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Este invento se refiere a un procedimisnto para la produccion
de hilo de rilamento engruesado perreccilonado,

El hilo de rilamento engruesado puede hacerse de muchas na-
neras, por ejemplo, es sabido que se hace hilo de 1ilamento en-
gruesado, torciendo un hilo de rilamento, tijando el retorcido
en los rilamentos, calentando y despues destorciendo el hilo,

Por este procedimiento, los rilamentos aislados que en ori-
gen estan esencielmente estirados, se¢ rizén y esto comunica &l
gwsor &l hilo, Estos hilos para su interpretacion en la presen=
te Patente, se denominaran " hilos engruesados de torcido ral-
so!, porque comercialuente, €l torcido y destorcido sé hace por
torcido fralso,

 El calentaumiento de estos hilos engruesados de torcido fal=-
g0 es tal que el rizado que da el grosor al hilo, se tija per—
manentemente en los tilamntos, Estos hilos presentan un buen gro-
sor y tienen un excelente poder de cubrimiento, pero tambien po-
seen un elevado grado de alargamiento de rizade del hilo, por
ejeuplo de un 300 a 350 por ciento, Por alargamiento del rize-—
do del hilo se entiende el largo que puede alcanzar el hilo en~-
gruessdo sin estirar de los iilamentos y sin rotura del citado
filamento., En tanto que este elevado grado de alargeamiento del
rizado del hilo es utilisimo en le conrec:ion de articulos :omo
por ejemplo calcetines elasticos, las variaclones normales que
se producen en la elaboracion de hilos engruesados de torcido ral-~
80, tienden & producir un encogimiento desigual en tejidos de tra
ma y de punto colorintes y de aqul que se hace necesaria una ii-
Jacion termica del tejido o de prendas hechas del tejido, para
conseguir una estabilidsd dimensional,

De acuerdo con el invento, se proporciona un nueve hilo en-

gruesado de torcido talso, caracterizado por el hecho de que po-
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seg excelentes proplodades de grosor, combinados con un bajo
alargeniento del rizado del tejido, preferenterente inrerior a
un 50%, junto con uné& arinidad de tefiido y un encogimiento uni-
formes por unidad de longitud,

Tambien se proporcion& un procedimiento para hacer hilo en~-
gruesado perteccionado, gque presenta un bajo alargamiento del
rizado del hilo, que comprende la confeccion de un hilo engrue-
sado de torcido falso, devanando el hilo engruesado de torci-
do ralso en una bobina, alimentando el hilo a la bobina a una
velqgidad nmayor que la wmedla de debanadoe de le bobina y despues
sometiendo el hilo, preferentemente mientras este aun en la bo-
bina & un tratamlento gaseoso caliente, Es preierible que el
tratariento se efectue mientras el hilo sigue en la bobina por
su simplicidad y porque el hilo flojamente devanado, se encuen—
tra en condiciones excelentes para ser sometido a un traténien—
t6 gaseoso en callente,

El procediwlento de esta invencion, pwe de realizsrse sen—
cillamente en una maquina de torcido falso ascendente, ligera~

nente modiricads, esto es, una mequing donde el hilo es alinmen-

tadp hacls erribe desde rodillos de alimentacion a un mwcsnis—

mo de torcido ralso, & traves de una zone de fijecion en ca~
lientep pasando despues del ﬁecanismo de torcido talso & un se~
gundo juego de rodillos que envie el hilo engruesado de torci-
do falso & un dispositivo de devanado, siendo preferenterente
menor la velocidad inicial de devanado que la velocidad lineal
de devanado, entonces el hilo devanado en la bobina y proceden—
te del dispositivo de devanado, puede colocarse en un horno ea—
liente, mejor si es de vapor, Cuanco el hilo engruesado de tor—

cido zalso se devana en la bobine, la velocided de devanado, que

30,~ es inrerior que la media de alimentaclon &l mecanismo de deva-
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Por dispositivo de devanado lateral, debe entenderse un
mecanismo de devanade donde el hilo de coloca en la bobina me-~
diante un mecaniswo {transversal, que actus a lo large de una
linea esencialmente paralela al eje de la bobina y esta va mon—
tada en un eje accionado mecanicamente, por lo general dispues—
to en posidon horizontal,

Asi, la invencion tambien comprende aparetos para la con-
fecclon de hilos engruesados de torcido falso, que suponen un
par de rodillos de aliment~acion o similares, por ejemplo un
dispositivo estabilizador de tension, para que pase el hilo
de filamento & un~aispositivo de torcido falso & traves de una
zona de calentamiento, un par de rodillos arrolladores para re-
cibir el hilo del dispositivo de torcido raleo y mecanismo de -
devanado, funcionando los rodillos arrolladores a una velocidad
liheal mayor que la del mecanismo de devanalo y medios para so-
meter el hilo preferentemente miebtras sigue en la bobina de
devanado & un tratamiento gaseoso en caliente,

En una de las rormes preferidas de le invencion, el tra-—
tamiento termico aplicado durante la conieccion del hilo en-
gruesado de torcido taleo no es lo suficientemente aeverb para
hacer permanente el rizado comunicado por el torcido falgo, Es=—
o puede comprobarse tacilmente extendiendo & hilo engruesado
de torcido falso, cierto numero de veces con la mano, Cuando se
ha aplicado un tratamiento termico de rijacion permanente, el
hilo continuara encogiendose en cuanto cese la fu-~rza de esti=
ramiento, Cuando solamente se ha aplicado un tratamiento termi=-
co de tijacion temporal o pasajera, el hilo perdera su grosor

conforme los tilamentos plerden su rizado, al cabo de cierto nu-
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mero de veces de haber sido estirado,

En la rijaclon del torcido ieulso en la zona de calentamien=—
to, el grado de permanenclé obtenido despues de una combinacion
de la temperatura de la zona y ¢l tlempo que el hilo pase en Ia
zona, esto es, la medle de alimentacion del hilo,

Ias condiciones de funcionamiento del procedimiento, de
contormidaed con la presente invencion, varian segun el tipo de
hilo que se vays a someter a tratamiento, por ejemplo, el hilo
de poliester como es el Terileno, el nylon o el perlon y de la
clase de producto que ae'raquierag Por ejemplo utilizando hi-
lo de terileno de 75 denieres, se h& comprobado que se produce
un hilo suave pero ruerte, utilizando una velocidad de alimen—
técion y velooldad de arrollamiento de 12 a 18 metros por wminu-
t0 & traves de la torcedora en 1also, lo que produce un rigado
de 55 a 80 wvueltas por pulgsds, unéd temparaturas de zona de iija—
cion en caliente de 100 a 140° ¢, seguida por la colocacion en
un horno de vapor a una presion de 30 & 30 libras por pulgada
cuadrada, durante 16 a 45 minutos,

Con hilo de nylon, pueden utilizarse temperaturas tan ha-

jas que lleguen & unos 709 ¢, para la fijacion termica con una

temperatura superior que ﬁreferentemanta no debe exceder de los
120° 0, vuando se utilizan maquines torcedoras en falso de al-

ta velocidad, esta para la alimentacion puede llegar hasta los
80 metros por minuto y para la fibra de polieater de terileno,

la zona de fijacion termica, puede ser haste de 315 °C, En el
procedimliento del presente invento, la temperatura de la zona

de fijacion termica, se wentiene preierentemente & un grado tal,
que para la velocidad de hilo que se utiliocs, los filamentos ter—

moplasticos no se calientan lo suticientemente pars hacerse pleg-

30,~ Hicos, esto es racilmente deformables por pequeilas fuerzas, Es—
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to se debe & que en el procedimiento del invento, solamente es

necesario que el fijado comunicado en esta fase sea de carac-
ter pasajero, Es mucho mes facil operar & estas temperaturas ..
tan bajag que & las altas temperaturas counmente utilizadas en

5.~ la conreccion de hilo engruesadode torcido tulso, donde el ajus-
te debe de ser permanente, 13 fijacion real del procedimiento se
comunica durante el tratamiento termico guseoso,

Durante la operacion de torcido ralso, el torcideo se fija
de menera preierente, mediante el conzacto con una superficie

10~ de metal caliente por conveniencia, pero pueden utilizarse
cualesquiera otros medios para iijar el torcido, como es pasan-
do el hilo a traves de tluldos calientes o calentamiento por ra-
yos infra-rojos, 31 se utiliza una superficie caliente, puede
calentarse médiante bobinas de calentamiento electrico, por una

15,~ corriente directa que tluys a traves de una place de metal o por
nmedlo de liquidos o rluidos calientes que circulen dentro de la
superzicle calentada, Puede utllizarse cualquier rorma adecuada
de superticle calentdda, por ejemplo una sencilla plancha ca=
liente que tenga, preterentemente una superficie convexa o un

80.~ tubo caliente o parte de un tubo,

Puede recurrirse a cualquier medio de tor:ido en falgo ade-—
cuado de alta velocidad, para confeccionar los hilos de filamen-
to engruesados del invento,

Fl mecanismo de alimentacion y el mecanismo de arrolla-

36—~ miento de la torcedora en falso puede ser cualquiera de los co-
nocidos en el arte, Aunque la media de alimentacion puede ser
ligeramente mas elevada o inferior que la media de arrollamien—
to de la torcedura en falso, preferimos que las dos mediag gean
esencialmente Iz mismas;

30,~ El tratamiento de fijacion final del procedimiento convier-



de ¥ no torsion', esto es, un hilo que puedsa utilizarse sin es-

tar doblado y tambien hace al hilo estable al calor y de tal for

me que tiene un alargamiento bajo del rizado del hilo, Esto sign

5,=nirice que los tejidos y vestldos de punto o de urdimbre no ne-

cesitan gometerse a un trateamiento subsigulent de rijaclon Ter-
unica,
Epte invento pueds utilizarse en rcelacion con todos los hi-

los sinteticos termoplasticos, Es particulamente indioado para

10,~utilizar con hilo de poliester e hilos de nylon, Haclendo uso
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del piesente procedimisnto, se protucen hilos engruesados gue
presentan la doble venteja de no ser encogibles y no contrac—
tileg y de prestar un buen cubrimiento, lo gue e€s bueno o me-
jor que hacer los hilos engruesados del arte anterior,

Otra ventaja de la invencion, es que el hilo engruesado
cuando se devane gimultaneamente ( sueltamente) en la bobina,
antes 0 despues del tratamiento termico gaseoso, este en ex—
celentes condiclones puara teflirse, wsta es una ventaja particu-
larmente util con los hilos de poliester

4 modo de comparacion, se tejierom un hilo engruegsado —A-

de nusstra lnvencion, con un hilo engruesado de ralso torcido

conocido =B= conzec ionaodosé una pleza de tejido, comparandose
los tejidos, En awmbos cusos, €1 hilo engruesado era dos veces
150 denieres, 1l tejido hecho con el hilo del invento, pesaba
6,9 onpas yarda cuadrade, E]l hecho con el tejido —B~ pesaba
8,6 onzas la yarde cuadrada, pero el recubrimlento y el grosor
eren los mismos’,

Descrita suticientemente la naturaleza de la invencion, se
hace constar expresamente que cualquier modificacion de detalle

que se introdugca en la misma, se considerara incluida dentro de
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NOTaA4,

- wd A

Por ultimo, se declaran de novedad y propia invencion, las
giguie ntes:
REIVINDICACIONU LS,

1%* .- Un ptocedimiento de produccion de hilos sinteticos, oca~

racterizado esencialmente, porque comprnde la conteccion de un

- hilo engruesado de torcido falso, devanando el hilo engruesado

10,=~

de torcido falso en una bobina, alimentando el hilo a lg bobi-
na a una velocidzd mayor que la media de devanédo en la ﬁobina'
y sometiendo despues el hilo a un tratamiento termico gaseoso,
preferentemente cuando aun se encuentra en la bobire, obtenien-

dosée unnhilo que posee excelentes cualidodes de grosor, combina=-

15,~das con un wajo alargamiento dei rizado del hilo, presentando el

20,-

35,~

mismo un aleargamiento de rizado del hilo, interior al 50f% de su
longitud original,

3% ,- Un poocedimiento de produccion de hilos sinteticos, se—
gun la anterior reivindicacion, caracterizado esencialmente por-
que el hilo de tilamentos, es alimentado hasia arriba desde rodi-
llos de alimentacion o similares, & un mecanismo de torcido fal-
80 & traves de una zona de rijacion termica & una serie de ro-
dillos de arrollamiento que envien el hilo engruesado de torci-
do talso a un dispositivo de arrollamiento, siendo lnterior la
velocidad lineal de arrollamiento, gue la velocidad kineal de
los rodillos de arrollamiento, donde el hilo es devanado en una
bobina y luego este hilo se coloca en un horno de gas, preteren-
texente uno de vapor, siendo la velocidad de devanado de un 10

a un 60% interior a la media de alimentacion del sistema de de-

50,.,=vanado,



32,~ Un procedimiento de producclon de hilos sinteticos,

segun la anterior reivindicacion, caracterizado esencialmente
porque el tratamiento termico aplicado curante la confeccion’aei
hilo engruesado, no es 10 bastante rigido para hacer permanente

5.,~ el rizado comunicedo por el torcido falso, siendo la media de
alimentacion & traves de la torcedura en falso de 12 a 18 me~-

; tr08 por minuto, la temperatura de rijacion termica es de 70

a 140° C, y la fijacion por gus caliente se llew & cabo & una
presion de 20 3 30 por cuadrado, durante 15 a 45 minuvos,

10,- 4% .- Un procedimiento de produccion de hilos sinteticos, se-
gun las anteriores reivindicaclones, caracterizado esencialmen~
te porque se establecen dos rodillos de alimentacion o simila-

R res para alimentar el hilo de tilamento & un dispesitivo de tor—

cido 1also & traves de una zona de calentemiento, un par de ro=-

LY

15,~ dillos de arrollamiento para recibir el hilo del dispositivo de
torcido falso y llevarlo a un mecanismo de devanado, ztuncionan-
do los rodillos de arrollamiento a una velocidad lineal meyor
que la del mecanismo de devanalo y medlos para someter el hilo

¢ & un tratamiento termico gaseoso,

30,~ 52 .~ Un procedimiento de produccion de hilos sinteticos,
gsegun las enteriores reivindicaciones, caracterizado esencial~-
mente porque la zona de calentamiento consiste en una superfi-
cie metalica caliente con la que estzblece contacto el hilo,
slendo dicha superticlie convexa y calentandose la plancha meta-

25.~ 1lica por bobime s electricas, siendo el mecanismo de devanado pre-
visto lateralmente,

62 .~ Un procedimiento de produccion de hilos sinteticos,

segun las anteriores reivindicaciones, caracterizado esenclal=-
mente porque la velocidad de devanado es de un 50 a 10% infe-

30,~ rior a la velocldad de los rodillos de arrollamiento, efectuan=



doge el tratamiento termico gaseoso, mientras el hilo se:en;m
cuentra en la bobinz de devanado, tenlendo ligar el citado tra-
tamiento termico en un horne de vepor y siendo el hilo engruesado
con Ifilamentos de poliester o nylon,

78 .~ UN PROCUDIMILNTO PARA L4 PRODUJSION Dy HILOS SINT&TI-
cos,

Todo ello tul y como se describe en el cuerpo de esta me—
moria y se reivindice en su nota,

Este memoria descriptive, consta de nueve hojas toliadas ¥

mecanograriadas por una sola de sus caras y & dos espaclos,

Medrid, o ,
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