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Esta invencién se relacions con un procesc y aperato para retorcer,
sbultar o rizar hilazas de manera continua y con los productos fabricados
con aquéllos.

Bs de antiguo conécido que una hilaza puede ser rizada retorclen-
do, fijanao mediante calor la retorsién y finslmente retorciendo en sen-
tido contrario dicha hilaza. En un proceso de hornada se aplica una tor-
8ién verdadera a la hilaza, se embala éste, se fijs mediante calor la
torsién y finalmente se retuerce en sentido contrario para darle su riza-
do ¥y bulto,. Cuandq este proceso se lleva a cabo de manera continua, se

comunica une torsidén momenténea al hilo mediante el uso de un falso re——

 toroedor y simulténesmente se expone a la hilaza a un medio fijador de

la misma, por ejemplo calor, vapor, disolvente, etc. La torsién momen—-
ténea queda eliminada inmediatemente después de salir del retorcedor o
torcedora, recogiéndose la hilaza en adecuado ambélaje; En las Patentes
estadounidenses nimeros 2.019.185, 2v.019.183, 2.197.896 y 2.564.245 se
contienen ejemplos de procesos de hornada para comnicar torsién. Fa las
Patentes estadounidenses nimeros 2.089.198, 5.089.199, 2,189.239, -
2,111.211, R.463.620 y 2.741;893 se describen procesos continuos y apa—
ratos para la realizacién de falsas torsiones.

Una razéﬁ por la que estos procesos y'apératos pare falsas torsio-
nes mis antiguos no han gozado de gran éxito comercisl es sus velocida—
des relativamente lentas, escasas produccién y eficacia y elevados cog~-
tes de mantenimiento, que encareciap mucho el producto; |

Los filementos de nylon fueron los primeros ﬁatefiales textiles ter
moplésticos capaces de ser fljados mediante el calor y dotados de un ade-
cuado poder de recuperacidén contra deformaciones, de maners que pudieran
prepararse hilazas abultadas y de tipo estirable; Fl proceso inicial dee-

arrollado para hacer tales hilazas fué une operacién de tipo hornada, es
decir, se retorcian considerablemente las hilazas continuas, luego se —-

calentaban los paguetes de hilaza torcida o se fijaban mediante vapor —
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bajo adecuadas condiciones, retorciéndose finalmente en sentido inver—
so taeles paquetes de hilaza para producir una que, al quedar relajadas,
8e enrollaban o rizaben suficlentementc para darle 2 la misma bulto. Ade-
| més del meyor bulto recibido, el haz de hilazas presentaba las propieda-
Se= des elésticas de un muelle ordinario sin la regularidad helicoidal del
miamo.

La fase que lleva mis tiempo en la prdduccién de las denominedas
“Helaicas“ o hilazas estirables es el retorcid&. Las torcedoras mecéni-
’ cas con piezag mecénicqs giratorias han limitado grandémente la velocl=-
10,= dad de rotacién debido a la friccién y al efecto de la fuerza centrifu-

ga sobre las plezas giratoriaa; La méxima velocidad comercisl conocida es|
del orden de 32.000 rpm. y ello para una falsa torcedora especialmente
disefiada cuya velocidad es superior al dcble de la que tiene la torcedo—
"ra comercial de tipo standard. La relativa eficacia del aparato de fal-
154m sa torsidn especialmente disefiudo y del proceso de torsién continua so-
bre el proceso convencional de hornade torcedora se describe en "Fibres
(Natural and Synthetic)®, de agosto de 1955, pagina 276. Segin se descri
be aqui, una hilaza de nylon de 60 deniers que es retorcida a razén de
65 vueltas por pulgada, fijada mediante calor y luego retorcida en sen—
20.~ tido inverso segin el recorrido de la torcedora convencional (12,000 rpm)
puede manipularse a razén de 0,4 libras/érgano de hilar/semana de 168
horas; Una falsa torcedora especial (32,000 rpm) puede producir esta
misma hilaza estirable a razén de 1,8 libras/érgano de hilar/semana de
168 hores o unas 4,5 veces més aprisa que la operacién de hornada.
25,~ Un objeto de esta invencién es proporcionar unveficaz dispositivo
de torsiSn de hilazas a elevada veloclidad que no contenga ningune pie-—
za mecdnica mdvil. Otro objeto de esta invencién es proporcionsr un dise=
positivo de torsién capaz de retorcer hilazas a velocidad suficlentemen—
te elevada para retorcer hilaza de estambrera hasta el punto de torsién

30.~ : cero sin que el haz de hilazas se separe. Otro objeto de esta invencién
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es propo:rcionar un dispoéitivo de torsidén de hilazes capaz de retorcer
hilazas a razén de mis de un millén de vueltas por minuto. Otra finali-
dad del invento es proporcionar un aparate para retorcer hilazas a velo—
cidades mis elevadas y & una tensidn inferior a las que hasta ahora se
han utilizado,

Otro objetivo de la invencién es facilitar un proceso para rizar
de manera continua hilazas a 4velocidadesv sengiblemente superiores y con
una tensién de la hilaza mferioi- a lo que hasta shora fué posible, -
Otro objeto de la invencién es proporcionar un proceso para retorcer
contima y simlténesmente, asl como plastificar, desplastificar y retor-
cer en gentido opuesto hilazas a velocidades sustancialmente supericres
de la hileza, tensidén inferior de la misma y superiores grados de torsién
a los que has.ta ahora fué posiblé..

Otro fln del invento es facilitar un aparato y proceso para retor-

cer hilazas mediante los cuales una hileza recientemente estirada puede

_ ger rizads directamente (antes del empaquetado) mediante la contimma y

simulténea torsién, plastificacién, desﬁlastificacién y .torsién en senti-
do inverso de la hilaza. Otro objeto de esta invencién es proporcionar
un apareto y proceso de torsién de hilazas mediante el ocual una hilaza
recientemente expulsada (directsmente del érgano de hilsr) es continua y
simulténesmente retorcida, plastificada, desplastificsda y retorcida en
seﬁtido contrario para producir una hilaza estirable. -

Otro objeto de la invencidn es proporcionar un aparato y proceso
para retdrcer hilazas en virtud de los cuales pueda retorcerse una mecha
de fibres de estambrera para producir uns hilaza hilada que presente es-
tructura y caracteristicas muevas, Otro objeto de esta invencién es pro-
porcionar un aparato y proceso para retorcer hilazas con los que pueda
retorcerse de manera contima una hilaza o miltiplicidaed de hilezas para
producir una mueva hilaza de torsidén alterna o producto filamentoso de

miltiples capas. Otro objeto de esta invencién es proporcionar un apesra-
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to retorcedor de hilazes y rroceso psra producir nuevas hilszas de gatas de
hilazas filamentosas.continuas o de hilazas de fibras de estambrera o de una
combinacidén de filamento continuc e hilazas de fibras de estambrera.Ctro ob-
jeto de»la invencidén es proporcionar un aparato retorcedor de hilazas y un
proceso de torsién de hilazas en virtud de los cuales pueda obtenerse cual=-
quiera de los anteriores objetivos empleando bien sea hilaza de filamenfo

contimio o hilaza de fibras de estambrera o,cuando se utilizen dos o més hi-

Otro objeto de esta invencién es proporcionar un aparato retorcedor de
hilazas y proceso en virtud del cual la hilaza pueda ser estirada en fric y
retorcida simmlténeamente,Otro objeto de la invencidn es proporcionar un pro
ceso para retorcer hilezes destinado a producir hilazas estirables en el que

la hilaza es retorcida con tensiones inferiores a unos 15 gramos e immediatg

lazas, una combinacién de filamento continuo e hilazas de fibras de estamiredas

|mente después enrollada en un paquete enrollable en sentido inverso.Otro obj
to de esta invencién es proporcionsr nuevos productos de hilazas hilasdas,nue
vos productos de hilazas de gatas j nuevos productos de hilazas retorcidas
ternativamente preparados bien ses de hilazas de filamento contimo o de h
zas de fibras de estambrera o de ambas cosas.Otroé objetos de esta invencién
¥ medios para obtenerlos quedarén evidenciados tras la siguiente descripcidng
. De acuerdo con la presente invencidn, msteriasl filamentoso,especialmente
haces de filamentos o hilazas contimios incluyendo hilazas de estembrera,son
retorcidos a una velocided extremadamente elevada mediante la aplicacién de
w fliido,en virtud de cuya aplicscién una corriente fliiida que tiene por lo
Emenos una velocided igual & la mitad de la del sonido,y preferiblemente igual
o superior a la del sonido, es splicads contra la periferia de la hilaza mo~
vible al tiempo que se mantiene a la hilaza baja una escasa tensién. ¥l pro=
ceso permite mover la hilaza a altas velocidades durante la operacién de tor
8ién. A fin de obtener los mejores resultados es conveniente aplicar la co-
rriente de fliido excéntricemente respecto sl eje longitudinal de la hilaza

Imévil., 1 fldido preferente para llevar a cabo el proceso &8 un gas y, espe-
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clalmente,el sire,Las ventajes del proceso pueden conseguirse mejor cuendo
el material es retorcido a rezdn de 50;000 vueltas, por lo menos, y preferi-
blemente més de 100.000, por minuto, & fin de lograr una gran eficacia y par
ticularmente a fin de conseguir los elevados indices de torsiénm,es éonveniqg
e mentener la hilaza movible a baja tensién,ordinariemente una tensién infe
rior a 15 gramos y preferiblemente inferior a 10 gramos;

Fn la manera preferente dé operacidén el material filamentoso queda confi=|
nado en un espacio limitado mientras se aplice la corriente fliida de tal
manera que después de incidir contra la periferia del material filamentosc
sea dirigida sensiblemente a-lo largo del eje longitudinal de la hilaza. A
fin de producir un rizado permanente en el materiasl filamentoso mediante el
proceso de la presente invencidn, se aplica una falsa torsién a un segmento
continuo del material filasmentoso o hilaza,localizindose la falsa torsidn en
tre un punto fijo de alimentacién y un punto fijo de recogida,merced a lo cuql ?
una porcién de la hilazs retorci&a, que queda entre ¢l punto de alimentacidn
¥y el chorro del flilido,recsulta momenténeamente plastificade,preferiblemente
mediante celor. Le desplastificacién, que puede llevarse a cabo por enfrianidn
%o, convecclén sl eire circundante o por la corriente fldide aplicadé en el
chorro, fija permanentemente el rizado en el materisl filamentoso.

Mediante el proceso de la presente invencidn pueden producirse varias hi-
lazas nuevas, teles como hilazas engevilladas, que se obtlenen sometiendo a
una mecha o hilaza de fibras de estambrera al proceso de ls presente invencidn, ?
mediante el cusl la mecha o hilaza es forzada s desplazarse con un movimien—
to de torsién. Las hilazas engavilledas asi obtenidas se distinguen por pre-
senter zonas de fibras scensiblemente pgralelas separades por zonas en las que
los extremos de las fibras son retorcidos apretadamente alrededor de la cir-
cunferencia del haz de hilagas, semejando la hilsze gavillas de trigo ligadab
extremos con extremos y enlazadas a intervalos irregulares por fibras de la
hilaza. Variando intermitentemente la tensién de la hilaza en la zona de tor

sién, se producen hilazas alternativamente retorcides, que se distinguen por
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la exisgencia de porciones longitudinales sucesivas e irregulsres de torsidnm
en &y en 3, alternativamente. De acuerdo con la presente invencidén se ob=

tienen hilazas de gatas, presentando cade gata simltéaneamente torsiones en
S y en Z, poniendo en contacto una hilaza transportadora fuera del chorro,

con una segunda hilaza que se mantiene con una tensién inferior y/o que

va avanzando a una velocidad inferior.

Una Qodificacién muy importante del proceso consiste en un proce--

80 combinado en el que la operacidn de estirado se lleva a cabo justemen—
te antes, durante o despuds de que el material filamentoso es scmetido -

a la operacién de torsién. Para la mayoria de las aplicaciones, es pre—-
ferible el estirado justamente antes de que la hilaza entre en la corrian=-
te fldida. Para efectuarse la operacién de una menera mis econémica, la
doble operaciéﬁ de estirado y torsién puede seguir directamente a la ope—-
recién de hiledo del material de fibras sintéticasl.

Una parte esenclal de este proceso eé el empleo de una corriente de
flfiido para ‘ejercer un par de fuerzes sobre el haz de hilazas ¥y comuni——
carle un movimiento de torsién a gran velocidad. Fn su versidn més simple,
el aparato de esta invencién comprende, combinadamente, una torcedora a -
fliido y medios para apassr la hilaza a trasvés de la torcedora a baja ten-
8ién. Ia torcedora a fllido comprende un paso para la hilaza, gque comsta
de una superficie coOncava y suave en combinacién con urio o més con—-—
ductos para el fllido situados de forma que dirijan una corriente de
flfiido describiendo uma circunferencis alrededor de la periferia in—
terior de la superficie concava. Fl paso para la hilaza puede estar ——
solidariamente unido a los conductos pera fliidos, o bien &stos dl=—
timos pueden ester separados de dicho paso, pero en posicién tel que di--
rijan el fliido sustencialmente de manera tangencial a la periferia in=-
terior de la superficle concava en algin punto. Para una mayor eficiencia
de funcionamiento, el eje de la corriente de flliido no debe cortsr al eje

del paso de la hilaza, pero puede cstar en un plano sensiblemente perpen—
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- convenlientes.
‘yor facilidad haciendo referencia a los adjuntos dibujos.

‘utilizarse en la presente invencidén. Las figures 1, 3, 5, 7, 10, 11, 13,
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dicular al eje longitudinal de la superficie edncava, o en un plano in—
clinado haste 75 grados o més de esta perpendicular, a fin de ejercer un
movimiento de avance o uns accidn refrenadora sobre la hilaza, ademds del
moviniento de torsién. Puede haber unas serie de conductos dirigiendo la
corriente del flilido alrededor de la periferia de la superficie cbncava,
pudiendo estar separados estos conductos longitudinalmente o en el sentido
de una circunferencia, o de ambas maneras, alrededor del pasc para la hi-~
laza. Naturalmente, a fin de obtener el mAximo grado de par de fuerzas so-
bre la hilaza, todos los conductos para fliido, cuande haya una serie de
ellos, deben estar dirigidos sensiblemente en la misma direccién tangen-
cial., Sin embargo, no es neceserio que el eje longitudinal de todos los cay
ductos para fliido estén en el mismo plano o en planos paralelos con res—
pecto al eje del paso para la hilaza. Uno o mis conductos para fliido, de

entre una serie de ellos, pnieden tener ejes perpendiculares al eje del pa-

ejes indlinados para comunicar un movimiento de torsidn o de avance a la
hilaza, en tanto que un nfmero inferior de conductos para fliido pueden
tener sus ejes inolinados hacia atrds, hacia el eje, a fin de cerrar par-
clalmente el paso para la hilaza a través de ellos. En el caso en que hay
una serie de conductos para flliido suministrando éste al paso para la hi-
laza, puede ser conveniente proporcionar uno o mis orificlos de salida a

lo largo del paso para la hilaza,‘ pudiéndose situar en cualesquiera puntos
Rl proceso y aparato de esta invencidn pueden comprenderse Vcon na-
Las figuras 1 a 31 muestran varios torcedores a fléiido que pueden
15, 17, 19 y 26 representan secciones longitudinales o proyecciones vere

ticales frontales de tercedores a fliiido y las figuras 2, 4, 6, 8, 9, 12,
14, 16, 18, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 27, 28, 29 y 31 ilustran cortes trans-
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versales o vistas de las exiremidades derechas de los torcedores a fldido.
la figura 30 es una x_'ista grafica de un tofcedor a fliildo en el que el
paso para la hilaza esté separadoc del orificio de salida del conducto de
flfido. Lae figuras 1'a 31 ilustran la menera de intercepcién de un paso
para hilaza 51 por uno o més conductos para fliido 52 y orif:lqios de sali-~
da 56, mostrando tsmbién diversas formss que pueden adoptar el peso para
la hilaza y el conducto para el fliiido. Se voréd clarsmente que una o mis
de las vistas transversales en corte o de lss extremidades derechas lo pus
den ser de una o més de las cabezas torcedoras mostradss en seccién lon=
gitudinal o proyeccidén vertical frontal. Como los nimeros, que represen—
ten, los que aparecen en las diversas figuras, aimilarés estructuras aun-
que le forma de la .estructura pueda variar de una figura a la siguients.
Por ejemplo, en ceda una de las figurass 1 a 31 el paso para la hilaza lle-
va el mimero 51, independientemente de que dieho paéo para la hilaza sea
de forma cilindrica o adopte la de una ramura o tubo venturi o forma seme-
jante. De igual modo, el conducto para fldido lleva el nimero 52 en cada
una de las figuras, y as{ sucesivamente. _

La figura 1, que ilustra un tordedor a £ltido caracteristico y uti-
lizable en esta invencidén, contiene el paso axial de hilaza 51 que, en
esta versidén, es sensiblemente cilindrico en toda su longitud. Un conduc~
to para flfiido 52 intercepta el paso para la hilsza en 53 con un éngulo de
unos 60 grados conm respecto al eje de aquél, estand§ colocado de tal ma~-
nera gue el' eje longltudinel no corta al eje longitudinal del paso para
la hilaza 51, segin puede verse en la figura 2, Cuando se hace pesar al
gas a presién a través del conducto para fliiido 52 de manera que aslcance
por lo menos unas velocidad igusl a la mitad de la del sonido al llegar al
paso para la hilaza 51, se cres un suficiente par de fuerzas sobre cual—
quier hileza en el referido paso pera producir una torsién de gran inten—
sidad sl se mantiene a 1la hilaza a una tensién inferior & unos 15 gramos.

A velocidades de fliiido relativemente elevadas pueden emplearse flhidos me




50“'

10.-

200"

254

30~

nos densos para obtener sensiblemente el mismo par de fuerzas producido
por un flfiido de superior densidad que se deaplace a velocidad inferior.
El‘. fliido puede ser suministrado al ecnducto 52 medisnte cualquier dispo-
aitivo adecusdo. Segin queda ilustrado por las figuras 1y 2, pueds pro-
porcionarse el flfido por el apligue 54, que se fija sobre el orificio ex-
terior del conducto para aquél y esté rosdado para su enlace & una tube—
ria de sprovisionamiento de flfiido. A ser posible, el paso para la hilaza
tendra bordes redondeados en ambos extremos pars reducir al minimo los
desgarros del haz de hilazas y, de acuerdo con una versién mostrada en
las figuras 3 y 4, dicho paso esté ensanchzdo por biseles 55 en los ori—
ficios de entrada y salida de la hileza. Naturalmente, no es necesario que|
esas porclones ensanchadas del paso pare la hilaza éean simétricas ni si-
quiera de forma similar.

En slgunos casos, como por ejemplo, cuando el paso paras la hilaza
es de conslderable longitud, es conveniente que aquél contenga uno o més
orificlos 56 de salida del flidido, segin gqueda ilustrado en las figures
Ly 8, a fin de faciliter la eliminacidén de fltiido del paso o conducto
pera la hilaza. De acuerdo con una versidn particularmente preferible, el
torcedor a fliido pusde ser disefiado de manera que facilite el enhebrado
de un hilo estableclendo una remura que se extliends & todo lo largo del
condueto para la hilaza. Este ranura de enhebrado puede servir sim.tlténea-
mente como conducto de aire u orificio de expulsidn, segin se desee. la
figura 3 ilustra une posible forma de ranura de enhebrado 57. lLas figuras
9 y 10 ilustran una meners de proporcionar una entrada del fldido al con-
ducto para la hilaza, merced a la cual el fléido resultard émcrtiguado
contra s{ mismo en el punto de entrada al conducto de la hilaza, haciendo
asi{ posible una entrada muy suave. Se obtiene este resultado, como se
muestra en las figuras 9 y 10, disefiando el torcedor a fliiido de manera q\le
el conducto para éste se extienda mis allé del conducto para la hilaza,

formendo una prolongacidn 58 del conducto pera el flfiido. En el caso de

U
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‘do alrededor del paso para la hilaza, estén separados longitudinalmente
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toreedoras que contengan una serie de conductos para el flﬁido,.es con=
veniente disefiarlas de manera que exista una zZona colectora 61 (figura
15) que facilite el mantenimiento del sire a presién constante en todos
los conductos para fliiido en que se desee, La figura 16 ilustra una ver-
8ién partioular de torcedora a fliiido que contiene una ranura 57 de enhe-
brado. la torcedora de la figura 16 se divide en dos secciones, segin pue
de verse, para facilitar mds el enhebrado, manteniéndose juntas entre si
las dos secciones por.medio del perno 63. Si se desea, las secciones pue-
aeq articularse en 62, En las figures 23 y 25 aparece un alojamiento de
colector 6/, apropiado para rodear toda la cabeza de la torcedora con fliii
do, siendo porosa la mencionada cabeza en esas versiones para permitir
la tranamisién de flféildo a travds de ellas a ritmo lento, a fin de redu-
cir la friceién de 1la hilaza contra la pared. La figura 27 ilustre una
torcedora en la que el conducto para el fliiido 52 tiene un reborde 65 y
la figura 29 ilustra une torcedora en la gque el conducto para la hilasga
es algo mis ancho en el punto de entrada del flfiido que en cuslquier otro
orificlo.

la figura 22 representa una torcedora a flfiido en la que dos o més

conductos de aire, en relaclén opuesta con respecto a la corriente de fldi

a lo largo del eje del cbnducto para la hilaza, con lo que el paso de
f1fido alternativemente desde cada conducto produce uns torsién alternada
en formaas de Sy Z en la hilaza.

Lag figuras 32 a 36 representan varios acoplamientos en log que la
torcedora neumétic& de esta invencién puede utilizarse para retorcer hi-
laza o para producir hilszes del tipo estirable o con determinadas nove-
dades., Batos acoplamientos se estudiarén con meyor detalle mis adelante,

Lae figuras 37 a 41 ilustran varilos productos muevos de hilaturas
que se han raalizaéo de acuerdo con esta invencién. Estos productos se

describirén con mayor detalle més adelanta.
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El conducto para la hilaza de la torcedora a flfiido de egte inven-
cién tiene preferiblamente un difmetro interior (en el caso en que el cop
ducto pera la hilaza es cilindrico) de 0,002 pulgadas y 0,125 de pulgada,
aproximadamente, Los conductos para hilaza que no sean cilindricos tendrén
preferiblemente gzonas cortadas en cruz en el punto iniciel de contacto

entre la hilaza y la corriente de fliiido correspondientéa & zonas de eir-

culos que tienen esos diémetros, Para las torcedoras a fliido de esta in-

vencidn que tengan conductos para la hilaza con éreas transversales ccm—
parables a un circulo de un diémetro de hasta 0,125 de pulgada aproxima=
demente, la direccién de rotacidén del haz de hilazas durante la torsién

es la de la corriente del flfido alrededor de la periferis interior del
conducto de la hilaza y se haré referencia a este direccidn de rotecién
como ®torsién directa”. Con conductos de hilaza que tengsn érees transver—
sales comparables a un circulo de un difmetro superior a 0,125 de pulgada
aproximademente, el impulso centrifugo fuerza sl haz de hilazas a enrollar

8e sobre la periferia interlor del conducto para la hilaza en un movi——

‘miento anflogo al de un engranaje planetario. Se hace referencis aqui a

este accibén torcedora como "torsién inversa®, siendo evidente que con ~
“torsién inverss®™, la torsién commnicada a la hilaza es opuesta & la que
se obtlene mediante la "torsién directa®™, aun cuando en cada easo la di~-
reccidn de la corriente de flfildo alrededor del eonducto para la hilaza
gsea la misma. |

Es una faceta importante.de esta invencién el qﬁe durante la tor-
8ién del haz de hilazas, tanto si diche torsidn es "directa® o "inversa®,
la hilaza experimenta una aceién curvadora, es decir, el eje longitudinal
de la hilaze describe une superficie similar a la superficie interior del
conducto para la hilaza y queda separada de dicha superficle interior
por una distancia igual asproximadamente al radio del haz de hilazas, Es~
te aspecto de la presente invencién se ilustra en lss figuras 1, y 28.

La figura 1/ ilustra la torsidn directs de un haz de hilazas 59 en el
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conducto para hilaza 51 y muéatra, medlante flechas, que la hilagza se
retucrce alrededor de su eje en la misma direccibén que la corriente del
flfiido alrededor de la periferis interior del conducto paras la hilaza,
mientras que el ejes del haz de hilazas deéscribe una superficie separada
de la superficle interior del conducto para la hilaza por una distancia
igual por lo menog al radio del haz de hilazas, teniendo ambass superfi-
cles un eje longitudinal comin. La figara 28 ilustra el movimiento de un
haz de hilazas 59 sujeto a torsidén inverse y mostrando que el haz de
hilazas gira alrededor de su eje en una direccién opuests a la corriente
de flfido alrededor de la periferis interior del conducto para la hila-
za, mientras que el eje del haz de hilazas, moviéndose en la misma direg
cién que la corriente del fliiido alrededor del conducto, describe una .
superficie separada de la superficie interior del conducto para la hila-
za por una distancia igual al radio del haz de hilazas, teniendo embas .
superficies un eje longitudinel comin.

La tédnica tradicionsl, al trater de hacer girar la hilaza por me-
dio de una corriente de flilido, se ha caracterizado por sus intentos de
que la hilaza girase slrededor de su propio y estacionario eje, mediante
la accién de turbina efecctuada por un torbellino de fldido. Las tensio=
nes de la hilaza han sido mantenidas suficientemente altas para mentener
rigida a aquélla, evitando as{ desplazemientos de la misma del centro de
su eoﬁducto, a pesar de las fuerzas excéntricas del fltido que actfian -
sobre le periferia de la hilaza, Se comunicebe un bajo par de ﬁlérzas a
la hilaze debido al corto braszo de palanca con que han de actiar las —
fuerzas tangencliales, por efecto del pequefic diémetro de la hilaza.

Sin embargo, al operar de acuerdo con esta invencién, la hilaza
experiments una accidén curvedora, segfin se describe 1{neas atrés, a ten=
siones inferiores a nnos 15 gremos, Comnicando una accién curvedora a
la hilaza se obtiene una ventaja de apalancemiento, ya que el brazo de

palanca resulta incrementado por el radio del circulo de curvetura, Asi

i e 1
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se obtiene una eleveda torsidn, observandose grados de torsidn del orden
de un millén de vueltes por minutc cuando el espacio de rotacién de la
hilaze queda confinado & un conducto de pequefic difmetro, es decir, in=
ferior a 0,06 de pulgads aproximadsmente, o en conductos de mayor didme-
tro en los que se produce la torsién inverse al girar la hilazs sobre el
interior de la pared del conducto. Para la torsién directa, el grado de
torsidn de la hilaza es aproximadsmente igual al grado de curvamiento.
Péra la torsién inversa, el grado de torsién puede supersr al grado de
curvamiento, puestc que la hilazs puede girar alrededor de su propio eje
mches veces mientras efectia uns vuelta alrededa del eje de su conduc~
to. los torcedores a fliido de esta invencién que tengan un diémetro apro-
ximado de 0,125 de pulgads en el conducto de la hilaze, pueden ser pueg—
tos en funcionamiento con torsién directa o inversa graduendo la tensién
de la hilaza, alineando el conducto de ésta, ajustendo el ritmo de ali-
mentacidén de ls hilaza, etec.

Los dispositivos de torsién a fléido de esta invencién pueden uti-
lizarse pera torcer hilazaes a ritmos excesivamente elevados (vueltas por
nminuto), & veloéidades de paso miy grandes (yardas por minuto), forzando
cont{mamente un fldido contra la periferia de sucesivas porciones de hi-
laza mantenide & baja tensidén y obligadas de tal manera que sl eje de la
hilaza describa une superficie, preferiblemente una superficie cilindrice.
Fl £181do puede ser un liquido o gas a la temperatura de funcionamiento,
pero son preferibles materiales gaseosos Ilnertes, tales como vapor, ni=-
trégeno, dibxido de carbono, etc., siendo particularmente preferible el
aire. Do acuerdo con esta invencién se obtienen fécilmente hilazes esti-
rables que tienen més de 50 vueltes por pulgada, a ritmos de torsidn sen-
siblemente superiores a un millén de vueltas por mimuto y con tensiones
de hilaza inferiores a unos 5 gramose E1 término "hilaza®™ tal como se
emplea aqui incluye cualquier material filementoso de forma mono o mmlti-

filer, o bien una hilaza de estembrera hilada.

s e o5 o o
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Fl 4rea dol conducto para la hilaza en el dispositivo de chorro

do f1fido de esta invencidn es preferiblemente casi igual al del conduc—
to de entrada en el punto de intercepcién; Sin embargo, pueden emplearse
dispositivos de chorro de fliido en los que la relacién del &rss del con=-
ducto para la hilaza respecto al érea de los orificios de entrada del -
fidido en los puntos de intercepcidn verie entre 4:1 y 1:10, aproximada=-
mente. Preferiblemente el conducto pars la hilazg ¥ el conducto tubular
son de forma cilindrica, pero uno u otro, o ambos, pueden tener una sec—
cidén transverssl que no sea circular, no necesitendo tempoco que su &res o
forma transversal ses uniforme en toda su longitud. Las figuras ilustran
varios dispositivos de chorro de fliiido de esta invencidn, pero es eviden-
te que las figuras slo son ilustrativas, pudiendo introducirse muchas
variantes en los torcedores a fliido que en ellas se muestran,

El fléiido puede penetrar en el conducto para la hilaza a través
de uno o més orificios que pueden disponerse en una hilera & lo largo de
dicho conducto ¢ en una serle de planos tangenciales alrededor de la pe-~
riferia del tubo. Los conductos de entrada del fliido pueden formar &ngu-—
lo con respecto al eje de la hilaza, de manera que una porcién de la fuer-‘
za del fliido sirva de jmpulso pera hacer avanzar la hilaza objeto del
tratemiento (siompre que la tensidén de la hilaza no exceda de unos 15
graros). Si se invierte ests angularidad se producird una accién refres—
nadora sobre la hilazae.

La longitud del conducto para la hilaza puede variar amplismente.
Un dispositivo de chorro de fliido muy eficaz es uno gue tenga de longi-
tud de conducto de hilazas entre 0,125 y 0,25 de pulgade aproximadamente
¥ que poses solamente un orificio de emtrada del fldido. La longitmd del
conducto para la hilaza no debe ser inferior a su didmetro (o su equiva=
lente sustenciasl cuando el conducto no tenga una seccidén transverssl cire
cular), Preferiblemente, el conducto para la hilaza serd aproximadamente

4 veces mayor que su difmetro y a ser posible no superaré en mis de diez
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80+ Con conductos para le hilaza cortos,la expulsién del fliido no ofre-

Veces & su difmetro. Pueden utilizarse conductos para hileza mis largos,
¥y son muy eficaces, cuando se emplea una "aceién torcedors inversa¥, En
el cago de dispdsitivos para chorro de fliido que tengen éonductos pars
hilazas relativemente largos, es a menudo desesble utiligar una serie de
conductos de suministro de fldido y uno o més orificios de expulsidn co-
nectados a la atmdsfera o a una fuente de presién reducids para facilitar

el escape de fliido motor y reducir al minimo las presiones de retroce=

ce problemas, puesto que aquél pasa directamente a través de los extre—
mos abiertos del conducto para la hilaza. Asi, una sorie de dispositivos
de chorro que tengan cortos conductos para la hilazs montados a lo large
de la 1{nea de un hilo, puede ser més eficaz que un fnico torcedor a flili
do que tenga un conducto largo para la hilsza, ya quo tal disposicidn
proporcions una presidén minima de retroceso del fliido. Con tal serie de
chorros, puede ser conveniente dar a algunos conductos de suministro de
fliido una inclinacifn hacia adelante para commnicar movimiento de avan=
ce a la hilaza, al tiempo que los demds le comnican un impulso girato-
rio. Evidentemente, este efecto puede lograrse también con un tarcedor

a fliido que tenga un conducto para la hilaza més largo y une serie de
orificios de entrada del fldido.

Para retorcer la hiiaza en el dispositivo de chorro de £141do do
esta invencién es preferible el aire & la temperatura ambiente, pero pue—
de calentarse o refrigerarse si se aesea. También puede amplearhe vépof
a baja presidn cuando su accidn plastificadora, si la hay, no es perju-
dicial. Pueden usarae también, si se desca, otros gases sustancialmente
inertes para la hilazs, tales como didxido de carbono, nitrdgeno y simi~
lares. La invencidn se ilusira empleando como fliido aire, ya que éste es
preferible para llevar a cabo el proceso de la inveneidn, pero cualquier
fldido inerte os adecnado con tal de que su accidn plastificadora, si exid

te, sea inferior a la de cualquier fase plastificadora utilizada. A fin
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de llevar a efecto el proceso de acuerdo con la invencién, es necesario

que el aire adquiera una velocidad, inmediatemente antes de incidir sobre
la hilaza, iguel a la mitad de la del sonido o superior, de manera que
la torsién de la hilaza pueda lograrse con facilidad & razdn de 100,000
a 1.200.000 vueltas por minuto. Aumentando la velocidad de la corriente
fldida se obtienen velocidsdes de torsidn superiores a la cifra 41ltima-
mente mencionada.

Es parte esencial de esta invencidén el que, a fin de obtener eleva-
das torsiones que produzcan hilazas estirebles, la tensién de la hilaza
que se estd sometiendo a torsidén se mantenga a menos de unos 15 gramos.
Preferiblemente se mentendré esta tensidn durante la opara&ic'm de torsién
entre 0,1 y 10 gramos aproximsdamente, y para la obtencién de una aceién
torcedora de méxima eficiencia con los méximos valores de torsién y el
més elevado tratemiento de la hilaza, la tensidn de ésta debe mantenerse
entre 0,5 y 5 gramos aproximadamente,

Bl aparato de torsidn de hilazas s gran velocidad de esta inven— .
¢idn puede utilizarse con gran eficacia pars producir hilaza de tipo es-
tirable, denominada "Helanca", a gran ritmo. En la figura 32 se muestra
un montsje de aparato que incorpora los torcedores a fliido de esta in-
vencidn, adsptado para la produccidén de hilszas de tipo estirsble a gran

ritmo. Bn este monbtaje, se toma hilaza textil de menos de 20 deniers de

de tensién 77, plastifiofndola al hacerla pasar sobre la plancha calien=
te 78 antes de que penetre en el torcedor a flfiddo 79. La compuerts de
tensién se gradia para mantener a la hilaza cuando pase a través del tor-
cedor a fliido a una tensidn inferior a unos 15 gramos. Si so desea, pue=
den afdadirse rodillos de alimentacidn, controléndose la tensién directa=
nente mediante la regulacidn de l2 veloeidad relativa de los rodillos de
alimentecion y enrollado. Una vez penetrada en el torcedor a fliido, se

somete continuamente a la hileza a una intensa torsidn falsa. Esta tor-
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81én se extiende hacia atrés a lo largo de la hilaze, hasta la compuerta
de tensién 77. La hilaza, en este estado de torsidén y una vez paséda s0=
bre la plancha caliente, queda plastificade en dicho estado de torsidn.
La hilaza ya retorcida y plastificada, una vez gque ha pssado la plancha
caliente y ha establecido contacto con el fléido de expulsién que aban-
dona el orificio de entrada de la hilaza en el torcedor a fldido, es tem-
plada (desplastificada) antes de entrar en el torcedor a fliido. A fin de
que el torcedor a fliido proporcione este efecto templador sobre la hi-
laza retorcida y calentada, es importente que la temperatura de los flii-.
dos gue salen del torcedor se mantenga a 50°C. por debajo de la tempera-
ture de la hilaza plastificada y preferiblements a 100°C. & idealmente
a 150°C, por debajo de dicha temperatura de la hilaza plastificada. De-
bido a la accién de falsa torsién del torcedor a fldido, la hilaza retor-'
cida y desplastificada, immediatamente después de pasar el punto de méxi-
mo par de fuerzas en el torcedor a fliido, es retorcida en sentido contra
rioc sensiblemente hesta su estedo original de torsién, produciendo as{ -
una hilaze de tipo eatirable que se pasa a través dé los rodilles 80 y
81, sobre el pasador 82 y se recoge en la bobina 83, eﬁréllable en senti-
do Inversc, lista para su uso.

En lugar de la plancha caliente de la figure 32, puede usarse cual-
quier medio adecuado de calentamlento, como por ejemplo un pasador calien
tay rayos infra-rojos, tubo de vapor, agua callente, ete., La plastifica-
cién de la hilaza puede realizarse tembién sin la presencia de calor, co-
mo por ejemplo con snluciones de agentes quimicos plastificadores o mate-
riales similares,

Cuando la plastificacién se lleva a cabo con calor, la temperatura
del medio calentador ha de graduarse de manera que la tamperatura de la
hilaza no alcance ei punto de fusién del material de que esté constitui-
da. Degde luego que es campletamente posible que la temperatura del dis-

positivo calentador o fuente de calor esté por encima del punto de fusién
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de la hilaza gl las velocidades de ésta son teles qu& su temperatura se
mantenge por debajo de au pﬁnto de fusién. Ordinariemente no deben emplear
se tempereturas inferiores a la de ﬁransicién de segundo orden del mate-
rial de la hilaza porque, bajo estas condiciones, cualquier rizado de los
filsmentos no es permanente, reduciéndose la utilidad del producto.

Para producir hilazas estirables de méxima calidad de acuerdo con
este invencidn, es deeir, para lograr un sbultamiento o rizedo méximos,

es esencial que la tensién de la hilaza sometida a la accién torcedora

" del flfiido se mantenga por debajo de unos 15 gramos. Esta baja tensién de

la hilaza puede graduarse medisnte una compuerte de tensién u otro dispo-
sitivo adecuado. Esta baja tensién se logra'conveniente y preferiblemen=-

te utilizando rodillos de slimentacién ¥ rodillos de enrollado, haciendo

funcionar a los rodillos de menera que la hilaza pase al torcedor a fldi-
do a un ritmo superior a aquél en que es retirada del mismo torcedor.

Le diferencis de veloecidad de la hilaza entre su entrada y salida seré

controlads por el grado de abultemiento deseado, asi como por la veloci~

‘dad relativa de funcionamiento del proceso, es decir, tratamiento de ls

hilaze en yardas por minuto. La diferencia de velocidad de la hilaza en-
tre entrads y salida con respecto 8l torcedor a flfido puede veriar entre
un 5% y un 50% aproximadamente, pudiendo variar le velocidad de la hilaza
a través del torcedor a flfiido desde O hasta 650 yardas por minuto, o -
més. Para lograr un funcionamiento econémico, la velocidad de la hilaza
serd ordinariemente de 100 yardas por minuto como minimo y preferiblemen=
te de unas 200 yardas por minmuto. |

Es esencial que, al poner en prictica el proceso de esta invencidn
para producir una hilaza sbultada o de tipo estirable que sea Util, la
hilaza retorcida en sentido inverso que abendona el torcedor a flfiido sea
recoglda en una bobina adecunada pare su nuevo enrollado. Ha de emplearse

una considersble tensidén durante el enrollado de la hilaza y preferible~

mente la tensién de la hilaza y el procedimlento de errollado de la misms
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deben ser de acucrdo con las précticas habitusles en este técnica. Asi,
las tensiones do enrollado de la hilazs serén ordinarismente superiores
a las tensiones de torsién utilizadas y deberdn sor suficientes para pro-
ducir una buena bobina enrollable.

El proceso de esta invencién puede emplearse psre rizer o dar bul-
to a cualquier material filementoso natural o sintético, Materiales ter~
moplésticos, tales como la poli{épsilon-caproamida) y la poli(exametile-
no adipamida), ésteres de celulosa, terefislatc de polietileno, poliseri
lonitrilo, asi como los copolimeros correspondientes, pueden ser rizedos
pera producir estructuras filamentosas muy elisticas. Tembidn pueden ser
intensamente rizados o abultados materiales mo termopléstlcos, tales co-
mo las fibras naturales, lsna, seda, slgodén, las fibras de proteinas
sintétices, celulosa regenerada, etc., si bien no poseen la elasticidad
propia de las fibras termoplésticas. Ambos tipos de materiales pueden =
convertirse en tejidos eldsticos que tengen més cuerpo, poderrcobertor
{opacidad) y estilo. Este proceso es ditil para hilazas de estambrera y
filamento continuo de todos los tipos que tengan demiers inferiores a unosg
200C y preferiblemente inferiores a unos 800, siendo particularmente fitil
para hilazas de estambrera, pues permite una falsa torsidn de las hilazas
de estambrera y una torsién en sentido inverso de hilazas de estambrera
finica hasta el punto de torsién cero, hechos no posibles hasta ahora.

Se 1leva a cebo preferiblemente el procesc de esta invencidn sobre

una hilaza de filamento contimuo irmediatemente después del proceso de

torcedor a fliido y un dispositivo de regulacién de la tensidn a lo largo
de la 1inea de un hilo inmedistamente después del estirado en frio y an-
tes de la recogida de la hilaza a la tensidn normal, como se indica en
la figura 33. Sin embargo, es evidente que el proceso puede llevarse a
cabo como una operacién separada, ya sea antes o despuds del estirado o

después de algin perfodo indeterminado de almacenemiento.
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Como la retraccidn de las hilazas estirsbles en presencia de vapor
es una medida de les propiedades de recuperacién contra la humedad y =
varia directamente con el grado de estjramieni‘;o, la celidad de las hila
zas estirebles puede graduarse sobre la base de un porcentaje de retrac

cidn, empleando la siguiente f£érmmla:

(longitud de madeja antes de vaporizacién)
Retraccién (%) = {longitud de madejs despuds de veporizacidn) y 1og
(longitud de madeja despuds de vaporizaciénm)

Para determiner el percentsje de retraccién de une medeja de hilaza, se
enrolls la madeja & una tensidén sustancialmente cero sobre un carrete -
con‘una periferia de 112 om. para der un denier total de 1400. Luego

se suspende frente & una escala adecuade y se carga con un peso de 1,82
gramos, pare dal; 0,0013 gremos por denier (gpd). Se pasa un eliminador
estédtico a lo largo del haz de hilazas para evitar una elevacién de los
filamenios, Durante un mfnuto se dirigs sobre el haz de hilazas vapor a
la presidn atmosférica. Las hilazas estirables de nyloh de filamento com
tinuo de elevada calidad tiemen ordinariemente valores de retraccidn,
calculados de acuerdo con la anterior ecuacidn, del ordem del 75% al 95%.
Tal grado de contraceidn se logra sélo con hilazas termoplésticas de fi-
lamento contimuo. Unos velcres inferiores de retraccién de tales hilazas
son Utiles sl un perfeccionado sbultamientc con slguna capacidad de esti=-
remiento resulta adecuado para el uso final, Tales valores inferiores se
producirédn también si las hilazas objetc del tratamiento no son termopléas-
ticas y/o eatdn hechas de fibras de estambrera.

Los torcedores neumdticos con tubos para ls hilaza de didmetro muy
pequetio son de une eficacia sorprendentemente grande por lo que se re—
fiere a consumo de aire por trabajo fitil realizado. Es ésta una ﬁxportan-
te consideracidn por estar directemente relacionado el consumo de aire
con el costo de fabricacién. los torcedores a fliido de hilazas de esta
invencién parecen funcionar con méxima eficacia ouando el tubo para la

hileza es ligeramente mayor que el tubo de enirada de aire. En una ver=~
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8ién preferible, el eje del tubo de entrsds de aire se halla descentra~
do con respecto al eje del tubo para la hilaza aproximademente en ls di=-
mensién del radio del tubo de aire y la longitud del tubo para la hilazs
es aproximadamente sntre unas dos a cinco veces el didmetro del mismo,

a fin Qe que el aire actuante pueda salir libremente, Con este dispositi-
vo, el aire de expulsidn resulta sesgado con respecto al eje del tubo pa-
ra la hilaza, tendiendo asi a promover inestabilidad en el proceso, par—
ticulermente cuando la tensién de la hilaza es muy baja (menos de unos
dos gramos). Fl culdsdoso ajuste de las posiciones del eje de la hilaza
que penetra y sale del torcedor a flﬁidé pare que coineclda con el eje de
la corriente de szire de expulsién? proporcions un funcionamiente mucho
més estsble y uniforme, y con los tordedores a fl@ido, que tan eficaces
son en comparacién con los dispositivos de torsidén mecdnicos, la estabi-
1lidad de funcionsmiento y la uniformidad del producto deben preferirse -
sobre una eficlencia dptima. Como el ajuste de la 1fnea de un hilo con
la salida del aire es dificil sin alpuna ayudas mecdnica, la siguiente
prueba tiene utilidad como suxiliar de ests operacién.‘ﬁh cabo suelto de
hilaza se colcea en el torcedor de manera que un segmento de unas seis
pulgedas sobresalga de la salida de aquél en ambas direcciones. Iuego se
pone en funcionsmiento el suministro de aire, anotdndose la posicién de
los extremos libres. Luego es cosa féeil relativamenfe el colocar guiss
alineadas con lag posiciones de los extremos libres, de manera que la 1{~
nee del hilo deslizante pueda ser situada a lo largo de ests misma tra=
Yectoria, Egte tipo de preparativo es particularmente importante en la
direceién descendente.

Ademfs de su utilidad para mejorar las propiedades eldsticas y el
rizado de las hilazas de estambrera y filaﬁento continuo, el proceso y
apsrato de esta invencién pueden aplicarse a un filamento continuo @nico
0 a mecha de estambrera y & mecha de pliegues ¢ hilaze hilada o, de he-

cho, a cualquior material de trenza filamentosa. En tantoc que la torsién
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"enhebrado en el que puede utilizsrse el torcedor neumdtico de esta inven=—

aplicada a una lineas de hilo deslizante es falsa, la torsidn que se apli-
co a los extremos proyectados de fibras de estambrera es verdadera y la
oscilacién y tarsidén de esos extremos slrededor del haz de hilazas dan a
ésta gran coherencia. Asil, aplicando este proceso a la mecha de éstambre-
ra, puede hilarse una hileza a veloclidades muy superiores a las que se
obtienen en un bastidor convencional de hilados. Variando los elementos
del proceso, puede variarse tembién el producto desde una hilega conven-
cionalmente hilade & una hilsza de tipo estirable de gran bulto.

‘Seglin otrss variaciones de este proceso, pueden tratarse simulténea-
mente doé o més hilazas diferentes, filamento continmuo o estambrera, a
iguales o diferentes ritmos de velocidad y con igual o diferente tensidn,
con ritmo de alimentacidén constante o camﬁiante, para producir hilazas de
carecter{sticas varisbles y/o variable novedad. Pueden prepararse combi-
naciones particularmente interesantes en lms que los dos diferentes mate—.
rieles poseen caracteristicas de retraccién distintas. Las ceracteristi-
cas diferenciales de retraccién pueden acentuarse utilizando dos ritmos
de alimentacidén o niveles de tensidn diferentes, incrementéndose asi el
bulto final que se daréd a las hilazas o tejidos cuando experimenten la
retracgién propia del tratamiento final.:

' La figura 32 muestrs en forma esquem{tica un posible montaje para

ciéne La figurs 32 muestra le forma en que la hileza es recogida del ca=
rrete 75, pasa a través de la arandela 76 y llega a la campuerta de ten=
sidén 77, Esta compuerta se utiliza para mantener la tensién de la hilaza
en la zona de torsién a menos de 15 gramos. Deéde la compuerta de ten=—-
sidn pasa la hilaza a través de una zone de calentamiento 78 y luego a
través del conducto para ella del torcedor 79, pasando desde all{ entre
los rodillos de avance 80 y 81, a través de le arandela 82 y terminando
por enrollarse en la bobine 83, La tensién entre los rodillos y la bobi-

na 83 se mantiene a la intensidad normal del enrcllado.
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Tn un método de funcionamiento del aperato de la figura 32, se ha=-

ce pasar uns hilaza de filemento continuo de poli(tereftalato de etileno)
con torsidn cero. a través del rodillo de alimentacién a 150 yerdas por
minuto; la velocidad de enrollado es de 128 yardes por minuto y la ten-
aién de la hilaza de 3 gramos, medida en sentido asﬁendente a partir de
la flancha caliente. La torsidén del proceso es en Z. El torcedor a fldi-
do es del tipo mostrado en lass figuras 15 y 16 y funciona con aire a 30
libras por pulgada guadrada; La plancha caliente se mantiene a 270°, E1
torcedor a fliido estéd ligeramente desviado con respecto a la direccién
de avance de la linea del hilo, con el resultado de que la linea descri-
ta por la hilaeza se adhiere y desliza slternativamente en los orificios
del conducto pars la misma, de msnera que resulte toréida y curvada de
forma intermitento. Estas intermitenciss permiten que las secciones re-
toroides en Z de la hileza pasen a través de la torcedora sin que cese
le torsién, con el resultado de que las secciones retorcidas en.S aparez-—
can en la hilaza entre las secciones de torsiém en Z que habian escapa-
do & la accién torcedora; La hilaza rosultente se denomina de torsidn
alterna, teniendo el aspecto de una hilaze de crepé muy retoreida, siends
ademés muy cohesiva y de un retorcide muy intenso. E1l retorcido neto es,
sin embargo, cero, es decir, hay tantas torsiones en S como en Z., Ia hi-
laza produclda aparece en la figura 40 ¥y el proceso en la Tebla I, -~
ejemplo 54.

Utilizando un proceso similar al anterior se obtiene una hilaza de
torsién alternada; la finica diferencia en el proceso es que en lugar de
desalinesr el chorro, los rodillos de alimentacidén son eliminados y la
compuerta de tensién es sometida a vibracién s razén de 20 veces por ae-
gundo. Esto origina una correspondiente vaeriacién en la tensién de la -
hilaza y produce un articulo de torsidén alternada.

Puede obtenerse también una hileza de filamento continuo y tor=—

8ién alternads empleando el torcedor a fliiido de la figura 22, En este
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caso, el suministro de aire ase alterna entre orificios de entrade opues-

tos, lo que determina una aceldén torcedora alternante de gran eficacis,

~obteniéndose un producto en el que las porciones de torsién en Sy Z son

my similares entre si en logitud y estructura,
La figura 33 ilustra un montaje pars enhebrsdo en el que puede uti-

lizarse una torcedora a fliiido de estas invencién para producir la tor— .

#1dn a un haz de hilazas irmediatamente despuds del estirado de éstes y

antes de su bobinado. De acuerdo con esta versidén, se toma hilaza sin
estirar del carrete 90, 8se pasa sobre el pasadof 91 y a través de los ro~
dillos 92, pasindola entonces alrededor del pasador de retencién 93 an~
tes de que rodee la circunferencia mayor de un rodillo de reduccidn 9.
Se emplean rodillos separadores confencionales 95 oblicuados en conjun-
¢idn con el rodillo de reduceién. Luego se pasa la hilaza a través de la
zona plastificadora (preferiblemente calentadora) 96 antes de penetrar

en el torcedor a £lfildo 97. La tensidn de la hilaza durante la torsién

ge mantiene por debajo de unos 15 gramos por medio de un rodillo de re-
toncidn 94. La hilaza procedente del torcedor a flfiido 97 se hace pasar
alrededor de la circunferencia menor del rodillo de retencién 94, mien~
tras que la hilazs que alimenta &l torcedor a flﬁidp ha de pasar primera-—
mente alrededor de la circunferencia mayor del rodillo de retencién. Asi,
la hilaza que alimenta al torcedor a flhido se desplaza & mayor veloci-
dad que la hilaza quo abandona al mismo torcedar, en una diferencia pre-
determinada por los &iémetros de las secciones meyor y menor del rodillo
de retencidn 94. Despuds de abandonsr dicho rodillo, la hilaza pasa a -~
través de la arandela 98 y es enrollada en el carrete 99 a la tensién
normal, En la figura 33, como queda descrito, la hilaze es plastificada
retorcida antes de cambiar de direccién en el pasador 100. El plastifica-
dor y el torcedor pueden colocarse tembién mis allé del pesador 100, co-
mo se indica con linea de rayas, de manera que la hilazs recorra ung —

trayectoria mayor entre el rodillo de retencién 94 y la zona plastifica-
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dora. Este filtimo dispositivo de calentador y torcedor permite la inser=

Vs
%

cién de celentadores suplementerios & lo largo de la trayectoria de la
hilaza, entre la seccién grande del rodillo 94 y el pasador 100. Fl uso
ds calentadores suplementarios es dasesble al operar con velocidades de
la hilaza superiores a 200 yserdas ﬁor minuto.

La figura 33 es un dibujo esquemdtico de una méquine de estirsdo
y torsién de poli(adipamida de exametileno) modificada de modo que permi~
ta el acoplamiento del procesc de torsién de este invencién con un pro-
ceso normal de estirado. Se toma hilaza de poli{adipamida de exemetile-
no) no estirada directamente de la bobina giratoria, se pasa sobre un ro-
dillo de alimentacidn que gira a 28,6 yardas por mimito, sobre un pasa—
dor de estirado y alrededor de un rodillo de estirado, que gira a razén

de 105 yardas por minuto. Se estira la hilaze 3,6 veces debido a la dife~-

rencia de velocidad emtre el rodillo de slimentacién y el rodillo de es-

tiredo, La hilaze describe tres vucltes alrededor de un rodille separa~
dor y el rodillo de estiredo, pasando entonces sobre una planche caliente,
a través de un torcedor neumético, sobre una guifa de cambio de direecién
y de nuevo a un rodillo de pequefioc difmetro que va montado concéntrica~
mente y sobre un eje comin con el rodillo de estirsdo. Este rodillo pe-
quefio tiene una velocidad superficial inferior en un 34% al redillo de
estirado. La hilaza pasa dos voces alrededor de este rodillo pequefio y
su rodillo separador. ®stos rodillos pequeiios y separador pueden conslde~
rarse como un rodillo de enrollamiento. La diferencie de diémetro o ve=
locidad superficisl de los rodillos concéntricos pequefio y grande deter-
mine el excesoc de alimentacién al torcedor neumético, dando lugar asi a
la tensién en la zone de tratsmiento. |

Desde el rodillo de enrollado, la hilaza se desplaza a través de
una canilla corriente de enrollado. El articulo producidc es un nylon =
estirable 70-34.

La trayectoria de la hilaza entre el rodillo de estirado y €l ro=

T T
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da sobre la plancha caliente, mientras se halla en estado de torsidn.

dillo de enrollado puede considerarse como la zona de estiramiento. La
plancha caliente 96 y ol torcedor 97 pueden montarse como sSe indica en
la figura 33, en cuyo caso el tratamiento recibe la denominacién de "al-
to®. El torcedor y la plancha caliente pueden montarse también como se
indica mediante la siluéta de rayas de la figura 33, en cuyo czso el pro-
ceso de torsidn recibe la denominacidén de "bajo". Para un funcionamiento
a gran volocidad, es preferible el procedimiento de tratamiento ®bajo",
ya que pueden montarse una plancha callente adicional en el segmento as-
cendente de 1la zona de glaboracién, que suplementaré el efecto térmico =
de la plancha caliente inmediatamente encime del torcedor neumitico. Las
caracteristicas del producto y el proceso se describem en el ejemplo 22
de la Tabla I. |

También puede tratarse la hilaza coﬁo en el ejemplo anterior pero
con la excepceién de que se la hace pasar directamente desde los rodillos
ae slimentacién 92 al calentador 96, cmitiéndose el pasador 93 y el dié-

metro mayor del rodillo 94. Bajo tales condicionés, la hilaza es estipa—-

El producto resultante es abultedo, pero no muestra tantc rizado como el
producto del-ejemplo anterior. Las caracteristicas del producto y el pro-
ceso se describen en el ejemplo 23 de lg Tabla I.

la figura 34 1lustra un procedimiento para utilizar el torcedor a
flfiido de esta invencidn para la torsién de un haz de hilazas proceden—
tes directamente de un &rgeno de hiler y antes de ser estirsdas. Los fi-
lamentos 110 salen del érgeno de hilar 111 y convergen en la guis 112,
Después de sbandonar la guia, los filsmentos se dividen en dos grupos
¥ pasen sobre los lados opuestos del pasador 113, los filamentos son re=-
torcidos irnmediatamente después de dejar el pasador 113 por medio del tor-
cedor a fliido 114 més abajo, llegando la torsidn aplicada por el torce-
dor 11/ hasta el pasador 113. No es necesarie ninguna zona de calenta——

miento para el enhebrado de la figura 34, puesto que los filamentos se
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hallan en un estado piastificado después de pasar el pasador 113, La
torsién comunicada al haz de hilazas el abandonar el pasedor 113 es fi-
jada & la hilaza mediasnte enfriamiento, evaporacién o procedimiento dis-
tinto antes de penetrar en el torcedor a fliido 114, desde donde se hace
pasar alrededor de los rodilloé N5y 116y luego a la bobine 112, acclo-
nade por el rodillo motor 117.

La figura 35 ilustra un montaje que utilisza un torcedor a fliido
de esta invencidn, cuyo montaje puede ser utilizado para producir una am=-
plia variedad de hilazas de nmueva especialidad. En el dibujo esquemitico
de la figura 35 se desenrolla una mecha de la bohina 125 en la forma con-
vencional, héciéndola pasar seguidamente a través de una guia sbocinada
126, de los rodillos de tiro 127 y sobre el rodillo aplicador 128, que
gira en un bafio de soluecién adhesiva. Iuego se plastifica le mecha en el
calentador 130 y se retuercs mediante el torcedor a fliido 131, enrollén-
dose subéiguientemente sobre la bobina 113, accionada por el rodillo mo-
tor 132. No es esenclal la aplicacién de solucidén adhesiva & la mecha du-
rante el tratemiento, no siendo tempoco necesario que se plastifique la
mecha antes de la torsifn. Puede suprimirse o apliéarse cualquiera, o am-
bas, de las operaciones de aplicacién de adhesivo y plastificacién, de-
pendiendo del producto particular que se desee, En el caso en que no se
aplique adhesivo a la mecha y se omita también la plastificacidn, el pro-
ducto elaborado por la accién torcedora del torcedor a flfiido es una hi-
laza agavillada, como la que se ilustra en la figurs 39, Se denomina al
producto hilaza agavillada por semejar gavillas de trigo o, mis exacte-
mente aquf, gavillas de hilazas de estambrers enlazades por sus extremos
y atadas & intervalos irreguiares en toda su longltud por fibras de es~
tembre retorcidas firmemente alrededor del perimetro de aquéllas. En las
zonas intermedias a las porciones estrechamente ligadas de la hilaza, las
fibras de estambrera son sensiblemente paralelas entre si.

Utilizando el montaje de la figurs 35 y tratando la mecha de estam
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brera como se describe linees atrés, pero aplicando una solucién adhesive

a la mecha antes de torcerlé y omitiendo toda plastificacién de la misma
entes de aquella‘operacién, se obtiene una hilsza de estambrera de tor—
8ién alternada con un aspecto similar a la hilazz retorcida que aparece
en la figura 40, con la excepcién de que esta figura se refiere a une hi=
laza de filamento contimio y torsién elternada. Una hilaza de estambrera
de torsién alternada tiene esencialmente la misma configuracién, perc con
un aspecto algo mis velloso debido a la multiplicidad de los extremos de
las fibras que sobresalen del haz de fibras, Cuando el conjunto de la fi-
gura 35 es puesto en funcicnemiento con un plastificador, por ejemplo un
plastificador térmico, pero sin aplicacién de adhesivo, se obtiene una
hilaza de bulto algo mayor, pero de menor estabilidad que con la aplicacidy
de adhesivo, Cuando se utiliza aélo 1a aplicacién de adhesivo en esusencia
de cualquier medlo plastificador, es esenclal que el adhesivo sea sufi--
cientemente volétil de manera que quede fraguado (por polimerizacién o
volatizacién del disolvente) durante el intervalo entre la splicacién de
la solucidn adhesiva y la entrada en el torcedor a flfido. La descarga de
aire del torcedor a flfiido acelera el fraguedo de los adhesivos basados
en un disolvente,

Fl funcionamiento del conjunto de la figurs 35 se 1lustra pasando
filamentos de estambreré de poli{adipamida de exametilenc), que salen
de los rodillos de tiro de un bastidor comcrcial de hilado, a través de
un toreedor de aire y lucgo & un rodillo de enrollado con una velocidad
superficlal de 23 yasrdas por mimuto. La trayectoris de la hilazs desde =
los rodillos de tiro, & trevés del torcedor y hasta la guia, situada jus=
tamente antes del emrollado, es una linea recta. La tensién de la hilazs
por encima del torcedor es de 2 gramose. La presién del aire suministrado
al torcedor es de 30 libras por pulgadas cuadrada.

Mediente el proceso anterior se forma una hilaze de estambrera -

contimia, cuya hilaze se mantiene unida mediante extremos filementosos co-
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locados irregularmente, liados estrechemente alrededor del eje de la

hilaza se ilustra enla figura 39. Las condiciones del proceso se muestran
en el ejemplo 50 de la Tabla I.

En el conjunto de la figura 35 se trata hilaza de filamento de
estambre de rayén de viscosa que sale de ios rodillos de tiro 127 de un
bagtidor comercial de hilado, a razdn de 50 yardas por minuto, en cuyo
conjunto la hilaza se hace pasar sobre un rodillo aplicador 128 y una plaj
cha calentada 130 antes de entrer en el torcedor neumfético. Los rodillos
aplicadores actian suminisgtrando una cola (emulsién alcohélica de polivi-
nilo) e le hilaza retorcida. La planchs caliente (280°C.) seca la cola y
fija la hilaza en su configuracibén retorcida. Debido a la combinacién de
la cola y el calor, la torsién se fija tan estreéhamgnte que parte de la
torsidén pasa a través del torcedor sin alterarse, con el rasultado de
que gpsrecen en porciones de la hilaza que abendona el torcedor torsio—
nes en sentido contrerio, presentandc la hilaza el aspecto ilustrado en
la figura 40. EL ﬁroceso ¥ el producto se describen en el eJemplo 55 de
la Tabls I. | |

Se forman hilazas continuas de torsidén alterna empleando el rodillo
de aplicecidén (o encolado) o el calentador separademente, siendo preferi-
ble, sin embergo, el dispositivo combinado. Con la plancha caliente a
2302C., el agente aglutinante se seca, pero la torsién desaparece por -
efecto del torcedor a fliiido, produciéndose asi una hilaze de torsidn ce-
ro cuya coherencia se debs solamente al material aglutinante,

Se recubre una hilaza de filamento continuo de poli(exametilencaedi
pamida) con estambre de viscosa (1,5 D.P.F., 2-1/2") usando el equipo
de la figura 35. Las condiciones operativas aparecen en el ejemple 53 de
la Tabla J. Se pasa la hilaza a través de los rodillos de tiro hacia ade-
lante justamente con la hilaza de fibras de estembrera de viscosa, Ambas
hilazas quedan immediatamente unidas por la torsién efectuads por el tor—
cedor a fldido. Luego se trata la hilaza de filamento-estembre retorcide
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tesde la torsidn, segin se indica en el dibujo. Por ejemplo, una bobina de

con alcohol de polivinilo mediente el rodillo aplicaedor y se calients a
250 C. para fijarls, paséndola 11;ego e través del torcedor para su enro-
llado. En otro ejemplo, se aplica adhesivo & ambass hilezes antes de passar
las a travds de los rodillos de tiro, para producir una hilage recubierts
que tiene un bulto sensiblemente mayor que en el caso de la hilaza trata-
da con el adhesivo después de la torsidn.

Mediante una variacién del conjunto de la figures 35, resulte un =~

sencillo procedimiento afisdir una o més estructuras de hilazes a la mecha¥

hilaza 134 que contiene filaementos continuos o de estembre puede pasarse
sobre el pasador 135, unindose con la mecha al pasar ésta a través de los|
rodillos 136. Como en el csso del tratemiento de la mécha gdle de scuerdo
con el monbaje de la figura 35, el tratemiento conjunto de la serie de es-
tructuras filamentosss puede ir acompafiado de la aplicacién de una solu-
cidén adhesiva por el redillo eplicador 128 y/o su plastificacién por calor
u otro medio en la zona plestificaedora 130. Puede aplicsrse también la
solucidn adhesiva al filamento continuo o de estambre antes de su enlace
a la mecha, pudiendose omitir, si se desea, la aplicacidn de adhesivo a
l2 mecha o e la combinacién de mecha e hilaza de estambrera o contimua,
para produclr una ampliz variedad de mevas estructuras de hilazas.

La figura 36 ilustra un montaje para producir otras nuevas hilazas
usando un torcedor a fliido de esta invencién. Empleando el montaje de ‘
la figura 36, se desenrolla una hilaza de filamento contir;uo o de estam~
brera de la bobina 140, haciéndola passr sobre el pasador 141, a través
de los rodillos 142 y sometiéndola s la accidén torcedors y curvadora del
torcedor a fliido 143. La accidén curvadora o acodadora sobre la hilaza se
indica mediante la l{nea de rasyas 150. Fn la espec{fica ilustracién que
se muestra, se dejen cser cortos segmentos de un segundo meterial fila~—
mentoso 144 desde el depdsito 145 sobre la hilsza portadora cusndo se —-

procede a su acodamiento y torsidn, con el resultado de que los cortos -
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segnentos de material filementoso son enrollados esirechamente alrededor
de le hllaze portadors, quedando firmemente ligados a ella formendo mecho-
nes. Estos mechones pueden formarse también sobre la hilaze rortadora

més abajo del torcedor a fliiido, pero este procedimiento es menos desea—
ble porque los mechones quedan ligados méds firmemente atn a la hilaza por-
tadora cuando &sta pasa a través dol torcedor a fltido 143. La hilaza con
los mechones es pasada luego a través de los rodilios -12,7, enrolléndose
en el carrete 148, acclonado por el rodillo motor 149. Al operar de escuer-
do con esta versidn, la hileza portadora puede ser de estambrera o de fi-
lamento continuo, ¥ la hilaza secunderils, que se afiade para fbrmaf los
mechones, puedé ser de igusl modo una hilaza de estambre o de filamento
contimio.

Utilizando el conjunto mosgtrado en la figura 36, se toma hilaza de
poli(adipemida de exametilenc) de una bohina, se pasa a través de los ro-
dillos de alimentacidén, a través de un torcedor a flfiido que funciona con
aire & 40 libras por pulgasda cuadrada, por un rodillo de enrollado y fi-
nalmente a la bobina enrolleble en sentido inverso. lLa velocidad de enro-
1lado es de 160 yardas por minuto. La tensidén a lo largo del hilo se man-
tiene a 10 gramos.

Inmediatamente por encimas del torcedor se incorporan al hilo pie-
zas de hilaza de estambrera (1,5 denier por filamento, viscosa 3 pulga=
das) desde uns tolva, cuando el hilo estd siendo acodado y retorcido. Al
entrar en contacto con él, aquellas piezas son inmediatamente arrastradas
hacia la 1fnea del hilo en virtud de la rapida rotecién, formando mechonej
irregularmente espaciados a lo largo de la linea del hilo, En la figura -
37 aparece una ilustracidn aempliada de la hilaza con mechones, La novedad
de esta hilaza consisfe en sujetar los mechones al hilo portador con dos
direcciones de torsién. Un extremo del mechén se tuerce en la direccién
S y dl otro extremo en la direccidn Z. Las condiciones del proceso apa=

recen en el ejemplo 57 de la Tabla I, ilustréndosec el producto en la figu
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En la figura 41 aparece otro tipo de hilaza con mechones (hilaza

ra 37.

de mechones con cola de crepé). Se prepara haciendo correr une hilaza a

través de la instaelacidén de la figura 36 con una tensién de sblo 3 gremos.

La fuerte torsién cormnicada a la hilaza fria a esta baja tensidn determi-

na la formscidn en la hilaza de mechones ramificados que pasan a través
del torcedor. La estabilidad de los mechones ramificados puede mejorarsae
mediante cola aplicade entes dol torcedor.

_ Estos mechones ramificados pueden producirse también dando ligeros
tirones a la linea del hilo, de manera que se creen unos cortos y répi—
dos cambios de tensién; El producto aparece ilustrado en la figura 41;

Sustituyendo el depdsito 145 de la figura 36 por una tobina de fi-
lamento continuo se prepera una hilazs de mechones que comprende mechones
de filamento contimio sobre una hilaza portadora formedes tembién de fila-
mento continuo. Deslizéndose a una velocidad de 50 yardas por minuto y em
pleando un torcedor a fliido del tipo mostrado en las figurss 13 y 14, ac
cionados con una presidén de aire de 30 libras por pulgada cuadrada, se
deja entrar en contecto 2 uns hilaza de filamento continuo utilizada para
formar los mechones, con la hilazs portadora giratoria; La primera es en=
rollada immedistamente alrededor de la hilaza portadora y forma mechones
que constan de cortos fragmentos de la hilaza portadora alrededor de los
cuales se enrollan numerosas capas de la hilaza de mechones, la tensadn
de la hilaza portadora se mentiene constantemente entre 10 y 25 gramos,
mientras que la de la hilaza de mechonés ae_varia de manera rapida e
irregular entre O y 25 gramos, Fl enrollado se produce cuando la tensidn
de la hilaza de mechones desciende por debajo de la tensién de la hilsza
portadora. Los mechones en capas sucesivas se producen cuando la tensién
de la hilaga de mechones se aproxima a cero gramos; Las funciones envol=
vente y portadora de cada hilaeza pueden invertirse trastocando los nive-

les de tensidn relativos. Lgs condiciones del proceso aparecen en sl ejem
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plo 56 de la Tabla I,

®l producto de la hilaze con mechones (ilustrado en la figura3g) es
tnico por cuanto el mechén consiste en hilaza enrollada alrededor de la
hilaza portadora en la direccidén de la torsidn que existe por encima del
torcedor, en tanto que las secciones carentes de mechones,pero plegadas
de la hilaza, estén retorcidas en la direccién de torsidén que existe por
debajo del torcedor.

El torcedor a fliido estéd particularmente adaptado para la confec-
cién de lag hilazas de mechones, ya que el conducto para la hilaza del
torcedor ofrece poca resistencia al paso de un mechdn, mientras que los
torcedores mecénicos refrenen la hilaza sobre pssadores, ruedas, eté.,
que ofrecerian una sustanciel resistencia al paso de los mechones, con
el rosultado de que la linea del hilo quedaria sometids a frecueﬁtes ro=-
turese .

. Utilizendo una tobera del tipo mostrado en las figuras 1l y 2, cu~-
yo orificio para el aire tiene un didmetro de un cusrto de pulgeda y cuyo
conducto pars la hilaza tiene el didmetro de media pulgada, es posible:
hilar une fibra de estembreras realmente retorcida. Por ejemplo, se deja
caer hilaza de estambrera de poli(adipamida de exametileno) (2 pulgadas
de longitud, 1/2 denier por filsmermto) en el suministro de aire a la tobe
ra de la figura 1; Un segmento de hilaza entra en el conducto y sale dg
&1 a razdén de 20 yaerdas por minuto. Le direccién de la retirada es opues—
ta a la direccién de entrade del aire en el conducto para la hilaza. La
presidén del aire es de 60 libras por pulgada cuadrada'. Le corriente de
aire, arrestrando las fibras de estambrera determina un torbellino de ré-
pido giro en el conducto para la hilaza y pone en rotacién al segmento
de hilaza inicislmente colocado en dicho conducto s elevada velocidade
La hilaze giratoria enrolla a las fibras de estembrera, traneportédas
por la corriente de aire, alrededor de si mismas, y cuando la hilaza es

retirada del conducto (en la direccidn previamente indicada), se forma
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Una hilaze de estembrera cont{mue con torsiém real, siendo continuemente
retireda del torcedor. Estes hllaza se enrolla en una bobina adecusdas, se=
mejando estambrera hilada eonvencionel de un 5/1 c.c.

Fn el dispositivo genersl que aparece en la figura 32 se sometid a
tratamiento une hilaza de poli(edipamida de exametileno) de un tipo ade-
cuedo para cordén de cublerta consistente en 240 filamentos de 6 deniers
por filamento aproximedements, dando un denier total de la hilaza de ==
1680. En este caso, debido al paso de calor relativemente esceso a tra==
vés de la espcsa sgrupacién en hez de hilazas, fué necesario emplear va=-
rias zonas térmices intercalades con torcedores de refuerzo que aplicaban
un adicional par de fuerzas a las linea del hilo para vencer la resisten—
cia del aire y otras formas de friccién que tendisn a reducir la inten—
sidad de la torsién en la zona de calentamiento de la misms. En ese ejem—
plo se emplearon congecutivamente tres calentadores convencionales del
tipo renurado. Entre los calentedores primero y segundo y entre éste y
el tercero (en la direccidén de desplazasmiento de la linea del hilo) se
utilizaron tbrcedores a fldido de refuerzo accionados a vapor a elevada
presién, que proporcionaron une adicional accibén plestificadora. Fl ter-
cer calentador era de una longitud varias veces mayor que la de los otros,
a fin de eliminar la humedad y ssegurar une completa desplastificaqién.
la zona situada entre el ltimo calentador y el torcedor nevmético final
era también mfs largas que las otras zonas similerss. Se empled una corriep
te transversal de aire cn este regién para syudsr al enfriamiento del hi-
10; ¥l producto recogido en el enrollado mostraba en este caso un ensor-
tijaﬁiento de los filamentos, en el que el radio de curvatura era algo
mayor que el observado con las hilazas de denler textil, pero suficiente
para que resultese atractivo en ciertas formas de empleos de la hilaza
en tapiceria y alfombrase .

Los ejemplos mostrados en la Tabla I ilustran el funcionamiento de

los dispositivos de torsién a flilido de este invencidn y los productos -
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que pueden elaborarse con ellos. La Tabla I indica para cada ejemplo el

material de hilezs utilizado, las condiciones bajo las cuales fué elabo-
rado, el torcedor & flfiido utilizado, el tipo de montaje para enhebrado

empleado y la natursleza del producto creado, juntemente con sus ceracte-
risticas de estiramiento expresadas en porcentejes de retraccidén por va=-
porizacién, cuando estos detos sesn de interds. lLa velocidad del aire en
todos los ejemplos en que aquél se utilizd como fléiito fué por lo menos

igusl a la mitad de la velocidad del sonido y en los ejemplos 1 & 7 tuvo
la velocidad del sonido. El medio desplastificador (templador) en todos

los ejemplos fué el aire, s excepcidén del correspondiente al ejemplo 20,

que fué cl agua, y el del ejemplo 29, que se utilizd vapor. La temperatu~-
ra del medio templador fué la del medio ambiente (26°C.) en todos los ce-
sos excepto el ejemplo 29, donde se utilizé vapor a 100°¢. para el templa=
do. El medio torcedor fldido en todos los ejemplos fué el alre, a excep~
cién del ejemplo 29, on que se utilizé vapor. En los ejemplos 8 a 1i el
consumo de aire a‘scendié a 0,7 pié clibico por minuto. En todos los ejem-
plos ilustrativos de la produccién de hilaza estireble, aquélla fué re-
torcida por lo menos a razén de 50 vueltas por pulgadas y en muchos casos

mis de 60 vueltas por pulgada.
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a) Ejemplo

b) Material de la hilaza
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d) No. de filamentos
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£) Tipo de hilazs

g) To;'sién inicial
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1) Velocided de enrollg
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3) Tensién (gramos)

k) Torsién del proceso
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q) Vueltas por minuto
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producto
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TABIA I

1

Poli(edipamida de
exametileno)

70

34
Bobiha
Continue

1/2 2

1c3

S

Figs. 15 y 16

250

Ranura caliente
1/16% x 13"

60
Directa

215.000
128

Hilaze estirable
5 orificios de

0,031

0,047
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4 Igual que 1
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i
1

2

Igual que 1
70
34

Continua
1/2 2
158
128

4
S

270

Ranura calien
te 1/16" x 13

60
Directs

'340.000

100

Hilaza estirable

5 orificios dse

0 » 031

0,063

e

Jgual que 1
70
34

- Igual que 1

Cont{nua
1/2 2
645

597
1-2

A

Fig. 31

325

Ranura caliente
1/16® x 26"

65
Inversa

1.200.000

100

0,063

0,313

Hileza estirable
12 orificios de
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a1 3% 13 34 3% 34 34
e) Tg. que 1 Igo que 1 Jg. que 1 Ig. que 1l 1Ig, que 1 Ig. que l Ig. que 1
£) Contimo Continuo  Contimuo Continuo Continuo Contimuo Continuo

g) 1/2 2 1/2 2 1/2 2 1/2 2 1/2 1/2 - 1/2
h) 115 451 Comppuer 115 Campuer~ Compuerta Campuerta !
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1) Fig. 31 Figs. 9~10 Fig. 31 Figs. 13-1/ Figs, 9=10 Figs. 9-10 Figs. 9y 10
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r) 100 93 — — 124 87 53
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a)
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t)
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Igual que 1

70

34

Jgual que 1

Continuo

1/2

341

309

1,5
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Figs. 9y 1C

325

Ranura calien

te 1/16% x
13"

loo

Directa

800.000

144

Hilsgze egti-
ragble

0,025

0,025
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TABLA I (Continuacién)

12 13
Igual que 1 Igual que 1
70 70
34 34
Igual que 1 Igual que 1
Continuo Continuo
1/2 1/2
330 326

309 309
295 355
S S
Figs., 9 y10 Figs. 9y 10
325 325
Ranura calien Ranura callen
te 1/16" x  te 1/16™ x

13" 13"

100 100
Directa Directa
770.000 680.000
144 75
Hilaza esti=~ Hilaza esti=
rable rable
0,025 0,025
0,025 0, 025

Tgual que 1

70

34

Igual que 1
Continuo

1/2

322

309

650 = 7,5
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Figs. 9y 10
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te 1/16" x
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Directa
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a) 15

b) Igo que 1

c) 70
d) 34

a) Ig. que 1
£) Continuo

g) 1/2 2
h) 225
1) 200
J) 1,5
x)Z2

l} Plg. 9~10

m)‘270

n) Ran.cal .
1/16%x13"

o) 100
p) Directa
Q —
r) 90
s) Hilaza

e8tirsble

1 orificio 12 orific,

de
t) 0,031

TABLA T (Continmacidn) -

16 17 18
Ig. que Jl Ige. que 1 Jge. que 1
40 20 14
34 7 pJ
Ig. que 1 Ig. que 1 Ig. que 1
Cont{mio Contimo Contfnuo
1/2 z 1/2 2 cero
Comp.tens, Compstens. 117
76 VAN 100
3 1 1
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Fig. 31 Fige.15-16
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65 70 40
Inversa Directa Directs
—— 274, —
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0,063 0,031 0,063
0,313 0,063 0,063

19

Ig. que 1
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1

Ig. que 1
Continuc
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100

1

240
Ran.csl.
1/16™x13%
40
Directa
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Hilaza es~
tirable un
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1l orific.
de

0’063
0,063
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20 21

Ig. que 1 Ig. que 1l
70 70
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Ige que 1 Ig. que 1
Continuo  Continuo
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160 225

143 200

3 )

2 A

Fig. 31 Fig. 9y 10
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65 100
Inversa Directa
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de de
0,063 0,025

0,313 0,025
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] 0,031 0,031 0,063 0,063 0,031 0,063 0,063 .
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a) 29
b) Ig. que 24

e) 70

a) 34
e) Ig. que 26

.f) Cont{nuo

g) Cero

h) 118

i) 110
33

k) Z

1) Fige. 27
m) 265
T
0) 40

p) Directa
q) —

r) 95

g8) Hilaza
estirable

X orif, de 1 orif., de

%) 0,063
u) 0,063

TABLA I (Continuacidn)

30 31
Poli(épsi- Fortisan
loncepro~- (una celu
amida losa re—
generada)

70 90

34 120

Ig. que 26 Ig. que 26
Contimo Continuo
— 32

115 106

100 100

12 1-2
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Pig. 27 Fig, 27
240 200
Ran.cl. Igo que 30
1/16%x13%

40 40
240,000 240,000
Hilaza Hilaza
estirable estirable

1 orif. de

0,063 0,063
0,063 0,063

32 33 34 35
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nitrilo '
100 66 13b —

40 20 160 —

Ig. que 26 Ig. que 26 Ig. que 26 Ig. que 26
Contimio  Contimio  Contimuo Continuo
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115 15 115 110
100 1c0 100 - 100
1-2 1=2 1~2 1=2

S S S ]
Fig. 27 Fig. 27 Fig., 27 Fig. 27
130 175 160 160

Ige que 30 Ig. que 30
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Hilaza Hilaza:

estireble abultada

1 orifi.de 1 orif, de
0,063 0,063

0,063 . 0,063

Jg. que 30 Ig. que 30

4o 40
240,000 240.000
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0,063 0,063
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b) Ig. que 42

¢) 1,5 D.P.F.

d) 2-1/2%

e) Ig. que 26
f) Hilaza de
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40/1 c.c

g) 2

h) 44

i) 43

i 6

k) Z

1) Fig. 11y12

n) 170
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o) 30

p) Directa
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estireble
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reduclda
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t) 0,031
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1 orif,
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TABLA t
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100.000 100.0C0
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10 orif. 10 orif,
de de
0,031 0,031
0,063 0,063
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0,063
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a) 50
b) Poli(adipa=-

mida de exa
metileno)

e) 1,5
d) ==

e) Bobina

f) Mecha de
egtambrera

g) —

h) ==

i) 23

32

k) 2

1) Fig.-llyiz‘
m) e—

n) Ningunor

o) 30
p) -

8) Hilaza
agavillada

10 orif. de
%) 0,031

u) 0,063

Observaciones:

Pibres esatam,
aliment. a un
torcedor a fiii
do son convert.

Ig. que 50

70

34
Bobina de
suninistro

Filamento
contimo

1/2 2
Comp.tens,
40

65

Hilaza
semi~agtan-—
brera

12 orif, ds
0,063

0,313
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TABLA I

Ig. que 5C

70
34
Ig. que 51

Ig. que 51

1/2 2
JAl

40

5

2

Fige 27
258

Plancha ca-
liente 30"

60

-—emwe

Hilaza abul
tada (1)

1 orif, de
0,063

0,063

Nota: Colocando el borde
cortante por encima del
torcedor se rompsn los =

filamentos, que son enta
ces enrollados en la 1~

aen hil.con'tinu'an nea del hilo.

ver fig. 35.

(1)e= En la Solicitud ne.

t

53

- Ig. que 50

70~34
filamento
1,50,2-1/2%
estambrera

Ig. que 51

Pilamento y
estamlrera

Figs.13 yl4
250

Planchs ca-
liente 30"

30

L

Hilaza
egtambrera
cubierta

1 OrifQ dE!
0,094

Hilaza defi
lamento con
tin. y es—
tamb.combi=-
nadas usando
la instsla—

cidén Fig.35.

54
Poli{tercf-
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70
34

Igo que 51
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150

128
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Figs. 15 ylé
270

Ren,cal.
1/16%x13%

30
Directa

Hilezs cohe-

glva a§pecto
crepeé

5 orif. de

0,031

0,047

Chorro dog=e
viado respec
to direceidn
desplaz, hil.
funcionando

intermitent®

Rayén de viscosa

l’ 5, 3“

Bobina

' Estambrera

10

2

Figs. 15y 16
20

Plan.caliente
30"

30
Directa

Hilazs estambrera
de torsidén alter-
nada.=- ;
10 orif, de
0,031

0’ 063

Aplicacibn de co= '
la a la l1{nea del

hilo mientrss se
halla retorcida,
por encima del ca~
lentador. ;

de serie 443.313 por A.L. Breen, se deseribe un chorro de

fldido para dilater la hilaza anflogo al que se colocd por debajo del torcedor
a fliido para producir una hilaza abultada especial.
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Observecionest Variacidén irregular de la

2y
TABLA I (Continuacidn) 2 4 l 5 9 4

56 57 ,
. Portador Mechén Portador . Mechén
Poli(adipamida de exa- Igual Izual Viscosa
netileno) ' ,
70 40 70 1,5, 3
34 | 13 34 —
Bobina de suministro Canillise - | Bobina
Continuaea Continua Estambrera
1/2 2 1/2 2 R—
— Compuerta de tensidén
. 50 160
10-25 0-25 20 —
J— —_— s s
Figuras 13 y 14 ‘ Figuras 15 y 16
Ninguno Ninguno
30 40
Directs B .Directa
Hilaza de mechones | Hilaze de mechones
.1 orifiecio de:
0,040 —
0,063 —

Lag fibres de estambreras
gon pusstas en contacto con
40~13, Mechén producido a filamentos cont{nuos retorci-
baja tensién (eproximada- dos de la figura 36. Producto
mente 0) mostrade en la figura 37.

tensidn sobre la hilaza
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Hecha la descripeién que ehtecede hemos de afiedir que los detalles
de realizacién de la idea expuesta pueden variar, sin que por ello cambie
la csencia de la inveneidn, que es la que se desprende de los pirrafos =
precedentes y la que se reivindica en la siguiente

N O T A

¥n resimens la Patente de Invencidn ecuyo registro se solicits, re-
caeréd sobre las siguientes reivindicaciones:

le.- Proceso y aparato pars retorcer materiael fibroso, caracteri—-
zéndose el proceso por aplicarse especialmente a haces de filamentos con-
tinuos a una velocidad ex’b:l-emadamente alta mediante aplicacién de un flfi-
do, y por forzarse una corriente fldiida de una velocidad igual por lo me-
nos a la mitad de la del sonido, y preferiblemente igual o superior a la
del sonido, contra la periferia, preferiblemente en forma excéntrica al
eje, de la hilaza, gue se mueve a elevada velocidad, mientras se mantie-
ne a ésta bajo una tensién escasa.

28,- Proceso y aparato para rotorcer material fibroso, segin reivin-
dicacién 1s, caracterizéndose el proceso por ser un gas, y preferiblemen—
te aire, ol fliido. ,

33,- Proceso y aparato para retorcer material fibroso, segin reivin-
dicaciones 1# y/o 28, caracterizéndose el proceso por retorcerse el mate-
rigl filaxﬁentoso a rezén de 50.000 vueltas por lo menos, y preferiblemen=—
te mds de 100.000 por minuto. |

48.- Proceso y aparato para retorcer material fibroso, segin reivin-
dicaciones 1le a 38, caracterizdndose el proceso por me;ntenerse la tensién

de la hilaza movible a menos de 15 gramos, y preferiblemente, menos de 10

58 .~ Proceso y aparato para retorcer material fib®oso, segin reivin-
dicaciones 12 a A&, caracterizéndose el proceso por confinarse el material
filamentoso a un espacio limitado mientras se aplica la corriente fliiida

de tal manera que, después de ineidir contra la periferia del meterial fi-
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lementoso, es dirigida sustancizlmente & lo largo del eje 1ongitudinal
de la hilgza,

6a,~ Procoso y aparato para retoicer materiel filamentoso, segin
reivindicaciones la a 58, caracterizéndose el proceso por la comnicacién
de un falso retorcimiento a un segmento continuo de material filamentoso
o hiiaza, localizandose el falso retorcimisnto entre un punto fijo de alis
mentacién y un punto fijo de recuperacién, con lo que la borcién de hila=
za retoreida que queda entre el punto de alimentacién y el chorro de flii
do es momenténeamente plestificada, preferiblemente por calor.

78 .- Proceso y aparato para retorcer msterial filamentoso, segin
reivindicaciones 18 a 53, caracterizéndose el procesc por producir una
hilaza agevillada de una mecha o hilaza de flbres normales, a cuyas mechaq
o hilaza de fibras normesles se obliga de tal msnera que han de seguir un
movimiento de torsidnm.

8a,- Proceso y aparato pars retorcer material filamentoso, segin -
reivindicacidén, 6t, para producir unas hilaza de torsién elternada, en
le que la tensidén sobre le misma se varfa intermitentemente en la zona de
torsidn.

92,~ Proceso y epareto pars rotorcer material filementoso, segfmn
reivindicecliones 12 a 5&, para producir uns hllasza retorcids, cerscteri-
zédo el proceso por formarse un contacto entre un porta=hilaza, fuera del
éhorro, y una segunda hilaza qué se mantiene a una tensién inferior.

108 .~ Proceso y aperato para rotorcer materisl filamentoso, eegin
relvindicaclones 1% a 5, caracterizado el proceso por estirarse el mate-
rial filementoso en ls misma operacién, preferiblemente antes de la aplim
cacién de la corriente fliiida.

1la,.- Proceso y aparato para retorcer materisl filamentoso, de acuer-
do con las reivindleaciones enteriores, caracterizado el aparate porque
comprende un paso de la hilaza en forma de superficie sueve, curvads y

céncava, un conducto para fliido, situado para dirigir el flfildo alrede-
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dor de la periferia intericr de la superficie efmesva y medios pars des~
plasar 1a hilasa & travée de aquel paso a baje ft-lih;

12;.- Proseso y spareto para retoresr material filsmestoso, segin
reivindieseifm 114, earasterizade ¢l gparato per el hesho de gue el pase
de 1a hilssa tieme la forme de wa tubo imteresptado por wa Senducto de
f1f1de per le memos @ travis de la pared del tubo, em Wns poeisiin exebn-
tries y preferiblemente tangensial ¢ la eireunferemeis éel pasoc de 1a hi-
lase, de maners que el oje mumm del eondusto pars fliido me ae
oorhmdojoddp‘ndohhﬂ.n. _

138, Proeeso y sparsto para retorswr materisl ﬂlnutou, ugﬁ
reivindieneiones antericres, earasterisinioss al aparato per el heehe de
que ol tabo y el eendusto para flfiido son eilfmiriscs y la relasiéa emtre
dubomldp-.yddoluutuhmﬂimm eatre 1/2, spre
x:i—d-nto, y alrededor de 2,

148,= Se reivindies per £1timo, eome objete metre el que ha de re-
saer la Patente do mumuh que 8¢ solieitar "PROCESO Y APARATO PARA
RETGRCER NATERIAL rn.umm. i

Todo oonforme queda degorito en la prennte -orh. e conata de
susrents y meve piginas escritas ¢ méquine y dibujos adjuntoa,
d, 26 de abril de 1958

UNGRIA

AVIVAS
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