
229787
PAIKNTB DE lií VENCI Olí

£«17,S« Case B.129

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

sobre;

Procedim iento y aparato para ap lic a r  una fa ls a  

"to rs ión  a un filamento t e x t i l  en movimiento” .
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Este invento se r e f ie re  a perfeccionamientos en, o 

re la t iv o s  a , e l torcido y e l  rizado de filam entos te x t ile s  

y, en especial aunque no exclusivamente, se re laciona con 

tubos perfeccionados de torcido que pueden u t iliz a rs e  para 

5. comunicar un fa lso  torcido a filamentos te x t ile s  que

pasan a través de aquellos. Por la  denominación "filam entos 

t e x t i le s " ,  se indica cualqu ier estructura filamentosa  

que comprende bien filamentos continuos sen c illo s  o 

torcidos entre s í  en fom a de hebra,o hebras h iladas  

10, partiendo de f ib ra s  co rrien tes, y cualquiera de e llo s
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destinado a empleos textiles.

Los tubos de torcido se han empleado en la  

industria tex til desde hece mucho ti&apo y recientemente 

se ha comprobado que son especialmente adecuados para e l 

rizado de filamentos textiles de material texmoplástico 

mediante un torcido, seguido por una estabilización y un
4

torcido en sentido contrario#' Se comprenderá que un tubo 

de torcido falso permite que una operación de rizado 

de esta naturaleza se realice de modo continuo en lugar 

de aplicarse por etapas, ta l como en e l caso de otros 

procesos de rizado. A los filamentos se les aplica calor 

mientras se encuentran en la  condición de torcido elevado, 

para estabilizar este torcido, de ta l modo que cuando se 

aplica la  torsión igual y opuesta , después de s a lir  del 

tubo los filamentos, se desarrolla e l rizado.

Los principios en que se funda 3a operación de 

todos los tubos conocidos de falso torcido,es e l hacer 

que los filamentos que circulan adquieran e l movimiento 

rotacional del tubo por medios que proporcionan el contacto 

con una o más partes del interior del tubo, oon lo cual 

cada revolución de éste comunica una revolución a los 

filamentos. A si, estos pueden hacerse pasar alrededor de 

una espiga o rueda de polea, montada en el tubo a 

través del eje del mismo, o pueden disponerse medios de 

retención para sujetar los filamentos contra un costado 

del tubo. Como variante, e l taladro del tubo puede hacerse 

excéntrico en una parte de su longitud de ta l modo que 

a los filamentos se les obligue a adquirir e l movimiento 

rotativo del tubo siguiendo una corta trayectoria 

alejados de la  linea ax ia l. En otros tubos, los filamentos
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penetran a través de un o rific io  rad ial de un extremo del 

tubo, o sea a través de un o rific io  radialmente separado 

del eje del tubo.

En e l procedimiento en el que un filamento 

tex til en movimiento se riza por medio de un tubo de falsa  

torsión , se precisa un grado elevado de torcido; por 

ejemplo, 90 vueltas o espiras por pulgada no es en modo 

alguno extraordinariamente elevada, aunque alrededor de 

75 vueltas o espiras por pulgada es satisfactoria para 

muchas hebras de filamentos múltiples de denier comprendido
9

entre 30 y 100. A si, a fin  de que el procedimiento 

sea razonablemente productivo, ha sido necesario hacer 

g irar e l tubo a velocidades muy elevadas, y , a menudo, se 

emplean velocidades del orden de 30.000 revoluciones por 

minuto. Como ejemplo, para que las hebras de filamentos
r

continuos de nylon se ricen y arrollen a una velocidad de \
l

10,06 m. por minuto, ha sido necesaria una velocidad \

de rotación de 28.000 revoluciones por minuto. Estas eleva­

das velocidades de rotación del tubo de torcido, crean i
evidentemente dificultades con respecto a su construcción 

y conservación, y este invento tiene por objeto conseguir
i

una productividad satisfactoria y desde luego mejorada j
de hebra o h ilo rizado a velocidades de rotación considera­

blemente inferiores del tubo de torcido.

Este objeto se consigue por este invento que 

comprende un tubo de torcido para comunicar una falsa  

torsión a un filamento tex til y que tiene su superficie 

interna ,por lo menos un extremo de la  misma, constituida por 

un material no-abrasivo, dotado de un elevado coeficiente 

de fricción con e l filamento tex til que con dicho tubo
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haya de torcerse. Este Invento comprende también un pro­

cedimiento en e l que se comunica una fe Isa torsión a un 

filamento tex til en movimiento; haciendo que e l filamento 

se apoye contra la  superficie periférica de un extremo 

por lo menos de un tubo de torcido y en un lado del eje 

del mismo y se vea obligado a g irar por la  acción de dicho 

tubo cuya superficie interna ,por lo menos en e l extremo 

citado esté constituida por un material no-abrasivo de un 

elevado coeficiente de fricción con e l filamento. Este ■

invento comprende también e l rizado de uh. filamento 

te x t il termoplástico por un procedimiento en e l que e l 

filamento se calienta en secciones sucesivas del mismo 

que se encuentran en las condiciones de elevada torsión* 

hasta un grado suficiente para estabilizar e l torcido de 

las mismas; las secciones sucesivas de filamento de torsión :

estabilizada se enfrian a continuación antes de destorcerse* y
»

e l filamento destorcido se enrolla sometido a baja tensión \ 

en estado rizado.

Pe acuerdo con este invento* e l filamento se 

tuerce por contacto friociónal dlreoto con la  superficie i
periférica interior del tubo, y de este modo, si e l f i l a -  \ 

mentó se sostiene firmemente en la  miaña posición relativa í

sobre la  periferia  del tubo, la  relación de la  velocidad |

de rotación del filamento a la  del tubo, dependerá de 

la  relación entre el diámetro in terior del tubo y e l diámetro 

del filamento. De esto se deduce que* como esta última 

relación será relativamente elevada* por ej emplo del 

orden de 250 a 1* para un grado de torsión dado y unas 

condiciones determinadas* la  velocidad del tubo de 

torcido puede reducirse considerablemente en comparación



con un tubo de torcido que funciona de acuerdo con eX 

principio convencional en el que una rotación del tubo no 

puede jamás comunicar más de un torcido el filamento que lo 

atraviesa. Además, puede conseguirse un resultado considera­

blemente mejor a velocidades relativamente moderadas 

del tubo de torcido.

Por Mun material de elevado coeficiente de 

fricción con e l filamento textil* se indica no solamente 

un material que “per seM tiene ese coeficiente de f r ic -  

oiÓn, sino también un material que, a causa de las carac­

terísticas de su superficie y/o resiliencia, tiene ese 

coeficiente en la  práctica, o sea en condiciones de trabajo 

para oualquier filamento te x t il sostenido contra e l 

material ,por su propia tensión o por otros medios.

Como ejemplos de materiales susceptibles de 

emplearse para revestir e l tubo de torcido, son adecuados 

varios tipos de caucho, en mayor o menor grado, pero e l 

material más eminentemente satisfactorio es e l oafcoho 

natural con carga de negro de humo. Este material después 

de un cierto uso, adquiere una condición de pulimento 

que parece concederle las  cualidades de fricción necesa­

rias» combinadas con la  resistencia a l  desgaste, que 

constituyen las características críticas para un oaterial 

conveniente. E l filamento se hace que se apoye en la  

periferia  interior del tubo de torcido, a un lado del eje 

del mismo, conduciéndolo para que se acerque y/o se aleje  

del tubo desde una o más gulas; el paso o trayectoria 

entre e l extremo del tubo y la  guía o gulas, forma un 

ángulo (hasta aproximadamente un ángulo reoto) con la  

proyección del eje del tubo. Como variante, puede mantenerse
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en contacto suficiente con la  superficie periférica  

interior, por medios tales como un rodillo montado en 

un árbol que atraviesa e l tubo paralelamente a l ej e de
a

éste* En e l primer caso, es necesario comprobar que cflL 

filamento se le  ha aplicado e l grado adecuado de tensión 

prévia. El ángulo adecuado y la  tensión prévia para 

cada filamento, pueden descubrirse mejor empíricamente, y 

kan de ser tales que entre la  periferia  y e l filamento 

exista un pequeño deslizamiento, condición que además de 

representar lo mejor para e l efecto de torcido, es también 

compatible con e l hecho de no estropear el filamento.

Si el deslizamiento se deja que sea demasiado elevado, 

puede dar lugar a l deterioro. Xas tensiones análogas 

a las que se utilizan en cualquier proceso normal de rizado 

por falsa torsión son satisfactorias y han de ser tales 

que mantengan e l filamento firmemente contra la  periferia  

interior del tubo, sin saltar o desprenderse. En e l caso 

de que e l contacto necesario se consigue por medios mecá­

nicos tales como e l rodillo antes citado, la  presión del 

rodillo  sobre la  superficie periférica interior del tubo, 

precisará un ajuste cuidadoso.

A continuación se describe una forma de aplicación 

de este invento, con referencia a l dibujo adjunto,en e l 

que:

la  f ig , 1 es un corte axial de un tubo de torcido 

de acuerdo con este invento; y

la  f ig .  2 es un esquema que representa e l empleo de 

un tubo de torcido de acuerdo con este invento, en un 

procedimiento para rizar un filamaito de material te x t il  

termoplástico.

-  6 -
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Con referencia espacial a la  £ig, 1, e l tubo de 

torcido comprende una parte anular fija/y ama jarte anular 

conducida o impulsada 3, montada en cojinetes de rodillos 

5*7 en aquella contenidos, la  parte anular impulsada 3, 

se hace g irar por e l cordón o correa 9. En e l interior 

de la  parte anular impulsada 3 existe un manguito de caucho 

11 cuya superficie interior forma contacto directo con la  

hebra o filamento 13 que se conduce a l tubo formando un 

ángulo con e l eje de éste y se separa de dicho tubo 

pasando por uha polea 15 q.ue le  obliga a formar con 

el eje del tubo un ángulo análogo al anterior. Asi, la  

hebra, una vez adecuadamente tensada, se mantiene en 

contacto con toda la  longitud de la  superficie interior 

del manguito de caucho, asi como con las dos partes extremas 

curvadas del mismo, las dimensiones de un tubo de torcido 

que ha dado resultado satisfactorio en la  práctica, son 

las siguientes:

longitud del manguito -  31,75 mms.

Espesor del manguito y radio de curvatura \t í
de los extranos del manguito -  11,11 mms. i

Con referencia a la  figura 2, una hebra 13 de |

material termo plástico se retira  de un extremo de una husada j 
de alimentación 17 y se hace pasar alrededor del tambor jj

de un tensor 19 de hysteresis magnética,que comunica jii
un grado de tensión constante a la  hebra que a continuación ‘

í

atraviesa un dispositivo 21 de caldeo por rayos in fra - i

rojos, provisto de bobinas de resistencia 25 devanadas a su 

alrededor. E l dispositivo es suficientemente largo para 

conseguir la  estabilización de la  torsión en la  hebra 

termoplástica, por medio del calor por é l desarrollado,
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en los elevados valores de circulación de la  hebra posibles 

en este invento* Después de atravesar e l tubo,la hebra 

circula por e l aire durante un tiempo suficiente para enfriar-* 

se por debajo de su estado plástico» y luego penetra en un 

extremo de un tubo de torcido 27» ta l como e l representado 

en la  f ig .  1, montado formando un ángulo con la  vertical 

por cuyo medio la  hebra directamente procedente del 

dispositivo de caldeo forma contacto con un lado 29 de 

la  superficie periférica  in terior del manguito de caucho 

contenido en e l in terior d e l tubo de torcido* La hebra 

desde e l tubo de torcido» pasa alrededor de una polea 

31 que asegura e l  contacto de aquella con e l  manguito* en 

e l extremo próximo del mismo y»: por tanto* a lo  largo de 

toda la  longitud del manguito*. Constituye un motivo de 

experimentación el encontrar los ángulos más adecuados 

de entrada y de salida de la  hebra que dependerán prin­

cipalmente» del denier de la  hebra y del número de vueltas 

o espiras de torsión»por pulgada» que se desóe introducir 

en la  hebra* En general» sin embargo» puede decirse que 

se precisan ángulos comprendidos entre 45* y 90*$ los  

ángulos superiores comunican una torsión mayor que lo s  

inferiores* Los ángulos citados son lo s  formados entre f

e l paso de entrada de la  hebra y la  proyección del eje \
del tubo de torcido» y entre la  trayectoria de |
salida de la  hebra y la  proyección del eje del tubo» ?i
Después de pasar sobre la  polea 31» l a  hebra se ;

conduce a través del paso formado entre un par de

rod illo s de arrastre 33»35* que hacen avanzar la  hebra 
a una velocidad ligeramente superior a la  de enrollamiento 
por el ro d illo  37 sobre el carrete 39.A s í,la  hebra entre 
los ro d illo s  33*35 y e l carrete de enrolamiento 39, 
tiene un cierto grado de flojedad* En funcionamiento» a

30*.
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la  hebra se le  comunica un grado elevado de fa lsa  torsión, 

por medio del tubo de torcido, torsión elevada que en una 

dirección retrocede a través del dispositivo de oaldeo hacia 

e l de tensión, y queda estabilizada; la  hebra en su condición 

de torsión estabilizada,se deja enfriar algo entre el
1

dispositivo de caldeo y e l tubo de torcido, la  torsión 

en el sentido contrario se comunica directamente a la  

hebra de torcido estabilizado, a l abandonar el tubo 

de torcido, y la hebra ya rizada se enrolla sometida a 

una baja tensión.

Se ha comprobado que, empleando un aparato de 

acuerdo con este invento y ta l como se describe de modo 

general en los párrafos anteriores, en un procedimiento 

para rizar hebras de filamentos múltiples de, por ej suplo, 

adipsmida polihexametilenica, en cuanto el tubo de 

torcido gira  a una velocidad angular mínime. dada, o por 

encima de e lla , e l valor de espiras, por pulgada, de 

torsión introducida en las hebras es myy poco afectado por

las variaciones de tensión o de velocidad de la  hebra , i
i

o por las variaciones de velocidad del tubo, por encima j

de la  velocidad critica , o por e l grado de desgaste del f

material que constitiye la  superficie in terior del tubo, le  

razón para ello es que, naturalmente, para los fines de |
i,

rizado, el número de vueltas o espiras por pulgada, l

será elevado y, a estos altos valores, e l aumento de ;

par o esfuerzo a comunicar a la  hebra para elevar e l número 

de espiras por pulgada, un 5# por ejemplo, habrá áe ser 

aproximadamente del orden del 3Qá. A sí, los ajustes de 

la  velocidad del tubo y de la tensión y velocidad 

de la hebra no precisan regularse entre estreohos lím ites,

' i

42
-  9 -



como ocurre en algunos otros procedimientos.

La velocidad angular mínima , en revoluciones 

por minuto, del tubo de torsión, o de torcido, puede 

calcularse por la  fórmula
V = g x t x 12Ry

en la  que 7 es la  velocidad angular en revoluciones
t

por minuto.

I  es e l número de espiras por pulgada, de torsión, 

deseadas.

t es la  velocidad del filamento tex til a i piés 

por minuto.

Ry es el radio del filamento tex til en pulgadas

R es el radio interior del tubo de torcido,
M

en pxagadas.

Además, e l aparato produce un filamento tex t il

de una naturaleza dada, de un factor .d© torcido constante
, ' \ 
\ o sea, espiras por pulgada multiplicadas por la  raiz

cuadrada del denier) por ejemplo, del orden de 680 o |

aproximadamente, para hebra de adipamida polihexametilénica, ?
i

que contenga filamentos de denier 3 cada uno de e llo s,

de modo que una vez preparado el aparato para proporcionar f
tex til |

la  torsión óptima a un filamento/de esta naturaleza,
i.

de un denier determinado, resultará también adecuado para ;

comunicar la  mejor torsión a filamentos análogos de -# ^
cualquier otro denier.

Para aclarar la  variación en espiras por pulgada 

de torsión, con e l denier, la  tabla siguiente muestra .

la  relación entre estos dos factores en hebras de filamentos 

múltiples de adipamida polihexametilénica; con un tubo que
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gira a 1.500 revoluciones por minuto, con una tensi<5n de 

25 gr. en la  hetera, y una circulación o velocidad de
1 i

51,85 m.por minuto• La hebra entraba en él tubo y ««.t 

de él por e l mismo lado del eje del miaño, y fomiando un 

ángulo de 45® con dicho eje.

T A B L A  I  -

Denier de la  hebra 210 150 100 70 60 45 30

Espiras por pulgada 42 55 70 85 88 303 125
f.

Para aclarar la  variación mucho menor de espirasi
10, de torsión por pulgada con e l cambio de torsión, la  tabla

siguiente muestra la  relación entre estos dos íhctores 

en una hebra de íllamentogóiúltiples de denier 60 de adipamida 

polihexametilénica, con un tubo girando a 1,500 revoluciones 

por minuto y una velocidad o circulación variable entre 

15# 33,55 y 91,50 m.por minuto* La hebra entraba en e l tubo

y sa lla  de é l por e l mismo lado del eje del mismo y 

formando un ángulo de 45® con e l eje del tubo.

T A B L A I I -
«

20.
Velocidad en 
pies por minuto 110 110 110 170 170 170 170 300 300 300

Tensión (gramos) 15 20 25 35 20 25 30 15 20 25
Espiras por pul­
gada 72 76 85 72 80 88 88 70 76 80

Como ejemplos del empleo del tubo de torcido
. .

25. de este Invento, en procedimientos para rizar hebras de

filamentos múltiples de adipamida polihexametilénica, de 

modo continuó, se indican 3ns condiciones siguientes de 

procedimiento, en los Ejemplos 1 a 11 inclusive.

EJEMPLO I. -

30 Una hebra de filamentos múltiples procedente



i

5.

10.

15.

20.

25.

30.

228787 2
-  12 -

de un origen de suministro, se hace pasar a través de un. 

dispositivo tensor* ta l como del tipo de hysteresis magnética, 

y luego circula por encima y en contacto de una placa metálica , 

eléctricamente caldeada a 235® C. y se dirige a l tubo de 

torcido que gira a 1.500 revoluciones por minuto. Las 

guias se colocan de ta l modo por encima y por debajo 

del tubo de torcido, cuyo eje de rotación es vertical, t

que la  hebra entra en e l tubo y sale de é l, por un lado ?

del eje del mismo, formando un ángulo de 45fl con este 

eje. En estas condiciones, la  hebra puede tratarse a 

velocidades comprendidas entre 6,09 y 18,27 m.por minuto, 

y enrollarse en e l carrete a tensión reducida.

EJEMPLOS 2 a 9 -
i'

El procedimiento del Ejemplo 1 se aplica a hebras
\

de filamentos múltiples de denier 30 y 60, que se callen- • 

tan mientras se encuentran en estado de tensión elevada, 

por medio de calor radiante en el interior del tubo, '

por el oentro del cual pasa la  hebra, en lugar de caldearse 

por contacto con lajplaoa metálica caliente. E l tubo tiene 

25 cm. de longitud y es de c rista l, produciéndose el calor 

por un alambre de resistencia eléctrica enrollado alrededor 

de la  periferia de aquel. Las temperaturas indicadas,son 

las registradas por un termo -par en equilibrio en el 

recorrido de la hebra en el interior del tubo, y son \
* I

las temperaturas máximas asi registradas.
4

Ejemplo na Denier d.e Velocidad en Tensión Temperatura ® C* 
la  hebra pié s/minuto gramos

2 60 205 6,5 5343 60 205 22,0 4734 60 300 6^5 546
5 60 300 23,0 546
6 30 200 3¿5 3587 30 200 19,0 3588 30 300 3,5 419
9 30 300 21,0 419
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EJMPLO 10 -

Por un procedimiento similar a los descritos para 

los ejemplos 2 a 9 anteriores, excepto que e l tubo de caldeo 

tenia solamente 13 cm. de largo, se rizó hebra de filamen­

tos múltiples de denier 150. La temperatura má-rima. en e l 

interior del tubo fué de 705s C. y la  hebra rizada 

se obtuvo a una velocidad de 61 m. por minuto, con unai »
tensión de entrada de 24 gr.

EJEMPLO 11 -

Una hebra de adipamida polihexametilénica, consti­

tuida por 10 filamentos de denier 60, se lleva desde un 

origen de suministro a través de un dispositivo tensor 

de ¡bysteresis magnética, que comunica una tensión de a a li  dQ 

de 25 gr. a la  hebra, a l tubo de torcido que gira a 

4.000 revoluciones por minuto, en el que entra formando 

un ángulo de 80$ con la  proyección del eje del mismo. Entre ¿ 

e l dispositivo tensor y e l tubo de torcido , para calentar 

la  hebra que lo atraviesa, en estado áe a lta  torsión, se 

dispone un aparato de caldeo por radiación in fra-ro ja  de 

914 unas, de largo, que comprende un elemento de calefac­

ción eléctrica tipo v a r illa , situado a lo largo de un f

foco de un tubo reflector de sección transversal elíptica  

que lo rodea, y la  hebra pasa por el otro foco de la• 4

elipse. La temperatura en e l interior del tubo es de 224a C ., 

medida por un termo-par en equilibrio en la  trayectoria de 

la  hebra en el interior del tubo. La hebra sale del tubo
i

de torcido formando un ángulo de 80a con la  proyección [
\

del eje del mismo, y se enrolla, sometida a baja tensión, 

a una velocidad de 61 m.por minuto.

EJEMPLO 12 -  Un mono filamento de adipamida polihexa-
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metilénica de denier 15, se trató de modo continuo pSr un 

tuto de torcido de este invento, y de acuerdo con las dispo­

siciones del ejemplo 11, excepto que la  tensión prévia a que 

se sometió e l filamento era in ferior a dos gramos, y que 

e l tuto de torcido giraba a 4.600 revoluciones por minuto. 

Así se ottuvo un filamento de torsión vigorosa ,con unas 20 

espiras por pulgada que se estabilizó,. y retiró de modo 

continuó. En este caso, e l factor de torsión es reducido 

a causa de la  diferente naturaleza friccional de 3a 

superficie del monofilamente y detido a l mayor par o 

esfuerzo necesario para comunicar una torsión dada en una 

estructura elemental como e l mono filamento en cuestión, 

con respecto a l  que se precisa para una tetra de filamen­

tos múltiples.

EJEMPLO 13 -

De acuerdo con e l ejemplo 11, pero con e l tuto 

de toroido girando a 4,600 revoluciones por minuto, se 

rizó una hebra de filamentos múltiples y denier 50 del 

polióster sintético de cadena lineal que se encuentra en 

e l comercio con e l nomtre de "Teiylene11 (Marca comercial
i

registrada).

Dete subrayarse que, en todos los Ejemplos j
anteriores, la  tetra ha de someterse a un grado suficiente [

f
de enfriamiento después del caldeo y antes de destorcer- ‘ 

se, para asegurarse de que no se encuentra erx un estado 

plástico ta l que se presente la  defbrmación verdadera 

de dicta tetra durante e l destorcido. Un espacio suficiente 

entre el dispositivo de caldeo y e l tubo de torcido, en e l 

que la  tetra atraviese la  atmósfera ambiente, proporcionará 

las condiciones para este enfriamiento. De te indicarse



también que s i e l tubo de torcido, por su parte, está 

adecuadamente montado de ta l modo que su eje se encuentre 

inclinado con respecto a la  vertical, e l ángulo preciso 

por ej suplo de 45a, como se indica esquemáticamente 

en la figura 2, puede lograrse con una disposición horizon­

ta l conveniente de los distintos eleaaitos del aparato»

Aunque para la  estabilización se ha citado 

el caldeo eléctrico por contacto o radiación, puede 

también lograrse por vapor a presión, o por contacto con 

partículas sólidas calentadas, ta l como de c rista l, en

estado flu id ificado, obtenido por e l paso de aire a
*

su través.

El tubo de torcido a que este invento se refiere  

tiene otra gran ventaja sobre los ya conocidos, dado q,ue 

es posible,con su empleo, comunicar una fa lsa  torsión 

a distintos filamentos textiles a la  vez» A la  entrada 

y a la salida del tubo pueden colocarse guías de ta l 

modo q.ue sea posible mantener varios filamentos textiles  

en contacto con distintas posiciones relativas en la  

periferia  in terior del tubo* Así, pueden tratarse simultá­

neamente dos, tres, cuatro o más filamentos textiles y 

ésta superior productividad de este invento amenta más 

aún su utilidad con respecto a los tubos convencionales 

de falsa  torsión y a los procedimientos que los emplean* 

Además, por una disposición adecuada de los dispositivos 

de suministro y enrollamiento y de las guías convenientes, 

es posible comunicar fa lsa torsión de sentidos distintos 

a una serie de filamentos textiles, y agrupar entre s i 

filamentos textiles de torsión in ic ia l opuesta, para 

obtener hebras equilibradas» En este casb algunos de
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los filamentos textiles atravesarán e l tubo en un sentido, 

y el resto en sentido opuesto, o uno en un sentido y otro 

en e l contrario.

Es posible rizar filamentos textiles haciéndolos 

pasapk través de dos tubos de torcido de este invento* g ira­

torios en sentidos contrarios, dispuestos en serie, como
■ ̂

se describe en nuestra solicitud de patente inglesa nfl 28.86̂ fe ¿ 

pendiente de aprobación.

los filamentos textiles termoplásticos adecuados 

para e l rizado, comprenden los de las amidas o ásteres 

polimerizados lineales: y sintéticos, tales como él nylón, 

o e l "leiylene” (Marca comercial registrada) y los de k
acetato y de triacetato de celulosa. íDamblen es posible 

rizar filamentos textiles no-termoplásticos, que hayan 

sido tratados con un agente t enno estable. Si e l filamento 

tex t il a rizar es un mono filamento, no resultará posible ¡

o necesario darle un número de vueltas po^pulgada tan i
elevado como en el caso de una hebra de filamentos mólti- 

pies. Pueden producirse mono filamentos titiles de torsión ¡ 

vigorosa, más que de naturaleza rizada, con una torsión 

de 20 a 30 espiras por pulgada, o aproximada, susceptibles |
i

de incorporarse en tejidos de ta l modo que les comuniquen

buenas condiciones de estira je . 1
I

E l terminado de artículos que contengan hebras '

rizadas de acuerdo con este invento, puede realizarse de modo ‘ 

análogo a l utilizado con hebras rizadas de tipo conocido, 

obtenidas por torsión ,, estabilización y torsión contraria.

Sin embargo, a causa de la  velocidad <Se producción relativa­

mente bastante ijiás elevada de las hebras de acuerdo con 

este invento, puede ser ventajoso desarrollar la  masa y las
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buenas condiciones de estira je  con lentitud algo mayor, 

y un momento adecuado para hacerlo lo  fa c ilita  el tratamiento 

normal de desengrase en líquido, hasta, por ejemplo, una 

temperatura de 50® C*

Descrita suficientemente la  naturaleza del 

invento,así como la  manera de realizarlo en la  práctica, 

debe hacerse constar que las disposiciones ante rio im ente 

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle, 

en cuanto no alteren su principio fundamental. También 

se hace constar que el invento corresponde a una solicitud  

de patente presentada en Inglaterra con fecha 19 de ju lio  

de 1955 , n® 20.802, acogiéndose, por lo tanto, a los 

beneficios que conceden los Convenios Internacionales en 

vigor y siendo lo que constituye la  esencia del referido 

invento y por lo que se so licita  Patente de Invención, 

por 20 años en España : "Procedimiento y aparato para 

comunicar una falsa toretí, ón a un filamento tex til en 

movimiento"; caracterizándose por lo siguientes

1®.- Procedimiento para comunicar una falsa  

torsión a un filamento te x t il en movimiento, caracterizado 

porque el filamento se hace apoyar contra la  superficie 

periférica interior de un extremo por lo menos de un tubo 

giratorio de torcido, que hace g irar el filamento que 

ee dispone a un lado del eje del tubo; la  superficie interna 

de éste, por lo menos en un extremo, está constituida 

por material no-abrasivo de un elevado coeficiente de 

fricción con el filamento.

2®.- Procedimiento,según lo especificado en 

la  reivindicación 1®, caracterizado porque la  velocidad

ii-v$

i

I
V

*
if
I



)

5.

lO.

15.

20.

25*

30.

2 2 P 7 í? 7 12
-18 -

mfnjnia de rotación del tubo de torcido se determina por 

la  fórmula

*

v -  T x t  x 12By 

antes explicada. .
• . i

3a.-. Procedimiento,según lo  especificado en
■ I

las reivindicaciones I a o 2*, caracterizado porque e l *
v

filamento tex til se hace que se apoye contra toda la  \

longitud de la superficie periférica in terior del tubo ;

de torcido, a un lado del e je del mismo, introduciéndolo I

y retirándolo del tubo de torcido por e l lado mencionado, *

y formando un ángulo adecuado por e l eje del tubo j

de torcido o su proyección, y sometido a una tensión 

t a l que e l filamento forma e l contacto necesario sin 

separarse o saltar.
i

4

4fi. -  Procedimiento, según lo especificado en i

la  reivindicación 3a* caracterizado porque los ángulos <

de entrada y salida del filamento tex t il son de entre 

45a y 90a y la  tensión del filamento es de entre 5,5 y 

30 gr. >

6a. »  Procedimiento para comunicar una falsa  

torsión a un filamento te x t il en movimiento, caracterizado 

por comunicarse a l filamento una fa lsa  torsión,según lo 

especificado en cualquiera de las reivindicaciones I a a 4a, L 

y porque e l  filamento se calienta en secciones sucesivas 

del mismo, que se encuentran en estado de torsión elevada* 1 

en grado suficiente para estabilizar la  torsión q.ua contienen; 

las secciones sucesivas de filamento con torsión estab ili»
I

zada, se enfrian antes de destorcerse , y el filamento se 

destuerce y luego se enrolla sometido a tensión reducida*

6a. »  Procedimiento, segfei lo especificado en la



reivindicación 1* , caracterizado porque e l filamento 

te x t il es una hebra de filamentos múltiples de adipamida 

polihexametilénica*

?fi.—Procedimiento según lo  especificado en la s  

reivindicaciones 5* o 6*r caracterizado porque e l filamento 

te x t il se calienta por radiaciones in frarrojas*

8 * . -  Aparato» para la  aplicación práctica del 

procedimiento especificado en las  reivindicaciones 

anteriores* caracterizado por un tubo de torcido para comu­

nicar una fa lsa  torsión, a un filamento te x t il y que tiene 

su superfieie interna £ por lo  menos en un extremo de le  

misma, constituida por un material no-abrasivo de un elevado 

coeficiente de fricción  oon e l  filamento te x t il a torcer 

en e l tubo*

Aparato»según lo  especificado en la  reivindi­

cación 7*» caracterizándose por un tubo de torcido 

que comprende una parte anular f i j a  y otra emular impulsada» 

montada y rotativa sobre la  parte anular f i j a ;  la  parte 

anula r  impulsada tiene una superficie interior de contacto 

con el filamento tex til» compuesta de un material no- 

abrasivo de elevado coeficiente de fricción  con e l 

filamento te x t il a torcer, por e l tubo»

1Ó&S— Aparato, según lo  especificado en la  

reivindicación 9*» caracterizado porque la  superficie inte­

r io r  comprende un manguito constituido por caucho natural 

con earga de negro de humo»

U S » — procedimiento y aparato para comunicar una 

fa lsa  torsión a un filamento tex t il en movimiento; 

ta l y como queda substancialmente descrito en la  presente 

memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos*
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Esta memoria consta de veinte hojas, escritas a 

máquina por una sola cara*

%
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