrada y en la salida de éstos, pars
permitir la entrada y la salida continua del material
de longitud indefinida que estd siendo tratada, al -
mismo tiempo haciendose minimas o nulas las pérdidas
del vapor a través de éstos. Han sido desarrollados
cierres de presidn para tal objeto, presentando ve--
rios grados de efectividad hacia tal proposito y va-
riables grados de complejidad de construccién. El em
pleo de tales aparatos, tambien introduce una difi-
cultad congiderable en deshacer los nudos que puedan
aparecer dentro del recipiente cerrado caliente, pro
duciendo transtornos durante la operacidn, dado que

el interior de este no es de facil acceso al persg -
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nel que maneja tal equipo. También, en la operacidn

de tal equipo, no hay control positivo sobre la can-
tidad de retraccién permitida dado que las fibras es
tén siempre completamente libres para retraerse, taxn
to mds sea posible, bajo las condiciones de trata -
miento por vapores calientes sometidas a limitacidn
friccionsl de las fibras pasando unas al lado de =
otras sobre la cinta transportadora durante la retrac
cibn.

Teambién es conocido el empleo de agua su-
percalentada, bajo presidn por encima de la etmosfé-
rica para aflojar o retraer filamentos continuocs de
longitud sinfin en una base continua. Dado que esta
operacidén también requiere camara cerrada sometida a
presidn, existen los mismos problemas, segin fué des
erito anteriormente en conexién con el empleo de va-
pores humedos o saturados bajo presidn superatmogfé-
rica. En adicidén el gran peso del ligquido adherente
tiende a reducir sugtancislmente la cantidad de ré-
traccidn producida en tal operacidn, debido a la re-
distensidn del cabo cuando este es retirado del ague
supercalentada en le cusl ocurre la retraceidn.

Han gido realizadas tentativas para elimi-
ner el prohlema conectédO‘con las tecnicag de relaja
¢idn o retracecidn en cuestidn, por medio del uso de
agentes quimicos para realizar esta operacidn. Por =
ejemplo, puede ser usada una solucidn acuosa calen-
tada de dcido acético para relajar fibras acrilicas
secag, También han sido conocidos como agente de re-

lajacidn o contraccidén, agentes de entumecimiento --
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o solventes de fibras, para tratar fibras sintéticas.
Generalmente hablando, tales materiales introdujeron
el problema de control de concentracidén en admisidén
al control de temperaturs en operaciones designadas
a producir la uniformidad del producto. También, ta-
les procesos deben ser seguidos, siempre, por lavado
y secado de las fibras pare remover estss sugstanciay
gquimicas adicionales de dichas fibras y por eso di -~
chos. procedimientos envuelven caracteristicas adicic
nales implicadas en el comercio y/o recuperacidén de
estos agentes quimicos.

La presente invencidén sobrepasa todas estas
dificultades en cuestidn, en todos los procedimientos
de relajacidén y retraccidn antericrmente conocidos, -
pfoporcionando un procedimiento el cual es rdpido, es
dtil para retraer o aflojar copos de cualquer nidmero
de filamentos, es simple en su realizacidn, no requige
re un equipo complejo en cuanto que produce un aflo-
jamiento altamente uniforme, y es controlable a cual—~
quier nivel de retraccidén hasta el mdximo posible con
lag fibras en tratamiento.

En resumen, la presente invencidn, propor-
ciona un nuevo método y un aparato para aflojamiento
continuo de materital filamentoso que comprende el pa-
g0 continuo de longitud indefinida de material fila-
mentoso de forma longitudinal a través de una zona -
elongada y limitada, en cuanto que se calienta conco
mitantemente el material filamentoso solamente por -~
la expogicién al gas caliente, fluyendo turbulente -

mente, longitudinalmente a través de la zona elonga-



da y limitada. Se este modo,la direccidn del movimien
to de material filamentoso y la direccidn general de
la corriente turbulenta de gas caliente son general;
mente paralelas. :

5 Para realizar este método, el material fi-
lamentoso sin fin, es pasado continuamente de forma
longitudinal a través de una camara elongada o zona
limitada, la cual puede ser un tubo abierto en ambas
extremos, Bn uno de los extremos de la camars es in-

10, troducido gas caliente, tal como aire caliente, a una
velocidad relativamente alta (en corriente turbulen- -
ta) a través de una entrada especialmente deflectada
de modo que el movimiento general de este gas turbu-
lento es sustancialmente paralelo al eje de la cama-

15. ra, a través de la cual el materisl filamentoso esta
pasando.

Egta cdmara se monta preferentemente con -
su eje vertical, con el material filamentogo y los -
gages calientes turbulentos, ambos moviendose concu-

20, rrentemente en direccidn hacia arriba para una retrac
cidn méxima. Sin embargo, es posible realizar el mé-
todo de la presente invencién empleando un aparato en
el gque la corriente de gas caliente estd contra oo -
rriente a la direccidn del movimiento del material -

25. filamentoso o en que ambos de estos movimientos son
hacia abajo. También, es posible tener la camara alar
geda montada con su eje en distinta direccidn a la ~
vertical (ej. horizontal) para la realizacidén del pre
sente método.

30, En le realizacién de la presente invencidn,
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el grado de retraccénip;éi§e§a§; cualquier compo-

gicién dada de fibra y tratamiento previo, es ung —-

funcién del tiempo y temperatura del tratemiento de
retraceidn siendc necesario que el manojo del cabo ﬁ'
gea expuesto & 1los gases calientes o un tiempo mini;-
mno, el cual es bastante para transferir calor sufi-
ciente desde el gas turbulento el wmaterial filamen-

toso para producir la retraccidn o aflojamiento de- -
seado, en cuanto que evitando periodos demasiado ef'

grandes que degradarian las fibras a la temperatura

“elevada a la que estdn siendo expuesias. La tempera-

tura del gas caliente que se mueve en corriente tur-
bulenta a tfavés de la zona limitada para calentar -
el material filamentoso debe ser una temperatura que
sea suficientemente alta para producir retraccidn o
aflojamiento efeetivo, pero no debe ser tan alta que
funda las fibras externas del manojo de cabo, 0 degra

de las fibras que estén siendo tratadas. Asi, limites

- nfimericos en el tiempo y temperatura de esta opera =

cidén no pueden ser propuestos razonablemente, dado -
que el tiempo y temperatura depende uno de otra y de
la compogicidn de la fibra. Sin embargo, dentro del

esbozo propuesto anteriormente, condiciones de tiempo
y temperatura apropiadas pueden ser determinados ra-
pidamente para cualquier aplicacidn dada, dado que -
el efecto combinado del tiempo y de la temperatura -
debe ser suficiente para producir la retraccidén o -
aflojemiento deseado sin degradar seriemente las fi-
bras. Ha sido encontrado satisfactorio'un tiempo en-

tre alrededor de 0,1 segundos y 30 segundos con una
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temperatura entre, alrededor de 121¢ y 315°C para -
el gas turbulento caliente, a medida que este entra
en la camers limitada para el tratamiento de fibras
acrilicag las cuales han sido previamente secadas, -
y moviendose concurrentemente con la corriente de -
gas caliente turbulento. Preferentemente, puede ser’
usado para uns retraccidn optima de fibras scr{li-
cas el contacto con gas turbulento alrededor de 0,5
e 5,0 segundos a una temperatura entre 2042 a 29050
aproximadamente.

El movimiento del material filamentoso de
longitud sin fin o indefinida, a través de la zona
limitada en donde ocurre la retraccidn puede ser —-—
realizedo pasando el material filamentoso en torno
o entre rodillos situados cerca de la extremidad de
entrada de le zone limitada, los cuales slimentan -
el material fileswmentoso para rodillos situados cer-~
ca de la extremidad de salida de dicha zona limita-
da. Para permitir la retraccidn, los rodillos de sa-
lida giran a una velocidad periferica que es mas ba-
ja que la velocidad periferica de los rodillos de -
entrada. El control de las velocidades relativas de
estos dos conjuntos de rodillos,_pontrola el grado
de retraccidén permitida, la que puede tener chalquier
valor menor que le retraccidén méxima posible. De es-
te modo, si las condiciones son tales, que la retrac
cidn méxime posible es 50% de la longitud de la fi-
bra que estd siendo tratade, la velocidad relativa -
de estos dos conjuntos de rodillos puede ser ajusia-

de. de tal forma que produzca el 40% de retraccidén, -
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20% de retraccién, 8% de retraccidn, aflojamiento a

0% de retraccidn o aflojamiento a longitud congtante,
etc. o
El gas que fluye a través de la zona limi
tada para calentar el material filamentoso que esQf”
t4 siendo encogido puede moverse a cualquier veloci:
dad dentro de un limite de condiciones muy amplio.’
La velocidad debe de ser suficiente para producir - -
una turbulencia adecuada para la transmisidn efecti
ve de calor a todas lag fibras dentro del manojo.deli
copo, pero no debe de ser suficiente para desordenar
seriamente el manojo del copo o0 para egtirar los fi-
lamentos por arrastre friccional cuando el méximo -
de retraccién es requerido., Bl grado de velocidad -
por esto, es una funcidén del dibujo del aparato y -
del tamafio del manojo de fibras, y también una fun~
cién de la tensidn generada entre los dos conjuntos
de rodillos anteriormente mencionados usados para -
controlar el grado de retraccidén permitide. De esta
manera, donde la retraccidén mdxima es deseada y re-
sulta una tensidén minima entre los rodillos de en~
trada y los rodillos de salida, velocidades de gas
mds bajas serian empleadas, que donde tensiones mds
altas son aplicadas para limitar la cantidad de re-
traceidn durante el aflojamiento. Cuando se desea la
retraccién mixima empleando una camara limitada en
que los filamentos continucs y el gas turbulento -
caliente se mueven concurrentemente en una direc -
¢idén hacia arriba, es preferible que la velocidad -

del gas sea sustancialmente igual al total de la ve
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locidad necesaria para "frutuar" el cabe y la velgci
dad longitudinal de los filamentos sin fin a través
de la unidad de retraccidén. La velocidad del gas pug
de ser repidamente determinada para cada operacidn -
particular variando esis velocidad hasta que la ten-
8idn de los filamentos que salen de la camara’limita
da, sea reducida hasta cerca de 0 y la tensgidn sobre
log filamentos que entran en la camara limitada es -
minimizada.

Parg un mejor funcionamiento las fibra de-
berian estar secas, cuando son introducidas en la ca
mare limitada de otra manera, la carga de calor para
la evaporacidén de cantidades variables de humedad ~-
exigtentes en el copo seria demasiado variables paras
permitir una retraccién uniforme para el empleo de -
este procedimiento, dado que el medio de calefaccidn
(gas calentado) tiene una capacidad de calor relati-
vamente baja comparado con las demandas, cuando el -
agua debe ser evaporada de las fibras humedas. Bsa -
carga de calor altamente variable resulia en una re-
traccién extremadamente no uniforme. Pare minimizar
la tendencia de pegamiento de las fibras secas duran
te este procedimiento, los filamentos en el cabo de-
ben apropladamente ser lubrificados.

He sido observado dentro del esbozo de la
presente invencidn, que las fibras acrilicas, son -
algunas veces ligeramente oécurecidas bajo ciertas -
condiciones en el proceso. Cuando esto es observado,
puede ser frecuentemente minimizado por la aplica -

cidn de un antioxidante a las fibras antes de la de-
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claracidn de estas. Ejemplos de esntioxidantes que

ha sido observado de utilidad, son: 2,6-ditercia
rio-butil-p-cersol, hidroxitoluleno butilado (BE.T ),
hidroxy anisol butilado (B E 4), 2,2'-tiobis~(4-me
til-6-terciario-butilfencl), 2,2'-metilenbis—(4-mé?'
$il-6=terciario~-butilfenol), propilgalato (con o ="
gin acido citrico), p-metoxi-fenol (eter mono metil
de hidroquinona), catecol, acido igoascorbico, y« —~-
eter monobencilico de hidroquinona.

Para continuar la prevencidén de la degra-
dacién de la fibra y la redistensidn y las fibrag -
y procedimientos posteriores es deseado algunas ve-
ces templar las fibras que salen de la zona limita-
da de la unidad de retraccién para minimizar el tiem
po de exposicidn a temperatura elevada. ELl temple -
puede obtenerse por medio de aire frio o ambiente,
agua u otro fluido.

El procedimiento presente es util para la
retraccién de un copo de cualquier nimero de filamen
tos hasta un millon o mds. Cuando se tratan copos -
grandes es preferible que el manojo tenga su seceidn
transversal relativemente en forms de cinta en vez
de una forma relativa en cuerda (esto es, de prefe-
rencia una forme de seccidn transversal que es lige-'
ramente aplagtada en vez de una forma relativamente
redonda), para facilitar la conduccidén del calor —-
uniformemente a todos log filamentos del copo desde
log gasges turbulentos calientes.

Para una comprensidén mds clara y mds deta-

llada de la presente invencidn, pueden ser obtenidas
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referencias en losg dibujos adjuntos, en que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de
una realizacidn del aparato, de acuerdo con la pre-—
gente invencidén, '

Ta figura 2 es una vista de una sececidn -
longitudinal de la parte superior del aparato ilus-
trado en la figura 1.

La figura 3 es una vista en seccidnlongi-~
tudinal de la parie inferior del aparato ilusiradec -
en la figura 1

Ia figura 4 es una vista en seccidn trans~
versal tomada gobre le linea a IV-IV de la figura -
35y

La figura 5 es una vista en planta de una
chapa de cubieria.

En la realizacidn del aparato, para llever
a cabo el método de la presente invencidn, ilustrado
en los dibujos adjuntos, el aparato comprende en ge-—
neral un tubo 1l que define una camars alargada, a -
través de la cual el material filamentoso de longi-
tud indefinida en forma de un copo sin fin 13 pasa -
en una direccidn hacia arriba por medio de rodillos
de admisién 15 y rodillos de salida 16. Concomitante
mente con el paso del copo sin fin 13 longitudinal-
mente a través de la cémara 11, pasa tambien gas ca-
liente turbulento longitudinalmente a través de la
camara 1l en una direccidn hacia arriba por medio de
un soplador 18 y un calefactor 19 los cuales estén

conectados en un circuito cerrado con la cémara 1l -~

por medio de los conductos 20, 21,. Si se desea, el



10.

15,

20.

25,

30-

conducto 20 puede estar provisto de una abertura -
con valvula en la cual puede ser introducido aire
ambiente, cuando sea necesario o deseable para e1"p
funcionamiento suave de la unidad de retraccidn. - -
Se preveen disposiciones deflectoras —- .
apropiadas en la porecidn inferior de la camara 11
para proporcionar una corriente turbulenta de aire
caliente que se moveréd longitudinalmente a través - -
de la camara 1l, segin se ilustra en las figuras 3
y 4. Bs importante para la realizacidén de este me- -
todo y del funcionamisento de este aparalto que sea -
minimizada cualquier tendencia del aire caliente -
y turbulento para formar torbelline y a moverse en
forma de hilice a través de la cemara 1l. Segin eg
to, la extremidad del fondo de la camara 1l estd -
provista de una chapa de cierre 24 a la cual estd
agegurado un tubo central 25, el cual se monta co-
axialmente con la camara 11 en torno de la abertura
23 en la chapa 24. Bl tubo central 25 se extiende -
hacia arriba hasta un punto por encima de la aber-
tura por donde entra el conducto 21 en la camara 11,
¥ hacia abajo hasta el orificio 23 en la chapa de -
cierre 24, a través del cual el copo 13 entra en la
camara 1ll. BEn la parte superior del anillo, entre -
el tubo central 25 y la pared de la camara 11, es-
t4n montados una pluralidad de miembros deflectores
tubulares 26, log cuales se extienden paralelos al
eje de la camara 11 desde la extremidad superior —-
del tubo central 25 hacia el tope del orificio por

donde el conducto 21 penetra en la camara ll de es-
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te modo, el aire caliente que penetra en la camara

11 desde el conducto 21 es distribuido en torno a
la periferia de la camara 1l y dirigido hacia arri
ba en una direccidn sustancialmente paralela al «
eje de la camara 11 con un minimo de torbellino.

A poce distancia, por encima de la extre
midad superior del tubo central 25, la camars 11 -
estd provista de uma chapa deflectora 28, la cual
tiene un orificio 29 en disposicidn central en el
conducto, a través del cual el copo 13 y el aire
caliente deben pasar en ascensidn a través de la -
camara 1ll. El tamafio relativamente pequefio del ori
ficio 29 hace que el aire caliente corrs radialmen
te para dentro, hacia el eje de la camara 11, in-
mediatamente de lachapa deflectora 28, y después -
hacia afuera por encima de la chapa deflectora 28.
Eate movimiento radial no en torbellino del aire -
turbulento sirve para permitir un contacto unifor-
me entre el aire caliente y todog los filamentos -
del manojo de copo 13, para permitir una transfe-
renfia de calor rdpida y uniforme y la retraccidn
de dicho copo.

Una disposicidn deflectora mds simple, -
existe en la porcidn superior de la camara 11, tal
como se ilustra en la figura 2. Easte deflector que
sirve para separar el aire usado que sale a travds
del conducto 20 del copo 13 que sale de la camars
11 los rodillos de walida 16, estd constituido -
principalmente por una chapa de cierre 31 provista

de un orificio central 32 del cual pende un tubo -



5e

10.

15.

20.

25,

39.

central 33, la extremidad mds inferior de la cual se
extiende hasta mds abajo del orificio por donde el -
conducto 20 sale de la camara 1l. La extremidad sug
perior de la camare 1l tambien puede estar provista
de una pluralidad de miembros tubulares defleotoreé;#
dispuestos de un modo similar e los miembros tubula-
res deflectores 26 en la extremidad inferior de la—w
camara 11, si es necesario. Sin embargo, estos dg -~
flectores extra, son generalmente innecesarios para
lza prevencidn del movimiento de torbellino del aire
turbulento caliente gque pasa a través de la camara
11. Para reducir la espiracidén y la inspiracidén del
aire a través de los orificios 23 y<32 en lag extre-
nidades de ls camara 1l pueden ser empleadas chapas
méviles 35. Cada chapa de cierre 35 estd provista -
de une ranura central 36, a través de la cual el ma-
nojo del copo 13 puede pasar con adecuado espacio 1i
bre cuando las chapas de cierre 35 estdn en su sitio,
como se ve mejor en la figura 5. La chapa de cierre
35 estd proviste cada una de ellas, con dos ranuras
de cierre de‘unién 37 dispuestag en forme apropiada
pare ger adaptadas con pasadores de cierre 38 que son
pasados por las chepas de cierre 24 y 31. Bstas che-
pas de cierre 35 son normalmente'retiradas de las ex
tremidades de la camara'll hasta que el copo 13 haeya
pasado a tra&és_dé los rodilloé de admisién 15 hasta
los rodillos de salida 15 después de que la chapa de
cierre son deslizadas por lasg extremidades de la ce-
mara 1l con las ranuras de cierre 37 contormando los

pasadores 38 y la ranura central 36, contornando el
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copo 13. Cuando estdn colocados de modo apropiado
los pasadores 38 se aprietan manteniendo las chapas
de cierre 35 en posicién, Existen otras modificacig
nes evidentes para las estructuras aqui descritas
e ilustradas especificamente y, hasta cierto punto
ellas incorporan los principios de la presente in-
vencidn, como se define en las reivindicaciones ad-
juntas, tales modificaciones se entienden que gue-
dan incluidas dentro del dmbito de las reivindica-
ciones.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza -
del invento, asi como la manera de realizarlo en -
la prictica, debe hacerse constar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas, son susceptlbleg -~
de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
gu principio fundamental. También se hace congtar
que el invento se refiere a una solicitud de Paten
te pregentada en Estados Unidos de America, con fe
cha 7 de agosto de 1964, N° 389.833, acogiéndose -
por lo tanfo a los beneficios que conceden losg Cone
venios Internacionales en vigor, siendo lo que cons
tituye la esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Es-
pafia, sobre: "Método y aparato para el aflojamiento
continuo de material filamentoso"; caracterizdndose
por lo siguiente:

1.=-"Método pafa el aflojamiento continuo
de material filamentoso" que comprende la exposi -~

c¢idn continua durante un tiempo y a une temperatura
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dicho material filamentoso, suficlente para ser re-

traido, pero no suficiente para degradarlo, y a con-
tinuacidn pasar porciones de longitud indefinida de -
dicho material filamentoso por una corriente turbu-
lenta de aire caliente que se mueve en general paré"
lela a la direccidn del dicho material filamentoso- -
en una zona limitada, a»una velocidad suficiente pa
ra producir una turbulencia adecuada para la trans- -
ferencia uniforme y efectiva de calor, pero menor -.
que aquella que produciria un desarreglo o elonga -
cién sustancial de dicho material filamentoso.

2.~ Método, de acuerdo con la reivindica-
cién 1 que comprende la alimentacidén de dicho mate-
rial filamentoso hacia arriba desde la poreién infe
rior de la zona limitada & una primera velocidad 1i
neal y countinuemente retirando dicho material fila-
mentoso de la porcidén superior de la dicha zona li-~
mitads & una segunda velocidad lineal, menor que di
cha primera velocidad lineal, mientras que se ca -
lienta dicho material filamentoso solamente por ex-
posicién e una corriente de aire caliente que se mue
ve hacia arriba en un flujo turbulento a través de
la zona limiteda.

3.~ Método de acuerdo con la reivindicag -
cidn 2, que comprende el tratamiento de dicho mate-
rial filamentoso por un tiempo y & una temperatura
suficientes . para retraer dicho material filamentoso,
pero no suficientes para degradarlo materialmente.

4.~ Método de acuerdo con cualguiera de -

lag reivindicaciones 1 a 3, en el que el material -
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filamentoso es secado antes de ser alimentado a la
zona limitada.

5.~ Método de acuerdo con cualquiera de -
las reivindicaciones de 1 a 4, en el que el materisl
filamentoso es lubrificado antes de ser introducido
en la zona limitada. -

6.~ Aparato para la aplicaciln practica del
método antes definido, que comprende: a) una camare -
alargada con una abertura en cada extremidad de éstn
para proporcionar un pasaje axial a través de ésta; ~
b) medios pera alimentar dicho meterial filamentoso
continuamente a través de dicha cemara alargada a lo
largo de dicho pasaje axiel; c¢) medios de admisidén -
para introducir aire caliente a valocided alte en 4l
¢ha camars, cercsg de una de las exftremidades de Qi-
chos medios incluyentodelementos para calentar dicho
aire y elemento para impulserlo a una velocidad alta;
vy d) medios deflectores dentro de dicha camara alar—
gada cerca de una de las extremidades de ésta, para
dirigir el aire caliente, desde dichos medios de ad-
migsidn, en forme de corriente anular que fluye coa-
xialmente sin torbellinos a través de dicha camara -
alargada.

7.~ Aparato segin ha sido definido en la -
reivindicacién 6, que incluye una chapa deflectora -
provigta de un orificio central, dispuesta a lo lar-
go de dicho pasaje axial, y situada cerca de los me-
dios deflectores para dirigir la corriente anular de
aire caliente, radialmente hacia dentro hacia el eje

de la camara s través de dicho orificio, y después -
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nedialmente hacia afuera dentro de dicha camara, a

medida que dicho aire caliente fluye en corriente
turbulente longitudinalmente a través de la dicha
camara,

8.~ Método y aparato para el aflojamien- !
to continue de materiel filamentoso; tal y como ~-
queds sustancialmente descrito en la presente Me-
moria y dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de 21 hojas escritas
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