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MBNORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 14 de Pebrero de 1,966, con el {2, 323,061
en
ESPARKA
por  DIEZ ailos

a nombre de TEXTILE IIACHINE WORKS, entidad norteamericana,
establecida en Wyomissing, Berks, Pensilvania, Bstados -~
Unidos de América, por:
"UN‘ME%ODQ PARA TRATAR HILO TERMOPLASTICO DE IULTIFLES I
LAMENTOS" , -

El presente invento se refiere a un método y un aps
rato para modificar hilo de filamentos miltiples termoe-«
plésticos, y al hilo asi modificedo,

Hasta el presente los hilos artificisles termoplés-
ticos de filamentos miltiples, tales como por ejemplo los
hilos poliméricos, incluidos el nilén, el orlén y el da--
crén, los hilos de resinas sintéticas tales como hilos de
resinas fenélicas y aecrilicas, y los hilos campuestos de

derivados orgénicos de celulosa tales como acebato de ce-
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lulosa, se han tratado de diversas maneras para convertir
los en 1o que se conoce en la técnica como hilos con bex=
tura o relieve. Tal hilo con ‘textura o relieve, a diferen
cia del hilo originel, tiene unas propiedades abserbentes
y de tacto muy mejoradas y, dependendo del método particu
lar de conversién empleado, tiene caracteristicas de volu
minosidad y/o estiramient&.

Un método pars producir tael hilo con btexbura es sl
llamado procedimiento de tejer y destejer, segln el cual -
un hilo que no tiene torsién inicial sustancial es prime-
ro tejido a punto en un tubo de tejido, EL tubo de tejido
de punbo es luego sometido a una operacidén de estabiliza~
cifn térmica en un autoclave y despuds de enfriado el hi~
lo es desbtejido, es decir desenmarafiado, y enrolledo como
un paquete final para uso en ulberiores procedimientos de
tejido de punto, tejido de telar u otro de fabricacidn de
tela, El hilo destejido o desenmarafiado estd exento de --
torsidén y tiene una configuracién sinuosa, ondulade 0 arru
gada que corresponde aproximadamente a la configuracidén -
del hilo cusndo estd en las pasadas del tejido original -
con los filamentos individuales del mismo dispuestos en -
paralelismo sustancial, encajando ias ondulaciones de ca=-
da filamento en las de los otros,

El presente invento se refiere a wejoras en la pro=-
guccidén de hilos con textura y méis especialmente se refie
re a, y btiene como objeto principal, mejoras en el proce=
dimiento antes descrito de tejer y destejer medianbte el =
cual puede enmentarse sustencialmente la velocidad de pro
duceién del hilo ondulado o arrugado hasta ser del orden

de, por ejemplo, 900 a 1.500 metros por minuto de un sdlo
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cordén de la unidad de tejer y destejer, I¥s especifica--
mente, un objeto del invento es la provisién de un nétodo
mejorado y de un aparato para llevarlo a cabo, en el cual
todas las diversas operaciones se ejecutan como partes de
une, operscidén continua. i
Los hilos del tipo producido por el procedimien@o~-
de tejer y destejer han sido empleados principalmente -por
el aspecto de textura o relieve que comunican al tejido

formado a partir de ellos, Cuando se desea un efecto de =

hilo con voluminosidad o mds parecido al de lana, con 0 =
sin caracterist.cas de estiramiento, se han empleado huSe
ta el presente procedimientos distintos al de tejer y Ges
tejer, incluyendo tales procedimientos, por ejemplo, el -
método de caja de rellenc en el cual el hilo se mete apre
tado en un espacio restringido, se estabiliza térmicamen-
te en el mismo y luego se saca de ese espacio, Otros pro-
cedimientos incluyen el método de la falsa torsidén en el
cual el hilo es torcido, estabilizado térmicamente, y lue
g£o se deshace la torsidén, y el método llamado de rizado =
sobre f£ilo, en el cual el hilo calentado es estirado for-
mando un angulo agudo en torno & un miembro con £ilo bajo
tensibén. Bstos métodos comunicun caracteristicas de volumi
nosidad y estiramiento al hilo, que no puecen conseguirse
por el procedimiento de tejer y destejer como el empleado
hasta el presente.

Otro objeto del presente invento es la ineclusidn de
una 0 més operaciones adicionales en el procedimiento de
tejer y destejer, en que el hilo, a conbinuacidén de la ==
operacién de destejer o desenmarafiado, es sometido a una

operacibn para comunicarle caracteristicas de voluminosiw
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no obtenibles hasta el presente por tal procedimiento, =
Otro objeto del invento es la provisidén de un aparato pa=
ra llevar a cabo tel o tales operaciones adicionales;

Todavia otro objeto del invento, en una modificacidén
del mismo, es la provisidn de la operacién y de los me=w-
dios para convertir hilo de filamentos continuos a la for
ma de hilo de fibras corbadas, al menos parcial, antes de
hacer a punto el tubo de tejido

Todavie otro objeto del invento es la provisidn de
hilos mejorados hechos por procedimientos y aparatos con
los que se consiguen los objetos anteriores,

Brevemento descrito, nuestro invento radica en un -
nétodo y un aparato con que un hilo termopldstico de fiig
mentos miltiples, tal como hilo de hildn u otro de los ti
pos anbteriormente mencionados, es alimentado a una cabeza
de hacer punto de gran velocidad para conversiém en un tu
bo de tejido de punto y el tubo, continuamente con su for
nmacidn, es sometido a una temperatura suficiente para es-
tabilizar témicamente el hilo del tejido. ILuego, y conti
nuanente con la operacin de estabilizacidén térmica, se -
pernite que se enfrie el tejido y luego se desenuaraiie y
pueden entonces ser empaquetado para uso en la fabrica=-=-
cién de tejidos con textura o relieve, Cuando se desea hi
lo que tenga caracteristicas de voluminosidad y estire---
miento, el hilo se somete, después de la operacién de des

enmerafiado y en la realizacidén preferida continuamente con

ella, a una operacidén para Garle voluminosidad, en que las
ondulaciones de los filamentos son desplazadas de su rela
cibn interdigitada de manera que gueden digpuestos en cada

parte en planos diferentes. Como alternativa para ejecu-~
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cién de la operacién de dar voluminosidad conbinuamente -
con ¢l destejido o desenmarafiada, el hilo puede ser empa-
quetado a continuacidén de la operacidn de destejido y ===
efectuarse la operacién de dar voluminosidad en una etapa
posterior, como por ejemplo cuande el hilo es alimentaco a
los elementos que forman el tejido de una mfguina de hacer
bunto, de un telar o similar,

El invento se comprendera mejor y se pondrdn de mani
fiesto obros objetos y ventajas del mismo, al hacerse Te~
ferencia a la descripeidn mis detallads que sigue y a Los
dibujos que se acompafian, en los cuales;

La figura 1 es una vista esquemdtica en alzado de «
un aparato pars tratar hilo termoplédstico de acuerdo con
el método del presente invento;

la figura 2 es una vista en alzado lateral, a esca=-
la ampliada, de un disgpositivo para dar voluminosidad al
hilo empleado en el mecanismo de la figura 1;

la figura & es una vista de extremidad del disposi-
tivo de la figure 2;

la figura 4 es una vista de detalle, a escala amplia
da, bomada en la posicidén 4 de la figura 2, y en que se -
ve la trayectoria del hilo a través del dispositivo de ==
las figuras R y 3;

la figura 5 es una vista en planta desde arriba de
un dispositive pere dar voluminosidad al hilo, como alter
nativa al descrito en las figuras R y 4;

la figura 6 es una vista en alzado lateral del dispo
gitive de la figura 5;

la. figura 7 es una vista en alzado lateral del meca=

nismo empleado en otro método albternative de convertir el
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hilo & un estado de voluminosidad,

La figure 8 es una vista en seccién transversal da-
da por la linees 8-8 de la Figura 1 mirando en la direccién
de las flechas; )

la figura 9 es une vista esquemfitica en alzado de un
aparato en que se ejecuta la operacibén de dar voluminosi-
dad al hilo en el curso de la conversién del hilo tejido;

la figura 10 es una vista en alzado mosbrando una =
modificacién de una parbe del aparato deserite en la fign
ra. 1 que incorpora medios para convertir hilo de filamen-
to continuos en fibra cortada, antes de la formacidn del
tubo de tejido;

la figura 11 es una vista fotogréfica ampliada de
un hilo de filemenbos continuos de 70 denier y 34 filamen
tos, después de sufrir algunos de las operaciones del tra-

tamiento del presente invento; ¥y
la figura 12 es una vista fotografica, a la misma -

ampliscién que la de la vista de la figura 11, de tal hi-
lo después de haber sido sometido a una operacioén para dar
le volumninosidad de acuerdo con el presenbte invento,

Refiriéndonos ahora a los dibujos, y en particular
al de la figura 1, se representa en éstos un aparato para

tratar un hilo Y termopléstico de filamentos miltiples de
acuerdo con el presente invento. El hilo Y puede ser de =~
un polimero lineal tal como el nildn, pero el invento no

queda limitado a ésto ya que pueden emplearse otros tipos
de hilos termopldstices incluyendo hilos de resinas vini-
licas o acrilicas derivados orgdnicos de la celulosa, ta-
les como acetato de celulosa, y similares, EL hilo Y es -

suninistrado desde una canilla 10 montada sobre un porta-
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canillas 11 adecuado y se tira de é1 desde le canilla a -

través de un guiahilos 12 de sacacorchos mediante un juego
13 de rodillos de estirar accionsdos, Desde el juego de ro
dillos de estirar el hilo es conducido a través de un ojal
guiahilos 15 al guishilos u otros medios de alimentaciln
de hilo 16 en la estacién de hacer punto de una cabeza de
hacer punto de una sola alimentacidén, indicada en geﬁeral
en 17;

Ia cabeza 17 de hacer punto estd construida para --
conversibn a gran velocidad de hilo Y en tejido tubular,
comprendiendo la mAquina, ademds de la alimentacifn 16 de
hilo, agujas 18 montadas para movimiento alternativo & wra
vés de un bucle de punto en ranuras o dibujos 19 en un -
¢ilindro estacionario 20. Un cilindro 21 de leva estd mon
tado para rotacidn alrededor del cilindro de agujas y so=
porta las levas requeridas para hacer que las agujas se -
nuevan & través de un dbucle de punbo en la estacidn de ha
cer punto con lo que las agujas, con sus elementos asocia
dos de hacer punto, forman el hilo Y continuamente en te-
jido tubular de punto T, El tejido T, continuamente con =
su produccidén, es aplanado y estirado en torno a un rodi-
1lo loco 25, sobre un rodillo loco 26, a través de un dis
positivo calentador 27, que se describird mds detenidamen
te en lo que sigue, y sobre un rodillo loco 28 mediante‘-
rodillos recogedores accionados 29, El juego de rodillos
de estirar 13, el cilindro de levas 2l y los rodillos re-
cogedores 29 pueden ser accionados desde una fuente comin,
tal como el motor 30, a través de ejes de transmisidn 31,

32 y medios de accionamiento asociados ¥4, 34 y 35 respec

tivamente, indicados todos ellos esquemdticamente, sien-
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do la relacién de los diversos medios de accionamiente =-
tal que la velocidad deAsuministrordel hilo, las revolu~-
ciones por minuto del cilindro de levas, y la velocidad -
de estiramiento del tejido estdn correlacionadas para pro
porcionar formacidn continua de tejido y movimiento conti
nuo del tejido desde la cabeza de hacer punto a través --
del disgpositivo calentador,

Bl dispositive calentador 27 puede ser de cualg der
construceidn adecuada con la cual el tejido pueda ser so-
metido a la temperatura requerida y durante el tiempo re-
querido para estabilizar térmicamente los hilos del misme,
En su realizacidn preferida, el dispositivo (véanse las -
Figuras 1 y 8) ocomprende una platina inferior 40 soporte-
da en posicibn fija desde la estructura de bastidor, como
mediante ménsulas 41, y una platina superior 42 montade =
pare ser movida a contacto con la platina fija y separin-
dose desde ésta. Como se he ilustrado, el montaje para la
plating mévil 42 incluye brazos 43 fijos a la platina y -
soportados a pivotamiento sobre ménsulas 44, las cusles -
estén a su vez montadas en la estructura de bastidor. Una
ménsula 45 fije a la superficie superior de la platina es
t4 conectada a pivobamiento e una barra articulada 46 la
cual, a su vez, estd conectada a pivotamiento a un brazo
47 de una palanca 48 montada oscilablemente, el otro bra-
zo 49 de la cual estd conectado a pivotamiento al miembro
de nfcleo 50 de un solenoide 57;

Las platinas 40 y 42, las cuales convenientemente -
pueden ser platinas metdlicas, estdn dimensionadas para =
superponerse a la anchura del tubo T de tejido aplanado -

entre ellas, Ambas platinas son calentadas a una tempera-
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ture controlada, por ejeuplo por wmedics de resigbtencla ==
eléctrica, o bien mediante una llams libro o por cualquie
ra otros medios adecuados. La temperatura particular a la
cusl se calientan las platinas dependerd del tipo y del -
denier del hilo del cual estd coupuesto el tubo, y de la

longitud eficez de calenteamiento de las platinas, y es ==
tal que estabilize térmicamunte al hilo del tejido en su

paso entre ellas,

Como se observard, los rodillos locos 26 y 28 estén
situados para guiar al tubo de tejido en una treyectoris
por encima de la superficie a la platina 40, siendo hundi
do el tejido a parbtir de tal trayectoria por la platiné‘-
superior 42 cuando las plabtinas estén en posicidn operan~
te con el tejido encerrado y comprimido entre ellas, En -
easo de una interrupcidn de la presildn, por cualquier ra-
z6n, el solencide 57 es excitado bajo control ya sea maw««
nual o sutomdtico, segln se desee, para producir el movi-
miento sscendente de la platina 42 haste un punto més ---
alld de la trayeotoria del tejido, tal como gueda definiw
da por los rodillos locos 26 y 28, Como consecuencia, el
tejido deja de estar en contacto con embas platinas y, por
consiguiente, se evitan el sobrecalentamiento y dafios al
mismo durante el periddo de parada.

Como albernative al empleo de platinas cooperantes
para efectuar la operacidn de estabilizacién cor calor, pue
de usarse otros medios. Por ejemplo, el dispositivo de ca
lentamiento puede couwprender una cémara (no representada)
convenienbemente provista de arrollamientos de resisten~«
cia eléctrica adyacentes preferiblemente a parades reflec

tantes del mismo. Le trayectoria del tubo de tejido aplae-
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nado tiene lugar a través de la cémara pero fuera de con=-
tacto con los arrollamientos, con lo que el tejido es lle
vade a la temperatura deseada por el calor radiante emiti
do por los arrollamientos,

Después que el tejido sale de los rodillos de agaw-
rre 29 es destejido, o sea desenmarafiado, en el pﬁntO'P,
con lo que se restituye el hilo del tejido a un estado~-~
destejido, El destejido o desenmarafiado del tejido se efec
tla estirando continuamente el hilo desde el tejido por -
medio de rodillos de agarre de estirado 52, En la forma =
preferida del invento, un dispesitivo para dar voluminosi
dad al hilo, indicado en general en 55 y que se describe -
en lo que sigue detalladamente, estd soportado en la tra-
yectoria del hilo a continuacidén de la operacién de desen
marefiado ¥y aguas arriba con respecto a los rodillos 62, -
Después de salir el hilo desenmarafindo o destejido de los
rodillos de rebirada B2 es devanado en un paguete median-

te una unidad ‘tomsdora 60. Como se ha ilustrado, la uni--

dad Tomadora incluye un carrete tomador 61 montado pasra -
movimiento hacia y desde un rodillo 62 de accionamiento =

del paguete, Un dispositivo 63 de vaivén albernativo esté
situado delante del rodillo accionador, incluyendo el dis
positivo de vaivén un ojal guiahilos 64 a través del cuel
se extiende el hilo en su recorrido al carrete tomador, =

El rodillo 62 accionador de paguetes, asi como los rodi=-
llos de retirads 52, pueden ser accionados desde una fuen

te comdin, tal como un motor, 65, y conexiones entre ellos
indicadas sdlo esquemdticamente. La velocifad del rodillo
62 de mccionamiento del paquete guarde relacidén con la ve

locidad de los rodillos de retirada 52 para asegurar que

- 10 -
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el hilo es enrollaco en el carrete tomador 61 con tensidn

controlada,

Como se verd, la velocidad de produccidn de tejido
por la cabeza de hacer punto 17, debido a varisbles inhe-
rentes al procedimiento de hacer punto, no penmanecefé'qg
mo una constante sbhsoluta, También pueden ocurrir varia-=
ciones, por obre parte, en la velocidad de entrega del te
jido aplanado a la zona de destejer o desenmarafiar, POT -
cuanto es esencial gque el punto P de destejer estd en to-
do momento distanciado tanto de los rodillos 29 como del.
dispositivo 65 pars dar voluminosidad, se han provistc de
preferencia medios pars asegurar esa condcidn contrelande
la velocidad del motor 65, y por consiguiente de los rodi
llos de retirads 52 y del dispositivo tomador 60, de mane
ra que la velocidad de retirada del hilo destejido estéd -
correlativamente con la entrega del tubo de tejido por -=-
los rodillos 29 de tal mmnera que el punto P de destejer
o desenmarsfiar se desplace sdlo en una zona limitada pre-
viemente establecida,

De acuerdo con la realizacidn preferida, los medios
para este f£in comprenden un par de arrollamientos de re-~=-
sistenciea excitables selectivamente en el cirarito del mo
tor 65, haciendo uno de los arrollemientos, al ser excita
do, que funcione el motor a une velocidad relativamente =
elevada y el otro, al ser excitado, a una velocidad rela-
tivamente baja. Ie seleccidén del arrollamiento a ser exci
tado en oualgquier momento dado se hace & través de un re=-
18 de un tipo en el cual los contactos del mismo se cie--

rran para cerrar el circuito al arrollamiento de baja ve-

locidad y abrir el circuito al arrollamiento de elevada -
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velocidad cuando el arrollamiento del relé estéd desexcita
do, y viceversa cuando el arrolamiento estéd excitado. El
arrollamiento del relé estd conectado en un circuito de -
control, ilustrado s6lo esquemdticamente en la Figura 1,
en serie con interruptores espaciados 66 y 67 s&portadbs
en cualquier manera adecuada entre los rodillos 29 y el--
dispositivo 55 pare dar voluminosidad, teniendo los inbe-
rruptores cuchillos o brazos actuadores 65 y 69 respecihi-
vamente, Soportadas también por cuslesquiera medios ade-~
cuados, pero en lados opuestos del tejido, hay placas 70
y 71 teniendo las placas perforaciones 72 alineedas, en =
alineacién con la parbe extrema libre de la cuchilla ac««

cionadors 68 del interruptor 66. Las placas 70 y 71, a -~

une distancia sustancisl aguas arriba desde las perfora--
ciones 72, estdn provistes de perforaciones alineadas 73
en alineacién con la parte extrema libre de la cuchilla =
69 del interruptor 67. Se suministra aire a presién desde
cualquier fuente adecuada a través de los tubos 74 ¥y 75 a
las perforaciones 72 y 73 respectivamente en la placa su-
perior, creéndose chorros de aire que son inbterrumpidos =
por el tejido cuando estd dentro del espacio entre las pla
cas en las posiciones de las perforaciones, En ausencia =
de teJido dentro de tal espacio en la posicibn de uno o
de ambos juegos de perforaciones, el chorro o los chorros
de aire penetra, o penetran, por la perforacién o las per
foraciones, en la placa inferior 71 para incidir sohre ==
las cuchillas 68 o 69, 0 sobre ambas, segin sea el caso,
¥y sobre el correspondiente interruptor o interruptores, =
Bl circuito de control a que anberiormente se ha hecho re-

Perencia incluye una derivacién en torno al interruptor -

sz e fN
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66 a la cual estén conectados los contactes del relé para
el circuito de gran velocidad, con lo gue el circuito de
control se cierrs y el arrollamiento del relé es excitado
cuando estén cerrados o el interruptor 66 o tales contac~
tos de relé,

En funcionamiento y suponisndo gue el punto P de ==
destejido o desennarafiado estd inicialmente en la pdéicién
indicada en la Figura 1, ambos interruptores estén cerra-
dos pues ambos éhorros de aire estén interrumpidos por el
tejido. Como consecuencia, el arrollamiento del relé es ox
citado cerrando =l circuito al devanado de gran velocidad
con 1o que se hace funcionar al movor 65 a una velocidad
predeterminada para que sea lago superior al mdximo reque-
rido paras desenrollar el tejido a su velocidad mdxima de
produccién; Por consiguiente, el punto P se movers gradual
mente hacia la izquierda (segin se ve en la Figura 1) pa-
saré las mrforaciones 72 y el chorro de aire procedente
del tubo 74 incidird sobre la cuchilla 68 del inmbterruptor
66 abriéndolo, Sin embargo, puesto gue los conbtactos del
relé en la derivacidén en torno al interruptor 66 permanee
cen cerrados, el circuito de gran velocidad del motor per
manece excitado y no hay modificacidén en la velocidad del
motor, Al conbinuar el punto P rstrocediendo hacia la iz~
gquierda (segin se ve en la Pigura 1) el tejido pasa mis -
allg de las perforaciones 75, con lo que el chorrs proce-
dente del tubo 75 incide sobre la cuchilla 69 del inberrup
tor 67 abriendo el interruptor, y dado que tante el circui
50 principal de control como la derivacidn estén ahora -=-

abiertos, el arrollamiento del relé es desexcitado, se ww==

abre el circuito al devanado de gran velocidad y se clerrs

-13 =
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el circuito al devanado de baja velocidad, La velocidad -

de funcionamiento del motor 656 en la posicién de baja ve=
locidad es tal que la velocidad de desenmarafiado o desteji
do es reducida en tal medida que estd por debajo de la re
querida para desenmarefiar el tejido a su velocidad minima
de produccidn y, como consecuencia, hay un exceso de ali~
mentacidén de tejido y el punto P se despleza hacia la de-
recha (segln se ve en la Figura 1) hasta que el tejido pa
sa de la posicidn en que estén las perforaciones 73 inte~-
rrumpiendo el chorro ds aire procedente del tubo 75, pere
mitiendo la ausencia del chorro de aire gue se cierra el
interruptor 67, No obstante, puesto que tanto el interrup
tor 66 como los conbactos del relé de gran velocidad per=-
menecen abiertos en esa eltapa, le velocidad del motor no
resulta afectada. Al continuar avanzando el punto P de ==

desenmarafiado hacia la derecha seglin se ve en la Figura 1
el bejido llega a la posicién de las perforaciones 72 e -

interrumpe el chorro de aire prozedente del tubo 74 permi
tiendo que se cierre el interruptor 66, (on el c¢ierre de
este Gltimo interruptor, estando ahora cerrados los inte-
rruptores 66 y 67, el arrollamiento del relé es excitado
¥ los contactos de gran velocidad del niswo se clerran pa
ra exclbar de nuevo el circuito &l devanado de gran velo=
cidad y desexcitado el circuito al devanado de baja velo=-
cidad, Bste modo de funcionamiento continuard, efectuando
el motor slternativamente el accionamiento de los rodillos
52 v del rodillo tomador 52 a velocidades alta y baja. Se
comprenderd que las posiciones de alta y baja velocidad -
del motor 65 serén tales gque son tan solo ligeramente su-

perior y ligeramente inferior, respectivamente, a las ve-
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locidades méxims y minins separadas de produccidn del teji
do, pare evitar cambios en la velocidad del motor de fre--
cuencie innecesaris,

Bl dispositivo 55 parae dar voluminosidad ai hilo --
puede adopter formas diferentes, siendo la forms prefepi-
da la ilustrada en las Figuras 1, 2, & y 4, Como en ellas
se ha ilustrado, el disﬁositivo comprende una zapata supew
rior 80, la cara inferior de la cual estd curvada en si -
dimensién longitudinal y en la dimensifén transversal inme-
cluye una parte inclinade que termina en une parte horizon
tal 81, Sujete & la zapata 80 8, de preferencia, enteriza
con ésta, hay una pestafia 82 en dngulo recta medianbe la. -
cual puede ser montado el dispositivo en cualquier estruc
turs de bastidor adecuada, lLa pestafia 82 soporte ademis -

un cepillo 83 curvado longitudinalmente adapténdose a la

cara inferior de la zapata 80 y que tiene sus cerdas ex«w
tendiéndose transversalmente a la zapate, estando las paxr
tes extremas exteriores de las cerdas subyacenbes a la ~-
parbe horizontal 8l, Una zapata inferior 85 tiene una ca-
ra superior conformada de manera similar a la de la care

inferior de la zapata 80, incluyendo la cara superior una
parte 86 en paralelismo con la parte horizontal 81 de la =~
zapate superior 80. Un cepillo 87 esté montado en la zapa
ta inferior 85 con las cerdas del mismo extendiéndoge =-=-

transversalmente y con sus partes extremse superponiéndo-
se a la parte 86. La zapata 85 estd montada para movimien
to hacia y desde la zepata 80 y también para movimiento =~
oscilante individual, Los medios de montaje incluyen una

palance 90 montada a pivobamiento por medio de un pasador

91 sobre una ménsula 92 que sobresale desde la pestafia 82,
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Un brazo 93 de la palancae 90 soporte de manera oscilante
la zapate 85 por medio de un psador 94, Un segunda brazo
95 sobresale sustancialmente en angulo recto con el brazo
93 y tiene sujeta al mismo una varilla 96 doblada de mane
ra que tiene una parte sustancislmente horizontal 97 la -
cual soporta a un dispositivo de presidn en forms de !nn -
peso 98, estando montado este Gltimo para ajuste en senti
do longitudinal de la parte,97. Los ojales guishilos 99 -
estén soportados por placas 100 sujetas por cualesquiers
medios adecuados a extremos opuestos de la zapata superior
80, estando colocados los ojales gufahilos para situar un
hilo guiado por ellos entre las cerdas de los cepillos 83
¥y 87 por donde estén respectivamente subyacentes y super-
puestes a las partes horizmntales de las caras adyacentes
de las zapatas 80 y 85,

«n el empleo del dispositivo abridor, el hilo Y des
enmaraiiado es pasedo a través de ojales guiahilos 99 y, -
con la gzapata inferior 85 separada de la zapata superior,
como por elevacidn manual de la parte 97 a varilla, es -=-
dispuesto entre los cepillos 87 y 83 de las zapatas infe=
rior y supexrior respectivamente. Al soltarse la parte 97
de la varilla, el peso 98 hard oscilar a la zapata inferior
85 hacia arriba para encerrar el hilo entre las cerdas de
los cepillos superior e inferior, dependiendo la fuerza -
con que las cerdas hacen contacto con el hilo de la posi-
cién ajustada del peso,

BEn lugar de la construceidn ilustrada en las Figu--
ras 1 a 4 inclusive, el dispositivo para dar voluminosi-~
dad al hilo puede adoptar la forma ilustrada en 105 en la

Figura b, &l dispositivo 105 comprende una ménsula 106 ==

- 16 -
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destinada a ser montade sobre cualquier parte de basti--
dor adecuads del aparabo., La ménsula 106 soporbta una sSe=-
rie de espigas finas 107 que se extienden transversalmen-
te dispuestas todas preferiblemenie en un plano comin, =«
Las espigas tienen por ejemplo 0,38 mm de didmetro y es=~
tén espaciadas a aproximadamente 0,63 mm entre si, La mén
sula 106 incluye miembros extremos 108 que soportan ojé--
les guiahilos 109 en el plano de las espigas 107. En el -
empleo del dispositivo 105, el hilo es pasado a través de
los ojales guiahilos 109 y, alternadamente, por debajo y

por encima de las espigas o grupos de espigas 107 con lo

que el hilo, en su recorrido a través del dispositivo, si
gue una trayecvoria sinuosa y frota contra las espigas.

Otra forma de los medios para dar voluminosidad al
hilo se ha ilustrado en la Figura 7, BEn ella el hilo se -
pasa sobre un rodillo 110 montado para robtecibén libre so-
bre un eje 111, desde alli sobre un segundo rodillo 112 -
montado pars rotacidn libre sobre un eje 113 y desde alli
formendo una gaza en torno & si mismo como se ha ilustra=
do en 1ll4, estando guiado el hilo a y desde los rodillos
mediante ojeles guishilos 115,

BEn la descripeidn que sigue del funcionamiento del
aparato anberiormente descrito, y en la pueste en précti-
ca del método cdel presente invento, el hilo a ser tratado
seré, para los fines del ejexzplo, un hilo de nildn de 70
denier de 34 filamentos continuos, estando el hilo sustan
cialmente exento de torsidn, por ejemplo con aproximada-w
mente media vuelta por cada 25,4 mm, Se comprenderd, sin
enbargo, que el invento no queda limitedo en forma algune

al tratemiento de tal hilo, y que en lugar del mismo pue~

“17 =
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den emplearse otros hilos de nildén e hilos de otras compo
giciones termoplédsticas como anteriormente se ha menciona
do, ajusténdose las temperaburas y los ‘btiempos de estebi-
lizacidn de acuerdo con las caracteristicas conocidas de
los hilos involucrados.

Bl hilo Y sale desde la canilla 10 y es arrolledo -
en una o més vueltas en torno al juego 13 de rodillos de
estirar para ser alimentado por ellos & la cabeza 17 de =
hacer punto paras conversidén en un tubo T de tejido coabti-
nuo, El tejido es estirado en torno al rodillo loco 25, ~
con lo que es aplastado hasta tomar la forme de un tubo -
eplanado, luego sobre el rodillo loco R6, entre las plati
nas 40 y 41 del dispositivo calentador 27, estando las pla

tinas separades pars la insercidn inicial del tejido, y -

sobre el rodillo loco 28 mediante rodillos de estirar 29,
Durante €l paso del tejido entre las platinas del disposi
tivo calentador 27, es calentado hasta una temperatura y
durante un periodo de tiempo suficientes para estabilizar
térmicamente el tejido. Por.ejemplo, puede ser calentado

hasta una temperatura en la gama de 1952C a 2152C, varian
do el tiempo de recorrido a través del dispositivo calen=
tador desde 35 hasta 25 segundos, inversamente a la tempe
robura. Qomo se comprenderd, el tiempo de recorrido a tra
vés del dispositivo celentador 27 esté conbrolado tanto -
por la velocidad de produccidn del tejido como por la lon
gitud eficaz del dispositiveo calentador, Cada Uno Ge @S==
tos factores, o ambos, pueden ser ajustades para garanti-
zar el tiempo particular de calentamiento requerido en ca
da caso,

Despuds de salir el tejido del dispositivo calenta-

- 18 -~
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dor, es enfriado entes de llegar al punto P de desenmara=-

flado, En general la temperatura del sire ambiente es sufi
ciente para este fin, pero si se ve gque es conveniente pue
de emplearse una operacidén de enfriamiento imperativo, ==
tsl como, por ejemplo, haciendo pasar el tejido a través
de una corriente de aire frio o de otro medio refrigeran=-
te (no representadeo), en una posieidén entre la camara de
calentemiento y el punto P, In el punto P el tejido eé des
ennerefiado o vuelto a convertir en un hilo circulante, qg
mo resulbado de la operacidn de hacer punto y de la esta-
bilizacidén térmica & la cual fué sometido, el hilo desecn-~
marsilado tiene une configuracidén sinuosa correspondiéndo-
se las ondulaciones individusles aproximadamente con los
bucles del tejido de punto, estando dispuestos filamentos
individusles en paralelismo con sus ondulaciones encaja=-
des. El aspecto resl del hilo en esa etapa se ha ilustra-
do en la Figura 1l.

in el método preferido el hile desenmarafiado es he-
cho pasar directamente a través del disposibive 65 para =-
darle voluminosidad, como se ha ilustrado.en la Figure 1,
o a través de una de las formas alternstivas del mismo ==
ilustradas en las Figuwes 5, 6 y 7. Durante su paso a tra
vés del dispositivo para darle voluminosidad, se altera -
la relacidén entre los filamentes individuales, separéndose
las ondulaciones de los filamentos de su relacidén parale=
la encajada y sobresaliendo en planos diferentes para co-
municer al hilo una voluminosidad y un aspecto y tacto si
milares a los de la lans, y caracteristicas de estiramien
‘to. El aspecto real del hilo en esta su etapa terminada,

se ha representado en la Figura 12, y la comparacifn de «

- 19 -
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esta Figura con la Figura 1l ilustra gréficamente el efec
to de la operacién de derle voluminosidad. El hilo total-
mente tratado es luego empaquetado continuamente y puede
ser luego empleado en cualquiera de las operaciones usua~
les de fabricacidn de tela,

Gomo alternativa a someter el hilo a la operacidn =
de darle voluminosidad inmediatamente a continuacidn de la
operacidn de desenmarafiado, el hilo puede ser empaquetado
en este punto y aplazarse la operacidén de dar voluminosi=
dad 2l hilo hasta una etapa posterior, tal como por ejem-
plo para cuando estéd convertido en un tejido f£inal, Para
esta finalided el gparato de la Figura 1 sbélo precisa ser
modificado en la medida de omitir el dispositivo gbridor del
hilo, siendo entregedo el hilo después de desenmarafiado =
rectemente al dispositivo empaquetador, Refiriéndonos aho
ra a la Pigura 9, se ha ilustrado una méquina 120 de ha--
cer punta de cualgquier tipo adecuado o usual, como el me-
dio para convertir el hilo en el tejido f£inal, Una reser-
ve 121 del hilo, tratado por el aparato de la Figura 1 --
con los medios para dar voluminosidaed al hilo suprimidos,
se monta sohre la méquiné_lzo, estando esta Qltima dotada
de unos medios 122 para dar voluminosidad al hilo log «w=
cuales, como se ha ilustrado, son similares a los de las
Figura 1 a 4 aunque pueden ser de las oonstrucciones alter
nativas ilustradas en las figuras 5 a 7 6 de otro tipo =--
adecuado. El hilo es estirado desde el paquete de reserva
a través de gulahilos 123 y'iuego a través del dispositi-
vo 122 mediante rodillos arrclladores 124 accionados pre=
feriblemente por cualesquiera medios adecuados (no rep re-

sentados), Alsalir el hilo, en el estado de voluminosidad

- 20 -
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del hilo de la Pigura 12, de los rcdillos, arroladores, -

es alimentado directamente a los elementos de formacidén -
de bucle de la miquina de hacer punto, Como se comprende-
ré, la operscién de darle voluminosidad puede ser efectus
da similarmente al ser alimentado el hilo a otras méqui--
nas de formacidn de vejido, o bien tal operacidn puede -~
ser efactuada en una etapa de rebobinado como prepargdiSn
para la fabricacién del tejido final.

De acuerdo con otra forma alternativa del invento -
el tubo de tejido original formado por la cabeza 17 de ha
cer punto puede ser recogide, antes o después de la opera
cibn de estabilizacibdn témmica, en forma de un rollo u ==
otro paquete y destejerse o desenmarafiarse luego el teji~
do, siendo sometido el hilo desenmafiado del mismo a cual-
quiere ¢e las operaciones para darle voluwninosidad ante--
riormente descritas,

©l hilo obtenido por los métodos y aparato anbterior
mente descritos pusde ser modificado y puecen obtenerse -
efectos adiclonales convirtiendo el hilo Y de filamentos
continuos en hilo que contiene fibras cortadas, antes de
la formacidn del tubo T de tejido original., Refiriéndonos
ahora a la Figura 10, se han ilustrado unos medios 125 pa
re modificar el hilo en ese sentido, montados en la trayec
toria del hilo entre la canilla 10 de suuinistro y el ro-
dillo de estirar 13, Los medios 125 pueden ser de clualw=we
quier tipo adecuado o usual. Con lo que el haz de filamen
tos que comprende el hilo es oprimido a contacto:con una
superiicis de corte o abrasiva en la miswma direccidn que
el hilo pero a una velocidad diferente, con lo que al me-

nos una mayoria de los filamentos son dividicos en longi=-
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tudes relativamente cortas o fibras cortadas, Como se ha
ilustrado en la Pigura 10, los medios 125 pueden ser de
la construccidn general del dispositivo representado en =~
la patente de Taylor y otros nfimeros 2,167,916 expedida =
con fecha 1 de Agosto de 1939, Tal dispositivo comprende
un rodille cortador 126 que tiene estrias 127 de borde ==
afilado que se extienden convenientemente formando un du-
gulo de 462 con el eje del rodillo. lbntado encima del ro
dillo de corte pars juste vertical sobre un miembro 128 -
de basbidor hay un rodillo compresor 129 provisto de eg==
trias 130 convenientemente paralelas a su eje, de manera
que las estrias 130 corban a las estrfas 127, El rodillo
de corte 126 es accionado por ejemplo por el mismo motor
que acciona al juego 13 de rodillos de esbtirar, habiéndo-
se indicado la conexidn de accionamiento esquemidticamente
pero a wa velocidad diferente a la del juego de rodillos
de estirar. La conversidén de al menos una parte susban-e--
cial de los filamentes en longitudes de fibras cortadas
comunica al hilo un aspecto y un relieve més parecidos a
los de la lana.

Los expertos en la técnica pueden efectuar en el in
venbto diversas modificacilones, sin rebasar el slcance ni
aparbarse de los principios del invento, tal como quedan

definidos en las reivindicaciones de la Nobte adjunta,

NOTA

Los puntos de invencidn propia; no nueva, pero no -

establecida, practicada ni divulgada en Lspafia, que se -«
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presentan para que sean objeto de la presente solicitud -
de Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son 105 Simw-=
guientes;

12, - Un método de tratar hilo termopldstico de mdl
tiples filamentos caracterizado por hacer a punto un teji
do de dicho hilo y conbinuemente con diche operacidén de -
hacer punto transportar dicho tejido a través de uns zone
calentada controlade para estabilizarlo térmicamente,

28, - Un méiodo como se define en la reivindicacién
1, caracterizado por incluir las operaciones de desteje:
el hilo de dicho tejido, someter dicho hilo destejido a una
operacién para dar voluminosidad, y empaguetar el hilo,

32, - Un mévodo como se define en la reivindicacién
2, caracterizado porque las operaciones de destejer, some
ter al hilo destejido a una operacidn para darle volumiqg
sidad, y empaquetar el hilo se ejecutan continuamente con

la produccién del tejido de punto.

49, - Un mdtodo como se define en la reivindicacién
2, caracterizado porque dicho operacidén de darle voluwaino
sidad al hilo comprende someter dicho hilo a una accidn =

de frotamiento.

52, = Un método como se define en la reivindicacién
1, caracterizado porque dicho hilo es un hileo de filamen-
tos continuos.

62, - Un mStodo como se define en las reivindicacio
nes 1 y 5, caracterizado por convertir dicho hilo de fila
mentos continuos en hilo de fibras cortadas dividiendo al
menos ciertos de los filamentos continuos en fibra de lon
gitud corteda antes de hacer a punto dicho tejido.

78, =~ Un método como se define en la reivindicacidn

- 25 -
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1, caracterizado por la operacidén de recoger el tejido
después de la operacidén de estabilizacién por calor, ¥y
despuds de ello destejer dicho tejido recogido.

82. = Un método como se define en las reivin-
dicaciones 1 y 7, caracterizado por incluir '1a operacidn
de someter dicho hilo a una operacidén de darle volumino=-
sidad continuamente con la operacién de destejer y empa-
quetar el hilo abultado.

92. - Un método para tratar hilo Lermopléstico
de miltiples filamentos.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an-
tecede, representado en el dibujo que se acompafia y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas, es-
eritas a miquina por una sola de sus caras.

Madrid, 18 JUN. 1955

Pl .
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