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La presente invencidén se refiere a un procedi-
miento para la texturizacibén de fibras de policapronamida
(nylon 6} ¥y & las fibras de policapronamida texturizadas
asi obtenidas. e

Se conoce tedéricamente desde hace mucho tiempo
que es posible obtener hilos texturizados sometiendo para
ello a un tratamiento de falsa torsidén y fijacibén en los
hilos sintéticos en general, bien sea totalmente preorien
tados por medio de una operacién de estirado o preorienta
dos en un grado més o menos importante pero no completamen
te por hilado a alte velocidad o0 estirado parcial, o, ul-
teriormente, no orientados en absoluto, es decir tal como
resultan en el hilado por los procedimientos convenciona-
les a velocidad normal. -

Tanto el procedimiento gque implieca estiradc -com
pleto y texturizééién Subsiguienﬁe, principalmente pdfffq}
sa torsidén -que es actualmente el procedimiento ﬁormai &
es el tnico seguido exclusivamente'para las fibras poliém;
dicas-~ cbmo el procedimiento gque implica la prqorientgcién
parcial por hilado a alta velocidad y texturizacién\gqbg;
gulente por falsa torsién completéndose el estirado,  simul
tdnea o sucesivamente -que se aplica para.fibras de éﬂliég
ter— han encontrado aplicacién préctica en 1la industfié;La
texturizacién por falsa torsién a partir de un hilo dﬁéieg
t4 totalmente desprovisto de oriemtacién, y por consiguien
te hilado a la velocidad normal, por 1o que se entiende,en
el caso de los hilos de policapronamida a los que se refig
re esta invencidn, recogido en la operacidn de hilado a
uug velocidad no mayor que 1,500 metros por minuto, y pre-

feriblemente no meyor que 1,200 metros por minuto, no hs
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| encontrado una aplicacién en la industria y se ha creifdo
haste ahorz que no era practicable por una serie ds razo-
nes, entre las cuales se encontraba la imposibilidad préc-
tica de realizar las operaciones regularmente, por medio
de aparatos industriales normales, y sin causar un néimero
excesivo de roturas del hilo, y también el hecho de que se

“erefa que la calidad del hilo texturizado asi obtenido era
inferior,

En relacién con esto, se representa el estado de
la técnica, segiin el leal saber y entender de la Sociedad
Solicitente, por la patente de los EE.UU. ne 3.601.972 a
nombre de Rogers, en la cusl se describe y expone la textu
rizaeién de los hilos poliamidicos. Dicha patente, hace re
galtar con precisién le imposibilided préctica de una fex~
turizacién a partir de hilo no orientado, tanto con rééégg
to al procedimiento como a la calidad del hilo, ¥ sugiére
preestirar parcialmente el hilo ¥y texturizérlo después uti
lizendo una relacién entre la relacién Ge estirado en 1o
etapa de texturizacién y la relacién de estirado en lé’éﬁg
pa de preestirado que preferiblemente varia de 0,3 2 0,8;
es decir partiendo de un hilo que tiene un grado bagtante
scusado de orientacién. La patente de EE.UU. de Rogersjﬁég
cribe tnicemente los hilos de nylon 66, esto es, el pqiiﬁ
méxima que se pone como ejemplo es 1,3, es decir, una relg

cién mds baja que la que es normal para el nylon 66.

Un enélisis de la técnica relativa a los procedi

mientos de estirado-texturizacién, que generalmente decla-

ra la impracticabilidad de la texturizacién por falsa tor-
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1 L.si6n y fijacidén de hilos completamente desprovistos de es-
tirado, se contiene en la patents de los EE.UU. no 3#71307
asimismo, patente que describe un procedimiento andlogo al
procedimiento de Rogers aplicado a los hilos de polidster. |
5 ELl hecho de que no se hayan aplicado précticamgg
te procedimientos del tipo descrito por le patente de Ro-
gers a las poliamidas, se justifica_fambién por considera-
ciones técnicas, en el éentido de que mientras que el hilo
_ de poliéster se estira en caliente y es por tanto légico
10 combinar esta operacidén con otras operaciones en caliente
tales como lg texturizacién.por falsa torsién, en el caso
de las poliamidas que se estiran em frio, tal éombiﬁacidn
no es légica ni deseable.

15 Rogers con relacidn a la texturizacién del nylon no preoridn
tado,  estdn vinculados al menos en un grado sustanéialiqon
la plasticidad del nylon a las temperaturas de fijaeiéﬁ
por falsa torsién. Si se tiene en cuenta que Rogefs haiexo
perimentado exclusivemente con nylon 66 y ha encontradodii
20 chos inconvenientes con dicho nylon 66, las personas exﬁq;
| tas en 1a técniéa no podrian sino creer que 1los mismoéJiné
convenientes estarian presentes en una proporcibén nés gfaf
ve cuando se tratase del nylon 6, cuyo pﬁnto de'fusién“es;
como eg bien sabido, considergblemente més bajo que eliﬁél
25 nylon 66.

Resumiendo, el estado de la técnica indicsha que
la texturizacidn por faelsa torsidén y curado de fibras sin-
$éticas no orientadas no era industrialmente_aplicable a
lag fibras poliamidicas, debido tento a las muy graves di-

30 ficultades operativas como a la baja calidad del producto
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 gque podria obtenerse tebricamente, y sugeria que dichos in
convenientes, ya decisivos para el nylon 66, serian atn
mds graves para el nylon 6 (policapronamida, obtenida nor-
malmente por polimerizacién de la caprolactama).

Ia Sociedad Solicitante ha encontrado sorprenden
temente, por el cdnfrario, que no s6élo es posible, por una
operacién adecuade de clerta manera, llevar a cabo la tex~
turizacidn porrfalsa torsién y fijacibn de fibras de poli-
capronamida que estdn sustancialmente desprovistas de orien
tacién, es decir que se han hilado con velocidades de enro
1lamiento del orden que se especifica anteriormente en es-
ta memoria, sino que dicho procedimiento conduce a un pro-
ducto que tiene caractéristicas que son sorprendentemente
muy superiores a las que pueden alcanzarse por el procedi~
miento tradicional, el tnico utilizado précticamente para
tales fibras, consistente en texturizer un hilo eatirado
previamente por completo. ' '

Las cuslidades superiores del producto texturlza
do obtenido, que constituyen el elemento més sorprendenpe
del nuevo resultado técnico de la invemeién, y que condu-
cen a considerar el producto propiamenterdieho como un pro
gucto intrinsecaméhte nuevo, son evidentes paras una pefébf
na experta en la técnica que examine y manipule el hilo "
texturizado y mejor todavia, los géneros de punto obtenj—~
dos a partir de dicho hilo. '

Es posible déterminar la excelente elasticidad
del hilo de acuerdo con la invencién por ensgyos cuantita-
tivos realizados- preferiblemente sobre géneros de punto fa
bricados & partir del mismo. Tal ensayo se describird con
referehcia a nmedias fabrieadas a partir de hilo de 6 fila-
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-mentos de 20 denier, que representa un ntmero de hilos uti
lizado muy corrientemente pera tales articulos.
Se fabrica una media en une méquine circular de

géneros de punto de 4 alimentaciones que tiene un didmetro

de'9,4 om y 400 agujas, w opcionalmente un didmetro de 10
cm.y 434 ‘agujas. E1 punto es mn punto liso. Ie media se ti
fie pero no ss fija. E1 perimetro de la abertura"o mislo de
la media en condicién totalmente estirada, es 37 cm. Se po
ne la media con su sbertura sobre dos varillas horizonta-
les parslelas, una de las cuales puede estar fija mientras|
que la otra es deslizable sobre un soporte vertical y esté'
cargada con un peso variable. La segunda varilla se carga
de tal modo que estire completemente la abertura de la me-
dia a su tamafio méximo todo lo posible sin perjudicar su
recuberacién eldstica; esto se consigue generslments con-
un peso de 4 kg. La carge se reduce luego subesivémenfe;’
con 1o que se contrae la media. La cargé qﬁe permite qﬁe
1érabertura de la media se contraigs a la mitad de su;peri
metro méximo antes citado se admite como el indlce de Tecu
peraclén eléstica del hilo. o -
Se texturizan dos hilos idénticos de nylon 6 oue.
tienen un ndmero de hilos de 20/6, el primero por el proce
dimiento coanvencional, es decir estirando completamente el
hilo antes de la texturizacidn, y el otro por el procedxv
miento de acuerdo con la realizecién de la figura 1 de la
invencién. Se realiza el ensayo arriba descrito sobre am-
bos. E1 primer hilo, convencional, tiene un Indice de recu
peracibn elésticé inferior a 200 gramos, mientras que el
segundo tiene un Indice superior a 210 gramos. Existe la

misme relacién si se cambia el ntmero de hilos o si la ca-
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| 1idad intrinseeca del hilo antes de la texturizacién se cam

bia por cualquier razén, con tal que se utilice el mismo
hilo de partida para la texturizacién y la fabricacién de
las medias de punto a partir del hilo texturizado, uma vez
por estirado previo completo y otra vez por realizacidén.
del procedimiento de la invencién.

Como el Indice de recuperacibn elésticé tiende a
ger roporcional al ndmero de hilos, puede decirse que el
hilo de acuerdo con la invencién tiene un Indice de al me-~
nos 10,5 gramos/denier.

Ta mejora de la elagticidad no es, sin embargo,
la Ynice ventaja o superioridad del hilo de acuerdo con la |
invencién. Dos productos de punto fabricados a partir de
dichos hilos tienen un tacto, wna suavidad, une sensacibn-
agradable cuando se tocan y cuando se utilizan, que son- >
muy superiores & las cualidades correspondientes de 1oé;h;
los obtenidos por los métodos tradicionales. Sin embargo"
-y esto confirma el nuevo y sorprenderfe cardcter de 19.'5 i'oe»-
vencidén- no ha sido posible hasta shors traducir estas~ﬁrg
piedades en cifras, es decir encontrar ensayos de laborato

riocapaces de caracterizarlos y de permitir medir indices
que hagan posible comparar dichos hilos con otros diferen-
tes, o los teaidos obtenidos a pertir de los mismos con te
jidos obtenidos a partlr de otros hilos. Esto indica que,
en estos aspectos, la superloridad del producto de acuerdo
con la invencién se debe a alglin factor desconocido en la
técnice hasta shora, o al menos un factor sobre €l cual no
se ha enfocado la atencién de las personas expertas en la
técnica, como se confirma pér el hecho de que no se eviden

cia por los ensayos que se realizan de acuerdo con la téc-
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_nica en orden a evaluar y clasificar los hilos texturiza-
dos obtenidos por los métodos previamente conocidos.

El procedimiento de acuerdo con la invencién, a
su vez, comprende las etapas de partir de un hilo de poli-
capronamida, hilado g una velocidad inferior a 1.500 me-
tros por minuto y preferiblemente no superior a 1.200 me-
tros por minuto, y todavie més preferiblemente hilado a ve
locidddes comprendidas'enfre 600 y 1.200 metros por minu-
t0, y por tanto definible como sustancialmente desprovisto
de orientacién, someter dicho hilo a un procedimiento de .
estirado y texturizacién, predispueéto para efectuar el es|
tirado en el grado deseado, es decir que comprende las_qu
raciones preferiblemente simultédneas pero opcionalmente su
cesivas de estirado, falsa torsidén y tratamiento térmico,
no realizéndose més que dos de dichas operaciones simpltér
neamente al menos cuando se inicie la produceién del hilé;
fijando el tratamiento térmico la falsa torsién y llevéndo
se a cabo en las condiclones de temperaturs que se defin?n
més adelante en esta memoria., Preferiblemente, cuando§€a=
inicia el tratamiento, el hilo se estira y se somete a la
falsa torsiénm, pero no se somete al trataﬁiento térmigdf
hasta después de un periodo de tiempo suficientémenteﬁlaé-
g0 para que la operacién de fijacién tenga lﬁgar cuan&b‘él
hilo se ha estirado por completo. En la préctica, cuaﬁi':
1z velocidad de enrollamiento del hilo texturizado varia
desde 150 a 300 metros/minuto, dicﬁo periodo de tiempo va-
ria desde 2 a 4 segundos, ¥y si las velocidades son diferen

“tes, dichos tiempos pueden variar en relacibén directa a di
cha velocidad. Si la falsa torsién se fija por contacto

del hilo con un cuerpo caliente (coménmente denominado
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plancha caliente y que tiene una configuracién convexa) el
tratamiento se inicia estirando y sometiendo a falsa tor-
gién el hilo pero manteniendo el mismo separado de la plan
cha celiente durante los perfodos de tiempo antes citados
y poniendo después de ello el hilo en contacto con la plan
cha. Si el medio de fijacién de la falsa torsidén es dife-
rente, y estéd constituldo, por‘ejemplo, por una estufa a
través de la cual se desplaza el hilo y mediante la cual
es calentado por radiacidn y/o por conveccién sin contacto
con cuerpos sélidos, puede hacerse uso de una estufa sus-
ceptible de abrirse, la cual estd abierta al comienzo de
la operacién y se cierra para circunscribir la trayectoria
del hilo sélo despubs que han transcurrido los periodos de
tiempo antes indicados. Esto produce une cierta cantidad°
de producto inieial de desecho, pero esto es un fenémeno -
comdn en las operaciones textiles y estéd ten limitado que
es précticamente insignificante. Alternativamente, el hilo
puede someterse de una vez al tratamiento térmico y la fi-
jacién en movimiento sin llevar a cabo el estirado y pféfg
riblemente ‘tampoco la falsa torsibn, operaciones que se -
inician s6lo posteriormente y cuando el hilo estd ya en-mo
vimiento. _ :/"
Las relaciones de estirado empleadas en el pfﬁqg
dimiento de acuerdo con la invencién no son sustancialmén~
te diferentes de lag empleadas normalmente en la técnica,
y por tanto en el caso del nylon 6 estdn comprendides geng
ralmente entre aproximademente 2,5 y 3,6, preferiblemente
entre 2,8 y 3,3. o | -7
Aungue es preferible estirar y texturizer simul-
téneamente, es posible, como se ha dicho, estirar y textu~
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L rizar sucesivamente, en cuyo ceso el estiredo puede hacer-—
se en frio.

Eg también posible, y ello cae dentro del alcan-
ce de la invenciln, efectuar cualesquiera variaciones conoy.
cidas en las operaciones de texturizascién, y asi, puede
realizarse una segunda fijéciéﬁ térmica pars modificar el
rizado del hilo y obtener hilos voluminosos que tengan las
propiedades mecdnicas deseadas. Tal posibilidad tiene que
considerarse como implicita y sobreentendida cuendo se uti
liza el término "texturizacién" sin ninguna precisién adi-
cional. . -

La invencidén se describird ghore més particular-
mente'con referencia a los dibujos que se adjunfap,losrcqg
les ilustran esquemdéticemente aparatos para la_realizgc;ﬁn
de la invencién en la préctica, y en los que: .

la figura 1 es un diasgrama general de un apérgto
para llevar a cabo une realizacién de la invencién, que se
muestra en su operacién normal; S

la figura 2 es una ilustracidn esquemdtica de,un
dispositivo que puede emplearse para iniecisr l1s opefacib;
cuando se utilize wn aperato de calentamiento por coﬁtég}
to; ”"{

la figura 3 ilustra un dispositivo pare inicisr
E opéraoién cuando se utiliza el aparato de la figura;i{

la figura 4 es anéloga a la figura 1, pero repre|
senta un aparato para llevar a cabo una variante del prbqg
dimiento y precisamente para efectuasr el estirado y la fal
sa torsibn, no simultdneamente sino sucesivamente; y

la figura 5 ilustra una veriente constituida por

el hecho de que se lleva a cabo una segunda fijacién térmi
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_ea modificando el diagrama de la figura 1 de una manera co
nocida per se.

En la figura 1, el ndimero 10 indica une bobina
0, en cuslquier caso, un arrollamiento desde el cual el hi
lo de policapronemida de partida 16 es estirado, hilo que
ge ha hilado a las velocidades previamente indicadas y que
por consiguiente estd sustancialmente exento de orienta~
cién. El ndmero 11 designa el grupo de rodillos que estira
el hilo, rodillos que constituyen los rodillos de alimenta
cién del grupo de texturizacibén y simultdneamente los rodi
1los lentos con respecto a la operacibén de estirado. Desde
los rodillos 11 el hilo pasa al dispositivo de fijacidn de
la texturizacién 12, que aqui se rebresenta esquenéticamen
te como una estufa cilindrica pero que puede tener cug}fz
quier estructurs deseada; y desde este Ultimo, al disposi-
tivo 13 de falsa torsién que puede tener cualquier esfrué—
tura adecuada y se denominaré en general “huso". EL hilo
es estirado por los rodillos de estirado 14, que constitu~
yen el grupo de rodillos répidos con respecto a la opera-
cibn de estirado, y cuya vdocidad periférica, con respebto
g la de los rodillos 11, estéd determinada por la relagidﬁ
de estirado deseada, de una manera conoclda per se, y'pésé

desde ellos a un aparato de recogida para formar una bobi-

na representada en 15. ST
Un aparéfo correspondiente al de la figura 1 s
muestra en dos posiciones (A) y (B) en la figura 2, en la
que, sin embargo, el dispositivo de fijacién 22 es una de
las denominadésplenchas calientes, a-sabér, un cuerpo que
estd provisto de ﬁna superficie caliente ligeramente conve

xa indicada en 23. Las partes comunes a la figura 1 estén
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._designadas por los mismos nlmeros empleados en dicha figu-
ra 1, y la bobina 10 se ha omitido para siﬁplificar el di-
bujo. E1l aparato comprende ademds dos guias del hilo mévi-
les, 25 y 26. En la posici6n (A), las gufas del hilo 25 y
26 egtdn localizadas de tal modo‘que_mantienen el hilo 16
alejado de la superficie 23. En estas condiciones, cuando
se inicia la operacién, el hilo es tomado por cualquier
dispositivo de estirade adecuado, p. ej. es asgpirado por
un dispositivo de suceidn 27, y se inicia entonces su enro
‘1lemiento en 1z bobina 15. Despuds del periodo de tiempo-
prescrito Que se ha indicado anteriormente en esta memo-
ria, el aparato pasa a la posicién (B), es decir que las
guias dél hilo 25 y 26 llegan a desplazerse de tal manera
que dejan de aprisionar el hilo 16 y permiten quguéstg‘sg '
ponga en contacto con la superficie 23, como se ilustra en
2(B). El movimiento de las gulas del hilo puede.realiéhyse
de cualguier manera,'por ejemplo montédndolas sobre-una -
plancha que puede estar provista de movimiento de rote~ :
cién, o de cualquier otfo modo. oty o
En la variante de ;é figura 3, dado que se ufi}i
za una estufa cerrada del tipo de la empleada en la fiéura
1, en lugar de comenzar el estirado y la falsa toréidﬁ*iq;
mediatamente y comenzar el calentamiento del hilo sélo des
puéds de cierto intervalo de tiempo, como en el caso de i
figura 2, el calentamiento se inicia inmediatamente por in
troduccién del extremo del hilo en la entrada de la estufa
12, fijacién del hilo en movimiento a lo largo de la estu-
fa pero sin estirado y sin forsién, por medio de cualgquier
dispositivo de recogida adecuado, ?or,ejemplo un dispositi
vo de suceibn tal como el de la figura 2 y que por esta rg
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1 | zén se designa por el mismo numeral 27, come se 1llustra en
(A), que aspira el hilo procedente de la abertura de sall-
de de la estufa, y el hilo subsiguientemente es recogido
por el dispositivo de falsa torsidén 13 y por los rodillos
5 de estirado 14, como se ilustra en (B). De esta manera,
asimismo, la operacién se inicia sin deterioro del hilo.
En la figura 4 se ilustra esqueméticamente un
- gparato para la realizacién de una variante del procedi-~
miento en el que el estirado y lafalsa torsibén tienen lu-
10 gar sucesivemente. Ia bobina de partida se indica en 10, y
1z bobina sobre la cual se recoge el hilo texturizado se
designa una vez més por el nimero 15. E1 dispositivo de fi
jacién se ilustra aqui como una estufa, como en la figura
1, y tiene el mismo nimero 12, y andlogamente el huso de
15 falsa torsién se indica esquemdticamente en 13. En este-cg
so, sin embargo, .el hilo es estirado inicialmente desdé 1a
bobina 10 pof medio de un grupo de rodillos lentos 41 j 13
sa sucesivamente, sin calentamiento, por un grupo de fodi—
llos 42 a una velocidad fal gue se produce el estiramiﬁnto
20 deseado entre 41 y 42. Subsiguientemente, el hilo se some-
te a falsa torsidén y fijacibn, y es aspirado por los rodi-
1los 43, cuya velocidad difiere de la de los rodillos 42
en el grado necesario para producir la tensién de texfﬁfi—
zacibn degeada. ikll
25 ' Ia figura 5 ilustra una variante de la aplica-
cién del procedimiento de acuerdo con la invencibn, en la
que el hilo sufre inicialmente todos los tratemientos des-
critos arriba {en particular, suponiendo que se utiliza
~una estufa de fijacién tembién en este caso, las diversas
30 partes se han identificado por los nimeros uwtilizados en

16127




10

15

20

25

30

16127

Hoja nim. 13

—1la figura 1), pero una vez que el hilo ha sido estirado
por los rodillos de alta velocidad 14, el mismo no se enro
1la sino que pasa a través de une segunda estufa de fija-
cién 51 yes estirado por rodillos 52 y finalmente enrolla-
do sobre uns bobina 53. El propbsito de esta segunda fija-
cién por el calor, conocida per se en la técnica, es impar
tir 2l hilo el volumen deseado mientras que se reduce su
elasticidad, Y a este fin, la temperatura del dispositivo
de fijacién 51 es usualmente muy préxima a la del disposi-
tivo 12, pero la velocidad de los rodillos 52 es notable-
mente mds baja que la de los rodillos 14.

' A'continuacién se especificarin algunos factores
cuantitativos preferidos del procedimiento.

la relacién entre las velocidades periféricas de los rodi-
1los 14 y de los rodillos 11, en las figuras 1y 5, y &5
los rodillos 41 y 42 en la figura 4, esfé comprendida.éﬁé

o

9’

tre 2,5 v 3,6, preferiblemente entre 2,8 y 3,3.
‘ El ntmero de revoluciones del dispositivo de-2al
sa torsidén (huso) es tal que iﬁparte un nimero de torsio-
nes por metro de hilo, en relacién con la velocidad de '
avance del hilo propiamente dicho (que estd comprendmda ge
neralmente entre 140 y 300 metros/mlnuto), comprendldo en-
tre 2.000 y 5,000, ¥ preferlblemente entre 2.500 y 4. 100.
) La temperatura de texturizacién debe determinar-
se tebricamente por una medida directa realizada sobre el
hilo, pero ésta es una operacibén muy dificil y prdcticamen
te imposible, y por ello dicha temperatura se define en la
presente descripeidn, como es usual, por medio de la tempe

ratura que se imparte al érgano de calentamiento.
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Con velocldades de enrollamiento del hilo, es de
cir velocidades periféricas de los rodillos 15, en la figu
rs 1, y andlogamente pera las restantes varientes, compren
didas entre 140 y 300 metros/minuto, cuando se emplea una
planchs de calentamiento por contacto tal que el hilo estd
en contacto con ella a lo largo de una longitud variable
desde 1 a 1,5 metros, la temperatura de la plancha calien-
te estd comprendide entre 150 y 20092C. En la préctica, las
condiciones mds comunes son: velpcidad de recogida del hi-
1o en los rodillos 15, aproximademente 170 metros/minuto;
longitud de contacto con la plancha caliente, aproximada-
mente 1,2 metros; temperatura de la plencha caliente, apro
ximadamente 1702C.

Cuando se utiliza umna éstufa g través de la cual
se desplaza el hilo sin ponerse en contacto con sus pé?e;
des, la temperatura del aire en el interior de la estufs,-
para condiciones de velocidad del hilo ¥y longitud de 1a‘qg
na de calentemiento andlogas a las indicadas anteriormente
en esta memoria con.referencia o una plancha caliente, va-
ria entre 150 y 2009C y més cominmente es aproximadamente
de 1702C.

En el caso que se ilustra en la figura 4, enla
que el estirado y la falsa torsién se producen sucesivamég
te; los datos cuantitativos indicados arriba permanecen-
sustancialmenté inalterados, teniendo en cuents que la Te-
lacidn de estirado entre los rodillos frios lentos 41 ¥y
los'rodillos frios répidos 42 (es decir, la relacidn entre
1la velocidad periférica de los rodillés 42 y la de los ro-
dilloé 41) estd comprendida entre 2,5 y 3,6, preferiblemen|
te entre 2,8 y 3,3, mientras que la diferencis de las-ve-
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_locidades periféricas entre los rodillos frios répidos y
los rodillos de recogidas 43 es s6lo la requerida para per—
mitir la contraceién del hilo debida a la texturizacidénm, y|
por consiguiente dichos rodillos de recogida tienen'una vg'
locidad periférica que es menor que la de lds rodillos
frios rdpidos en una magnitud del orden de T-12%,

Cuando se realiza una segunda operacién de fija-
cién, como en la figura 5, la velocidad periférica de los
rodillos de recogida 52 es 14-187% menor que la de los rodi
1llos 14 y la temperatura del aire en la estufa 51 o la tem
peratura de la plaencha caliente que puede ﬁtilizarse en lu
gar de aquélla (la cual se denomiﬁaré temperatura de "fija
cién" sin precisién adiciénal, diferénciéndola~asi de la
temperatura de “texturizacién® antes citada) es 150-2002C
para las velocidades lineales del hilo indicadas con fﬁfe;
rencia a la figura 1, Todos los datos numéricos indicé&os
anteriormente en esta memoria son.preferidbs, perd no tie-
nen carécter limitente. o

Para una ilustrecién adicionsl de la inveﬁci&g,
los valores numéricos de las veriasbles del procedimientéq
en algunas realizaciones concretas de la invencién se’faﬁg
lan en la tabla siguiente. El hilo es policapronamida’(ﬁj;
lon 6). Se dan como ejeﬁplpé cinco némeros de hilos dife~
rentes, uno por cada ejemplo. Las varisbles especificéﬁés
son: la velocidad de alimentacién, a saber, la velocidad
de los rodillos lentos 116 41;,§1'nﬂmero de torsiones por
netro impartidas pam cuslquier dispositivo de falsa tor-
sién (por ejemplo un huso de friccién o magnético); la re-
lacién de estirado; la temperatura de texturizacidén, es de

eir la temperatura del aire en la estufa cerrada 12 (para-
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1 [.los ejemplos 3, 4 y 5) o la temperaturs de la superficie
de la plancha caliente 22 (para los ejemplos 1 y 2); la
temperatura de fijacibn, es decir la temperatura de la es-
tufa o de la plencha caliente 51 de la figura 5, para el

5 ejemplo 5 vnicamente, dado que el segundo tratamiento tér-
mico no se ha efectuado en los otros ejemplos; y finalmen-
te, la rigidez de rizado del hilo texturizado, medide por

el método HATRA. _
Evidentemente, la invencién podria llevarse a la

10 préctica de maneras diferentes de las que se han ilustrado

por la via de los ejemplos.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencibén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te¢ de Invencidn en Espafla, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicacianesrsiguientes:

12,~ Un procedimiento bara fabricar hilo de po-
liamida texturizado, caracterizado por el hecho de que un
hilo de policapronamida hilado a una velocidad de hilado
inferior a 1.500 metros por minuto se somete a un procedi-
miento de estirado y texturizacién que comprende las opera
ciones de estiramiento y falsa torsibén y un tratamiento
térmico, no realizdndose mds que dos de dichas operaciones
simultdneamente al menos cuando el tratamiento del hil§~se
estd iniciando, llevéndose a cabo el tratamiento térmicp'
en condiciones de temperatura tales que guede fijade la
falsa torsién. ' 1

28,~ ﬁh procedimiento de acuerdo con la reivindi
cecién 18, caracterizado por el hecho de que el tratamien-
to0 térmico se lleva a cabo 2 temperaturas de 1502 a 20696.

8,~ Un procedimiento de acuerdo con la reiﬁihq;
cacibn 18, caracterizado por el hecho de que las operacio-
nes de estirado y texturizacién se llevan a cabo simul té—
neamente.

48,- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi
cacidén 12, caracterizado por el hecho de que las operacio-
nes de estirado y texturizacién se llevan a cabo sucesiva-

mente.
58,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi
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“f~cacibn 32, caracterizado por el hecho de que el tratamien-

| pués de un periodo suficientemente largo para que dicha fit

Hoja nGm. 19

to se inicia efectuando las operaciones de estirado y fal-~

sa torsibn y comenzando la fijacifn por el calor sblo des~-|

jacidn se produzca cuando el hilo ha sido estirado por com+
pleto.

- 68,- Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacibén 32, caracterizado por el hecho de que la pro-
duccibn se inicia poniendo el hilo en movimiento y some-
tiéndolo a tratamiento térﬁico, y comenzando sblo poste-
riormente las operaciones de estirado y falsa torsién.

72.- Un procedimiento de acuerdo con la;;éiQJ_
dicacibn 12, caracterizado por el hecho de que la relaﬁiﬁn
de estirado es de 2,5 a 3,6.

88,~ Un procedimiento de acuerdo con la'}ei}
vindicacibn 12, baracterizado por el hecho de que la falsa| -
toréién impartida est& comprendida entre 2.0y 5.000 vuel-
tas por metro del hilo. | ]

98.- Un procedimiento para fabricar hiloidé
poliamida texturizado. -

Tal y como se ha descrito en la Memoria qﬁe
antecede, representado en los dibujos que se acompafian Y
Para los fines que se han especificado. |

Esta Memoria consta de diecinueve hojas es-

critas a mAquina por una sola cara.

Madria, J0.MAR1878
P.A,
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