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por:
UN PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION DE HILOS SINTETICOS.



Este invento se refiere a un procedimiento para la  producción 
de hilo de filamento engruesado perfeccionado.'

El hilo de filamento engruesado puede hacerse de muchas ma­
neras, por ejemplo, es sabido que se hace hilo de filamento en- 

5 .- gruesado, torciendo un hilo de filamento, fijando el retorcido 
en los filamentos, calentando y después destorciendo el h ilo .

Por este procedimiento, los filamentos aislados que en ori­
gen están esencialmente estirados, se rizan y esto comunica al 
grosor al h ilo . Estos hilos para su interpretación en la presen- 

10.- te  Patente, se denominaran " hilos engruesados de torcido fa l­
so", porque corneroialmente, el torcido y destorcido se hace por 
torcido falso.

El calentamiento de estos hilos engruesados de torcido fa l­
so es ta l  que el rizado que da el grosor a l h ilo , se f ija  per- 

15.- manentemente en los filamntos. Estos hilos presentan un buen gro­
sor y tienen un excelente poder de cubrimiento, pero también po­
seen un elevado grado de alargamiento de rizado del hilo, por 
ejemplo de un 300 a 350 por ciento. Por alargamiento del riza­
do del hilo se entiende e l largo que puede alcanzar el hilo en- 

30.- gruesado sin estira r de los filamentos y sin rotura del citado 
filamento. En tanto que este elevado grado de alargamiento del 
rizado del hilo es útilísimo en la confección de artículos como 
por ejemplo calcetines elásticos, las variaciones normales que 
se producen en la elaboración de hilos engruesados de torcido fa l- 

35.- so, tienden a producir un encogimiento desigual en tejidos de tra  
ma y de punto colorantes y de aquí que se hace necesaria una f i ­
jación térmica del tejido o de prendas hechas del tejido, para 
conseguir una estabilidad dimensional.

De acuerdo con el invento, se proporciona un nuevo hilo en- 
30.- gruesado de torcido falso, caracterizado por el hecho de que po-



seo excelentes propiedades de grosor, combinados con un bajo 
alarganiento del rizado del tejido, preferentemente inferior a 
un 60%, junto con una afinidad de teñido y un encogimiento uni­
formes por unidad de longitud.

5.** También se proporciona un procedimiento para hacer hilo en­
gruesado perfeccionado, que presenta un bajo alargamiento del 
rizado del h ilo , que comprende la confección de un hilo engrue­
sado de torcido falso, devanando el hilo engruesado de to rci­
do falso en una bobina, alimentando e l hilo a la bobina a una 

10.- velocidad mayor que la  media de debanado de la bobina y después 
sometiendo el hilo , preferentemente mientras este aun en la bo­
bina a un tratamiento gaseoso caliente. Es preferible que el 
tratamiento se efectúe mientras el hilo sigue en la bobina por 
su simplicidad y porque el hilo flojamente devanado, se encuen- 

16.- tra  en condiciones excelentes para ser sometido a un tratamien­
to gaseoso en caliente.

El procedimiento de esta invención, puede realizarse sen­
cillamente en una maquina de torcido falso ascendente, ligera­
mente modificada, esto es, una maquinp donde el hilo es allmen- 

20.- tadp hacia arriba desde rodillos de alimentación a un mecanis­
mo de torcido falso, a través de una zona de fijación en ca- 
lientey pasando después del mecanismo de torcido falso a un se­
gundo juego de rodillos que envíe el hilo engruesado de to rc i­
do falso a un dispositivo de devanado, siendo preferentemente 

25.- menor la velocidad in ic ia l de devanado que la velocidad lineal 
de devanado, entonces e l hilo devanado en la bobina y proceden­
te  del dispositivo de devanado, puede colocarse en un horno sa­
lien te , mejor s i es de vapor. Cuando el hilo engruesado de tor­
cido falso se devana en la bobina, la velocidad de devanado, que 

30.- es inferior que la media de alimentación al mecanismo de deva-
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nado, es preferentemente in fe rio r, de un diez a un sesenta por 
ciento.

Por d ispositivo  de devanado la te ra l ,  debe entenderse un 
mecanismo de devanado donde e l h ilo  de coloca en l a  bobina me- 

5.-* diante un mecanismo transversal, que actúa a lo largo de una 
linea  esencialmente para le la  a l eje de l a  bobina y esta va mon­
tada en un eje accionado mecánicamente, por lo general dispues­
to en posüon horizontal.

Asi, la  invención también comprende aparatos para la  con- 
10.- Sección de h ilo s  engruesados de torcido fa lso , que suponen un 

par de ro d illo s  de aliment-acion o sim ilares, por ejemplo un 
dispositivo estabilizador de tensión, para que pase e l h ilo  
de filamento a unm ispositivo de torcido falso a través de una 
zona de calentamiento, un par de ro d illo s  arro lladores para re - 

15.- c ib ir  el h ilo  del d ispositivo  de torcido falso  y mecanismo de 
devanado, funcionando lo s rodillos arrolladores a una velocidad 
lih ea l mayor que la  del mecanismo de devanado y medios para so­
meter e l h ilo  preferentemente miebtras sigue en la  bobina de 
devanado a un tratamiento gaseoso en ca lien te .

30 .- En una de las formas preferidas de la  invención, e l tra ­
tamiento térmico aplicado durante la  confección del h ilo  en­
gruesado de torcido falso  no es lo suficientemente severo para 
hacer permanente e l rizado comunicado por e l torcido fa lso . Es­
to puede comprobarse fácilmente extendiendo & h ilo  engruesado 

35 .- de torcido fa lso , c ie rto  numero de veces con la  mano. Cuando se 
ha aplicado un tratamiento térmico de fijac ión  permanente, el 
h ilo  continuara encogiéndose en cuanto cese la  fuerza de e s t i ­
ramiento. Cuando solamente se ha aplicado un tratamiento térmi­
co de fijac ió n  temporal o pasajera, e l h ilo  perderá su grosor 

30.- conforme los filamentos pierden su rizado, a l cabo de c ie rto  nu-
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mero de veces de haber sido estirado.

En la fijación del torcido falso en la zona de calentamien­
to , el grado de permanencia obtenido después de una combinación 
de la temperatura de la  zona y el tiempo que el hilo pase en la 
zona, esto es, la media de alimentación del h ilo .

Las condiciones de funcionamiento del procedimiento, de 
conformidad con la presente invención, varían según el tipo de 
hilo que se vaya a someter a tratamiento, por ejemplo, el hilo 
de poliester como es el Terileno, e l nylon o el perlón y de la 
d ase  de producto que se requiera. Por ejemplo utilizando hi­
lo de terileno de 75 denieres, se ha comprobado que se produce 
un hilo suave pero fuerte, utilizando una velocidad de alimen­
tación y velocidad de arrollamiento de 12 a 18 metros por minu­
to a través de la  torcedora en falso, lo que produce un rizado 
de 55 a 80 vueltas por pulgada, una temparatura de zona de f i ja ­
ción en caliente de 100 a 140° C. seguida por la  colooaoion en 
un horno de vapor a una presión de 20 a 30 lib ras por pulgada 
cuadrada, durante 15 a 45 minutos.

Con hilo de nylon, pueden u tiliza rse  temperaturas tan ba­
jas que lleguen a unos 70° C. para la fijación térmica con una 
temperatura superior que preferentemente no debe exceder de los 
120° C. Juando se.utilizan maquinas torcedoras en falso de a l­
ta  velocidad, esta para la  alimentación puede llegar hasta los 
80 metros por minuto y para la fibra de poliester de terileno, 
la  zona de fijación térmica, puede ser hasta de 215 °C. En el 
procedimiento del presente invento, la  temperatura de la zona 
de fijación térmica, se mantiene preferentemente a un grado ta l ,  
que para T& velocidad de hilo que se u tilioe , los filamentos te r-  
moplasticos no se calientan lo suficientemente para hacerse plás­
ticos, esto es fácilmente deformables por pequeñas fuerzas. Es-
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to se debe a que en el procedimiento dal invento, solamente es 
necesario que e l  fijado comunicado en esta fase sea de carác­
te r  pasajero, Es mucho mas fác il operar a estas temperaturas 
tan bajas que a las a lta s  temperaturas counmente u tilizadas en 

5 .-  la  confección de h ilo  engruesados torcido fa lso , donde e l  ajus­
te  debe de ser permanente. La fijac ión  rea l del procedimiento se 
comunica durante el tratamiento térmico gaseoso^

Durante la  operación de torcido fa lso , e l torcido se f i j a  
de manera p referen te , mediante e l contacto con una superficie 

10.- de metal ca lien te  por conveniencia, pero pueden u til iz a rse
cualesquiera otros medios para f i ja r  el torcido, como es pasan­
do el h ilo  a través de fluidos ca lien tes o calentamiento por ra­
yos in íra -ro jo s . Si se u t i l iz a  una superficie ca lien te , puede 
calentarse mediante bobinas de calentamiento e léc trico , por una 

15.- corriente d ire c ta  que fluya a través de una placa de metal o por 
medio de líquidos o flu idos calientes que c ircu len  dentro de la 
superficie calentada. Puede u til iz a rse  cualquier forma adecuada 
de superficie calentada, por ejemplo una se n c illa  plancha ca­
lien te  que tenga, preferentemente una superficie convexa o un 

2 0 .- tubo caliente o parte de un tubo.
Puede re c u rr ir  se a cualquier medio de torcido en falso ade­

cuado de a l t a  velocidad, para confeccionar los h ilo s  de filamen­
to engruesados del invento^

El mecanismo de alimentación y e l  mecanismo de arro lla  -  
25- miento de la  torcedora en falso puede ser cualquiera de los co­

nocidos en e l  a r te . Aunque la  media de alimentación puede ser 
ligeramente mas elevada o in ferio r que la  media de arrollamien­
to de la  torcedura en fa lso , preferimos que la s  dos medias sean 
esencialmente im mismas.

30 .- El tratam iento de fijación  fin a l del procedimiento convier-
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te el hilo engruesado de torcido ialso en un hilo esencialmente 
de " no torsión", esto es, un hilo que pueda u tilizarse  sin es­
ta r  doblado y también hace al hilo estable al calor y de ta l  for­
ma que tiene un alargamiento bajo del rizado del hilo , Esto sigd 
-nifioa que los tejidos y vestidos de punto o de urdimbre no ne­
cesitan someterse a un tratamiento subsiguiente de fijación te r-  
mlo a.

Este invento puede u tilizarse  en relación con todos los hi­
los sintéticos termoplaBticos. Es particularmente indioado para 

10."-utilizar con hilo de poliester e h ilos de nylon. Haciendo uso 
del presente procedimiento, se producen hilos engruesados que 
presentan la  doble ventaj a de no ser encogibles y no contrác­
t i le s  y de prestar un buen cubrimiento, lo que es bueno o me­
jo r que haoer los hilos engruesados del arte anterior.

15.- Otra ventaja de la  invención, es que el hilo engruesado
cuando se devana simultáneamente ( sueltamente J en la bobina, 
antes o después del tratamiento térmico gaseoso, esta en ex­
celentes condiciones para teñirse. Esta es una ventaja particu­
larmente ú t i l  con los hilos de poliester.

20.- A modo de comparación, se tejieron un hilo engruesado -A-
de nuestra invención, con un hilo engruesado de falso torcido 
conocido -B- comeo ionaodose una pieza de te jido , comparándose 
los tejidos. En ambos casos, el hilo engruesado era dos veces 
150 denieres. El tejido hecho con el hilo del invento, pesaba 

25,- 6.9 onzas yarda cuadrada. hecho con e l tejido -B- pesaba
8.6 onzas la  yarda cuadrada, pero el recubrimiento y el grosor 
eran los mismos'."

Descrita suficientemente la  naturaleza de la invención, se 
hace constar expresamente que cualquier modifioacion de detalle  

30.- que se introduzoa en la misma, se considerara incluida dentro de
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esta protección en tanto que no a lte re  o modifique esencialmen­
te su finalidad, carao te r i s  t ic a .

N O T A .

Por ultim o, se declaran de novedad y propia invención, las  
5 . -  siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S .

1"*.- Un ptocedimiento de producción de h ilo s s in té tico s , oâ - 
racterizado esencialmente, porque comprnde la  confección de un 
h ilo  engruesado de torcido falso , devanando e l h ilo  engruesado 

10 .- de torcido fa lso  en una bobina, alimentando e l h ilo  a l a  Tx)bi- 
na a una velocidad mayor que la  media de devanado en la  bobina 
y sometiendo después el h ilo  a un tratamiento térmico gaseoso, 
preferentemente cuando aun se encuentra en la  bobina, obtenién­
dose unnhilo que posee excelentes cualidades de grosor, combiná­

is .-d a s  con un bajo alargamiento del rizado del h ilo , presentando el 
mismo un alargamiento de rizado del h i lo , in fe r io r  a l 50^ de su 
longitud o rig in a l.

3*.- Un pocedimiento de producción de h ilos s in té tico s , se­
gún la  an te rio r reivindicación, caracterizado esencialmente por- 

20.- que e l h ilo  de filamentos, es alimentado hacia a rriba  desde rodi­
llo s  de alimentación o sim ilares, a un mecanismo de torcido fa l­
so a través de una zona de fijación  térmica a una serie de ro­
d illo s  de arrollam iento que envíen e l  h ilo  engruesado de to rc i­
do falso a un dispositivo de arrollam iento, siendo in fe rio r 3a 

26 .- velocidad lin e a l de arrollam iento, que la  velocidad lin ea l de 
los rod illos de arrollam iento, donde e l h ilo  es devanado en una 
bobina y luego este h ilo  se coloca en un horno de gas, preferen­
temente uno de vapor, siendo la  velocidad de devanado de un 10 
a un 60^ in fe r io r  a la  media de alimentación del Sistema de de— 

30.-vanado.
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3*.- Un procedimiento de producción de h iloa  s in té tico s , 

según la  an terio r reivindicación, caracterizado esencialmente 
porque el tratamiento térmico aplicado durante la  confección del 
h ilo  engruesado, no es lo bastante rígido para hacer permanente 

5 .-  e l rizado comunicado por e l torcido fa lso , siendo la  media de 
alimentación a través de la  torcedura en falso de 13 a 13 me­
tro s por minuto, la  temperatura de fijac ión  térmica es de 70 
a 140° 0. y la  fijación  por gas calien te se Ilesa a cabo a una 
presión de 20 2 30 por cuadrado, durante 15 a 45 minutos.

10.- 4*.- Un procedimiento de producción de h ilos s in té tico s , se­
gún las an terio res reivindicaciones, caracterizado esencialmen­
te  porque se establecen dos rod illos de alimentación o sim ila­
res para alim entar e l h ilo  de filamento a un dispositivo  de to r -  
oido falso a través de una zona de calentamiento, un par de ro- 

15.- d illo s  de arrollamiento para rec ib ir e l h ilo  del dispositivo de 
torcido falso  y llevarlo  a un mecanismo de devanado, funcionan­
do los rod illo s de arrollamiento a una velocidad lin ea l mayor 
que la del mecanismo de devanado y medios para someter e l h ilo  
a un tratam iento térmico gaseoso.

30.- 5*.- Un procedimiento de producción de h ilo s  s in té tico s ,
según las an terio res reivindicaciones, caracterizado esencial­
mente porque la  zona de calentamiento consiste en una superfi­
cie metálica calien te con la  que establece contacto el h ilo , 
siendo dicha superficie convexa y calentándose la  plancha meta- 

25 .- l ic a  por bobinas e lé c tric a s , siendo e l mecanismo de devanado pre­
v isto  lateralm ente.

6*.- Un procedimiento de producción de h ilo s  s in té tico s , 
según las an teriores reivindicaciones, caracterizado esencial­
mente porque la  velocidad de devanado es de un 50 a 10% in fe - 

30.- r io r  a la  velocidad de los rod illos de arrollam iento, efectúan-



¿ose el tratamiento térmico gaseoso, mientras el hilo se en­
cuentra en la  bobine, de devanado, teniendo ligar el citado tra ­
tamiento térmico en un horno de vapor y siendo el hilo engruesado 
con filamentos de polioster o nylon.

6.- 7*.- UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE HILOS SINTETI­

COS.

Todo ello ta l y como se describe en el cuerpo de esta me­
moria y se reivindioa en su nota.

Esta memoria descriptiva, consta de nueve hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras y a dos espacios .
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