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Este invento se refiere a un método y ar-- e
producir hilo, especialmente hilo termopléstico texturado,
que comprende el arrollamiento dsl hilo en uns bobina blan~-
da adecuada para tratamiento posterior, por ejemplo en‘auto-
clave, pars dar hilo fijado. | -

kLste invento se refiere a un nétodo y aparato pars pro)
ducir hilos y tiene aplicacidén especial a los hilos textu—

rados que tlenen que ser tratados mds tarde en forma de bo-

‘binas Para producir hilos f£ijadosge

En el sentido utilizado agqul, el término "hilos textu~
rados" signitica un hilo que ha sido tratado para comunicar-
le un rizo, enroscado, vellosidad, ondulado o unas caracte—
risticas de deformaoidn'similaréé, permanentes, para dar al
hilo propiedades de estiramientos EL férmino "hilos fijados"
en el sentido utilizado aqul se refiere a los hilos que son
producto ds un tratamiento posterior de los hilos texturados
Para modificar sus propledades de estiramientoe.

Bn la actualidad, se han desarrollado prdcticas de ope
raciones textiles para producir hilos fijados a partir de
hilos texturadose. Estos hilos fijados nan tenido una amplia
aceptacién por parte del piéblico, especialmente en el caso
de los hilos termopléstlcos en los que se desean unas carac—
teristicas de volumen, opacidad, permeabilidad y s1mllares
unildas a un bajo estiramiento. Quizd 1a técnice més popular
aotualmente para producir hilos fijados es el método en auto
clavee En este gistema, se produce primero une bobina blan-
da de hilo estirado en una méquina para hilo estirado median
te una alimentacidén excesiva del hilo a la bobina recogedorsa
y sometisndo Qespués el hilo en forma de bobina a la'aooign

del ocalor y de la humedad en un autoolave. Ias caracterigti=
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| grado de variacién dentro de la bobina debido a las diferen

1 Versos puntos de la bobina. Por consiguientas, g8e produce

. el aspeoto no uniformes'

hilo capaz de dar caracteristicas.uniformes durante el tra~

cas del hilo fijado por este método son controladas regulan
do la densidad de la bobina, la oantidad de calor y humedad
que reocibe la bobina en el autoolave Y el tiempo que la bo-
bina permanece en el autoclave.

Se ha encontrado que, independientemente de la anplia
pépularidad del método en autoolave, este tiene un grave

inconvenientes Se trata de que se puede desarrollar un alto
tes reaccoiones del hilo al calor y a la humedad en los di-

una falta de uniformidad del hilo y es necesario que el tejd
dor recurra a complicadas formas de tejedura pars enmasca-
rar los defectoss Con frecuencia debe utilizarse un efecto

superficial en el género no tejido para reducir al mfnimo

Los investigadores han descubierto que el Problema de
los hilos irregulares descrito es causado fundsmentalmente
por la contraceidn no uniforme del hilo desde el interior
al exterior de la bobing durante la operacién en autoclaves
Esto ocurre normelmente cuando el hilo ha sido arrollado
bastante apretadamente sobre un nideleo dupo, como resultado
de lo ocual el hilo préximo al nidcleo ss incapaz de contraer
se,so reacoionar, en el mismo grado que el hilo .que se en=
ocuentra mds al exterior de la bobinae. Por lo tanto, el hilo
préximo al nécleo tiene una amplitud de deformacidn menor
que el.que estd més alejado del nilcleo's |

En conseoﬁencia, un objéto del presente invento es pro-

porcionar un método y aparato para arrollar uns bobina de

tamiento posterior de la mismae
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Otro objeto del invento es proporcionar un método y
aparato pars produoir de forma continua un hilo texturado
y recoger dicho hilo en una bobina con ocaracteristicas de
densidad varigbles entre las poroibnes interna y externa
de la mismae

Otro objeto mds del presente invento es proporcionar
un sistema de arrollsmiento del hilo provisto de medios pa
ra alimentar un exceso de hilo a un ntcleo de arfollamien—
$o0 de una bobina y de medios para asumentar la velocidad de
sobrealimentacién al ndoleo de la bobina durante-la fase
inicial de arrollemiento del hilo sobre la mismae

Un objeto adicional del pregente ihveﬁto es proporcio—
ngr un sistema de arro;lamiento de hilo provisto de un nu~
cleo pare arrollar el nilo y de un miembro de mayor didme—
tro sobre el mismo que comunice con un oilindro motriz pa=-
ra hacer girar dicho nitcleos: |

Otros objetos y ventajas se pondrén en evidencia en la
siguiente desoripeidén detallada en combinacién con el dibu-
Jo que la acompafla en el gques ’ ‘

La Figura 1 es una vista alzada latersl de un aparato
de acuerdo con el presente inventoj

La Figura 2 es ung vista tomada a lo largo de las 11—
neas 2~2 de la Figura 1;

La Figura 3 s una vista similer a la de la Figura 2

' que ilustra otra disposicién posibvle para el medio motriz

del nicleo de hiloj ¥y

La Figura 4 es una visita gue ilustra un tubo de hilo
para uso ocon la mdquing de la Figura 71

Este invento se muestra y desoribe en combinacién con

un aparato para texturar hilo mediante una falsa torsidne
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- ir fijedo al propio nécleo del hilo, o bien el anillo puede

SN

No obstante, debe entenderse que la aplicabilidad del

="

1rie

vento es la misma con ocualguier aparato destinado a defox-
mar el hilo pars comunicarle caracteristices de estiramien=—
to's:

En pooas palebras, el invento comprends unos medios pa

ra.hacer avanzar un czbo de hilo termoplistico desde un abay

teoimiento a través de una zona de torsidn y destorsién pe=-
ra comunicar una torgidén falsa al hilo y finalmente arro-—
ilar ol hilo asf tratado sobre un ndcleo de recogida girato
rige. El ndcleo de recogida puede ser impulsado desde un ci=-
lindro motriz de fricoidﬁ dispuesto normalmente para hacer
girar el ntdcleo por contacto periférico con el mismos Ve
acusrdo con ol presente ilnvento, sé fija un anillo motriz
de didmetro seleccionado al eje sobre el gue wva montado el

nécleo del hiloe Alternativamente, el anillo motriz puede

formar parte integrente de dicho ndcleo o ejes Por lo tan—

to, el anillo sirve como elemento motriz paravel nicleo mien

tras se depositan sobre el mismo las primeras oapas de hiloe

Por consiguiente, esta disposicidén proporciona unos medios
por los cuales puede girar el nfcleo a una velocidad super-
ficial menor que la del oilindro motriz de friceién. El re-
sultado es gque aumentalla gobrealimentacién del hilo al ni-
oleo con respecto a la que se produciria de otro modo para
las primeras capas de hilo sobre el nidcleoe

Refiridndonos ahora especialmente al dibujo, se ilus—
tra wna posiocidn de arrollamiento de una méQuiﬁa de falsa
torsién de tipo miltiple, teniendo normalmente la méquina
wne plurelided de posiciones de borsién similares distancig

das a 1o largo del bastidor longitudinal de le mismas En la

L
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da una de las posiciones de torsién a lo largo de la méqui~

Figura 1, el nimero de referencia 10 designa un abasteci=
miento de hilo de un material termoplédstico ocomo nylon o
gsimilar, que es soportado sobre el poste 12 montado en una
placa de base 14 horizontal que se¢ extlende longitudinale
mentes Dicha placa de base 14 esta fijada bor uno de sus
extremos a un pedestal terminal 16 que constituye una par—
te delvbastidor general de la méquinae Un pedestal terminal
similar, no ilusfrado aqui, se encuentra situado en el ex-
tremo opuesto de lg méquina y proboroibna un soporte peara
el extremo alejado de la placa de base 14, asi como para
otros componentes longitudinales entre los cuales ge encuen
tra una barra alargeda 18. Como en el caso de la placa 14,
dioha barrs, 18 también se éxtiende a lo largo de la méquina
y también estd conectada al pedestal terminal 16, estando
gituada la barra en una posicién algo superior a la placa
14, como muestra la Figura 1. Dicha barra 18 sirve como so

porte pars un gulahilos 20 en forma de rabo de cerda en ca

na, estando generalmente alineado el‘guiagilos coaxialmen=
te con el abastecimiento 10 para gular el cable de hilo Y:-
éue gale del mismoe Una barra de gule 22 se extiendé para=
lela a la barra 18 y proporoiona una superficie sobre la
que puede ser deslizado el hilo X procedente de la'bobiha
10 y por lo tanto guiado en su paso desde el ebastecimien~—
$0 10. Una viga acanalade 24 estd montads de forme similar
enlas barres 18 y 22, extendiéndose longitudinalmenfe a lo
1a¥go de la méguines El cilindro alimentador giratorio 26
de hilo esté sostenido por la viga 24 a través de un brazo
27, encontrdndose uno de estos c¢ilindros alimentadores en

oada posiclén de arrollemiento a.lo largo de la méquina y

sk S S5 i g e s
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. la palomilla de montaje 38+ Dicho cilindro alimentador fun

girviendo cada uno de ellos pare controler el hilo Y que
pasa desde el abastecimiento 10 a una velocidad previamen—
te selecoiohada, cuando ocade o¢ilindro alimentador es impul-
sado por medios no mostrados

Sobre el éistema de cilindro alimentador 26 se encuen
tra una unidad de calefacoién 28 que sirve como medio pars
calenter el hilo a medlda que es Yorcidos La torsidén se in
serta en el hilo mediante un huso torcedor falso 30 conven
cional, de los ocuales hay uno en oada posioién de arrolla-
miento, siendo proporcionado el soporde para cada torcedor
falso por una placa 32 que .se extiende longitudinalmente
fijada entre los pedestales finales 16 de la méquiﬁa. La
'rotaeidn del ‘huso se consigue mediante una correa sin fin
34 impulsade por un motor no mostrado’s

Siguiendo con la Figufa 1y encima del huso 30 g6 en—

cuentra un segundo cilindro alimentador 36 que gira sobre

cione ouando.es obligédo a glrar por medios no mostrados
para controlar el hilo a una velocidad lineal previamente
seleccionada procedente del huso 30, regulando-asl la fen—
8i6n en el hilo y para dirigir el mismo a una unidad de re
oogidg de hiloe Dicha unided de recogide de hilo comprende
un bilindro motriz 40 que normelmente esté cubierto con un
meterial de fricoidn tal como corcho, caucho o similaress
El oilindro motriz 40 estd sostenido por un eje motriz 42
que le hace girar y que puede ser impulsado por medios ta=
les como un motor eléctrico y un mecanismo de reduccidn de
la velocidad no mostradoss _

Un eje giratorio 44 se encuentra alineado .con el cilin

dro motriz 40 y estd sostenido sobre un brazo de control 46




10

16

20

25

30

o

% del cilindro motriz engrana a la periferia del niécleo 48 y

- con ello le hace girar para arrollar el hilo Y sobre el mis—

fmo; A medide que el hilo avanza haocia el‘ndoleo 48 es mavido

osollante que comunica un movimiento hacia atréds y hacia
edelante de dioho oilindro métriz. El brazo 46 estd orien—
tado en direcoidn contraria a las agujas del reloj como pue
de verse en la Figura 1 mediante un muelle 4% gque obliga al
eje 44 a moverse haclae el cilindro motriz 40+ Normalmente el
eje 44 lleva un fubo o nlicleo 48 para recibir el hilo, que
estd fijado estrechamente & su periferia para girsr el mismol
tiempoe De esta forma, cuando el eje 44 y el ndcleo 48 osoi-
lan por el movimiento del brazo de control 46 hacia el cilin
dro motriz 40, si no existe ningin impedimento, la periferig)

axialmente de un extremo a atro del nidcleo por la gufa 50
sostenida sobre una Verllla transversal 52 con moviﬁiento el|
ternativos De esta manera ge forma uné bobina de hilo P so-
bre el nicleo 48+ A medida que aumenta el didmetro de la bo-
bina, el eje 44 oscilard alejdndose del cilindro motriz 40
e medida que el brazo ée controll46 pivotaven el sentido de
las agujas del reloj, como se observe en la Figura 1« .
Como ya‘se ha explicado, el hilo arrollado sobre el
nicleo 48 ha sido texturado, es deoir, ha recibido una falsa
torsidn y es conveniente que este hilo sea arrollado en la
bobina P en un estado esencialmente relajado si mds tarde ha
de ser tratado de nuevo, por éjemplo en autoclave, para pro=-
ducir ﬁn hilo fijados Para este fin, la miquina puede ser
dispuesta de formas que alimente un exceso de hilo en el ni-
cleo 48+ Esta sobrealimentacidn se consigus - 7n que el
cilindro alimentador 36 gire més deprisa que el cilindro mo-

triz 40. Como consecuencia de le diferencia de velocidad de
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nmicleo 48 estd algo relajado debido a la sobreelimentacidn

es debido al hecho de que el niicleo rigido, proporcions una

-9 -7~

~,

los dos oilindros, el hilo Y es arrollado .sobre el ntoleo
48 @ una velooidad algo menor que la de entrega del hilo
desde el oilindro elimentador 36« El grado de sobrealimen—~
tacién normal para el arrollemiento del hilo con falsa tor
sidnlque ha de ser sometido a posterior tratamiento varis
entre un 10 y un 20 %. Es deoir, el oilindro slimentador
36 entrega el hilo del 10 al 20 % mds deprisa que le veloci
dad de recogida del hilo sobre el ndoleo 48. .

Independientemente de que el hilo arrollado sobre el

antes descrite, se ha observado que cuando la bobina de hi-
lo se trata en autoclave a ocontinuscién, las carascteristi-
cas del hilo varfan desde el interior al exterior de la bo=
binae Es decir, el hilo arrollazdo en estrecha proximidad

al ndoleo, Por ejemplo las primeras 700-1200 yardaag(640 a

1097 metros)e Estas variaciones dan lugar'a una calided deg

igual en los géneros tejidos y teﬁldos despuéss La explioca=

cién teérica de las variaciones tan notables en el hilo arrg

lledo cerca del nécleo en contraste con éleque Se encuentra
en la parte externa de la bobina como acabamos de indicar,
e8 que el hilo adyacente al nidcleo no puede oonfraerse dus=
rante la operaoidp en autodlave pare pexmitir un desarrollo
del rizo en el hilo de la misma extensién que el rizo desa-

rrollado en la parte externa de.la bobina. §e cree que esto

resistencia al encogido del hilo durante lg opergoién en
autoclave en la zona préxima al mismo oouﬁada porbios priqg
ros clentos de yerdas de hilos Sin embargo, el hiloc que se
encuentra fuera de dloha zona es relativamente libre de en—

cogerse o contraerse puesto que su Unloa resistencia es lg

4

o 5
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Proporcionada por las vueltas de hilo internas sobre el nid=-
cleo gue ceden notableméntef

En’oonoordancia con lo anterior, se ha encontrado ven-
tajosd arrollar el hilo Y sobre el nicleo 48 de tal formsa
que los Primeros centenares de yardas , por ejemplo las pri
meras 700-1200 yardas (640—1097 metros),sean sobrealimenta~
das 8 una velocidad superior a la velocidad de sobrealimen—
tacién normal proporcionads por la méquina. De acuerdo con
el presente invento, esto puede ser consegulido mediante el
uso de un anillo motriz 54 que puede.ser fijado‘aobre el s]¢
44 para girar,con él, como muestran las Figuras 1 y 2« Altex
nativamente, dicho anillo 54 puede ir fijado sobre el ndcled
48 como ilustra la Figura 3 En cualquiera de estos casos
puede oolocarpe'radialmente un prisionero 56 a través del
enillo para fijarlo fuertemente sobre el eje o nicleo, cual
quiera Que sea el caso. Otra alternativa mds es que el ani=-
llo 54 forme parte integrante de un nicleo 48 de una sols
Pieza como indieca la Figura 4 |

Como puede Verse mejor en la Figurs 2, el asnillo 54
estd situado dentro del confin exiel del cilindro motriz 40
pero, no obstente, estd dispuesto fuera de-la zona efeciiva
de arrollamiento del hilo sobre el nicleo 48 definida por
el movimiento transversal.de la gula 50 Como el anillo mo=
triz 54 estd engranado contra la periferia del cilindro mo-
triz 40, la sobrealimentacién al nécleo 48 de recogida es
controlada por la veloolidad de giro de dio@o enilloe. Guah—
do se ha arrollado sobre el ndcleo 48 hilo suficiente para
que el diémetro de la bobina P sea superior al didmetro del
anillo 54, la superficie de la propia bobina entra en contag

t0 con el cilindro motriz 40 pera ser impulsado a frioccién
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por el mismo y en ese momento las condiciones d;’sobrealimqg
tacién establecidas en le méquina gobiernanila sobrealimente
cién del hilo que pasa & la bobina P. Sin embargo, antes de
ese momento, es decir, cuando el ndocleo y la bobine giran
por le ecoidn del anillo motriz 54, la velocidad de sobreali
mentacién del hile sobre el nécleo 48 es funcidén de la velo=
cldad de sobrealimentaoién establecids en la méquina més la
variaoidn entre el didmetro externo del anille 54 y el did~
metro externo del nicleo 48 o, si el hilo estd arrollado en
el nécleo, de la bobina Ps Por lo tanto, aunque se deducs
que ia velooidsd de SObrealimenfaoidn del bilo al ntcleo 48
¥ a la bobina P disminuye a lo largo de una curvs suave deg—
de el ndcleo hacia afuera hasta el punto de unién en el que
la periféria de la bobina entra en contactq con el cilindro
motriz 40; esta disminucidn estd establecida de forma que el
hilo que se arrolla en la zona més préxima al ndcleoes sobre
slimentado en mayor grados Por ello, el hilo que se encuen—
tre en la zona que previasmente preseﬁﬁaba oaraoterisfioas de
no uniformidad debldo & su incapacidad para encogerse, es de
olr, gproximadamente las primeraé 500—1200!yardas (640-1097
metros) arrolladas sobre el ndclep, se arrolla ahora en con-
diciones menos densas o‘més blandas que lag vueltas de hilo .
exterioress Este estado de menor densidad, resultante de la
mayor sobrealimentacién de hilo sobre la bobina a través del
anillo motriz 54, contribuye a un encogido relativamentevuqi
forme y, por lo tanto, a un ‘desarrollo del rizo Telativamen-

te unirorme en todo el hilo durante el tratamiento posterior

por ejemplo en autoolaves

Los sigulentes datos muesiran los resultedos obteni~
dos en la préctioca por el presente inventos Lg fibre empleg=—
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da en todos los ensayos fué un poliédster, identificado més
particularmente como fibra Dacron de 150 deniers, 34 fila=-
mentos, R10, tipo 56, manufacturada por E. I. Du Pont de
Nemours and Coey Inoc., Wilmington, Delawars. La méquina em—
pleada era una miquing de hilo estirado de gran velocided
Modelo 553 manutacturada por Leesona Corporation, Warwick,
Rhode Island. La temperatura del calentedor de hilo (corres
pondiente al calentador .28 en.la:Figﬁra,1)'sélfijéjen.430°F
(22100), el oilindro alimentador infe?}or (correspondiente
el cilindro alimentador 26 en la Figura 1) se ajustd péra
una sobrealimentadién del 2 %, el oilindro glimentador éu—
peridr (correspondiente al cilindro alimentador 36 en la
Figura 1) se ajustd pera una sobrealimentacidn del 12 %y .1a
velocidad de giro delluso de torsién falsa (coirespgndiente

gl nuso 30 en la Figura 1) era de 240.000 rpm y se inserte-—

ron en el hilo 64 vueltas por pulgada (25/cm) mediante el

huso dé torgién falsae
Se arrolld una bobina de hilo oon un espesor de 3 pul
gadas (7,6 om) sobre un ndcleo de acuerdo con las condiciom
nes establecidase A continuacibén se tratd en un autboolave
en forma de bobine conservando el niocleo sobre el que se hs
bla arrollado,. con el siguiente orden de operscioness:
5 minutos a un vaclo de 26" (660 mm) de mercurio
45 minutos en vapor a ZYOOF:(132°C)
10 minubtos a un vaclio de 26" (660 mm) de mercurio
3 minutos de evacuacién )
Se sacd el hilo del autoclave y se dejd en forme de
bobine a la temperaturs smbiente durante 24 horas. A conti=
nuacibn, el hilo ée_traté de lé siguiente formas

Se arrolld una madeja de 12.500 deniers y se midié la

'
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longitud de le misma estando suspendids de un extre
mo para obtener la longlitud inicial de la madeja.

A continuacién se colgd un peso de 2 g en un extremo
de la madejae .

Lé made ja pesada se sumerglid en agua man%énida a ung
temperatura de 180°F (82°C) durante 10 minutos.

"Se sacé la madeja del agua caliente y se colgd para
secarse durante 24 horas a’la temperaturs embiente,
con el peso colgado. |

Transcurridas 24 horas, se midid de nuevo la.longitud
de la madeja con el peso colgado pare determinar la
longitud final '

Entonces se calculd el encogido de la madeja de acuer

4

do ocon la siguliente férmulas

gncggido Longitud inicial = longitud final de la madeja
e la ma = =
dejaen % Longitud inicial de la madeja

Los resultados, registrados como porcentaje de encogi-

do de la madeja, se encuentran en ls tdbla siguliente:
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Sobrealimentacidén
inicial proporcio
nade por el anillo

que se tome la muestra de hilo, en pulgadas (mm)

Distancia radial desde el didmetro interno de la bobina a la

en exceso sobre la

NUCLEO DE RECOGIDA establecida en la 0,0 0,25 0,50 0,75 1 2 3
PROVISTO DE m&quina (en %) (0,0) (6,35) (12,7) (19,05) (25,4)  (50,8)  (186,2)

Anillo de 3-53/64" - -

(97,23 mm) 7,57 10,1 % 11,3 %  11,4%  11,4% 12,9% 13,4 % 11,2 %
Anillo de 4 pulzadas

(101,60 mn) 12,35 14,586  10,2%  11,2% 10,8 % 10,2 % 12,3 % 11,4 %
Sin anillo 0 8,0 % 10,2% 11,2 % 11,6 % 11,4 % 12,3 % 11,4 %
Anillo de 3 7/8"

(98,42 .mm) 8,75 11,4 % 9,5 % 10,2 % 11,4 % 11,6 % 11,8 & 11,0 %
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+Se ha encontrado que existe una relacidn directa en-
treila uniformidad de encogldo determinade meaiante el site
rior ensayo de encogido de la madeja y la uniiormidad de
desarrollo del rizo en una dobina de hilo'texturado que ha
sido tratada en autoolaves. Le uniformidad de desarrollo del
rizo, como ya se ha dicho, eg un factor ¢lave para pPropor—
olonar un hilo de alta calidad en toda la bobina de.hilo
tratadp en autoclave. Asl, se observard en los datos ante=—
riores que el anillo motriz 54 Iunciona dando un hilo en el
interior de la bobina, es decir, préximo al ndcleo de la
misma, que tlene una ocalidad generalmente uniforme que co-
rresponde a la del hilo exterior de la bobina, es decir el
situado fuera de.la zona de influencia del nlcleo 48 sobre

la contraccién del hilo, cuando el didmetro del anillo mow—

triz estd ajustado para proporcionar ld sobrealimentacidn

. requerids por sl hilo que se estd arrollando. Por lo tanto,

el presente invento proporciona un método y un aparato ven
tajosos para sl tratamiento del hilo texturado que permiie
un alto grado de uniformidad en el hilo en toda la masa de
la, bobina cuando se somete & ﬁratamiento‘en forma de Dbobina.

Aunque se han ilustrado y descrito unas realizaclones
particulares del presente invento, ho se pretende limitar
el mismo & esbta descripcidn gino que pueden introducirse
cambios y modificaciones dentro de los limites de las rei-
vindicaciones anejas.

En resumen, la Patente de Invenoién que se solicita

recaerd sobre las siguientes:
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- REIVINDICACIONES -

1. Un método de formacidén de una bobina de hi-
lo termoplésfico texturado en estado por lo menos parcial-
mente relajado, cuyo método comprende las operaciones de ha-
cer avanzar un hilovdesde una fuente de abastecimiento, tex-
turar dicho hilo durante el citado avance, recoger dicho
hilo después de texturado, sobrealimentar dicho hilo duran-
te la récogida del mismo y variar la velocidad de sobreali-
mentacién durante la recégida del hilo.

2. Un método segin la reivindicacidén 1, en cu-
yo método la operacidén de variar la velocidad de sobreali-
mentacldén comprende una sobrealimentacidén de dicho hilo a
una velocidad inicisl durante una primera fase de recogida
y una sobrealimentacibén de dicho hilo a una velocidad menor
que la inicial durante una fase final dé récogida.

3, Un método & formacidn de una bobina de hi-
1o termopléstico texturado en estado por lo menos parcial-
mente relajado, cuyo método comprende las operaciones de

(a) entregar el hilo texturado desde un origen
a una velocidad lineal previamente determinada

(b) arrollar inicialmente el hilo entregado
sobre un tubo arrollador a una velocidad lineal esencialmen-
te menor que la velocidad de entrega previamente determinae
da para obtener un grado de relajacidn relativamente alto
del hilo sobre el tubo arrollador, al mismo tiempo que se
forma un clerto numero de capas superpuestas de hilo que for
man las capas mAs internas de hilo en la bobina y después

(c) arrollar el hilo entregado sobre elvtubo
arrollador a una velocidad lineal mayor.que la velocidad de

arrollamiento inicial pero siempre menor que la velocidad
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de entrega previamente degterminada, para obtener un grado
de relajacidén menor del hilo, alnismo tiempo que se forman
las restantes capas de hilo en la bobina, con lo que el
hilo que se encuentra en las capas mAs interiores de la
bobina estd méds relajado que el hilo de las restanteé ca~
pas.

4, Un método segiin la reivindicacidén 3, en el
que el hilo de las capas mas inferiores de la bobina esté
arrollado sobre el tubo arrollador con un gmdo de relaja-
cibén gradualmente decreciente y el hilo de las restantes
capas estd arrollado sobre el tubo arrollador con un grado
uniforme de relajacién. |

5. Un método segin la reivindicacidn 3, en el

que el hilo es inicialmente arrollado sobre el tubo arrollas

dor haciendo girar este (ltimo a una velocidad superficial
relativamehte pequeiia para formar las capas més interiores
de hilo sobre el mismo y después haciendo girar el tubo
arrollador a una velocidad superficial mayor para formar lag
restantes capas de hilo sobre el mismo.

6. Un método segin la reivindicaéién 5, en el
que el tubo arrollador se hace girar a una velocidad de ro-
tacidn constante durante la formacidén de las capas més in-
teriores de hilo de forma que la velocidad superficial del
mismo aumenta gradualmente debido al aumento de didmetro
de la bobina a medida que se arrollan las capas de hilo y
después el tubo arrollador se hace girar a una velocidad
de rotacidn progresivamente decreciente’y a una velocidad
superficial constante para dar un grado de relajacibén uni-
forme del hilo en las capas restantes.

7. Se reivindica por ultimo, como objeto so-
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bre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que ‘se so-
licita: "UN METODO DE FORMACION DE UNA BOBINA DE HILO TER-
MOPLASTICO TEXTURADO EN ESTADO POR LO MENOS PARCIALMENTE

-RELAJADO".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva, que consta de dieciocho

paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 9 Julio 1.968

BERNARDO UNGRIA
D«Pe.
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