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por:
" UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR HILOS 

DE FIBRAS TEXTILES

El invento se refiere a la  producción de h ilos he­

chos a p artir de fibras te x tile s , siendo su objeto el de crear 

un procedimiento amplio mejorado para el tratamiento p re li­

nar de la  salida de mecha de la  carda, con lo cual resulta  

5 posible convertir dicha mecha en el h ilo  fin a l en una sola
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operación de hilatura, eliminándose la s  diversas fases de hi­

latura preliminar que han sido usuales hasta ahora (es decir, 

en la  mechera en grueso, en la  mechera intermedia, en la  me­

chera en fino y , para h ilo s de número fin o , en la  mechera su­

p erfin a).-

Se propone ahora conseguir este objeto haciendo 

uso del proceso de estirado al cual es sometida siempre la  

mecha después del cardado para determinar la  necesaria ate­

nuación por estirado que ha sido función hasta ahora de las  

citadas fases preliminares de h ilatura, pero sin introducir 

torsión. Antes de proceder a describir el presente invento 

en d e ta lle , sin embargo, es conveniente mencionar que de 

acuerdo con la  práctica fa b r il corriente de producir hilos  

de algodón por las operaciones convencionales de hilatura  

progresiva, es usual usar e l proceso de estirado principal­

mente con el f in  de reducir al mínimo la s  irregularidades en 

el grueso de la  mecha y de aumentar el paralelismo de la s  f i ­

bras, consiguiéndose esto por e l efecto promediador que re­

su lta de combinar varias mechas del mismo peso nominal por 

unidad de longitud y alimentar la s  juntas como cuerpo fib ro ­

so único a través de un mecanismo de e stira je  en el cual el 

estiramiento introducido tiene un valor numérico que es v ir -  

tualmente el mismo que el número de la s  mechas combinadas, 

siendo la  salida una mecha virtualmente idéntica en peso por 

unidad de longitud que cada una de las mechas de entrada.

.aste proceso de combinación y estirada se repite en general 

una o dos veces, dando como resultado un estado mejorado de
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la  mecha a cada paso de estirado, pero debe observarse que 

el grado de estiramiento en cada paso no es alterado material­

mente, de modo que el mecanismo de estirado no ha contribuido 

de modo efectivo  a la  tarea de la  atenuación, que es un pre­

liminar esencial para la  producción del h ilo  f i n a l . -

Ahora bien, de acuerdo con el presente invento, una 

mecha estirada en fin o , que es adecuada para su conversión en 

un h ilo  por una sola operación de h ilatu ra, por ejemplo, en 

la  continua de a n illo s, es producida por un proceso de e s ti­

rado en fases m últiples, en cada una de cuyas fases se combi­

nan varias mechas y se estiran como una sola mecha, caracte­

rizado porque el grado de estirado introducido en la  primera 

fase de estirado excede en una magnitud sustancial al que es 

necesario para producir una mecha del mismo peso por unidad 

de longitud que cada mecha de entrada, y en cada operación 

de estirado subsiguiente el estiramiento se aumenta progresi­

vamente, siendo llevada a la  forma de paquetes la  salida del 

paso fin a l, sin torsión re a l, e hilada en una sola operación 

fin a l de h ila tu ra .-

De acuerdo con otra característica  del invento, 

tantas mechas como se requieren para alimentar una entrega en 

cada mecanismo de estirado d istin to  del de la  primera fase se 

enrollan en un bote común en el mecanismo de estirado prece­

dente.-

Si es preciso, la  operación de estirado fin a l puede 

in clu ir  medios para consolidar la  mecha estirada en fin o , por 

ejemplo, mediante rotafrotadores o cueros condensadores, tu­

bos de fa ls a  torsión, ro d illo s calandradores o sim ilares, em­

pleando los que sean mejores para hacer que la  mecha pueda
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enrollarse sobre bobinas adecuadas para su disposición en la  

f i l e t a . -

Una forma de lle va r a la  p ráctica el invento se re­

presenta y se describe en lo que sigue con referencia al di­

bujo adjunto que muestra un diagrama de paso de un conjunto 

apropiado de aparatos con el f in  de fabricar una mecha fin a  

a p artir de velo cardado por un proceso de estirado de fases  

m últiples.-

El procedimiento ilustrado en e l dibujo depende de 

una reducción de la  salida de mecha de la  operación de carda­

do en tres operaciones de estirado sucesivas, en cada una de 

cuyas operaciones e l grado de estiramiento introducido es con­

siderablemente mayor que el que se requeriría para reducir 

las mechas de entrada combinadas en cada cabezal de estirado 

a u"" sola mecha del mismo peso por unidad de longitud y en 

cada una de la s  fases segunda y tercera el grado de estira­

miento es aumentado progresivamente en relación con el intro­

ducido en la  operación precedente.-

La mecha producida en la  carda se guarda convenien­

temente en recipientes cilin d rico s del tipo y forma usuales, 

y los botes llenos A se disponen en la  parte trasera del meca­

nismo estirador a de la  primera fase en ta l  forma que cada en­

trega sea alimentada por mechas procedentes de seis botes.

^ada mecha procedente de un bote A es de madeja de 0,12, te ­

niendo el estiramiento introducido en el mecanismo B un valor 

de 7; la  mecha de salida de cada cabezal del mecanismo B de 

madeja de 0 ,14. -
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Para fa cilid a d  de colocación de la s  bobinas en la  

segunda fase de estirado, las seis mechas en e l mecanismo B 

se enrollan con preferencia en un bote rectangular común 0.

El mecanismo estirador de la  segunda fa se, indicado en L, es 

alimentado desde un grupo de botes C, de modo que cada entre­

ga combine la s  seis mechas procedente de lo s ro llo s de uno de 

ta le s  botes. Las seis mechas de salida procedentes del meca­

nismo D son enrolladas similarmente en un bote rectangular 

común E. El estiramiento introducido en esta fase es 8, pro­

duciendo una mecha de salid a de madeja de 0 ,187--

E& e l mecanismo estirador de la  tercera fase F cada 

entrega es suministrada combinando la s  sáis mechas contenidas 

en un bote E, produciendo un e stira je  de 9 una mecha fin a l de 

salida de madeja de 0 ,28. -

La mecha de la  tercera fase es de una finura su fi­

ciente para ser arrollada sin torsión por la  operación de de­

vanado transversal bien conocida en paquetes indicados en G 

de forma de bola o de queso sobre carretes que pueden acomo­

darse en la  f i l e t a  de un armazón de una continua de an illos  

con espaciamiento convencional entre los husos, donde puede 

h ilarse un h ilo  de un número entre 5 y 20. s i  se requieren 

números más finos de M ío debe usarse en el primer mecanismo 

de e stira je  una mecha de carda in ic ia l más fin a . Por ejemplo, 

una mecha de car-da in ic ia l  de madeja de 0,16 puede reducirse 

en la  operación de estirado estirando en tres fases hasta una 

mecha fin a de madeja de 0,42 que puede h ilarse a la  forma de 

h ilo  de los números 40 o 50.-
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Rl uso de botes rectangulares para contener la  sa­

lid a  de lo s mecanismos estiradores de la s  fase primera y se­

gunda, B y D, ayuda marcadamente a la  reducción de la  carga 

del trabajo sobre los operarios; y la  disposición que aquí 

se describe y el procedimiento fin a l de hilatura se hacen 

más eficaces y económicos por el uso de técnicas adecuadas 

de bobinado y devanado a longitud medida a f in  de asegurar 

que los botes y los paquetes fin a le s  se llenan adecuada y 

uniformemente antes de su transferencia a la  siguiente fase  

del proceso.-

Otra mejora importante se origina del hecho de que 

con ta l de que se cuide de usar una selección al azar de los  

botes A para alimentar el mecanismo estirador B de la  prime­

ra fa se, la  forma de combinar la s  mechas en la  fase de e s ti­

rado subsiguiente, como antes se ha descrito, asegura que 

cualquier desigualdad o irregularidad en las mechas de carda 

in ic ia le s  contenidas en los botes A es eliminada en esencia 

por el efecto promediador del procedimiento, y la s  diversas 

mechas arrolladas sobre los paquetes G, son tan idénticas  

como es p o sib le.-

La presente so licitu d  que corresponde a la  presen­

tada en la  Gran aretaña con fecha 24 de Enero de 1 .951; bajo 

el adinero 1 .826, se acoge a los beneficios del articulo $1 

del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad In d u strial.-

o o o o O o o o o
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta so licitu d  de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes:

1 ° . -  Un procedimiento de producir un h ilo  t e x t i l  

5 a p artir de mecha de carda, que consiste en someter dicha me­

cha a un proceso de estirado de fases m últiples, en cada fa ­

se del cual un número de mechas es combinado y estirado como 

mecha única, caracterizado porque e l grado de e stira je  intro­

ducido en la  primera fase del estirado excede en una can ti-  

10 dad sustancial al que es necesario para producir una mecha

del mismo peso por unidad de longitud como cada mecha de en­

trada, y en cada fase de estirado subsiguiente el estiraje  

es aumentado progresivamente, siendo la  salida de la  fase f i ­

nal llevada a la  forma de paquetes sin torsión real e hilada  

13 a la  forma de h ilo  en una sola operación fin a l de h ila tu ra .-

22. -  El procedimiento reivindicado en e l punto 12, 

en e l cual tantas mechas como se requieran para alimentar 

una entrega en cada mecanismo de estirado d istin to  del de la  

primera fase se enrollan en un bote común en e l mecanismo de 

20 estirado precedente.-

3 -* -  El procedimiento reivindicado en los puntos 

12 o 22, en e l cual la  longitud empaquetada de la  mecha de en­

trada y de la  mecha de salida en cada fase es determinada por
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una técnica y mecanismo de enrollado o devanado a longitud 

medida.-

42. -  El procedimiento reivindicado en lo s puntos 

12, 22 o $2, en e l cual e l aparato usado para la  fase de es­

tirado fin a l incluye medios para la  consolidación de la  me­

cha, por ejemplo, cueros flotadores o condensadores, tubos de 

fa ls a  torsión, ro d illo s calandradores o sim ilares.-

5 2 .- El procedimiento reivindicado en los puntos 

22 o 32, en el cual la  salida de la  fase de estirado fin a l  

es devanada transversalmente en paquetes en forma de bola o 

de queso, capaces de ser colocados en la  f i l e t a  de una con­

tinua en la  fase f i n a l . -

62. -  Un procedimiento de producir un h ilo  t e x t i l ,  

que consiste en combinar seis mechas de carda a la  entrada 

de un primer mecanismo de estirado que efectúa un e stira je  

de 7, combinar seis mechas de salida de dicho primer mecanis­

mo de estirado en un segundo mecanismo de estirado que efec­

túa un e stira je  de 8, combinar seis mechas de salida de di­

cho segundo mecanismo de estirado en un tercer mecanismo de 

estirado que efectúa un e stira je  de 9, arrollar cada salida  

de mecha del tercer mecanismo de estirado en un paquete de 

forma de bola o de queso, e h ilar un h ilo  desde él en una 

continua en la  fase f i n a l . -

72. -  Un procedimiento para fabricar h ilo s de f i ­

bras t e x t i le s .-

l'al y como se ha descrito en la  memoria que antece­

de ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los fines
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que se han especificado.-

na anterior memoria consta de ocho hojas y la  pre­

sente escritas a máquina por una sola de sus caras.-

Madrid,

*. *
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