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MSAORIA DESCRIPTIVA 

para so lic itar

P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N   ̂̂  

a a

E S P A Ñ A 

por VEINTE años

a nombre de N. V. ONDERæsSKINGSINSTITUUT RESEARCH, entidad 

holandesa, establecida en Velperweg 76, Archem, Holanda, 

por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN HILO DE MATE-

bricación de hilos de material termopléstioo en los que, 

debido a un tratamiento térmico del producto textil sin re­

torcer, se aumenta la  viveza a la  torsión del producto re­

torcido y se hace mas resistente a las influencias de la  

temperatura y en los que esta viveza a la  torsión se supri­

me por medio de un apresto aplicado a l h ilo retorcido.

en estado Aprestado y después de desapreatan de forma que 

se restaura la  viveza a la  torsión, lo que tiene como resul-

RIAL TERMOPLASTICO".

Ya se ha descrito con anterioridad la  fa -

Los hilos asi producidos se tajen mientras
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tado que loa productos textiles obtenidos poseen una e lasti­

cidad que sobrepasa odn mucho a la de los productos hechos 

con hilos ouya viveza a la torsión no ha sido aumentada y no 

ha sido estabilizada.

5 Los hilos conocidos con viveza a la tor­

sión suprimida tienen importancia, en particular, para la 

fabricación de refuerzos y rodillas de medias. Se obtienen 

los mejores resultados s i , al te jer, se alternan una o más 

vueltas de un hilo eon torsión en S con una o más vueltas 

10 de hilo oon torsión en Z.

El método indicado se realiza de ta l modo

que en primer lugar se someten los hilos no retorcidos a un

tratamiento por calor húmedo a temperaturas más altas que

aquella a la  cual e l hilo o el producto que se obtenga de

15 él vayan a estar sometidos posteriormente. A continuación,

partes de los hilos se retuercen en e l sentido S y otra

parte en el sentido A. ^os hilesoretoroídos de este modo
*!

presentan cierta viveza a la torsión, en otras paBabras, 

los hilos tienen tendencia a destorcerse tan pronto oomo 

20 no están sometidos a tensión. Como resultado del tratamien­

to téxmico anterior, se mantiene esta viveza a la torsión 

durante todo e l proceso que sigue a continuación, no exce­

diendo nunca la temperatura de la aplicada durante la f i j a -  

oión de forna anterior. Con objeto de que esta viveza a la 

25 torsión no moleste durante la transformación de los hilos

en productos textiles, se suprime por el apresto hasta que 

e l producto tex til requerido, es decir e l tejido, ha sido

2



* 2 2 8 0 6 8

8

10

18

80

26

fabricado. Solamente entonces se elimina e l apresto.

Este método, ya conocido, tiene el incon­

veniente que hay que realizarlo  en una serie de tratamien­

tos separados.

La presente invención se refiere a un mé­

todo como el descrito anteriormente que se puede realizar 

en forma continua.
El Érinoipio en que se funde el método de 

la invención es la observación de que un dispositivo de fa l ­

sa torsión puede funcionar no solo como ta l sino también 

como dispositivo de falsa destorsión. Ŝn la presente inven­

ción se hace uso de esta nueva idea.

Además se notó, de acuerdo con la invención 

que no es absolutamente necesario un procedimiento del t i ­

po descrito anteriormente el apresto del hilo para suprimir 

la viveza ái la torsión, s i dicho hulo se almacena, y des­

pués se trata bajo una tensión suficientemente alta.

El métddo según la invención para la  fa­

bricación de hilos de Un material termoplástioo en que, de­

bido a un tratamiento térmico del producto textil sin re­

torcer, se aumenta la  viveza a la torsión del producto re­

torcido y se haca más resistente a las influencias de la  

temperatura, se caracteriza porque un hulo retorcido se 

lleva a través de un tope de torsión a un dispositivo do 

falsa torsión que des-tuerce e l hilo suministrado a este 

último dispositivo, porque el hilo entre e l tope de torsión 

y el dispositivo de falsa torsión se calienta primero a una
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temperatura por encima de la  temperatura que va a estar 

expuesta posteriormente durante su tratamiento y a conti­

nuación se enfria, y porque el tratamiento del hilo se oon- 

tinúa solamente después de que se le  ha devuelto la  torsión.

Las condiciones en que se suministra el 

hilo a l dispositivo de falsa torsión se eligen preferente­

mente de ta l manera que, durante e l calentamiento y el en­

friamiento , el hilo está completamente destorcido porque en 

este caso, la viveza a la  torsión del hAlo terminado es má­

ximo y además, e l h ilo producido tiene un aspecto suave. Sin 

embargo, puede ser también suficiente una destorsión parcial 

en el dispositivo de falsa torsión.

Además, se ha encontrado que es más conve­

niente elegir la temperatura del dispositivo de Calentamien­

to tal a lta que la fijación  de la  forma del hilo destoroido 

se efectúe a una temperatura entre 160* y 170^C. Eligiendo 

esta temperatura se está seguro de evitar que la  viveza a la 

torsión del hilo disminuye durante uno de los tratamientos 

tármioos que siguen. La diferencia entre la temperatura de 

estabilización y las temperaturas empleadas en e l citado tra­

tamiento posterior es suficiente para evitar esta disminu­

ción.

El tratamiento de los hilos que tienen ma­

yar viveza a la torsión resulta más fá c il  s i se da apresto al 

hilo y se seca, de manera que se suprima la  viveza a la  tor­

sión, después de pasar por e l dispositivo de falsa torsión 

y después de haberle devuelto la  torsión a l h ilo.

Solamente después de que se han elaborado
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los hilos para obtener tejidos es duando se elimina el 

apresto de los h ilos.

Naturalmente no es necesario que dichos 

productos textiles estén formados exclusivamente por hilos 

fabricados según la invención. -&n realidad puede ser sufloien- 

te u tiliza r diohoe hilos en aquellas partes de un tejido 

que deben ser espacialmente elásticos. Estas partes se 

pueden fabrioar de un modo ya oonooido, tejiendo, p. e j . ,  

alternativamente, una o más vueltas con un hilo de torsión 

S y una o más vueltas con un hilo de torsión Z.

El aparato para realizar e l método según 

la invención, consta, sucesivamente en la direoción del mo­

vimiento del h ilo, de un dispositivo para suministrar el hi­

lo , un tope de torsión, un dispositivo de calentamiento, una 

zona de enfriamiento, un dispositivo de falsa torsión, y un 

dispositivo de retirado del hilo, y también dispositivos 

para aprestar y secar un hilo de forma continua.

A continuación se describe la invención, 

con referencia a los dibujos que ilustran, a manera de ejem­

plo, una realización del aparato según la invención.

La figura 1 muestra, esquemáticamente, e l 

aparato de acuerdo con la  invención.

la  figura 2 es un corte por la linea 11-11

de la figura 1.

En la  figura 1, e l número de referencia I  

representa un paquete de hilo en e l que se ha enrollado un 

hilo de poliamlda, compuesto de diez filamentos, con un tjE



2 2 8 0 8 8

tu l o total de 30 deniers y una torsión de S de 6 vueltas 

por cm. El hilo se desenrrolla del paquete 8 a una veleoi- 

dad de 17 m/mimn, por medio de un par de rodillos oónloos 

3 y 4, de los ouales el in ferior, 3, es impulsado de modo 

g imperativo; siendo el hilo 2 guiado por enoima del rodi­

l lo  superior 4, por medio de un guia-hilos 8 en forma de ra­

nura (figura 8).

El guia-hilos 8 está cenetaoto a l  extre­

mo de un brazo de un balancín 6 montado pivotadamante so- 

10 bre un eje 7; teniendo e l otro brazo, en su extremo, dos

ruedad dentadas pequeñas cooperantes 8 y 9 que marchan oen 

sólo poco frotamiento, y funoionan como tope de torsión 

El movimiento del balancín 6 se amortigua por medio de una 

barra 10 que tiene un extremo aplastado y sumergido en un 

15 liquido 11.

Cuando aumenta la  tensión en e l hilo 3, 

debido a una contracción, dicho hilo se mueve, porque las  

ruedas dentadas 8 y 9 se desplazan hacia arriba y el guia- 

hilos S haoia abajo, par cooperación con la  hendidura ob li- 

20 oua del guia-hilos desde e l oentro del rod illo  4 hacia e l

lado en que la  circunferencia es mayor. La velocidad de 

entrega del par de rodillos 3, 4 aumenta par e llo , de modo 

que la tensión se reduce de nuevo al valor deseado.

El sistema descrito para el suministro 

25 del hilo 8 a los rodillos 3, 4 y la  entrega por dichos ro­

d illos a las ruedas 8, 9 proporcionan una rad iac ión  gober­

nada par variaciones muy pequeñas en la  tensión del hilo.

- 6
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Desde las  ruedas pequeñas 8, 9 el hilo 

pasa sobre una superficie pulida de un cuerpo 13 que se pue­

de calentar eléctricamente y cuyo calentamiento se regula 

por medio del termómetro 13. La temperatura de la lámina 

curvada se regula, en este caso, a 165*0, con una exactitud 

de 1*0. La longitud de la zona de dalefaoción es en este ca­

so de 14 cm.

El radio de curvatura de la  superficie pu­

lida calentada no es particularmente critioo; sin embargo, 

se ha visto que un radio de unos 360 mm. es satisfactorio.

Desde la superficie curva, e l hilo pasa a 

un dispositivo de falsa torsión 14 montado en una másula 

18; estando dioha ménsula fijada a la  caja de un motor 16, 

impulsando dicho motor a l dispositivo de tosión por medio 

de una polea 17 y una correa 18 a una velooidad de 54000 

rev./min. en ta l sentido que sea destorcido e l hilo suminis­

trado.

El dispositivo de falsa torsión 14 es de 

diseño usual y consta de un eje hueco 19 cuya ánima está 

conectada con una ánima del disco acumulador que lleva  

conectada ""a cubeta 21. Como consecuencia de la  disposi­

ción indicada del meoanismo de falsa torsión, e l hilo 2 

abandona el dispositivo formando una curva balónica. Es im­

portante que el hilo 3, después de pasar la superficie ca­

liente 13, atraviese a una zona en que se enfrié, de modo que 

entre el dispositivo de falsa torsión 14 a temperatura 

suficientemente baja. Se consigue ésto si la zona de enfria-



4 2 2 8 0 6 8

miento es de la misma longitud que la  zona de calentamien­

to , aproximadamente*

En las oondioiones dadas, el hilo 2 se des­

tuerce por oompletc en el trayecto entre las pequeñas rue- 

g das dentadas 6, 9 y e l dispositivo de falsa torsión 14 y

por lo tanto, es sometido en estado destorcido a l trata­

miento térmico que incrementa la estabilidad de forma.

Después de abandonar el dispositivo de fa l­

sa torsión 14, que, por lo tanto, según la invención, se 

1 0  u tiliza  como dispositivo de destorsión, se conduce e l hilo

a través de un ojete de guía 22 a un rodillo  de retirada 23. 

En su camino haoia dicho rodillo  de retirada, se devuelve 

la  torsión a l h ilo. Para suprimir la viveza, incrementada 

a la torsión en e l h ilo, este es guiado por un rodillo con 

15 una garganta 24; penetrando dicho rodillo  con su parte in­

ferior en un baRo 25 que conMaae una soluoión concentrada 

de alcohol de polivin ilo. El hilo así aprestado se seca 

luego en un dispositivo secador, 26.

Por último, e l hilo pasa por un rodillo 27 

20 a un dispositivo arrollador 26 sobre el que se enrolla. El 

hilo esLproducido contiene aproximadamente 6% de alcohol 

poliv in ílico .

Es evidente que las condiciones menciona­

das anteriormente, pueden variarse dentro del alease de 

25 esta invención. Es posible, por ejsnplo, tratar hilos de 

poliamida que tengan títulos diferentes así como los l l a ­

mados hilos monofilamentosos o tratarlos a otras velooida-

- 8 -
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dos.

Ademas, es posible u tiliza r , para calentar 

el hilo sin torcer, en lugar de una superficie de calefac­

ción curva, cano se ha descrito en la  realización, un cuer­

po en fonna de barra calentado alrededor de la cual se con­

duce el hilo formando una hélice o un tubo calentado que 

tenga, preferentemente, un diámetro menor de un milímetro, 

por el cuáL ha de pasar e l h ilo.

En lugar del dispositivo de falsa torsión 

indicado en las figuras, se puede también u tilizar otros; 

en cuyo caso hay que tener cuidado de usarlos conjuntamente 

con dispositivos de calefacción de un tipo ta l que éstos 

nunca actúen como tope de torsión en las condiciones opera­

tivas dadas.

Aparte de la  fabricación de hilos con vive­

za suprimida a la torsión a partir de poli amidas, se pue­

de u tilizar la invención también, en la fabricación de ta­

les hilos a partir de: cloruro de po liv in ilo , polietileno, 

oloruro de polivin ilo, poliaorin itrilo  y poliesteres.

Los hilos fabricados de esta manera se 

pueden seguir trabajando en las máquinas textiles corrien­

tes. Después de este tratamiento de elimina e l apresto -s i  

éste está presente para suprimir la viveza a la torsión- 

oon lo que se recupera viveza a la  torsión en ese caso. Co­

mo consecuencia, el producto obtenido muestra una e lastic i­

dad permanentemente incrementada. En el caso de que se te­

ja un producto tex til alternando una o más vueltas de un hi-

-  9 -
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lo  eon torsión S y una o más vueltas de un hilo con tor­

sión Z, e l resultado, después de desaprestar, es ana con­

textura en espiga. B l producto tejido de esta manera es 

adecuado, especialmente, para los refuerzos de medias de 

5 señora.

La presente solicitud que corresponde a JLa 

presentada en Holanda, con fecha 20 de Abril de 1.955, ba­

jo e l admero 196.601, se acoge a los beneficios del artioa- 

lo  51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad industrSL.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan pura que sean objeto de esta Patente de In­

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

1 " .-  Un procedimiento para la  fabricación de m 

hilo  consistente en un material tennoglástico en el cual,

- 10 -
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debido a un tratamiento térmico del producto sin torcer, 

se aumenta la  viveza a la  torsión del producto de torsión y 

se hace más resistente a las influencias de la  temperatura 

caracterizado por que un h ilo  torcido se lleva, a través 

8 de un tope de torsión, a un dispositivo de fa lsa  torsión

e l cual destuerce e l h ilo suministrado a este jáltimo dis­

positivo; porque el h ilo entre el tope de torsión y e l  

dispositivo de fása torsión se calienta primero a una tem­

peratura por encima de aquella a la  cual el h ilo habrá de 

10 ser expuesto posteriormente, y a continuación se enfría;

y porque e l tratamiento del h ilo  sólo se contin&a después 

de que se le  ha devuelto la  torsión#

2 * .-  Un procedimiento segdn la  reivindica­

ción 1, caracterizado por que ul h ilo  se destuerce por oom- 

18 plato por e l dispositivo de fa lsa  torsión.

3 * .- Un dispositivo segdn las reivindicaéio- 

nes 1 ó 2, caracterizado porque se ca ianta e l h ilo destor­

cido a temperaturas que exceden de 1603 C.

43.- D& dispositivo segdn cualquiera de las  

20 reivindicaciones 1, 2 ó 3, caracterizado porque e l h ilo  des­

pués de pasar por e l dispositivo de fa lsa  torsión y después 

de que se le  ha devuelto la  torsión, se apresta y seca de 

ta l modo que se suprime la  viveza a la  torsión.

83.- Un procedimiento para la  fabricación 

28 de un hilo de material termoplástico.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en e l dibujo que se acompaña y

-  11
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para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas, y la 

presente escritas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, M  U J
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