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Este invento se refiere & perfecclonamientos en, o
relativos a, el torcldo y el rizado de filamentos textiles
¥s en especial aumque no exclusivamente, se relaciona con

‘ tubos perfeccionados de torcido que pueden utilizarse para
5, comunicar un falso torcido‘ a filamentos textiles que
pasan e trevés de aguellcs, Por la denominacién "filamentos
textiles", se indicz cualquier estructura filamentosa
gue comp:bende blen filamentos continuos saencillos o
{;orcifaos entre 9i en forma de helbra,o hebras hiladas

10, partiendo de fibres corrientes, y cualaquiera de ellos
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destinado a empleos textiles.
’ Tos tubos de torcido se han empleade en le

» industria 'textil desde hece mucho tiempo ¥ recientemente

se he comprobado que son especialmente adecuados para el
rizado de filementos textiles de material temoplédstico
medlante un torcido, seguido por uma estabili#acidn Yy un
torcido en sentido contrario‘;' Se comprenderd que un tubo
de torcido falso permite que une operacién de rizado

de esta naturaleza se realice de modo continuo en luger
de aplicarse por e‘tapas, tal como en el caso de otros
procesos de rizado. A los filamentos se les aplica calor
mientres se encuentran en la condicién de torcido elevado,
pera establlizar este torcido, de tal modo que cusndo se
aplica la torsién iguel y opuesta ,despubs de salir del
tubo los filamentos, se desarrolla el rizado‘.

Ios principios em que se funda la operecidn de
todos los tubos conocidos de falso torcido,es el hacer
que los filamentos que circulan adquieran el movimiento
rotacional del tubo por medios que proporcionan el contacto
con una o méds partes del interior del tubo, con lo cuel
cada revolucién de éste comunica una revolucidn & los
ﬁlamentos'. 4ai, estos pueden hacerse pasar alrededor de
una egspige o rueda de polea, montada en el tubo a
través del eje del mismo, 0 pueden disponerse medlos de
vretencié'n rara sujetar los filamentos contre un costado
del tubo. Como variante, el taladro del tubo puede hacerse
excéntrico en una parte de su longitud de tal modo que
8 los filamentos se les obligue a adquirir el movimiento
rotativo del tube siguiendo una corte trayectoria
8lejados de la linea a.xiall. in otros tubos, los filamentos

vy
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penetran a través de un orificio radial de un extremo del
tu‘no', 0 sea a trgvés de un orxificlo rradia.lmemte separado
del eje del tubo.

En el procedimiento en el que un filamento
textil en movimiento se rizé. por medio de un tubo de falsa
torsién , se precisa wn grado elevado de torcido; por
ejemplo, 90 vueltas o espiras por pulgada no es en modo
alguno extraordinariamente elevada, sunque alrededor de
75 vueltas o espiras por pulgada es satisfaucioria pare
miches hebres de filamentos mGltiples de denier comprendido
entre 30 y 100.. Asf, a fin de que el pro'cedimiento
sea razonablemente poductivo, ha sido neéesario hacer
girar el tubo a velocidades muy eleyadas, ¥, & menudo, se
empleap velocldades del orden de 30,000 revoluciones por
minuto. Como ejemplo, para que las hebras de filamentos
continu‘os de nylon se ricen y arrollen a une velocidad de
10,06 m. por minu'to » 18 sido necesaria une velocidad
de rotacién de 28,000 revoluciones por minuto-. Estas eleva-
das velocidades de rotacién del tubo de torcido, crean
evidentemente dificultades con respecto a su construeccidén
¥ conservacidn, y este invento tiene por objeto comseguir
wma productividad satisfactoria y desde luego mejoreds |
de hebre o hilo rizado a velocidades de rotacién considera-
blemente inferiores del tubo de torcido‘.

Este objeto se consigue por este invento que
comprende un tubo de torcido para comunicar una felsa
torsién a m filamento textil y que tiens su superficie
interna ,por lo meanos un extremo de la misma, constituida por
wn material no-abrasivo, dotado de un elevedo coeficiente

de friccidn con el filamento textil que con dicho tubo

e
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haya de torcerae.. Este invento comprende tembién un pro=
cediniento en el que se comunica unae falsa torsién a un
filamento textil en movimiento; haciendo que el filamento
se apoye contra la superficie periférica de wm extremo
Por lo menos de un tubo de torcldo y en un lado del eje
del mismo y se vea obligado a girar por 1a accidn de dicho
tubo cuye superficie internma ,por lo menos en el extryemo
citado estd constituida por um msterial no-abrasivo de un
elevado coeficiente de friccidén con el filamento'. Este

e

Invento comprende tambien el rizado de uh filsmento
textil termopléstico por un procedimiento en el que el
filamento se calienta en secciones sucesivas del mismo
que se encuentran en lasg condiciones de elevada torsién,
hasta un grado suficlente para establlizar el torcido de
las mismas; las secciones sucesivas de filamento de torsién
establlizade se enfrian a continuacién entes de destorcerse, y
el filamento destorcido se enrolla sometldo a baja tensién ?
en estado rizado,

De acuerdo con este invento, el £ilamento se
tuerce por contacto fricciénal directo con 1s superficie
periférica interior del tubo, y de este modo, =l el filaw

h i PRipeTIEg . fan T SN

mento se sostiene firmemente en la misma posicién relativa
sobre la periferia del tubo, la relacidén de la velocidad ;
de rotacién del filamento & la del tubo, dependerd de
la relacién eptre el didmetro interior del tubo y el didmetro
del filemento. De esto se deduce que, como esta Gltima
relacién serd relativamente elevada, por ejemplo del

orden de 260 & 1, para un grado de torsién dedo y wnes
condiciones determinadas, la velocidad del tubo de:

torecido puede reducirse considerablemente en comparacién
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con un tubo de toreido gue funcions de acuerdo con el
principio convencional en el que ﬁna rotacidn del tubo no
puede jamds commicar mds de un torcido el filamento que 1o
atraviesa. Ademds, puede conseguirse un resultado considera-
blemente mejor a velocidades relativamente moderedas
del tubo de torcido'.

| Por "un material de elevado coeficiente de
friccién con el filamento textil" se indica no solamente
un material que "per se" tiene ese coeficiente de frice
c¢ién, sino tambi;n un material que, a2 causa de lap carac-
terdsticas de su superficis y/o resiliencia, tiene ese
coeficlente en la prdctica, o sea en condiciones de tratejo
para cualquier filamento textil scstenido contra el
meterial ,por su propia tensién o por otros medios.

Como ejemplos de meteriamles susceptibples de
emplearse para revestir el tubo de torcido, son adecuados
varios tipos de caucho, en msyor o menor grado, pero el
material mds eminentemente satisfactorio es el oahcho
naturel con carga de negro de humo.. Esto material después
de un cierto uso, adquiere wa condicién de pulimento
que perece concederle las cualidades de friccién necesa-
rias,combinedas con la resistencia al desgaste, que
constituyen las caracteristicas criticas pare un materiesl
conveniente.. El filemento se hace que se apoye en la
periferia Interior del tubo de torecido, 8 un lado del eje
del mismo, conduciéndolo para que se acerque y/o se aleje
del tubo desde una o més gufes; el peso o trayectoria
entre el extremo del tubo y la gufe o guias,forme un
éngulo (hasta aprox:!mad&men:be wn dngulo recto) con le

g
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proyeccién del eje del tubo., Como variente, pueds mentenerse’
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en contacto suficiente con la superficie periférica
interior, por medios tales como un rodillo montado en

un érbol que atraviesa el tubo paralelamente a8l eje de
éste'; Bn el primer caso, e8 necesario comprobtar que €l
:E’:!.la.mepto se le ha aplicado el grado adecuado de tensién
prévia. E1l dngulo adecuado y la tensién prévia para

cada filamento, pusden descubrirse mejor emffricemente, y
han de ser tales que entre la periferia y el filemento
exliste wn pequefic deslizamiento, condicidn que ademds de
repregentar lo mejor para el efecto de torcido, es tambien
compatible con el hecho de no estropear el filamento'.

S1i el deslizamiento se deja que sea demasgiado elevado,
puede dar luger al deterioro‘. Ias tensiones andloges

& lag que se utilizan en cua.lquier proceso normal de rizedo
por falsu torsién son satisfectorics y han de ser tales
que mentengan ol filemento firmemente contre la periferia '
interior del tubo, sin saltar o desprenderse. En el caso
de que el contacto necesario se consigue por medios neche
nicos tales como el rodillo antes citado, la presién del
rodillo sobre la superficie p'er:l.fé:rica interior del tubo,
priecisaréd un ajuste cuidadoso. '

A continuacién se describe una forma de aplicacién
de este invento, con referencia al ditujo sdjunto,en el
ques ‘

Ia fig. 1 es8 un corte axial de un tubo de torcido

de acuerdo con este invento; y

FRP T

3

Ia fig. 2 es un esquema que representa el empleo de

wn tubo de torcido de acuerdo con este invento, en un
procediniento para rizar vn filamento de material textil
termoplédstico.
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Con referencie espacisal a la f:l.g‘, 1, el tubo de
torcido comprende una parte anular fije/y wa perte snuler
conducida o impulsads 3, ;nontada' en cojinetes de rodillos
5 ,7 en aquella contenidos. le parte snuler impulsads 3,

se hace girar por el corddén o correa 9, En el interdior

de la parte anular impulseds 3 existe un menguito de caucho

11l cuya superficie interior forma contacto directo con la
hebre o filemento 13 que se conduce &l tubo formando un
édngulo con el eje de éste y se separa de dicho tubo
pesando por uha polea 15 que le oblige & formar con

el eje del tubo un édngulo anélogo al anterior'. Ast, ls
hebra, una vez adecuadamente tenseds, se mentiene en
contacto con tode la longitud de la superficie interior
del manguitc de caucho, asf como con las dos partes extremes
curvedas del mismo., les dimensiones de un tubo de torcido
gue ha dado resultado setisfactorio enm la préctica, son
las siguientess '

Longitud del menguito - 31,75 mms.

#gpesor del menguito y radio de curvature

de los extremos del manguito - 11,11 mma,

Con referencia & la figura 2, une hebre 13 de
materiel termopldstico se retire de un extremo de wna husada
de alimentacidén 17 y se hace pasar alrededor del tembor
de un tensor 19 de hysteresie magnética,que comuvnice
un grado de tensién constante a la hebrs que & continuacién
atraviesa un dispositivo 21 de caldeo por rayos infre-
rojos, provisto de bobines de resistencim 25 devansdas a su
alrededof. El dlspositivo es suficlentemente largo para
conseguir la estabilizacién de 12 torsién en lae hebra
termopléstica, por medio del calor por 41 deserrolledo,

TS Area




S5e

15..

202

25,

30. .

929787 12

- 8 -

en los elevados valores de circulacién de la hebra posibles

en este invento. Después de atravesar el tubo,la hebra
circula por el aire durante un tiempo suficiente pera enfrier-
8e por debajo de su estadc plédstico, y luego penetra en un
extremo de un tubo de torcido 2‘?.1:9.1 como el representado
en la fig, 1, montado formendo un éngula con la vertical
por cuyo medic la hebra direetémente procedente del
dispositivo de caldeo forma contacto con un lado 29 de
la superficie periférica interior del manguito de caucho
contenido en el interior del tube de torcido. le hebra
desde el tubo de torcido, pesa alrededor de una polea

31 que asegure el contacto de aguella con el manguito, en
el exitremo préximo del mismo y, por tanto, a lo largo de
toda la longitud del mangulito. Constituye un motivo de
experimentacién el encontrar los 4ngulos més adecuados

de entrads y de salida de la hebra que dependerén prin-
cipalmente, del denier de la hebra y del nmimero de vueltas
o eapiras de torsién,por pulgada, que se demds introdueir
en la hebra. En general, sin embargo, puede decirse que

se precisan éngulos comprendidos entre 452 y 902; los
éngulos superiores comunicen una torsién mayor que los
inferiores. Los éngulos citados son los formados entre S
el paso de entrada de la hebra y la proyeccidén del eje
del tubo de torcido, y entre la trayectoria de

eelida de la hebra y la proyeccién del eje del tubo.
Después de pasar sobre la polea 31,le hebra se
conduce a través del paso formedo entre un par de

rodillos de arrastre 33,35, que hacen avanzar la hedbra

a una velocldad ligeramente superior & la de enrollemiento
por el rodillo 37 sobre el carrete 39.isf,la hebra entre
los rodilios 33,35 ¥y el carrete de enrolamiento 39,

tiene un cierto gredo de flojedad. En funcionemiento, a
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por medio del tubo de torcido, torsién elevada que en une
direccidén retrocede e travéds del dispositivo de caldeo hacia

T T

el de tensidén, y queda estabilizada; la hebra en su condicién

de torsidn estabilizada,se deje enfrier e.lgo entre el
dispositivo de caldeo y el tubo de torcido. Ie torsién
en ol sentido contrario se comunica directamente & la
hebra de torcldo estabilizedo, al abandonar el tubo

de torcido, y 1a' hebra ya rizada se enrolls sometids &
una kja tensién.

Se ha comprobado que, empleando un apareto de
acuerdo con este invento y tal como se describe de modo
general en los pdrrefos anteriores, en un procedimiento
pare rizar hebras de filamentos mGltiples de, por ejemplo,
edipemida polihexemetilenica, en cuanto el tubo de
torcido gira a una velocidad angular minima dada, o por
encima de ells, el valqr de espiras, por pulgada, de
torsién introducida en las hebras es muy poco afectado por
las variaciones de tensién o de velocidasd de la hetre ,

0 por las variaciones de velocidad del tubo, por encime

de la velocided critica, o por el grado de desgaste del'
material que constituye la superficie interior del tubo. Ia
razén pare ello es que, naturalmente, pare los fines de
rizado, el mimero de vueltas 0 esplras ror pulgeda,

serd elevado y, a estos altos valores, el sumento de °

Par o esfuerzo a comunicar & le hebre pare elevar el nfmero
de espiras por pulgade, un 51‘ por ejemplo, habrd de ser
aproximadamente del orden del 308, Asf, los ajustes de

la velocided del tubo y de la tensién y velocidad

de la hebra no precissn regularse entre estrechos limites »

%

rar e sy

e
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como ocurre en alguncs otros procedimientos.
Ia velocidad angular minime ,en revoluciones

Por minuto, del tubo de torsibén, o de torcido, puede

calcularse por la férmula
vV = Txtx 12&

en la que v es la velof:iaad angular en revoluciones
por minuto,.
T ea el nﬁpero de espiras por pulgada,de torsidn,
deseadas.
t o8 la velocidad del filemento textil en piés
por minuto.
Ry es el radio del filamento textil en pulgedas
RM es al radio' interior del tubo de torcido,
en pulgandas,
Ademds, el aparato produce wn filamento textil
de une neturaleze dada, de un factor de toreido constante
( 0 sea, espiras por pulgada multiplicedas por 18 reiz
cuadrada del denier) por ejemplo, del orden de 680 o
eproximedemente, pare hebre de adipamida polihexsmetilénica,
que contenga filamentos de denier 3 cade uno de ellos,
de modo que una vez preperado el aparato pare proporcioner
la torsién Sptime a wn filament§7§zigsté naturaleza,
de un denier deteminado, resultaréd tembion adecuado pare
comunicedr la mejor torsién a filsmentos andlogos de
cualquier otro deniex:.
Paras aclarar la varia.eidn en espiras por pulgedsa
de torsién, con el deniler, la tablé siguiente muestre _v
la relacidn entre ostos dos factores en hebres de filementos 7

mtiltiples de adipemida polihexemetilénice; con un tubo que
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w 11l =

g:!.ré. e 1.500 revoluciones por minuto, con wma tensién de
26 gr. en la hebre, y una circulacidn o veloecidad de
51,85 m.por minuto. Ia hebra entraba en el tube y salifa
de é1 por el mismo lado del eje del mismo, y formendo un
éngulo de 452 con aicho ej e..
“ TABLA I

Denier de la hebra 210 150 100 70 60 45 30
Espires por pulgade 42 55 70 85 88 105 125 '

Para aclarar la variacién mucho manor de espiras
de torsifén por pulgeds con el cambio de torsién, la tebla
siguiente muestra la relmcidn entre estos dos factores
en une hebra de filementoghtltiples de denier 60 de adipamids
polihexametilénica, con un tube girando a 1,500 revoluciones
por m:l.nu'l;o y wna velooidad o circulacién varisble entre
55,55 ¥ 91,50 m.por minuto., Ie hebre entrabe en el tubo
y saliae de 61 por el mismo lado del eje del mismo y
formando un dngulo de 459 con el eje del tubo,.

T A B L A 1 -

Velocidad en
ples por minuto 110 110 110 170 170 170 170 300 309 5@0

Tensibén (gremos) 15 20 25 16 20 25 80 15 20 25

Espiras por pule- :

geda 72 76 85 W2 80 88 88 70 Y &
Como ejemplos del empleo del tubo de torcido

de este invento, en procedimientos pare rizer hebras de

filementos méltiples de adipamide polihexsmetilénica,de

D T T

modo continué, se indican las condiciones siguientes de
procedimiento, en los kKjemplos 1 & 11 inclusive.

Une hebre de filamentos méltiples procedente
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de un origen de suministro, se hace pasar a través un
dispositive tensor, tel como del tipo Ade hysteresis magnética,
¥ luego circuls por encima y en _contacto de una placa metdlica .
eléctricamente celdeada & 235% C, y se dirige 81 tubo de
toreido que gire a 1.500 revoiucionee por minu'bo‘. Ias
gules se colocan de tal modo por encimas y por debajo

del tubo de torcido, cuyo eje de rotacidén es vertical,

ctm

e

que la hebra entrae en el tubo y sale de 81, por un lado
del eje del mismo, formando un éngulo ds 452 con este
eje'. £n e¢stas condiciones, la hebraz puede tratarse a
velocidades comprendidas entre 6,08 y 18,27 m..por minuto,
¥y enrollarse en el carrete a tensién reducida‘.

EJEMPIOS 2 8 0 =

El procedimiento del Ejemplo 1 se aplicea & hebras
de filamentos mfltiples de denler 30 y 60, gue se calienw
ten mientras se encuentran en estado de tensidn elevads,
por medio de calor radiante en el interior del tubo,

Por el centro del cual pasa la hebra, en lugar de caldearse
por contecto con ldplaca metdlice caliente.. £1 tubo tiene
25 cm. de longitud y es de cristal, producidndose el calor
por un alambre de resist‘enc:ta eléotrica enrollado alrededor
de la periferia de aguel. Ias temperaturas indicadas,son
las regletradas por un termo-par en equilibrio en ol
recorrido de 12 hebra en el interior del‘ tubo, y son

las tenpersturas méximes asf registredes.
Ejenplo n? Denier de Velocidad en Tension Temperatura ¢ C.
. l1a hebra piés/minuto grames :

2 60 205 6,5 534
3 60 206 22,0 473
4 60 300 6,5 546
5 60 300 23,0 546
6 30 200 3,5 358
7 30 200 19,0 368
8 30 300 3,5 419
9 30 300 21,0 419
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Por un procedimiento similar o los descritos para
los ejemplos 2 a 9 anteriores, excepto que el tubo de caldeo
tenia selamente 13 cﬁ. de largo, se rizé hebra de filamene
tos méltiples de denier 150, Ia. temperatura méxima en el

interior del tubo fud de 7052 C, y 1a hebra rizads

se obtuvo a una velocidad de 61 m. por minuto, con wma

tensidn de entmda de 24 gr.

EIEMPLO 1] =

Unz hebra de adipamida polihexametilénlca, consti«
tuida por 10 filamentos de denier 60, se lleve desde un
origen de suministro a través de un dispositivo tensor
de hyste‘reais magnética, que commica wma tensidén de saliaa
d'e 26 gre. a la hebra, al tubo de torcido que gira s
4,000 revoluciones por mi:nuto s en el que entra formendo
un éngulo de 802 con la proyeccién del eje del mismo'. Entre
el dispositivo tensor y el tubo de torcido , pare calentar
la hebra que lo atraviesa, en estado de alta torsién, se
dispone un aparato de caldeo por radiacién infre-roja de
914 mms. de largo, qQue comprende un slanento de calefac-
cidn eléctrica tipo varilla, situado & lo largo de un
foco de un tubo reflector de seccidén transversal eliptica

que lo rodes, ¥ la hebrae pasa por el otro foco de la

*

elipse. La temperaturae en el interior del tubo es de 2242 C.,

medida por un texmo-par en equ:l.librio en la trayectoris de
la hebra en el interior del tubo, Lz hebra sale del ‘ubo
de torcido formando un édngulo de 809 con 18 proyeceidn
del eje del mismo, y se enrolla, sometida a baja tensidn,
8 una velocidad de 61 m.por m:l.nuto‘. ’

EJEMPIO 12 - Un monofilamento de adipamide polihexne
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metilénice de denier 15, se treté de modo continuo 19T

rmpa

tubo de torcido de este invento, y de acuerdo con las dispo=
siclones del ejemplo 11, excepto que la tensidén prévia a que
se sometié sl filemento ere inferior a dos gremos, y que ‘
el tubo de torcido giraba a 4'.600 revolucliones por minuto.
Asl se obtuvo un filsmento de torsidn vigorosa ,con unas 20
espiras por pulgeda que se estabilizd.. y retiré de modo

cont{mw, En este caso, el factor de torsién es reducido

© s < e e :

& causa de la diferente naturaleza friccional de 1a
superficie del monofilamento y debldo al mayor par o
esfuerzo necesario para commicar uma torsidn deda en une
estructura elemental como el monofilamento en cuestién,
con respecto 9.1 que se precisa para uns hebre de filamene
toe miltiples,
EJUMPTO 13 =

De acuerdo con el ejemplo 11, pero con el tubo
de toroido'gimndo & 4,600 revoluclones por minuto, se
rizé wne hebra de filamentos mfltiples y denier 50 del
poliéster sintético de cadena lineal que se encuentra en
el comercio con el nombre de "Terylene" (larca comercial

registrada),

Debe subreyerse gque, en todos los Ejemplos

i gty e o % e

anteriores, la hebre ha de someterse a un grado suficiente

de enfriemiento despuds del caldeo y antes de destorcer=

IR

ge, para adegurarse de que no se encuentra en un estado
Plédstico tal que se presente la defomacién verdedera

de diche hebra durante el destorcilo. Un espacio suficiente
entre el dispositivo de caldeo y el tubo de torcido, en el
que la hebra atraviese ia atmésfera e.m_biente » proporcionard
las condicicnes para este enfriamiento. Debe indicarse
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también que si el tubo de torcido, por su parte, estéd
adecuadamente montado de tal modo que su e)e se encuentre
inclinado con respecto a la vertical, el édngulo preciso
por ejemplo de 4562, como se indica esqueméticamente
en la figura 2, pizede logrerse con une disposicién hor_izon-
tal convenlente de los distintos elementos del aparato,

Aungue pare la estabdlizacién .se ha citado
el caldeo eléctrico por contacto o radiacién, puede
tambien lograrse por vapor & presién, o por contacto con
particulas sélides calentedas, tal como de cristal, en

estado f‘luidificado, obtenido por el paso de alre a
su través.

E1l tubo de torcido & que este invento se refiere
tiene otra gran ventaje sobre los ya conocidos, d2do que
es posible,con su empleo, comunicar une falsa torsién
& distintos filamentos textiles & la vez.. A 1a entrads
vy a la salide del tubo puedem colocarse gufas de tal
modo que sea posible mantener varios filamentos textiles
en contacto con distintas posiciones re]ativas en la
periferia interior del tubo'. Asi, pusden tratarse simultd-
neamente dos, tres, cuatro o mds filementos textiles y
ésta superior productivided de este invento aumenta més
atn su utilided con respecto a los tuboe convenciona.les'
de falsa torsién ¥ & los procedimientos que los emplean,
Ademés, por una disposicién adecuada de los dispositivos
de suministro y enrollemiento y de las guias convenientes,
es posible comunicar false torsién de sentidos distintos
& una gerie de filamentos textiles, y agrupar entre si
filementos textiles de torsién inicial opuesta, pare
obtener hebras equilibradae'. En este caso algunos de
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los filamentos textiles atravesardn el tubo en un sentido,
Y el resto en sentido opuesto, o wo en un sentido y otro
en el contrario’.

Es posible rizar filamentos textlles baciéndolos '
pasayh través de dos tubos de torcido de este invento, girae
torios en sentidos contrerics, dispuestos en serie, como o
se describe en nuestra solicitud de patente inglesa n® 28.864,6"5%
pendiente de aprobacién'. ‘

Los Pilamentos textiles temoplédsticos adecuados
pera el rizado, comprenden los de 12s amidas o &steres
polimerizados linesles. y sintéticos, tales como el nylén,
o el "Terylene" (Marca comercial registrada) y los de
acetato y de t;-:l.aceta.to de celulosa., Tambien es posible
rizar filamentos textiles no-'bemoplééti'eos, que hayan
pldo tratados con wn agente termoestable. Si el filamento
textil a rizar es wn monofilemento, no resultard posible
o necesario derle un nfmero de vueltas poybulgada tan
élev?.do como en el caso de una hebra de filamentos milti- i
ples. Pueden producirse monofilementos tGitiles de torsién
vigorose, més que de naturaleze rizada, con una torsidn
de 20 a 30 espiraes por pulgadas, o aproximads, susceptibles
de incorporarse en tejidos de tal modo que les comuniquen

buenas condiclones de estiraje,

Sy &

El teminado de articulos que contemgan hebres
rizadas de acuerdo con este invento, puede realizarse de modo !
andlogo al utilizado con hebras rizadas de tipo oonocido,’.
obtenides por torsién,,estabilizecién y torsién contraeria. |
Sin embargo, & causa de la velocidad dp produccién relativae
mente tastante pds elevada de las hebras de acuerdo con

este invento, puede ser ventajoso desarrollear la masa y las
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buenas condiciones de estiraje con lentitud elgo mayor,
y un momento adecusdo pare hacerlo lo facllita el tratamiento
nomal de desengrese en 14guido, hasta, por ejemplo, una |
temperatura de 502 C,
N O T A |
Descarita suficientemente 1a naturalesze del

invento,aai como la maners de realizarlo en la prédectica,
debe hacerse constar que las disposiciones anterlormente
indicadas son susceptibles de mod:l.ﬁcacipnes de detelle,
en cuanto no alteren su principio fundemental, Tembien
se hace constar que el invento corresponde & una solicitud
de patente presentadas en Inglaterra con fecha 19 de julilo
de 1955 , n® 20,802, acogléndose, por lo tanto, & los
beneficios que conceden los Convenios Internaclionales en
vigor y siendo lo que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invencién,
por 20 abtlos en Egpafia : "Procedimiento y eparato pare
comunicer une falsa toreién & un filamento textil en
mov:lmiento“;‘ ceractorizéndose por lo siguiente:

12.- Procedimiento para comunicar una falsa
torsién & wn filamento textil en movimiento, caracterizado
porgue el filasmento se hace apoyar contra la guperficie
periférica interior de un extremo por lo menos de un tubo
glratorio de torcido, gque hace girar el filamento que
Be dispone a un lado del eje del tubo; 1la superficie interma
de éste, por lo menos en un extremo, estéd conatituide
por material no-abrasivo de un elevado coeficiente de
friccidén con el fila.mento..

2“'.- Procedimiento,segun 1o especificado en

la reivindicacién 1%, ceracterizado porque la velocided

s e
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ninime de rotacidén del tubo de torcido se determine por
12 f£6rmula
v = T p 4 ;Mx 12Ry

antes explicgde:. .

32,. Procedimiento,segumn 1o especificado en
las reivindicaciones 1% o 2%, carecterizedo porque el
filemento textil se hace que se apoye contrae toda la
longitud de la puperficie periférice interior del tubo
de torcido, & un lado del eje del mismo, introduciéndolo
¥ retirdndolo del tubo de torcido por el lado mencionsdo,
¥ fommando un dngulo adecuado por el eje del tubo
de torcido o su proyeccién, y sometido & wma tensién
tal que el filamento forme el contacto necesarioc sin
8€pararse o ealtar‘. -

49‘.- ¥ rocedimiento, segun lo especificado en
la reivindicacién 3%, caracterizado porque 1os.éngulos
de entrade y salida del filemento textil son de entre
452 y 902 y la tensién del filemento es de entre 3,5 y
30 gr.

-39‘.- Procedimiento para comunicar uns falsa
torsién a wn filsmento textil en movimiento, caracterizado
Por comunicarse al filamento wma falsa torsidén,seglén lo
especificado en cualquiera de las reivindicaciones 1% a 4%,

¥ porque el fllamento se calienta en secclones sucesives

del mismo, que se encuentran en estado de torsidén elevads,

Lepn

s ALy

f

en grado suficiente para estabilizer la torsién qus c_ontienenj

las secciones sucesivas de filamento con torsién estabilie
zada, se enfrian antes de destorcerse , y el fileumento se

destuerce y luego se enrolle sometido & tensién reducida.

6¢,- Procedimiento, segfin lo especificado en la

i
:
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reivindicacién 18,0aracterizado porgue el filamento
textil es una hebra de filamentos miltiples de edipamide
polihexametilénice.

Tl.—?rocedimiento segdn lo especificado en les
reivindicaciones 58 ¢ 68, ocmracterizado porque el filamento
textil se calienta por radiaciones infre-rojas.

§8.~ ;parato. para le aplicacién préctica del

procedimiento especificado en las reivindicaciones

- anteriores, caracterizado por un tube de torcido para comu~

nicar una falsa torsiénm a un filamento textil y que tiens
su superficie interms: por lo menos en un extremo de le
misma, constituids por un meteripl no-ebrasivo de un elevado
coeficiente de fricciém con eI filamento textil a torcer
en el tubo.

92,.~ Aparato,segun lo especificedo en ls reivindi-
cacién T8, caracterizéndose por un tubo de torcido
que comprende une parte anular fije y otrs enular impuisada,
montada y rotativa sobre la parte anular fija; 1la parte
anular impulsadae tiene una superficie interior de contacto
con el filamento textil, compuesta de un materiel no-—
abrasivo de elevedc coeficiente de fricelén con el
filamento textil a torcer, por el tubo.

109:- Aparato, segun lo especificado en la
reivindicacién 08, caracterizado porgue la superficie inte-
rior comprende un menguito constitaida por caucho natural
con carge de negro de humo.

11i8.~ Procedimiento y aparato para comnicar uns
falsa torsién a un filamento textil en movimientos
tal y como queda substaencialmente descrito en la presente
menorie e ilustrado en los adjuntos dibujos.
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Esta memoria conste de veinte hojas, escritas a
méquina por una sole carae.
42 JUL. 1956
Madrid, ‘
BRITISH NYLON|SPINNERS LIMITED.
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