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30 censidsxa gensxaimsnts conocido s i  
HXdi&e gobxe pisgadoxss, sn s i  cual es ccmisnza dixso- 
tamsnts a paxtix ds l a s  anidados ds paqnstss do hilo 
W  toxsMn pestoxiox o sin  o lla , ta lo s  como toxtas ds
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h ilatu ra , primordialmenta formados en la  fabricación da 

h ilos a r t i f ic ia la a ,
Por "anidadas da paquetea da hilo prima­

r io s *  queramos dar a entender to rtas do hilatura y pa- 
5 quetea de bobinas. loa métodos conocidos astea unida­

des aa tratan , directamente o despula de un proceso de 
torsión  intermedio. Ba este último caao, e l mismo hilo 
que está presento en e l paquete primario ae tra ta  en su 
to talid ad , pero en estado toroide. Nn el paquete de hilo 

10 formado después de l a  torsión, por consiguiente, so en­
cuentra, desde e l  in terior hacía el exterior, la  misma 
tendencia de la a  propiedades de encogimiento que en e l 
paquete de hilo primario, aunque en orden inverso.

Bn general ae diaponen de 600 a 1000 de 
IB eatos paquetea do hilo en una f i l a t a  y ae vuelven a

arro lla r  luego, por medio de una máquina urdidora, so­

bre plegadores intermedios que, por tanto, contienen 
de 600 a 1000 h ilea cada une con una longitud de aproxi­

madamente 50.000 metree. d continuación, 4 a 10 de eatoe 
20 plegadores intermedios se vuelven a arro lla r  sobre un 

plegador de urdimbre mientras que, a i  es p reoiso , ae 
llev a  a cabo un pro oseo de acabado a l  mismo tiempo, sien­
do este plegador de urdimbre sustitu ido por otro tan 

pronto como la  longitud de h ilo  deseada por e l tejedor,
2S este e s , unos iBoo a 2000 metros, está disponible.

Bate método de ardido sobre plegadores 
se compara de modo favorable con e l método en $1 cual
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a# paît#  a * bobina#, por # jampio, a# conos, obtañila# 
por combinación a# la#  anidadas a# paquet#a a# hilo pri- 

laaîioa. #1 primer caao, eatan presentes longitudes a# 
hilo cor r eapondient## de cada unidad de paquet# de hilo 

primario sobre cada plegador d# urdimbre de mode que, 
por tanto, en cuanto a# re fie re  a ans propiedades, loe  

tejido# fabricado# por medio de aat# plegador de ardlm- 
br# eerón en extreme homogéneos #n dirección tran sversal, 

a l  hacer ana comparación de te jid o s teñidos, fabricados 

per medie de conos, con loa productos te jid o s direct#-* 
mente a p artir  de to rta s de h ilatora en la  forma indica­
da, a# encuentra, de hecho, que satos dltimoa productos 
aon móa nniformea.

Un importante inconveniente del método 
en el cual sa parte de anidados do paquetea do h ilo  p ri­
marios, t a l  como to rta s  ds h ila tu ra , consiste en que, oon 
#1 fin  de llegar a l uso móa económico de la s  unidades ds 
paquetea de hilo primarios, ea necesario entragar aimul- 
tóneamente 4 a 18 plegadores intermedios cada uno d# 

aproximadamente 50.000 metros de h ilo , lo cual da oomo 
resultado una longitud t a l  de la  urdimbre de tejedura 
que esta longitud es demasiado grande para muchos olien­

te s .
BI objeto de este  invento es un método 

para e l urdido sobre plegadores, en #0 cual a# parte di­

rectamente de loa citados paquetea de hilo primarlos con 
torsión posterior o s in  e l la ,  con lo cual no se origina
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la  objeción antes indicada.

¿R método A# acuerdo con #1 invento es ca­
racteriza  porgue a p artir  4e un io ta  4* aatoa paquetea 
4a h ilo , cayo paso nato corrasponde a ana o variaa v ^ a s  

5 a l  paao 4a lo a  hiloa an a l paqueta 4a plegador 4a urdim­
bre a producir, loa  h ilo s aa aubdividen an longitudes gua 
(^rraspondan a la a  4a loa  hiloa an a i  plagado! da ura,im- 

b !a  a producir, lo a  partes correspondientes 4a loa paqna- 
taa  4a hilo aa anan para formar clntaa Aa urdimbre y daa- 

10 Aa a s ta s  cintaa 4a urdimbre aa arro llan  tantea plegado­

ra s  como vecaa esté  contenido a l  paao 4a la  cantidad 4a 
hile a a rro llar  aobra an solo plegador Aa urdimbre an a l  

paao nato del lo te  4# paquetes da h ilo , realizándose es­
ta formación Aa plegadoras da modo que la a  cintaa 4a cr­

ie  Aimbre con la s  partea de hilo censaoutivaa da loa pegos­
tee Aa hilo estén dispuestas en a l mismo orden, ana a l 
lado Ae la  otra, aobra a l  plegador o loa plegadores, re s­
pectivamente,

Ba sorprendente gaa loa  te jid o s fabrica­
se dea con aatoa plegadores de urdimbre don urna impresión 

muy uniforme, tanto en lo  que aa re fie re  a l b r il lo  como, 
después del t in te , a l  oolor, aunque loa h iloa da urdim­

bre en cierta  parte del tejido ae originan de diferentes 
partea de lo a  paquetea da hilo usados. Debido a la  forma 

ge elegida de tratamiento, sin  embargo, l a s  propiedades, por 
ejemplo, la  afinidad para loa t in te s , de loe h iloa adya­
centes, nonos d ifieren  en una medida considerable, a l  paso
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33* lo s  h ilo s A# urdimbre que tienen efectivamente en 
carácter diferente satán  tan espaciados qae uo poeden 
así observscLcs a l mirar bajo a l mi eme angelo.

s i  llover a la  p ráctica al método d *l in­
vento pesian d istin gu irse  dos variantes prin cipales, a 
aaber, una an la  ocal adío ae a rro lla  en plegador da ur­
dimbre a  partir de ene cantidad da paquetea de h ile , y 
la  otra en la  ocal ae arro llan  varios plegadores a  par­
t i r  de en lo te  de paqcates de h ilo .

xn e l  caso de la  primera varian te, to­
das la s  cintas formadas a p artir  de lo te  de paquetea de 

hilo y que oonsisten en porciones de h ile  correspondían- 
te s , ae llevan  a io s  plegadores una a  le  largo de otra 

consecutivamente en s i  miaño orden que la s  partea de hilo 
que estaban contenidas en lo s  paquetea de h ilo .

Bu e l oaao de la  segunda varian te , sin  em­
bargo, la s  cintaa son llevadas de heeho a  lea plegado­
res del míame modo, pero el primer plegador estará por 
complete arrollado cuando, per ejemplo, sálo ae he arro­
llado la  mitad de la s  c in tas. luego se continua e l arro­
llado y también se  termina sobre un segundo plegador y 
del mismo modo que en el primero. Para lo tee  mayores, pue­
den ser necesarios incluso tre s  o más plegadores para re­
coger la s  c in tas.

con to rta s  de h ilatura se obtienen reso l­
tados que prácticamente son muy sa t is fa c to r io s  s i  loa 

h ilos de l a s  to rta s  se subdividen en ana veinteava paste
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é paita  menor A# su longitud, Inoluso en #1 caso A# tin­

ta s  muy sen sib les, le s  Aifagencies As color san entonces 
apenas p ^ c e p tlb le s  paia un experto.

Rsta método Ae tratamiento oiré ce la  poai- 
g biliAaA Ae urdir incluso con un número pequeño Ae plega­

dores con la  longitud usual A# urdimbre a partir Ae un 
solo lo te  Ae paquetes Ae hilo sin  que queden resto s Ae 
h ile , lo  cual no es posible con el método antiguo.

para llev ar  a 3a práctica el método según 
10  e l invento, se prefiere  usar la  conocida máquina urdido­

ra de oonos, como se describe en la  obra **3extiel" de 
$ . Dijkmeyer, voi. I I ,  páginas 169-172.

ni invente se seguiré describiendo con 
más d e ta lle  con referencia a loa dibujos, que muestran 

15 algunas realizaciones del método según el invento.
l a  f ig .  1 es una v ista en planta desde 

arriba de una máquina urdidora.

l a  f ig .  2 se  un tambor urdidor en eeo- 
oián longitudinal.

20 l a  f ig .  3 es una v ista  en planta desde
arriba de una máquina urdidora a usar para el método se­

gún el invento.

l a  f ig .  4 muestra una seooién por la  l í ­
nea 17-IV de la  f ig .  3.

25 l a  f ig .  1 muestra una pluralidad de tor­
ta s  de hilatura , cada una de la s  cuales contiene un hilo 
que tiene un títu lo  Ae 120 Aeniera y una longitud de

-  6 -
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80000 metros. Bn gracia a la  c laridad , sálo se mu eatran 
unas cuantas to rta s  da h ilatura 1. RL número da to rta s as 
h ilatura pueda ascender, per ajen.pie, a 400. 3ESa to rta s  de 
h ilatura l  están dispuestaa en una f i le te  2 y aon desa- 

6 rr aliada a oimuitáneamente. lo s  h ilo s  3 retirad as aon oan-
ducidoa a lo largo de guía-hilo a 4 y 5 y luego se caen 
para formar una cinta 6 por medio de dos peine a 6 y ? .

BHL comienzo de esta cinta ea fijad o  a la  parte c ilin d r i­
ca 10 de un tambor urdidor 9 de ta l modo que la  primera 

10 vuelta 11 de la  cinta quede justamente antea de la  parte 
oánioa 12 de dicho tambor 9. cuando se prsotica el método 
del invento, el tambor urdidor 9 es girado por un motor 13 
en la  dirección indicada per la  flecha en la s  f ig s .  1 y 4. 
Haciendo que lo s  peines 8 y 7, durante e l arrollado, ae 

15 mueven juntos lentamente en la  direccián de la  flecha mos­
trada en la  f ig .  1, l a  cinta es tendida sobre e l tambor 
urdidor de una manera como ae muestra en seccián en la  

i i g .  2, zaa esp iras subsiguientes 14 (váaae la  f ig ,  a) 
de la  cin ta, aon efectivamente dispuesta a de un modo algo 

20 desplazado en relaoián a la a  precedeatea, hacia la  parte 
IR de diámetro creciente del tambor urdidor 9+

Deapuáa de que 1/25 parte de la  longitud 
de h ile contenida en la a  tortea de h ilatura ha sido 
arro llada sobre e l tambor urdidor 9 , este  tambor ea de- 

25 tenido y l a  cinta ae cortada, ia  extremidad de la  cinta 

de urdimbre a s í  arrollada ae anuda y ae su jeta entre l& 
parte de cinta arro llada, siendo el extremo de la  cinta
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saministzaAa enjute @1 tambo* jante a l  comí*nao a# la  pzi- 
maza 1/25 paz te a# la  cinta* Dsapaés As na# lo s  poínos 6 
y 7 han a lio  oclocaaoa fzénts a l  comienzo aa la  aegan&a 
cinta a# ozdimbzs, a# zsanaAa #1 azzollaAo. Debido a l  hs- 

5 oho As qus, a l  haoszlo, loa  psinsa & y 7 gen As nasvo mo- 
Yiáes gzadnalments hacía #1 sxtzsmo Asi tamboz azAÍAoz 
con Aiámstze máximo, la a  aapizaa As sata  olnta A# ne.AÍm- 
bza ajustan  contza l a s  aaptzaa A# l a  lim aza  cinta A# az­

Aimbzs azzeilaAa (váaae la  ü g .  2 ). Beapuáa A# qas ha 
10 sido azzollaAa la  asganAa cin ta , qus t is t^  una longituA 

As 1/S6 Aa la  ointa saministzaAa, l a  cinta as ooztaAa 
As nuevo, la  sxtzamiAaA As la  asgunAa cinta As azAimbzs 

ss  anaAa&a y au jsta  sn tzs la  cinta As azAimbzs azzollaAa. 
la sg s  as zapita a l  pzoesso como hamos Assozito antas paza 

^3 la  asgunAa ointa As azAimbzs. Dsspaés As la  tszcsza cinta 
As azAimbzs, a# azzollan aobzs a l  tamboz sn ana fozma 

cozzsspenAisnts l a s  siguientes 1/25 paztea.
Una vez azzollaAa la  última cinta As ux&im- 

bzs, toAoa lo s extzsmos As la s  cintas as sueltan Asi tam- 
^3 boz uzAidoz y ss  asan a un plagadoz intszmsAio 18 montado 

a l  lado Asi tamboz uzAidoz 9, Haciendo gizaz laego 4Q. ple­
ga do z intszmsAio 18 la s  cin tas As uzdimbzs son azzollaAaa 
As nuevo AsaAs s i  tamboz uzAidoz 9 aobzs s i  plsgaAoz in- 

tezmsAio 18. Al saz azzolladas As nuevo,las c in tas As uz- 
28 Aimbze son sxtsnáiAas poz medio AS ana v a z illa  18 qas 

e stá  z o Asada sn paz te  poz la s  cintas* Haz anta $1 nusvo 

azzollaáo, s i  plegado* intszmsAio s s  movido Isntamsnts

8
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en la  direo ciún indicada por ana f! echa en l a  f ig .  3, 
a fin  de llag ar  a ana situación en lq&ual lea  pantos de 

sa lid a  de los h ile s  del tambor ardidor 9 y le s  yantes 
de entrada de l e s  h ile s  en e l  plegador intermedio Ib ,

3 qaeden jestamento opuestos entre s í .  nato impide ana 
posición oblicua de lo s  h ilos sobre #1 plegador in ter­
medio 15.

jgx ana operación de tratamiento fin a l 

le s  h ilo s , mientras son sometidos a un tratamiento de
10 acabado, son arrollado s de nuevo en ana forma ya cono­

cida, y, por tanto, no moatrada, a p artir  del plegador 

intermedio 15 encima de an plegador de urdimbre d esti­
nado a usarse en an te la r . Nata plegador, per consi­

guiente, contiene 26 x 400 -  10.000 h ilo s de urdimbre,

15 cada uno de ello  a de ana longitud de 2.000 metros.

S i se desee que, en relación con e i te­
jido a fabricar, el plegador contenga ana cantidad dife­

rente de h ilo s, este  deseo puede cumplimentarse de vario s 
modos.

20 3Ba. primer lagar , se puede p artir  de un
número diferente de to r ta s , pero también s s  posible di­
v id ir  loa h ilos de la s  to rtas de h ilatura de otro modo, 
s i  no fuera posib le, de sata  manera, obtener el número 
deseado de h ilo s de urdimbre, entonces algunos h ilos 

25 de la  última parte de la  c in ta, pueden considerarse co­
me material de desecho y no pracisaJp&ex arrollados so­
bre el plegador.
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S i lo s  h ilos 8# subdividen a# otro moao, 

toncos, naturalmente, cambia la  longitud del hilo do ur­
dimbre .

Otra posib ilidad consiste en que, i inai- 
8 monta, Issan ti dad do to rtas de hila taza no so tra ta  para 

obtener ano, sino varice plegadoras do urdimbre. Sn oato 
oaso, so puado partir do un loto  mayor do tortas do hi­
la tu ra .

Bato caso paodo explicara# por medio del 
10 siguiente ejemplo do tratamiento.

Boa h ilo  a de 8oo torta 8 de hilatura disp uoa- 
taa sobro la  f i la t a  2 se desarrollan y, despulo de haber 

sido unidos para formar una cinta 8 , se arro llan  sobre 
un tambor urdidor 9 en la  forma antea d escrita , siendo 

18 osta cinta 8 subdividida en 24 partos, gn esto oaso adío 

ae vuelvan a arro llar  aobro un plegador intermedio 16 en 

una primera operación de tratamiento, l a  a doce ultima a 

cintaa da urdimbre arro lladas sobre e l  plegador en la  
forma ya descrita antea con referencia a laa  figuras 3 

20 y 4, Después de volver a a r ro lla r , esto plegador inter­
mediéis contiene 12 x 800 -  9600 h ilo s, cada uno con 
una longitud de aproximadamente 2o8o metros. Después 
del arrollado del primer plegador intermoa io , la s  cin­
ta s d^Ardimbro restantes son arrolladas sobro un segundo 

2&- plegador intermedio.
DO este  modo se forman dos plegadores 

intermedios a p artir  de un lo te  d# to rta s  de h ilatu ra , y

-  10 -
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la  a urdimbres da atatos plegadores in tim ad io s puedan arro­
l l a r  ae ds nuevo aebre dea plegadores de urdimbre, miantraa 
acn sometidas a an tratamiento da acabado.

S i la  cinta formada a  p artir  da i s a  800 
6 tortea da h ílatera  ae aubdivide en 3o partea y eatae oin­

te a de urdimbre ae arro llan  sobre en tambor urdidor, en­

tonces pueden formaras tre s  plegadores intermedios con 
dies cintas cada une, a partir del tambor urdidor a s f  
arro llado , conteniendo oada plegador intermedio 8ooo 

10 h ilo * de urdimbre con una longitud de urdimbre de apro­
ximadamente 167o metros.

aunque en estoa ejemplos lo a  hiloa del 
tambor urdidor ae arro llan  primero eon uno o más plega­

do rea intermedioa y desde cada uno de estos plegadores 
18 a un plegador da urdimbre mientras están siendo someti­

do a a un tratamiento da aoabado, es posible arro llar 

da nuevo loa h ilos directamente da ade e l tambor urdidor a 

uno o más plegadorea de urdimbre y ap licar  a l mismo tiem­

po e l tratamiento de aoabado. Para esta variante, por 
80 tanto, no precisan usaras plegadorea intermedios.

Será evidente que ea posib le uaar v arias 

combinaciones que no asan la s  arriba d e sc r ita s , s in  apar­
ta rse  por e llo  del alcance del invento.

Bata so lic itu d , que corresponde a la  pre- 

25 sentada en Holanda e l 11 de Febrero de 1955, bajo el
No. 194.783, ae acoge a loa beneficios del articu le  81 
del vigente Estatuto sobre propiedad Industrial.

-  11  -
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O- NOTA - o -

ic a  panto# A# invención propia y nueva 
qua se presentan para que sean objeto de cata patenta 

Aa invención a i  BapaRa, por VEINTR años, aon loa s i-  
8 guiantes;

1^. -  en método Aa urdir aobra plegado- 
raa, an al caal aa parta directamente Aa la a  aulladas 
Aa paquetes Aa h ile primarios con torsión postarter o 

aln a l ia ,  t a l  como tortas Aa h ila tu ra , formado a an l a  
10 fabricación Aa hiloa a r t i f ic ia le s ,  carácterizado per- 

qae a p artir  Aa an io ta  Aa a sto s paquetes A# h ilo , cayo 

paso nato cor responda a ana o varias vacas a l  paso da 
lo s  h ilo s an al paqaata Aa plegador Aa urdimbre a pre­
da o ir , lo s  h ilo s se sabdividen en longitudes que corre e- 

38 penden a la s  Aa lo s  h ilo s  Aal plegador de urdimbre a  pro­

ducir, l a s  partes correspondientes da le s  paqaataa de 
h ilo  sa anan para formar cintas de urdimbre ybastaa cin­
ta s  de urdimbre sa arro llan  sobra tantos plegadores Aa 

urdimbre como veces a l peso de la  canti dad Aa hilo a  
80 a rro lla r  sobra an solo plegador esté  contenido an al 

pese neto del lo te  de paquetes de h ile , realizándose 
a l arrollado sobre lo s  plegaderas da modo que la s  cin­
ta s  de urdimbre con la s  partee de hilo conseontivas de

-  18
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Ica  paqaetea da hilo a# diapongan an a l ariamo orden ana 

a l  lado da otra aobra a l  plegador o p leg ad era , re ape c- 
tivamente.

gs. - un metodo aegún aa raivindioa an 
6 al panto 1, an ai caal aa parta Aa torta a Aa M ia torà, 

oaracterizado perqoe loa M ica contenidos an la a  tortea 
Aa h ilatura aa aab divi dan an ana veinteava parta, o par­
ta  menor, Aa aa longitaA.

gè, - un mètodo según aa reivindica an 

10 loa  pontea 1 è 2* caracterizado porqae le a  cintaa Aa ar- 
Aimbra aa arrollan  primero aobra e l  tambor ardi do r do ano 

mùqaina ardidora de cenca y laego ea arro llan , mientraa 
aa aatèn aometiendo a an tratamiento de acabado, a i  ea 
preoiae, Aeade dicho tambor crdidor aobra ano o mùa pla­

id  gadorea Aa ardimbre,

4 s. -  un metodo aegán aa reivindica en 
el ponto 3, caracterizado porque laa  cintaa de urdim­
bre del tambor ordidor ae arro llan  de no evo primare ao­
bra une o máa plegadores intermedio a y luego aobre a l  

So míame número de plegaderea da urdimbre,

ga. - un mútedo de urdir aobre plegaderea, 
Tal y como ae ha deaorito an l a  Memoria 

que antecede, repreaantado en loa  dibajoa que ae acom­

pañan y can loa fin es que aa han especificado.

—  13 -
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merla cenata a# trac# hejaa y la  presenta, e sc r ita s  a 
m^qoina per nna sc ia  cara.

K .A ïH ,1 7 B K .iy 5 4 i

Í
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