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Este invento se re fie re  a un aparato y a un -

método para m odificar filamentos s in té tito s  de h ilos  
tetm ofijabíes. Más específicamente, e ste  invento se -
re fiere  a la  torsión  fa lsa  de h ilos  constitu idos por 
material tenaosLntético que se somete al teimofi jacb .
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El h ilo  con torsión fa ls a , se ha obtenido con 

vencí onalmente a velocidades de unos 2C m/íninuto, uti 
lizando husos de torsión fa lsa . Aunque se han rea liza  

do ímprobos esfuerzos en la  técnica, durante sRos, pa 
5. ra aumentar la  velocidad lin ea l del h ilo , hasta ahora

no han tenido éxito a causa de las lim itaciom s inhe­
rentes- de la  velocidad de rotación de dichos husos.

Un objeto de este  invento es proporcionar un- 
aparato y un método nuevos para obtener h ilo  de fa lsa  

10. torsión a una velocidad enormemente superior y de
f  o unidad radicalmente mejorada.

Se conocen métodos para tratar filamentos sin 
té ticos  texm ofijabíes, de propiedades comerciales sa­
t is fa c to r ia s . Un primer método convencional consiste 

15. en torcer continuamente un sólo  h ilo  móvil de filamen 
tos m últiples, utilizando un huso de fa lsa  torsión .

Un segundo método conocido es doblar continuamente, -  
torcer juntos y luego separar, una serie de cabos de­
h ilo s  móviles de filamentos m últiples. Puede obtener- 

20. se un h ilo  comercialmente sa tis fa cto rio , por la  prác­
tica  de cualquier de dichos métodos, pero ambos adole 
cen del d e fecto  de lo s  costos de producción son inde­
bidamente elevados. En e l  caso d e l  primer método c ita  

do, e l  coste  elevado de producción depende del hecho 
25. de que e l  ritmo de producción es relativamente lento

y, en e l  caso del segundo método indicado , e l  elevado 

coste de producción se debe al hecho de que para obte 
ner un h ilo  de denler dado, la  opera: ión ha de empe -  
zar con h ilos  de denier in fe r io r , que son relativamen 
te costosos. Ninguno de lo s  métodos está sometido a l-30.
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Inconveniente citaáo por la  miaña razón que el. otro. 
Asi, en e l caso d e l primer método mencionado, aunque 

e l  ritmo de producción es 3ento, no están implicados 
h ilos  de un denier in fe r io r  a l d e l producto fin a l, y 

en e l  caso d e l segundo método, aunque se  M ilán  im -  

p licados h ilo s  de un denier in fer ior  a l del producto 

f in a l , e l ritmo de producción es relativamente eleva­
do.

Oonsiguientemeate, un objeto de este invento 

es proporcionar un método que e v ite  e l  inconveniente 
del coste de producción indebidamente elevado, inhe­
rente a la  práctica de métodos conocidos de obtención 
de h ilo s  constituidos por materiales sin téticos ter­
m o -fija b a s .

Otro objeto consiste en proporcionar un méto 
do por medio del cual puede obtenerse un h ilo  consta 
tuído por filamentos s in téticos  termofj. jab íes , y <u e 
tengan propiedades comerciales sa tis fa ctoria s , a un 
ritmo satisfactoriamente elevado, evitando a la v e z -  

e l empleo de h ilo  de denier pequeño, relativamente -  
costoso.

Otro objeto consiste en proporcionar un méto 
do, cuya aplicación práctica dé por resultado la  ob­
tención de h ilo s  de fa lsa  torsión , comercialmente sa 

t is fa c to r io s , a un coste apreciable mente in fe r io r  a l 
del h ilo  de fa lsa  torsión obtenido de h ilo  bobinado.

Otro objeto consiste en proporcionar un méto 
do que e v ite  la  necesidad del torcido con e s t ira je , 
haciendo así que e l  peso del conjunto fin a l de h ilo  
dependa del peso de la  bobina de filá tu ia  y no del -30



Otros objetos óe este invento resultarán evi 
dentea a l leer  la  descripción  sjguiente ósni referen­
c ia  a lo s  dibujos adjuntos, en los que 

5. la  figura 1, representa una v ista  en planta

desde la  parte superi or y muestra un tipo esp ec ifico  

de aparato ú t i l  para la  aplicación práctica de este- 
invento.

la  figura 2 es un corte por la  línea 11-11 -
10. de la  figura 1.

la  figura J es una v ista  fragmentaria en a l­

zado la tera l y representa partes del aparato de la  -  
figura 1, .

la  figura 4 es una v ista  en planta desde la - 
15. parte superior y representa una parte del aparato de 

la  figura 1 con medios de retirada del h ilo  en una -  
posición  modificada.

Las figuras 5 a 7 son v istas  en planta frag­
mentarias y representan e l  funcionamiento de lo s  me- 

20. dios de retirada !d el h ilo .
La figura 8 es una v ista  en planta fragmenta 

ria  y representa una forma modificada de método de -  
acuerde con e sté invento,

la  figura 9 es una v ista  en planta esquema t i  
25. ca y representa una forma modificada de aparato y de

método utilizando un cabo simulado o fa lso .

La figura 10 es una v ista  ampliada de una par 

te de los  extremos torcidos representados en la  figu  
ra 9.

30. La figura 11 es un alzado esquemático que re
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presenta le s  filamentos áe un h ilo  sen cillo  expulsa 
áo por una h ilera y separados y reunidos en dos gru 
pos o manojos enrollados separadamente en una bobi­
na y,

La figura 12 es una planta esquemática que- 
representa e l aparato convencionalma^ te usado en la  
aplicación práctica de este invento.

. Los dibujos y la descrLpción siguiente de -  
los mismos se refieren intencionadamente a tipos eŝ  
p ec fficos  de este invento y no tratan de lim itar e l 
alcance de la  patente, que se define por las is iv in  
dicaciones adjuntas. Con reíe renda especialmente a 
las figuras 1 a 3 de los dibujos, e l bastidor 10 -  
lleva pares de rod illos  de alimentación 11 separa -  
des, para alimentar cabos separados de h ilo  y desde 
canillas 12, en la  d irección  indicada por las f i e  -  
chas. Cada h ilo  pasa a través de una guia 13 y se -  
hace girar repetidamente alrededor d e l rod illo  supe 
r ior  saliendo de la  separación entre los  rod illo s  -  
in feriores y superiores 11.

La referencia 14 indica pasadores de separa. 
<3. ón para los h ilo s , que convergen y se tuercen pre. 
v i amente para formar una zona torcida 7 que se por- 
longa a lo  largo de un e je  longitudinal predetermi- 
nado.Sns h ilos , que divergen uno de otro en un pun­
to de separación S se representen en  la  figura 1 di 
rígidas hacia lados opuestos déL e je  longitudinal de 
la  zona torcida, cada uno de e llos  pasando a través 
de la  separación entre un ro d illo  cónico superior -  
15 y un rod illo  cónico in fe r io r  16, y luego a tra. -
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véa áe una guia 13a (ver especialmente figu  

ra 2 ). Con preferencia, aunque no necesariamente, -

e l  ro d illo  superior 1$ ea de candió y e l  in fe r io r  -* 
16 es m etálico. Como s e  indica, e l  diámetro mayor -
de cada ro d illo  cónico es doble de su diámetro me -  
ñor, y esto puede variarse para la  adaptación a con 
diciones especiales. El r o d i l lo  superior 15 se halla 
montado en e l árbol 17, pivotado en 20 a un soporte 
21 aue, a su vez, está articulado en 22 al bastí -  
dor 10. El r o d il lo  superior está impulsado e lástica  

mente hacia abajo en dirección al ro d illo  in fe r io r - 

16, por un muelle 23.
Para el accionamiento de lo s  rodillos de a l i  

mentación 11 y de lo s  rod illos  cónicos 16 se dispo­
nen metH os que comprenden un moten* 24, una cadena -  
25 y una rueda dentada 26 sujeta ar e l  e y  27 del -  
ro d illo  de alimentación in fe r io r . En e l extremo 
opuesto del árbol 27, se dispone un engranaje cóni­
co 30 que engrana con un engranaje 31 del árbol su? 

je to  a l árbol 32 que, en su extremo opuesto, impul­
sa una correa 33 conectada a trarés de rúa das denta 
das 34, 3 5 a árboles fle x ib le s  de impulsión 36 fun­
cionalmente conectados con los  rod illo s  cónioos in ­
fer iores  16.. Asi, los rod illos  cín icos  de re t i  dada 
o extracción ,1 5, 16 se impulsan en relación de tiem 
pos con respecto a los  ro d illo s  de alimentación 11, 

de modo adecuado, para mantener e l  h ilo  suspendido -  
m tre dichas series de rodillos., sometido a un gra­
do de tensión limitado y pre&eterminable. Con prefe 
rencia, las velocidades periféricas en aproximada -
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mente loe centros longitudinales de los  rod illos  có 
n icos, son iguales a las velocidades periféricas de 

los  rod illos  de alimentación.
Para calentar e l  h ilo  en estado de tors ión ,-  

se disponen medios que como se representa en lo s  di­

bujos están constituidos por una placa caldeada 37 -  

activada por conductores 40 y provasta de un indica­
dor de temperatura 41. Como se representa en la figu  
ra 3, la  placa calentada 37 está curvada hacia a r r i­
ba en un extremo de salida, por cuyo medio lo s  h ilos  

torcidos forman contacto con la  superficie superior 
de aquella, de modo generalmente tangencial.

La parte avanzada de lo s  hilos torcid os, s e -  
encuentra en contacto de presión contra la  superfi -  
cié  supe r io r  de la  placa caliente 37. Asi pues, lo s -  
h llo s  torcidos se hallan sometidos al ca lor, a una -  
temperatura su ficiente para e l  termofijadó de los hi 
los en estado de torsión .

Para enfriar e l  h ilo , se disponen métodos óp. 
clónales que comprenden un tubo neumático 42 provis­

to de una boquilla 43 para d ir ig ir  una corriente de -  
ai.re f r ío  sobre los  h ilos torcidas, despué^áe que es­
tos abandonan la  placa calentada 37. Da<b que las con 
di clones ambientales en e l  ta lle r  son frecuentemente 
su ficien tes , se  dispone una válvula de cierre 44 pa­
ra e l  a ire .

En funcionamiento, e l aparato se  ajusta hacien 
do que cada h ilo  constituya una alimentación separa -  
da, de ta l modo que se disponen huelgos (ye msn-tienen 

los  h ilos  separados y luego haciendo oue los  h ilo s  ro
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de en exterionnente los  pasadores 14 y a  continuación 

se tuerzan previamente por el operario, utilizando -

cualquier número deseado de vueltas en cualquier d i­
rección conveniente, o sea en e l  sentido del re lo j ó 

5* en e l  contrario. Los h ilos se colocan a continuación

a l azar en e l huelgo o separación entre los  rod illos

cónicos 15 y 16 y se ejerce una ligera  tensión. Con 
la  placa caliente a su temperatura de term ofijación, 
los  h ilos  torcidas han de mantenerse separados de la 

10. misma, cuando se hallan estacionarios,pero la  máqui­

na puede ponerse en movimiento excitando e l  motor 24 
e inmediatamente haciendo que los h ilos torcidos se- 

pongan en contacto con la  ap erfic ie  superior de la -  
placa calentada 37.

15. Es sabido que muchos hilas -se* contraen al ca

lentarse, y la contracción de lo s  h ilo s  torcid os, du 
rante e l  periodo de puesta en marcha, se compensa -  

fácilmente por e l  ajuste automático de l ritmo de re­
tirada del h ilo , como a continuación resultará evi -  

20. dente.

Se comprenderá que, como e l  aparato se hace 
Rincionar a velocidad excesivamente elevada, las l i ­
geras variaciones de fr ic c ió n  asi coho las ligeras -  
vibraciones y similares^ tienden a producir una va -  

25. n a c ió n  del punto separación S, dado que e l h ilo  es­

tá prácticamente suspendido en tensión entre los ro­
d illo s  de alimentación y lo s  de extracción . A pesar 
de lo s  esfuerzos en:.contrario, la  tendencia normal -  

es que uno de lo s  h ilos retirad es se extraiga momen­
táneamente con una rapidez algo mayor <ne e l  otro, -30.
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desplazando asi e l  punto de separación S de un lado 
hacia e l  otro dei e je  normal del h ilo  torcido , l l e ­

vando ambos h ilos  salientes a la  separación de lo s -  
mismos ro d illo s  y dando lu^ar a una interrupción -  
más o menos prolongada y costosa, y deteriorando -  

además cantidades apis d a b le s  de h ilo . Este inconve 
niente se elimina automáticamente de acuerdo con es 
te invento, como se representa más especialmente en 
las figuras 5 a 7.

Con referencia  a las figuras 5 a 7 especial 

mente, se observó que el h ilo  que se retira  del 

punto S normalmente ofrece un aspecto l is o  o recto 
y tiene solo  una apariencá a muy ligeramente ondula­

da. Este aspecto, sin embargo, se ha ampliado en al 
to grado en eátas figuras para la  claridad de la  re­
presentación de la  diferencia  de tendones relativas 
que controla e l funcionamiento automático de lo s  me 
dios de retirada del h ilo . La figura 5 representa -  
esquemáticamente una condición de estado f i j o  en e l 
que e l  punto de separación S se halla exactamente -  
centrado entre los dos ro d illo s  cónicos de re tira  -  
da. Si los ritmos de retirada se desequilibran, o -  
á. alguno de los  demás factores tienden a hacer q^  
e l  punto de separación S<? se mueva hacia la  jzou ier 
da, como se indica en la figura 6, e l  h ilo  de la i ¿  

quierda se desplaza automáticamente en d irección  -  
a x il a lo  largo del ro d illo  cónico de la  izquierda, 
entrando así en contacto con una parte p er ifé r ica  -  

de menor diámetro, disminuyendo con e l lo  la  v e lo c i­
dad lin ea l de retirada de este h ilo . Al miaño tiempo,
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e l h ilo  de la  derecha se desplaza axilmente hacia -  

una parte & mayor diámetro de su ro d illo  cónico, -  
aumentando así la  velocidad lin ea l de retirada. Es­

to arrastra  e l punto de separación automáticamente 

y de modo inmediato, hacia la  derecha.

La figura  7 representa la  situación contra­
r ia , en la  que e l  punto de separación S se desplaza 
hacia la  derecha, en cuyo memento e l  h ilo  derecho -  
pierde velocidad automáticamente y e l  h ilo  izquier­
do se acelera automáticamente también. De este modo, 
e l  punto de separación Sp se desplaza hacia uno y -  
otro lado, buscando, y encontrando rápidamente su -  
punto central, como se representa en la figura 5, -? 
compensando así automáticamente cualquier diferen -  

ola de tensión en e l h ilo  entre los h ilos  de la  iz ­
quierda y de la  derecha que se están retirando. Es­
to constituye una característica  importante y venta 
josa de este invento.

La figura 4 repiesenta de queá modo lo s  ro­
d illo s  cónicos pueden articularse acercándose y ale 
jándose entre s í con objeto de regular la  tensión  -  
to ta l de los  h ilo s  torcidos en la  zona de tors ión  -  
T. Como se representa en la  figura 4, loa r o d il lo s -  
cónicos se articulan bastante le jo s  uno de otro , -  
proporcionando una situación en la  que en lo s  h ilo s  
torcidos aparece una tensión muy reducida.

La figura 8 representa una m odificación de 
este invento, en la  que los  dos h ilo s  de la  izqu ier 
da se tuercen entre sí con una torsión  en s e n t id o -  

opuesto al re lo j (algunas veces denominada torsión -



en S) mientras que los  dos h ilos de la  derecha se -  
tuercen entre s í  con una torsión  en e l  sentido d e l- 

re lo j (torsión  Z). Después de pasar sobre la  placa 
caliente 37 y después de enfriarse por someterlos a 

5. las condiciones ambientales en la  zona C, los  h ilos

se separan retirando uno de los h ilos  de torsión en 
S hacia la  izquierda y uno de los  h ilos  de torsión - 
en 3 hacia e l mismo lado, doblando así un h ilo  de -  
torsión en S y otro de torsión  en Z y proporcionan- 

10. un h ilo  que e l  comercio dm omina h ilo  "equilibrado".
Análogamente un h ilo  de torsión  en Z y otro de tor­
sión en S se retiran hacia la  derecha, proporcionan 
do otro h ilo  equilibrado. Asf pues, de este modo, -  
este invento puede u tilizarse  en condiciones extre— 

15. madamente e ficaces para proporcionar hilos equiU.

brados.
Consiguientemente, se comprenderé que este - 

invento proporciona e l  ajuste automático de la  posi 
cá ón del h ilo  en e l  punto de retirada, que resulta 

20. de una importancia muy grande especialmente cuando- 
se consiguen velocidades tan elevadas como 1.000* -  
m/ainuto. Esto permite lograr velocidades muyen ex 
ceso de las obtenidas cuando se  usaban hsps de fa l ­

sa torsi ón que corrientemente erai del orden de -  
25. 20 m/minuto. Desde luego, e l  grado extremadamente -

elevado de productividad, especialmente en combina­
cí ón con una uniformidad muy superior, produce h ilo  
a un coste muy in fer ior  y que sin embargo ofrece -  
una calidad superior. Además, todos los  demás i  neón 

30. venientes asociados con e l empleo de husos de fa lsa
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torsión ta les como la  conservación y sim ilares, que 
dan eliminados.

Es una ventaja esp ecial e l  que la s  variacio  

nes de tensión en la  zona de retirad a , se compensen

inmediatamente, no solo acelerando o retardando un- 
h ilo , sino por la  combinación de acelerar un h ilo  y 

retardar e l  otro. Esto proporciona una corrección -
inmediatamente e fica z  de las diferencias de tensión.

Es de u lte r io r  importancia y s ig n ifica ción  
e l  que este  invento puede funcionar completamente -  
a l torcerse entre s í  h ilos d istin tos . Uno puede ser 

de p o liester , por ejemplo, y e l  otro de nylon, o -  
&ien lo s  h ilos  pueden ser de denier dLstinb , sin  -  
a fectar perjudicialmente la  aplicación de este  i n ­

vento.

Como se  representa en las figuras 9 y 10, -  
uno de los  h ilo s  puede ser un h ilo  simulado o fa l  -  
so D que se hace recircular sencillamente en un bu­

cle  cerrado, alrededor de poleas 50 y nunca se retí, 
ra como producto. Este h ilo  puede incluso ser mucho 

más grueso o resistente y fornar un núcleo práctica­
mente recto alrededor del cual se enrolla  h e lico id a l 
mente e l otro h ilo , ver figura 10. Esto produce una 
m odificación d e l filamento en forma "retorcida", -  
que dá lugar a un producto de valor especia l.

Se observará que este  invento e s  aplicable 
a la  m odificación de filamentos de fib ras  te x tile s  -  
en gees r a l ,  tanto ai forma de filamentos continuos 
como da h ilo s  hilados, tanto ai e l  producto conti -  
nuo que contiene loe filamentos es de un peso ade -



cuado para usarse directamente cono h ilo , o si e s  -  

de un peso apreciablemente superior, ta l como e l  de 

una estopa, por ejemplo, que está destinado a l cor­

te u lter ior  o trinchado en fibras cortas, para su -  
posterior conversión en h ilo . El mejor rizado se ob 
tiene a menudo, sin embargo, cuando los  cabos se -  
tuercen mutuamente mientras se encuentran en la  zo­
na de term ofijacidn, a diferencia de su caldeo an -  
tes del torcid o .

Se observará también que e ste  invento es -

aplicable a l torcid o  de más de dos hilos juntos , y 

al empleo de h ilos doblados m últiples, torcidos en 
forma de conjunto con respecto a otros h ilo  doblado 
o m últiple.

Es de importancia especial e l  que los  f i l a ­
mentos sean del tipo  termoplastico y por tanto, sus 
ceptibies de term ofijacidn, por lo  cual se in d íc a ­
la  ap licad án  del ca lor de modo que se consiga una- 

deformacidn permanente en lo s  filamentos. Son sus -  
ceptib les de term ofijacidn distintos filamentos te r

moplásticos, que pueden tratarse de modo ideal de -  
acuerdo con e ate invento. Constituyen ejemplos par­
ticu lares  lo s  filamentos de nylon (políhexametiReno 
adipamida), ácido poliaminocaproico, y te re fta la to  
de p o lie tilen o  ("Dacron"), por ejemplo. Otros ejem­
plos tales como los copol^mercs de cloruro de v in i-  

lideno y cloruro de v in ilo  conocidos por Sarán y -* 
substancias ta les  ccmo lo s  propilenos, por ejemplo, 

están támMén sujetes ál term ofijado, y otros mu -  
chos que tienen esta propiedad, quedan comprendidos



en e l  alcance de este invento.

5.

Aunque se ha representado una placa caldea -
da, puede sustitu irse por otros medios áe ca ld eo , -  
ta l como tubos alargados y &milares (por ejem plo).

Además, pueden u tiliza rse  en combinación con cual -  

quier medio de caldeo, medios especiales de re fr ige ­
ración ta les como tubos refrigeradores.

Con referencia  a otro aspecto de este inven­
to, y a la  figura 1 i , una h ilera  convencional 110 -

10. alimentada con material desde un d isp ositivo  afora -  

dor único (no representado), de un cabezal se ha lla -
dotado, 112. Por debajo de la  h ilera  existe una barra 

transversal (no representada) que lleva  un par de ta 

ladros 114. Por debajo de la  barra ex iste  una bobina
15. 116 inmediatamente debajo de la  cual figura un c i l in  

dro conducido 118.

* Con referencia  esp ec ia l a la  figura 12, apo­

yada entre un par de rod illos  conducidos 120 la tera l 
mente separados, se dispone la  bobina 116. Por delan

20. te de la  bobina y de los rod illos  conducidos existen 
un par de guías del h ilo  122 y 124 y frente a estas 
se disponen un par de placas calientes 126 y 128.

Por delante de las placas calientes 126 y  -  
128 existe el aparato descrito anteriormente con re­

25. lación  a las figuras 1 a 7, que comprende un par de 
objetos de guía 13-13, un par de rod illo s  de tracción 

11-11, un par de pasadores de guía 14-14, una placa 
caliente 37, una boquilla  43 para aire fr ío ,  dos pa­
res rod illo s  cónicos. 15-16 y un par de e jetes  de -

3C. guía 13a.
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Por delante de los  dos pares de rod illos  có­

nicos 15-16 figuran un par de pasadores de guía 130 

y un segundo par de pasadores de guía 134 y 136.

Con referencia especia l a la  figura 11, t o ­

dos los filamentos que han de formar e l h ilo  se expul 
san por extrusión del cabezal 112 de la h ilera  110,- 
separad os en dos manojos prácticamente iguales 138 y 
140 reunidos para formar respectivamente manojos 
apretados de filamentos 142 y 144 que pasan a través 
áe las guías 114 y luego se  enrillan  separadamente -  
sobre la  bobina 116 en estado no estirado. La bobina 
desde luego, se hace g irar por e l c ilin d ro  118.

Con referencia  especia l a la  figura 12, la  -  

bobina completamente cargada 116 se traslada luego a 
los  ro d illo s  impulsados 120. El manojo 142 se hace -  
pasar varias veces alrededor del ro d illo  de estira je  
11 después de hacerse pasar a través de la  guía 122, 
por encima de la  placa caliente 126 y a través de la  
guía asociada 112, y e l manojo 144 se hace pasar va­
rias veces alrededor del ro d illo  de e s tira je  asocia­
do 11, después de pasar a través de la  guía 124, por 
encima de la placa caliente 128 y a través de la  -  
guía asociada 13. Los manojos 142 y 144, a continua­
ción, pasan por pasadores 14-14 respectivamente en -  

úomtacto con e l lo s  y a  través de una zona en la  que­
so tuercen previamente juntos y pasan por encima de 

la  placa caliente 37 después de lo  cual los  man o jo s - 
torcidos pasan por frente a la  boquilla  43 de aire -  
f r ío .

Después de torcerse, los  manojos 142 y 144 -
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se separan d e nuevo. El primero pasa entre e l par de 

rod illo s  cónicos asociados 15-16, a través de la  — 
guía asociada 13a y luego alrededor de pasadores 130 
y 134. El manojo 144 pasa entre e l par de ro d illo s  -  

cónicos asociados 15-16, a través de la  gafa asocia­
da 13a y luego alrededor de pasadores 132 y 1 36.

Después de abandonar lo s  pasadores 134 y — 
136, lo s  manojos 142 y 144 se acoplan entre s í  como 

se indica en 146, para formar un cabo unioo de h ilo .
Con referencia  espeoiáL a la  figura 11, entre

la  h ilera  110 y la bobina 116, los filamentos no es­

tán to rc id o s  ni estirados (ver A figura 11).

Con referencia  especia l a la  figura 12, Ios- 
ro d illo s  de estirado 11 extraen los  manojos 142 y -  
144 en la  bobina Í16, siendo ta l la  c&sposición que- 
los  filam entos entre los  rod illos  y la  bobina se so­

meten al estirado , siendo la  relación  de estira je ., -  
por ejemplo, del orden de 4 :1 . Durante su paso desde 
la  bobina 116 a los  ro d illo s  de e stira je  11, los  f i ­
lamentos se estiran, pero no se  tuercen (ver B figu ­
ra 12).

Desde luego, s i la  hebra o h ilo  puede e s t i  -  
rarse en f r í o ,  las placas calientes 126 y 128 pueden 

pe imane ce r  fr ía s. En otro caso , se calientan a una -  
temperatura adecuada.

La temperatura de la  placa caliente 37 os -

ta l que lo s  manojos de filamentos previamente to r c i­
dos, pasan por su parte superior y se f i ja n  previa -  
mente. Antes de separarse de nuevo, e l chorro de aire 
f r ío  procedente de la  boquilla  43 choca con lo s  mano



-  17

5.

10.

-15.

20.

25.

30.

2 8 8 í 4 8
jos estirados torcidos y previamente fijados (ver 0 
figura 12), que se tensan por la  acción de lo s  rodi. 
l í o s  cónicos 15-16. Después de que lo s  marojos 142 
y 144 abandonan los  pasadores 134 y 136, lo s  dos se* 
acoplan como se indica en 146 para formar e l  cabo -

de h ilo  único que constituye el producto terminado.
Se comprenderá que los  filamentos podrían -  

separarse en cualquier número del manojo, pero se -  

prefiere un número impar. Por ejemplo, podrían fo r ­
marse cuatro manojee y re c ib ir  dos de e llo s  una tor  

sión en S y los  otros dos, una torsión en Z. Luego, 
los  cuatro manojos podrían acoplarse para formar un 

h ilo  e quilibrado.
La aplicación práctica del método de este -  

invento, resulta especialmente ú t i l  para tratar f i ­
bras sin téticas  term ofijabíes, continuas y, aunque 
como se ha descrito anteriormente, existe una solu­

ción de continuidad ai e l  procedimiento, puede ha -  

cerse continuo desde la  extrusión de lo s  filamentos

en la  h ilera  110 al acoplamiento de lo s  manojos en-
146.

P1 procedimiento de este invento proporcio­
na una torsión  e ficaz, una contracción adecuada y -  
una contextura conveniente, a un coste in fe r io r .

Puede obtenerse un h i lo  de cualquier denier 

dado, combinando una serie  de h ilo s , cada uno de un 

denier menor que e l del producto fin a l. Por ejemplo, 

puede conseguirse un h ilo  de denier 70, combinando- 
dos hiles estirados cada uno de los cuales tenga -  
exactamente un denier de 35. Este h ilo  defender pe-
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oueno y exacto, no puede obtenerse por e l  método sen 
c i l i o  de fila tu ra  abierta a causa de lo  cual resulta 
de uso considerablemente costoso. Pero se observará 
que e l  método de este invento emplea e l método de f i  
la  tura partida, s e n c illo , fa ctib le  en es ta  aplicación 
ya que aunque e l  denier de uno de los  manojos de f i ­
lamentos puede ser  mayar que e l  dá. otro maiojo, e l 
denier de ambos manojos unidos entre si será de 70 ,- 
que ea e l  denier deseado para e l producto fin a l.

Se observará también que éL método de este -  
invento no implica e l  torcido con e s t ira je , El torcí, 
do con e s t ira je  es un inconveniente ya que produce -  
h ilo  enrollado en una oanilla , y la  cantidad de h ilo  
que puede enrollarse satisfactoriamente en una cani­
l la ,  es limitada.

Aunque este invento se ha descrito con re fe ­

rencia a todos esp ecíficos  del mismo, resultará e v i­
dente para lo s  peritos en la  materia que pueden in ­
troducirse cambios distintos de los  mencionados ante

riormente, en e l  tipo de d isp ositivo ; que pueden sus 
titu irse  elementos e quivalentes en lugar de los  re -  
presentados en  los dibujos, que los  órganos pueden -  
invertirse y que ciertas características del invento 

pueden u tiliza rse  ventajosamente con independencia -  
del empleo de otras características, todo e l l o  den -  
tro del espíritu  y alcance de este invento, como se- 
define en las reivindicaciones siguientes.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza del -  

invento, a sí como la  manera de rea lizarlo  en la  préc_30.
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t ica , debe hacerse constar que las disposici ones an­
teriormente indicadas, son susceptibles de modificac­

ciones de d e ta lle , en cuanto no alteren  su princip io  
fundamental. También se hace constar me e l invento 
corresponde aúnas solicitudes de patente presentadas 

en norteamérica, con fechas 21 de mayo de 1962 y de- 

12 de septiembre de 1962, bajo los  números Ser 196.270 
y 223.171, acogiéndose por lo  tanto, a lo s  benefi -  
cios que conceden los  Convenios Internacionales én -  
vigor y siendo lo  que constituye la esencia del re fe  

ti do invento y por lo  que se s o lic ita  Patente de In­
vención por 20 años, en España: "Procedimiento y apa 

rato para la  fa lsa  torsión de filamentos de hebra",- 
caraoterizandcse por lo  siguiente:

1a. "Procedimiento y aparato para la  fa lsa  -

torsión  de filamentos de hebra", s in téticos  y termo-
estab ilizab les , caracterizado por comprender las eta 
pas de torcer previamente una s erie  de cabos de la  -
hebra citada entre s i ;  tensarlos; pacerlos pasar, -  
mientras están torcid os, a través de una zona de cal 
de o mantenida a una temperatura de te uno-estabiliza­

ción ; enfriar las hebras termo-estabilizadas en e s ta  
do torcido y tensado; separar lo s  cabos de be bxa con 
tinuamente uno de otro retirando las hebras en dis -  
tintas d irecciones, y variar automáti cemente e l  r i t ­
mo de retirada de cada hebra, para mantener asi prác. 
ticamente constante la  tensión en las hebras to rc í -  
das.

28. Procedimiento según reivindicación 1, ca 
racterozado porque lo s  cabos de hebra se tensan prác_
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ticamente en e l  mismo grado, y e l  punto de separa­

ción de las hebras se mantiene prácticamente f i j o ,  
aumentando automáticamente e l grado de extracción 
de cualquier cabo de hebra de cuantas veces la  ten

5. sión en dicho cabo de hebra disminuye y disninuyen
<% djcho grado, cuantas veces aumente la tensión -

citada.
39. Procedimiento según reivindicación an­

te r io r , caracterizado porque los  grados de extrac- 

10. cien de lo s  cabos de hebra cambian a la ves, aumen
tando uno y disminuyendo otro.

49. Procedimiento según reivindicación an­
te r io r , caracterizado porque las prolongaciones no 
torcidas de cada cabo de hebra torcido se sujetan 

15. en dos puntos longitudinalmente separados de intro, 

ducción y de extracción.
59. Procedimiento según reivindicación an­

te r io r  porque se tuercen juntos dos cabos de hebra 
en e l  sentido del r e lo j ,  y otros dos se  tuercen -  

20. juntos en sentido contrari o, después de lo  cual -

lo s  cabos de hebra se cambinan nuevamente pa ra fo r  
mar dos hebras equilibradas.

68. Procedimiento para la fa lsa  torsión  dé 
filamentos de hebra, caracterizado porque la  hebra 

25. está constituida por una multiplicidad de filamen­

tos s in téticos term o-estabilizables y por compren -  
der aquél las etapas de expulsar simultáneamente to, 
dos lo s  filamentos s in té ticos  texm o-estabilizábles 
y por comprender acu é l la s  etapas dé expulsar simul 

30. táneamente todos lo s  filamentos citados desde un -

i '
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origen común; Reparar dichos filamentos a l expulsar­
lo s , en una serie de manojos de los  mismos; estira r

lo s  manojos citadas; torcer previamente entie s i y -  
someter a tensión lo s  manojos y hacerlos pasar, tor­
cidos y tensados, a través de una zona de caldeo man 

tenida a una temperatura de term o-estabilización ; en 
fr ia r  los  manojos term o-estabilizados, en estado to r ­

cido y tensa! o ; separar lee manojos enfriados, y acó 

p iar juntos lo s  manojos separados y enfriados, para- 

foxmar un cabo único de hebra.
7&. Procedimiento según reiv in dicación  6a, -  

caracterizado porque los filamentos se separan en ma 
nojos d istin tos , por f i la  tura partida.

8§. Procedimiento según reivindicad ones 6 y 
7, caracterizado porque lo s  manojos de filamentos se 
estiran basta un denle r  combinado, predetemimd o.

9a. Procedimiento según reivindicaciones 6-8 

caracterizado porque lo s  manojos de filamentos se -  
preparan en bobinas distintas y luego se  extraen de- 
las mismas, se tuercen previamente y se tensan, prác 
ticamente en e l  mismo grado y continuamente.

10. Aparato para la  aplicación  prác t ic a  del 
procedimiento descrito en las anteriores reivindica­
ciones, caracterizado por oemprender medios para in­
troducir una serie de hebras previanente to reídas en 
estado de tensión y continuamente, a través de una -  
zona de estab ilización  térmica, y medios de extrae -  
cíón para estira r dichas hebras, después de termo-ejá 
ta t iliz a rs e , una separadamente de otra , y dependien­
tes de un descenso de tená. ón en una hebra extraída,



para aumentar e l  grado de extracción de la  otra, e 

igualando de este modo las tensiones de las hebras 
extraídas.

11. Aparato, según reiv in dicación  10 , carao
5. terizado porque se disponen angularmente ro d illo s -

de forma cónica, en lados opuestos de la  zona c ita  

da para separar las hebras una de otra, y extraer­
las hebras separadas: cualquier desequilibrio de -  
tensión entre las hebras extraídas, da lugar a l -

10. desplazamiento de dichas hebras entre huecos forma

dos por los  ro d illo s  cónicos citados; y axilmente 

con respecto a lo s  mismos, por cuyo m edióse aumen 
ta e l  grado de extracción de una hebra y se  dismi­
nuye e l  grado de extracción de la  otra, hasta que-

15. dichas tensiones se equilibran de nuevo.
12. Aparato según reivindicaciones 10 y 11,

caracterizado porque los medios de refrigeración  -  
disponen despuÓs de los medios de calda o y próxí -  
mes a la  trayectoria de movimiento de la hebra tor

20. cida saliente de la  zona de caldeo, para enfriar -

la  hebra en estado de torsión .

13. Aparato según reivindicaciones 10 y 12 
caracterizado porque cada c d) o de hebra tiene me -  
dios separados de introducción y medios separados

25. de extracción, y se  disponen me dios pira accionar­
los  de extracción en relación  de tiempo con e l  im­
pulso de los  medios de alimentación.

14. Aparato según reivindicaciones 1 0 - 1 3  
caracterizado porque los ro d illo s  cónicos pueden -

30. ajustarse de posición con respecto a l punto de se -



15. Aparato según reivindicaciones 10-14 ca­
racterizado porque se disponen medios de retom o pro 

longados desde uno de lo s  medios de extracción a uno
5. de lo s  medios de introducción, para hacer retornar e 

in troducir de nuevo una de las hebras extraídas.

16 . "Procedimiento y aparato para la  fa lsa  -  
torsión de filamentos de hebra"3 tai y como queda -  
substancialmente descrita en la presente Memoria e -

10. ilustrada en lo s  adjuntos dibujos.
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