
MEMORIA DESCRIPTIVA

de la  Patente de Introducción, por 10 años, so lic itad a  a favor 

de Don Francisco L L O R E T Compte:y de nacionalidad Española, 

residente en Barcelona, ca lle  de Ríos Rosas numero 46, por :
" UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HILOS DE FIBRAS SIN­

TETICAS CON ASPECTO RIZADO

La presente Patente de Introducción, tiene por objeto garan -  

t iz a r  e l derecho a l a  explotación exclusiva en España de un pro­

cedimiento para la  fabricación de h ilos de fib ra s sin tétioas , 

con aspecto rizado*
Como principales clases de procedimientos de obtención de 

los h ilos rizados llamados "espuma" se distinguen dos tipos, 

primero los basados en la  torsión y destorsión sobre tomos nor­
males , despuós de una fase  de fija c ió n  antes de la  destorsión 

en un autoclave y segundo los procesos de fabricación dehominar 

dos de fa ls a  torsión por medio de fija c ió n  de vapor, u otros me­

dios.

Todos estos procedimientos, presentan una serie  de inoonve -  

nientes que pueden resumirse con respecto a los primeros s i s  -  

temas a causa del precio de coste elevado y en cuanto a los se­

gundos por no conferir a l hilo  rizado una su fic ien te  y duradera
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En e l procedimiento objeto de e sta  Patente de Introducción, 

l a  fija c ió n  de la  f a ls a  torsión, se  efectúa de manera simple, 

por e l paso de lo s h ilos sin téticos en una oámara de fijac ió n  

en la  que son calentados por contacto y por radiación, siendo 

e l foco ca lo rífico  una corriente e léctrica  de baja tensión. S i­

multáneamente, con la  acción c a lo r ífic a  e l h ilo  está  sometido 

a una distensión parc ia l que permite un mayor desarrollo del r i­

zado.
A continuación, se describe e l procedimiento en sus principar­

le s  fa se s :

El procedimiento consiste en una primera fase  de alimenta -  

ción en l a  cual el h ilo  procedente de l a  bobina pasa a través 

de un tensor formado por dos semiesferas cuyos casquetes actúan 

sobre el hilo  por la  presión ejercida por dos resortes de eje 

perpendicular a la  cara interna de los casquetes. Estas semies­

feras permiten la  regulación de la  tensión.

En una segunda fase  se a rro lla  e l hilo formado por una se­

rle  de bucles alrededor de dos rodillos de e je s paralelos, con 

una serle  de ranuras por la s  que se guía el h ilo . Estos rodi -  

lío s  están dotados de movimiento circular uniforme girando por 

medio de una%ransmisión adecuada a l  mismo número de revoluciones 

por minuto. Los bucles de arrollamiento igual a l  número de ranu­

ras determinan un punto f i jo  o de discontinuidad que ev ita  que 
la  torsión se transmita a la  bobina de alimentación.

En una tercera fase  e l h ilo pasa a una caja de fijjación de 

la  torsión, lo cual se consigue por el calentamiento deúna placa 
de aplicación del hilo# mediante una resisten cia  alimentada por 

corriente a baja tensión. El blindaje de la  oaja hace que a l efect 

to de calentamiento directo por aplicación del hilo en la  placa 

áe una el de radiación.



Después de la  fa se  de fija c ió n  de la  torsión, pasa e l 

hilo sobre una púa de eje v ertica l hueco terminada por un ro­

d illo  de pequeño diámdtro en e l  que se arro lla  e l hilo según 

50 uno o varios bucles. El elevado número de revoluciones a que 

g ira  la  púa del orden de 40 a 70.000 es la  causa del princi -  

pió de la  fase  de torsión, pues el giro se transhite a l rodi­

llo  pequeño so lid ario , que efectúa la  torsión del hilo en la  

zona comprendida entre e l rodillo  de giro y e l punto de f i j a r  

55 ción de los rod illo s ranurados con lo que la  parte afectada 

por la  torsión queda comprendida en la  zona de la  cámara de 

f i ja c ió n .

En una quinta fase  se efectúa e l destorcido del hilo a l 

cesar la  fuerza de torsión, oon lo que se produce e l rizado.

60 El h ilo destorcido se guia arrollándolo en varias ranuras de 

dos cilindros pseralelos análogos a lo s de f ija c ió n  in ic ia l  , 

cuya velocidad ligeramente in ferio r a la  de los primeros, de­

termina una disminución de tensión en e l h ilo que contribuye 

a la  expansión y esponjamiento de la s  f ib ras rizadas.

65 En una sexta fa se  y habiéndose evitado que la  distorsión
progrese con e l par de rodillos de f ija c ió n  de la  sa lid a  de 

la  transmisión, se efectúa e l arrollamiento del h ilo sobre l a  

bobina movida por fricc ión  de un rodillo  g ira torio  combinado 

con e l resto de movimientos de l a  máquina. E l número de revolu- 

70 ciones de este ro d illo , puede regularse haciéndolo in ferior a l 

de los rod illos guía de l a  sa lid a  a l precisarse una disminución 
de tensión complementaria.

En la  hoja g rá fica  adjunta y a títu lo  de ejemplo, se  represen 

ta  un caso particu lar de realización práctica del esquema del 

75 procedimiento reivindicado, viéndose en la  figura 1, un alzar- 

do fron tal y en la  figura 2, un alzado la te r a l .
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Siguiendo los diseños vemos la  bobina -1- de f ib ra  sin té  -  

t ic a  de uso corriente. El hilo -2- procedente de la  bobina -1-

pasa a través del tensor formado por la s  dos semiesferas -4- y

-7- que permiten la  regulación de la  tensión. Después el hilo 

pasa arrollándose en los rod illos acanalados -8- y -9- que g i­

ran a l mismo número de revoluciones, recibiendo e l movimiento 

del eje -10- por la  transmisión de engranajes -11- que recibe 

85 e l movimiento del árbol principal -12-. El h ilo  pasa a la  caja 

-13- de fijac ió n  de la  torsión en la  que hay la  placa - 1 3 '- ,en 

la  que se apoya e l h ilo en su zona de pasoy viéndose la  re s is­

tencia -14-. Después e l hilo va a una púa -15- hueca terminada 

por un rodillo  -16- de diámetro muy pequeño en e l cual el hilo 

90 se enrolla una o varias veces. La púa está  animada de un movi­

miento g iratorio  comunicado por l a  correa -17- a la  cual se 

mueve por la  polea -18- coaxial con e l  motor principal -19-, cam­

biando la  polea -18- por la  del diámetro que se precise se cam­

bia la  velocidad de la  correa y por lo tanto, la  de la s  púas.

95 Con e l movimiento de la s  púas se tuerce e l h ilo  en la  parte su­

perior del rodillo  -16- y entre los puntos f i jo s  -20- y -21- y 

por tanto la  torsión se f i j a  en la  caja de calentamiento elác -  

tr ico  de bajo v o lta je .

100 rizado. Después e l hilo pasa por los rodillos -22- y -23- muy

parecidos a los rod illo s superior -8- y -9 -, que son también mo­

vidos por un eje -33- conectado con la  reducción adecuada a l a  

prolongación -25- del eje principal del cabezal de l a  máquina.

Se indica en -24- la  transmisión común de lo s dos ro d illo s .

105 Los rodillos -22- y -23- presentan también la s  ranuras -26-

80 -5- de casquetes mantenidos a presión por los resortes -6- y

A p artir  del rod illo  -16- e l hilo  se destuerce y aparece el



del hilo y aumentar e l desarrollo v is ib le  del rizado. Esta di-  ̂

ferencía de velocidad es muy pequeña para no proceder agióme -  

110 ración de hilo delante del grupo de rod illos menos revolucionar y 
do*

Finalmente, e l h ilo  se recibe sobre la  bobina -27- que se 

pone en movimiento por e l contacto con e l  rod illo  -28- movido 

por e l eje -29- La bobina de hilo -27- se a rro lla  sobre e l c i-  
11$ lindro -30-

En e l cabezal de l a  máquina e l motor e léctrico  -19** es e l 

que mueve por medio de la  correa toda la  serie  de púas de los 

diversos elementos repetidos iguales a l descrito? acoplados uno 

a l  lado del otro en e l  aparato*

120 Las diversas ca jas de cambios, representadas esquemáticamen­

te en -11-, -31- y -32-, permiten obtener con sus combinaciones 

de engranajes la s  variaciones de velocidad que se deseen, pudienr 

do ejercer sobre e l h ilo tensiones o disminución de tensión se­

gún sea preciso* La disminución de tensión acentúa e l aspecto 

125 del hilo de espuma.
S i se actúa sobre e l eje -29- puede recib irse  en la  bobina 

-27- un hilo más o menos tensado* Actuando sobre e l e je  -33- 
por variación de engranajes en la  caja de cambios -31- se varia 

la  velocidad común de los rodillos -22- y -23-*

130 Se fabricarán lo s d ispositivos precisos para la  realización 

de este procedimiento, con los materiales apropiados a sus ele­

mentos componentes, pudiendo variar su forma, acabado y dimen -  <
siones, y cuantos detalles no alteren , cambien o modifiquen su ry 

esencialidadi.



135 Se reivindica como objeto de esta  Patentet-

13.-Un procedimiento para la  fabricación de h ilos de fib ras sin­

té tica s con aspecto rizado, que consiste en una primera fase  de 

alimentación en la  cual e l hilo procedente de l a  bobina pasa a 

través de un tensor formado por dos semi-esferas cuyos casque -  

140 tes actúan sobre e l h ilo por la  presión que determinan unos re­

so rtes. En una segunda fase  se a rro lla  e l h ilo formando una se­

r ie  de bucles alrededor de dos rod illos ranurados de ejes para­

le lo s con el mismo movimiento circu lar uniforme transmitido por 

un eje secundario del cabezal de la  máquina. Los bucles de arro 

145 llamiento igual en número a l de ranuras de los ro d illo s, deter­

minan el punto f i jo  superior que ev ita  que l a  torsión se trans­

mita a la  bobina de alimentación. En una tercera fase  el hilo 

pasa a una caja  de f ija c ió n  de la  torsión lo cual se consigue 

por e l calentamiento de una placa de aplicación del hilo en cu-

150 yo in terior se dispone una resisten cia  alimentada por corriente
haoe

a baja tensión. El blindaje completo de la  caja/que a l efecto 

de calentamiento directo se une p l de radiación. Después de la  

fase  de f ija c ió n  de la  torsión pasa e l hilo  por e l  conducto 

de una púa de eje v ertica l hueco terminada por un rodillo  de pe- 

155 queAo diámetro en e l que se arro lla  e l hilo según uno o varios
bucles. La púa cuyo giro determina la  torsión está  dotada de una 

velocidad elevada que por tanto se comunica a l rodillo  pequeño 

so lidario  que efectúa la  torsión del hilo en la  zona comprendi­

da entre e l rod illo  de giro y e l punto de f ija c ió n  de los rodi- 

160 l ío s  ranurados, con lo que l a  parte afectada por l a  torsión está

en la  cámara de f ija c ió n . En una quinta fase  se efectúa e l des -

torcido del hilo  a l  cesar la  fuerza de torsión, con lo que se

produce e l rizado y precisamente se guia e l  h ilo  destorcido
arm llándnlrt <an loa  -fotin-Ts ^  / ! — <** 1  .{  v i  ^ 3 - *  - T - *!
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165 misión común análogos a lo s de fija c ió n  in ic ia l .  La velocidad de 

estos rod illos se gradúa hadándola ligeramente in ferior a l a  de 
los primeros determinando una disminución de tensión en e l hilo 
que constribuye a la  expansión y esponjamiento de la s  fib ras r i ­

zadas. En una sexta fa se , y habiéndosá evitado que la  distorsión 

170 progrese con el par de rod illos de f ija c ió n  de la  sa lid a  de la  

transmisión, se efectúa e l arrollamiento del h ilo sobre la  bobi­

na movida por fricción  de un rodillo  g iratorio  combinado con el 

resto de movimiento, cuyo número de revoluciones puede regularse 

hadándolo in ferior o superior a l de los rod illos guía? según se 

175 precise una disminución o incremento de tensión complementaria . 
2S .-  Un procedimiento para la  fabricación de h ilos de fib ras sin?- 

tética8 con aspecto rizado *
Consta l a  presente memoria descriptiva de sie te  hojas fo liadas y 

179 e scritas por una so la cara.

Barcelona, 21 de ABRIL de 1.959* 

P. A.
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