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Que se acompafls, a la solicitud de registro de una Patgnte de

Invencidn por veinte afios, en Espafia, por "PROCEDIMIENTO Pi-
RA LA FORMACION,POR HITATURAY DEVCONJUNTOS'DE FIBRAS RETORCIT

DAS", e favor de la asociacién austrelians “COMMQNWEALT& SCIEN

TIFIC AND INDUSTRIAL RESEARCH ORGANIZATION", establecida bejo
le Ley de 1.949 de Investigacién Cientifica e Industriég; con
domicilio en 314 Albert Street, East Melbourne, Estadq‘dé Vié
toria (Australia). l
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Le presente invencidn se refiere a la formacién, por hi
latura, de conjuntos de fibrag retorcidas, y es aplicable es
Peciagl pero no exclusivamente a lg hilatura de hilados con
fibras cortadas, por ejemplo fibras de lana. Otres aplicacio
nes de la inveneidn incluyen su uso en las primeras elapas
de la produccién de hilados, por ejemplo en operaciones de
egtirsje.

En los procedimientos conocidos de hilaturas de fibras
cortadas, fibras con las cuales se ha formado previamente
una cinta, se someten a un nfmero de operaciones de estiraje
Para producir una mecha. Con la mechs se hilan hilados en mé
quinas que la estiran, la dan una torsién continua y enro-
1llan el hilado resultante en una bobina. Para facilitar la
descriptidn de esos procedimientos ya conocidos, y puesto que
en este momento se estd tratando coneretamente de un pro-—
cedimiento que convierte ung mechsa én hilado, el término "me
cha'" se usard pafa describir el conjunto de fibras de qne>se
aliments a la méquine de hilar, ¥y lo producido por ella se
llamaré "hilado". Las miquinas de hilar mds comunes son lag

1lamadas continuas de campanes y continuas de anillos, en
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todas las cuales se da al hilado su tors1on mientras éste eé
enrollado en un huso que gira répidamente. En todo caso el hi
lado es enrollado sobre el extremo delluso y, para darle la
torsibn, el huso debe girar a una #elocidad mucho mayor que
la requerida para enrollar simplemente el hilado en ls bobi-
na. Como consecuencia de ello, la velocidad de rotacidn del
huso es, en relacidn con el rendimiento de 1g miquida, un fac
tor determinante que tiende z limitar el {ndice de produccidn
de las mdquinas conocidas.rEn su recorrido hasta el huso en
répido giro, el hilado experimenta un efecto de “"abombamien—
Fo" por la accidn de la fuerza centrifuga relativamente altia
2 que se ve gometido mientras gira. Ese fuerza, unida a otras
varias, tales como las de la resistencis del sire sobre el hi
lado, se traducen en que éste se vea sometido g fuerzas de ten
sifn relativamente altas.

Los susodichos procedimientos de hilatura ado;ecen ‘tam-
bién de otros inconvenientes, entre los cuales estdn los si-
auientes:

1).- E1 indice de torsién aplicable al hilado se ve limi
tado por el indice de rotacidn de,ls bobina.

2).~ Las susodichas fuerzas de tensidn significan pricti
camente la existencia de un limite mdximo del régimen de pro-
duccién y la de un limite minimo al peso por unidad de longi-—
tud del hilado que puede ser producido (a fin de evitar rotu-
ras de cabos).

3).- Debiso a la existencias de tensiocnes de "abombamien-
to" ¥y a la fuerza centrifuga, la posibilidad de integrar las
bobings de hilado en bobinas de mayor tamsfio estd limitada,
en cuanto a ese tamafio y al tipo, de tal modo que por lo co-
min es necesario rebobinar el hilado antes de usarlo.

4).~ Toda la maquina debe ser paralizads para reemplazar
las bobinag llenas.

Existen, clertamente, determinados procedimientos de hi-
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latura que superan algunos de dichos inconvenientes, pero esos
procedimientos; de muy escaso uso, tienen también importantes
inconvenientes propios, inherentes s ellos.

Problemas similares se presentan en los primeros egtados
de la produccién de hiledo, fales como el de la produccidn de
mechas, en el cual la cinta o mecha, segin sea el caso, es go-
metida a un mimero de operaciones sucesivas de estiraje. Duran
te estas operaciones, el conjunto de fibras es retoreido o fro
tado para consolidar las fibras y tambidn Para proporecionar al
conjunto una cierte resistencia que facilite el transporte del
conjunto de la bobina a la mdquina y de la mdquina a la bobina.
Esto se efectla por lo comin mediante retorcido (por ejemplo,
usando una aleta o arafia) o por frotacidn (por ejemplo, entre
correas, con arreglo al sistema francés). El retorcido esg efec
tuado generalmente por un mecanismo que en principio es subs-
tanclalmente similar s una maquina continua de hiler, ¥ bresen
ta los inconvenientes ya aludidos m4s arriba como propios del
uso de ésta. Ademds, en el caso de las mechas se presentan los
siguientes problemas adicionales:

5).- Son mayores el peso del hilado y el btamafio de la bo-
bina, por lo que éstas tienen que girar a velocidades menores.

6).~ La existencia de un efectivo retorcido de la mecha
suele ser un inconveniente para las operaciones subsiguientes.

El método de frotacidn tambidn tiene inconvenientes, en-
tre los que estén los siguientes:

1).~ La limitacién del régimen de produccidn, debido a la
necesidad de tener que mover transversalmente, por lo general
con un movimiento oscilante, el pesado mecanismo de frotacidn.

2).~ Los conjuntos de fibras sometidos a frotacién son po
co resigtentes.

3).— E1 método no puede ser usado con cinbas de peso ele-

vado por unidad de longitud.

L
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4).- La desorientacidn de las fibras causéda por la fro-
tacidn es un inconveniente en el estiraje subsiguiente. Por e
Jemplo, en una subsiguiente operacidén de pasada por una méqu;
na preparadora, esta desorientacidn ﬁroduce roturas de las fi
bras y un estiraje incorrecto.

5).~ E1 dispositivo frotador produce a menudo roturas de
los cabogs.

Bl objeto de la presente invencidn es un procedimiento
para la produccidén de una estructurs de fibras retorcidas que
elining o, por lo menos, reduce substanciglmente los susodi-
chos inconvenientes. Constituye finalidad especial de la inven
cibn la de crear un procedimiento segin el cual para dar al hi
lado la forsibn no es necesario hacer glrar a alta velocidad
la bobina arrolladora, lo que permitird alcanzar un slo indi
ce de produccidn del conjunto retorcido sin roturas Trecuen-
tes y también que ese conjunto pueda ser enrollado en bobinag
apropiadas para ser usadas en las fases subsiguientes de la
elaboracidn,

Dado que la siguiente deseripeidn hard referencia a muchos
tipos diferentes de estructuras, tales como mechas, cintas e hi
lados, y tanto de fibras cortadas como continuas, y multifila—
mentosas o monofilamentosas, en lo que se dirsd geguidamente la
palabra "hilo" se usars para indicar todas estas estructuras N
otras gsimilares.

El problems bdsico de la produccidn de hilos retorcidos
reside en que la torsién ha de lograrse por arrollamiento por
arriba, en bobinas de giro rdpido.

Pero lo cierto es que el mismo efecto puede conseguirse
dendo al hilo, durante el recorrido del mismo, lo que no seria
mis que una "falsa torsidn", que no necesita el giro rapido de
la bobina arrolladora ¥ qué, sin embargo, si tal falsa torsidn

se realiza intermitentemente, se traduce en el resultado de



10

15

20

30

Sin embargo, tal torsibn, sin siendo verdadera, no seria
estable y desapareceria de no estar el hilo sujeto a lo largo
de dos gzonas adyacentes de torsidn coniraria.

Los conceptos contenidos en los dos pirrafos anteriores
pueden aclararse con el siguiente ejemplo:

Supbngase un hilo que se desplaza entre dos puntos de su
jecién hacia una bobina arrolladora. Si en algin punto inter-
medio el hilo es rebtorcido mientras se desplaza, resultard que
por la parte posterior al punto de torsidn el hilo presentard
una forsidén de tipo S, mientras que por la parte anterior al
punto de torsién tendrd una torsidén de tipo Z. Pero como el hi
lo sigue desplazandose, la parte con torsidn S pasard delante
del punto de torsibn y tenderd a contrarrestar la torsidn 2 re
cibida por la parte que estaba situads delante del punto de
torsidén, hasta alcanzar un equilibrio final en el cual no hay
practicamente ninguna torsidén en el hilo que sale del punto de
torsidn. .

Pero esto se evita si la torsidn no es continua, sino in-
termitente. En efecto:

Durante su recorrido el hilo es retorcido intermitentemen
te, de tal modo que se producird una torsidn que, detrds del
punto de torsidn, aparecerd como de tipo § y por delante del
mismo como de tipo Z. Se obtiene asi, en la parte delantera,
una geccidén de hilo que tiene una torsidén 7, luego una zona de
trensicidén gin torsidn y, en la parté trasera, una torsién S.
Como el hilo sigue avanzando, la seccidn con la torsién Zx1lle-
ga a ser arrollada en la bobina arrolladora. La inxerrupciéﬁ
temporal de la torsibén y el hecho de que el hilo se suelte en
el punto de torsién, hace que el hilo con la torsidén S pase por
el punto de torsibn a la bobine arrolladora. Se recomienza-la

retorcedura y se produce nuevamente hilo con una torsidn Z, que
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ge hace pasar a la bobina arrolladora, y as{ sucesivamente. De

tal modo, el hilo arrollado por la bobina arrolladora tiene Z0
nas alternantes de torsidn § y de torsidn 2.
Ejemplos de la utilizacidn de esta forma de retorcido se

encuentran en el cabezal de salida de algunas miquinas prepara

" torias, en las cuales se proporciona a la cints de salids una

torsidn alternativa justamente antes de enrollarla en una bobi
ne arrolladora; y en el procedimiento descrito en la patente
briténica 8%8.671. Otro ejemplo del uso de torsidn alternativa
lo ofrece la produccién de hilado descrita en la patente fran-
cesa 1.150.847, en la que el hilado recibe una torsidn alterns
tiva que luego se estabiliza, bien por termofijacidén del hila-
do, bien por aplicacidn al mismo de una solucién de apresto
fraguable. Otros ejemplos de técnicas de retorcido alternativo
se exponen en la patente francesa %01.689, en la cual se use
una torsidn alternativa para producir un hilado de fantasia por
combinacidn de dos o mds hilados; en las patentes australianas
224,281, 238.109 y 238.260, y en la patente norteamericans ne
2.990.671, en todas las cuales se usan torsiones alternativas
para formar hilados entrelazados mediante la técnica de'retor-
cido en vértice". En este ltimo caso la torsidn se estabiliza
por termofraguado, mediante el uso de un apresto fraguable o me
diante el entrelazemiento més o menos casual de las fibras indi
vidvuales en el hilado. Otras aplicaciones mis se encuentran en
procedimientos en los cuales un hiladom, una mecha o cualquier
otro conjunto de fibras se retuerce alternadamente, torsién '
que se congerva mediante la sujecidén del conjunto retorcido;
por ejemplo, enrollando el conjunto en una bobina o incorporég
dolo g una tela, de tal manera que el conjunto no presenta zo-
ngs libres de longitudes mayores que la de una de las zonas de
torsidn.

En todo caso es lo cierto que siempre que se da torsidn
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alternativa a un hilado es prégiébiéggégfyaéérla de alguna mg~

nera, ya que de lo contrario la torsidn de ung regibn penetra
en la regién adyacente de torsidn opuesta y las dos torsiones
se contrarrestan. Pendmeno ésie que aun en los casos en que se
trate de fibras que por su naturgleza tiendan a congservar el
retoreido se producird cuando se las someta a alguna tensidng
salvo que la torsidn se estabilice de alguna manera,

Es objeto de la presente invencidn la formacidn de hilos
que, presentande cads wno zonas alternantes de torsidn opuesg—
ta, estabilicen sus respectivas torsiones por el enrollamiento
esponténeo de un hilo sobre el otro cuando ge juntan. Para ello
basta que al juntarlos sus respectivas zonas de torsidn estén
en una apropiada relacidn de fagse.

Si un hilo con torsidn refrenads se junta con otro hilo Vg
se suelte el refrenamiento de la torsidn, el hilo que tiene la
torsidn tiende a desenrollarse ¥y al hacerlo se enrolla glrede-
dor del otro hilo. Cuando esto sucede, la torsidn que gueda en
el hilo es nuevamente refrenads por el enrollamiento. Y si se
trata de un hilo con zonas alternantes de torsibn opuesta, se
enrolla sobre el otro en sentidos alternativamente opuestos,
de acuerdo con la alternacién de la torsién originslmente im—
partida al hilo. Ahora bien, cuando ambos hilos ~o todos ellos
si hay hds de dos- estdn retorcidos intermitentemente, y siem~
pre gue sus respectivas regiones de torsidn estén en una rels—
cidn de fase aproplada, al dejar libres sus torsiones ¥ empe-
zar a desenrollarse, se retuercen el uno glrededor del otro,

1o cual vuelve g dejar enfrenada o sujeta la torsidn asi adqui-
rida por cada uno. Asi se consigue un conjunto retorcido y auto
estabilizado. A tal conjunto, y por comodidad de expresidn, se
le llamard en adelante, en la presente descripeidn, hilo de "au
totorsién" o, cuando proceda, mis especificamente, hilado de

"gutotorsién" o mecha de "autotorsidn", y a log componentes in

dividuales del mismo se les llamard "eabos'.
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51 se juntan dos cabos retorcidos individualmente en el mig
mo sentido, y en ese momento se les deja destorcer, al hacerlo
se arrollardn entre sf. En cambio, si.tienen torsiones de senti
dos opuestos no se arrollarin enire si. Por eso, segin la pre-
sente invencidn, los cabos se yuxtaponen de modo que haya por
lo menos coincidencia parcial de sus respectivas zonas con tor
siones en el mismo sentido. Cuando se trate de estructura mil~-
tiple, log cabos individuales que tienen zonas de torsidn alber
nativa se yuxtaponen de modo que fofmen un hilo retorcido que a
su vez tenga zonas de torsién alternativa.

51 se trata de un conjunto hilado de fibras cortadss, lsg
torsidn proporciona resistencia a la estructura, porque las fi-
bras quedan.colocadas ungs sobre otras en forma helicoidal.

31 se trata de hilo retorecido de una maners intermitente
con zonas parejas de torsidn alternativa, entre cada zona de
torsidn hay wna regidén de cambio de torsidn en la cual no hay
torsién alguna. Si dos cabos asi formados se juntan para formar
un hilo de autotorsidn con sus zonas de torsidn exactamente on
Tase, coincidiran en los dos cabos las regiones sin torsidn v
adends coinecidird también con ellas, en la estructursa miltiple,
la regidn de cambio de torsién, o regidn sin torsidn. Por lo
tanto, estas regiones de cambio de torsidn constituirdn puntos
débiles, puesto que en ellas no habrd torsidn alguna ni en el
hilo de autotorsidn ni en sus componentes individusles. Tal hi
lo podrd bener una resistencia suficiente para algunas aplica-
ciones; pero otro aspecto de la invencidn se refiere al modo
de reforzar tales regiones débiles en los casos de gplicaciones
que requieran una resistencia considerable, como sucede, por e-—
Jemplo, con los hilos de estambre. Bllo se consigue Juntando de
‘tal maners los cabos retorcidos que sus regiones de cambio de
torsifn estén fuera de fase. El resultado de ello es que las re

glones sin torsidn en la estructura miltiple y en cada componen
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te individual ya no coinciden, de modo que existe cierta Horsidn
en todos los puntos de la estructura pars proporcionarle resis-
tencia y consolidacidn.

La invencién se describird shora mds detalladamente con re
ferencig a su uso en 1a'produccién de hilado con mechas de fi-
bras de lana y la ilustracidn resultante de los dibujos de las
adjuntas hojas de planos. Un ejemplo de un aparato para ser u-
sado de acuerdo con la invencidn se ilustra en los grificos ad
Juntos, en los cuales:

La figurs 12 es una elevacidn lateral esquemdtica del apa-
rato.

La figura 28 es una vista esquemdtica en planta.

La figura 32 es una vista en planta detallada, a mayor es—
cala, del mecanismo para retorcer y hacer counverger los cabos.

La figura 42 es una vista lateral ampliada, correspondien-

te e la figura 38.

La figura 528 es una vista ampliada del dispositivo retorce
dor vigto desde delante, desde la lines 5-5- de la figura 48.

La figura 62 es una vista delallada en planta de los rodi-
1los arrolladores y del guishilos ilustrados en las figuras 12
a 48, '

Te figura 72 es una vista en seccidn practicada por la 1i-
nea 7-7 de la figura 68,

La figura 82 es una vista similar a la figura 12, pero ilug
tra disposiciones alternativas de rodillos de estiraje, retorce-
dura y arrollamlento.

La figurs 92 es una vista esquemdtica en planta del aparato
ilustrado en la figura 88.

La figura loé es una vista detallada en seccidn, de wno de
los tubos retorcedores ilustrados en las figuras 88 y 95;

La figura 1i9 es una representacidn diagreamidtica de un hi-

lado de autotorsidén formado por dos cabos retorcidos de una mane
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ra intermitente, con sus zonas de torsidn de igual longitud ¥y en
Tase.

La figura 122 es una ilustracidn grifica hipotédtica de la
distribucidn de la torsidn en los*cabds del hilado ilustrado en
la figure 112.

La figura 138 es una representacidn similar a la figuras 112
con las zonas de torsidén de los cabos parcialmente fuera de Ba-
se.

TLa figura 142 es una ilustracibén griafica hipotética de la
distribucién de la torsidn en la estructura ilustrada en la fi
gura 138,

Ta figura 152 es la representacidn de uns construccidn en
la cual en cada cabo las zonas de torsidn son alternativamente
largas y cortas y en la cual log largos de zona en cads cagbo
son complenentarios.

La figura 16 es una ilustracidn grifica hipotdtica de la
digtribucidn de la torsidn en la estructura representads en la
figurs 152.

Ia figura 1%2 es una grifica que ilustra una variacidn ti
pica de la resistencia de un hilado de autotorsidn, de dos ca-
bos, con sus zonas de torsidn en fase.

En el aparato ilustrado en las figuras 18 g ?g ~aparato
que constituye el objeto de otras Patente de Invencidn solicltg
de, con esta misms fecha por "Commonwealth Scientific and Indug
trial Research Organization"- la mecha 1 es sacada de bobinas
2 v llevada a través de un mecanismo convencional de estiraje
por ftelera 3 en el cusl es atenuada. De acuerdo con la nomen—
clatura aqui usada, la salida de log cilindros de salida 4 del
mecanigmo de estiraje es un cabo 5 que pasa por un dispogitivo
6 compensador del largo del retorcido y de alli a través de ue
dios de guiado % adicionales a un digpositivo retorcedor 8. EL

dispositivo retorcedor 8 consiste en un disco central grande 9
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y dos discos laterales 10. El disco central 9 lleva generalmen
te en uno y otro lado de su canto sendas superficies anulares
de goma (11 y 1la), cada una de las cuales se extiende aproxi-
mademente slrededor de la mitad de la periferia del disco. ILosg
discos laterales 10 tienen cada uno un anillo completo de goma
12 en el lado adyacente al disco centrél. Se observard también
que los ejes de los discos 9, 10 estén desplazados verticalmen
te uno respecto del otro. Esto sirve para guiar el hilo sujeto
a torsidn, impidiendo que se pueda élejar de la regidn de re-
torcedura. Segin se ilustra en las figuras 2 y 3, cada uno de
los cabos 5 pasa por entre el disco central 9 y su respectivo
disco lateral. El disco central se hace girar en una direccidn
gue, cuando ge le mira por el lado indicado por ls flecla A,

es la contraria a la de las agujas del reloj; y los dos discos
laterales gse hacen girar con la misms velocidad periférica en
sentido opuesto, visto en la misma direccidén. El resultado de
ello es que en el periodo durante el cual las secciones de gg
ma 11, lla del disco central estdn en contacto con el cabo, le
hacen rodar entre las superficies en movimiento opuesto de los
discos, y le impasriten una torsidn. Se comprenderd, particular-—
mente con referencia a la figura 58, gue el cabo que pasa por
uno de los lados del disco central es retorcido en sentido o-
puesto a aquél en que lo es el cabo que pasa por el otro lado.
Asi, si se deseara producir, de acuerdo con la presente inven-—
¢cibn, dos cabos con gonas de torsidn de igual longitud y exac-—
tamente en fase, las secciones de goma 1l y lla en el disco cen
tral tendrian que estar fuera de fase en 1802. Sin embargo, co
mo ya se explicé, para la produccidn de un hilado fuerte las re
giones de caﬁbio de torsidn tienen que egtar levemente fuera de
fase y, por lo tanto, segin se ve en la figura 48, las seccio-

nes 11 y lla estan desfasadas solamente en 12092 aproximadamente;

Il compensador de la lomgitud del retorcido 6 no hace nor—
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malmente falta pero cuando se uss sirve para compensar 1oé cam-
plos que en la longitud del cabo retorcido determinen los can~
blos en el grado de forsidn en el cabo durante todo el ciclo de
retorcedura. En la forma ilustrada por los dibujos consiste sim
plemente en un disco 6z en el cual estdn fijadas clavijas 6b.
Los discos se hacen girar de modo que las clavijas 6b desvien
ciclicamente el cabo 5 en sincronismo con el disco retorcedor
9, de modo que el lergo del cabo se hace variar de acuerdo con
su grado de retorcido. La medida en la cual se requiere esta
compensacién depende del grado de torsidén que se imparta al ca
bo. Resulta que la compensacidn se requiere cuando el cabo es
liviano y la torsidn grande, pero en condiciones menos severas
se puede prescindir de la compensacidn.

Los cabos 5, después de haber sido retorcidos intermiten-—
temente por el dispositivo retorcedor 8, pasan por una guiag 13
(ver las figuras 38 y 48) g 1la pasada o punto de sujecidn de un
par de rodillos arrolladores 14 que, segin se ve en las figuras
68 y 72, consisten esencialmente en un par de engranajes rectos
de tela impregnada con plastico, cada uno de los cuales tiene
una ranure 15 en forma de V cortada hasts apromimadamente el
digmetro de su circulo bdsico. Los rodillos 14 hacen converger
log dos cabos y éstos, despuds de pasar por los rodillos 14, se
retuercen el uno sobre el otro de modo que Forman un hilado de
autotorsidn estable en la longitud libre entre los rodillos 14
¥y la bobina de arrollamiento 16. Como ya se ha explicado, el
recorrido del cabo es estabilizado por el hecho de estar descegi
trados o desplazados los discos. Por lo tanto, el dispositivo '
de guiado 13 es solamente un dispositivo de seguridad para pre-—
venir un gecldental desplazamiento del cabo y facilitar el en~-
hebrado inicial. La bobina arrolladora se hace girar en un eje
1% ¥ el hilado se arrolla en ella en forma cruzads mediante wn

guiahilos 18 dotado de movimiento de vaivén.
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En el aparato ilustrado en las figuras 8 a 10, la unidad
de estiraje 3 es del tipo de cilindros y el dispositivo retor
cedor tiene forma de tubo retorcedor 20 que tiene quijadas 21
dispuestas de modo que las fuerzas centrifugas producidas por
la rotacidn de los tubos las mantienen cerradas. Un dispositi
vo de leva 22 estd dispuesto de modo a gbrir las quijadas in-
termitentemente. Tal como se ilustra en la figura 102, el tu-
bo retorcedor comprende un tubo central fijo 23 por el cual
pasa el cabo 5 y alrededor del cual gira un tubo exterior 24.
EL tubo exterior lleva las gquijadas 21 que estan pivotadas en
25 y provistas de pesas apropiadas 26, de modo que la fuerza
centrifuga resultante de la rotacién, cierre las quijadas. Bl
tubo interior 23 es capaz de un movimiento axial limitado y
estd conectado con el brazo 27 que a su vez lleva un seguidor
de leva 28. El seguldor de leva 28 corre sobre una leva 28, y
cuando es alcanzado por las porciones salientes 30 el brazo
pivota en torno de su pivote 31 y fuerza al tubo 23 hacia de-
lante. Esto obliga a su vez s las quijadas 21 a abrirse e in-
terrumpe asi la accidn retorcedora. Bn la construceibn ilus-
trade log tubog retorcedores 20 no pueden estar situados cer—
ca entre sl y por lo tanto los dos cabos retorcidos no se pue
den hacer converger cerca de la posicién de retorcedura. Dado
que, para conservar la torsidn en un cabo de torsidn alterna-
tiva, es necesario refrenar el cabo y asegurar que su mayor
longitud libre sea considerablemente inferior a la longltud de.
ung zona de torsidn, los cabos se hacen converger mediante una
gserie de rodillos 33, 34 (ya conocidos por ser objeto de otra
de nuestras patentes y que por lo tanto no describimos detallg
damente) y son fefrenados por su contacto con los rodillos has
ta que se efectia la convergencia.

Ha de quedar entendido que en lugar de las disposiciones
particulares aqui descritas e ilustradas se pueden emplear dig

positivos retorcedores alternativos taleg como tubos intermi-
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tentes o inversores; cintas, rodillos hiperboléidéiés;”& otras
Tormas de sisposiciones de retorcedura, apropiadamente modifi-
cadas de modo que hagan posible una accidn retorcedora intermi
tente. También puede ser posible utilizar las técnicas de "re-
torcedura en vdrtice" de las patentes australianas nims. 224.281,
236.265, 238.109 y 238.260. Es tambiédn obvio que otros elemen—
tos en el aparato, aparte del retorcedor, pueden ser reemplaza
dos con elementos equivelentes. Por ejemplo, se pueden emplear
gistemas de estiraje alternabtivos en lugar de los ilustrados,

¥ se pueden usar otras formas de rodillos de arrollamiento, dig
positivos de guiado, arrollemientos en vaivén y en bobina. Es
también obvio que en una maquina de produccidn real se usardn
muchas unidades. Bstas pueden estar dispuestas convenientemen-—
te lado a lado en un bastidor como en continuas de hilar con-—
venclonales,

Tres tipos de hilado (u otro hilo) que pueden ser produci
dos con arreglo a la presente invencidn se ilustran en las fi-
guras 112, 132 y 158,

En la figura 118 el hilado consiste en dos cabos 35 y 36
refborcidos de una manera similar, que estdn doblados con sus Z0
nag de retorcido en fase. Se observard que en la zona delta el
hilzado no tiene ninguna torsidn de doblamiento y que la torsidn
cambia de torsibn S a la izquierda, a torsidn % a la derecha.Se
observard asimismo que en dicha zona cambia también la torsidn
en los cagbos individuales, que a la izquierda de ella presentan
torsidn % v a la derecha presentan torsidn S. En la zona delta,
pues, ni los cabos ni la estructura doblada tienen torsidn algu
na; de modo gque esta es en el hilado una zons de debilidad. La
distribucidn de la torsidn en la figura 118 se ilustra grdfica
mente en la Figura 128, en la cual la torsidn se represente en
el eje 0Y y la longitud en el eje OX. La linea A representa la
toreidn en los cabos individusles después de la autoretorcedura

{siendo ambas idénticas) y la linea B representa la torsidbn en
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la egtructura retorcida, siendo ésta la suma de las cantidades
en las cuales los cabos individuales se han destorcido y propoxr
cional a la suma de la torsidn que queda en los dos cabos.

En la figura 132 las zonas de torsidn de los dos cabos es-
tén fuera de fase, de modo gue en el cabo 35 la zona sin tor-
sibén se encuentra en omega y en el cabo 36 la zona sin torsidn
se encuentra en sigma, estando desplazadas estas zonas respec—
tivamente hacia la izquierde y hacia la derecha de la zona de
cambio de torsidn delta de la estructurs de hilado doblado. Tal
como se ilustra en la agrafica de la figura 148, la zona de cam-—
bio de torsidn delta de la estructura doblada se presenta donde
los cabos individuales tienen una torsidn igual y opuesta. En
dicha grafica, la linea ¢ representa la torsidn en el cabo 35,
la linea D representa la torsidén en el cabo 36, y la linea B
representa la torsién en la esiructura de hilado retorcido.

Tanto del dibujo del hilado mismo como de la grifica se
desprende que en esba esiructura no hay ninguna porcidén del hi-
1lado tomado en su totalidad en lg cual no haya torsidn, pues a—
qyella porcién de cabo individusl en que no hay torsién queda
compensads, en la estructura retorcida por la torsidn del otro
cabo, y donde no hay torsidém en la estructura doblada hay tor-
sidén en cada uno de los cabos individuales. Esta disposicidn de
fasaje aumenta grandemente la resistencia del hilado.

En la figura 158 se ilustira una estructura de hilo de tor-
gidn alternativa, para evitar la convergencia de las regiones
de cambio de borsidén. En esta estructura, las zonas de torsibn
son en los dos cabos alternadamente largas y cortas, y resultan
complementarias. Usando los mismos signos que en las figuras
132 y 148, se observard que en el cabo 35 las regiones de cambio
de torsidn se encuentran en omegs, en la estructura retorcida se

encuentran en delta, y en el cabo 36 se encuentran en sigma. Sin

embargo, se Observard que en el cabo 35 la regidn de torsidn 7
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cabo 36 la situacidén es la inversa. Esto se puede lograr fécil
mente, por ejemplo eligiendo simplemente de ung manera apropia
da las longitudes y el fasaje de las superficies retorcedoras
de las miquinas que se emplee en la operacidn de retorcido. Con
lag direcciones de rotacidn ilustradas en 1la figura 52, la goma
11l puede extenderse en mds de 180¢, por ejemplo en 2402, mien-
tras que la goma 1lla también se extiende sobre 2402 pero estd
desfasada en 1802 con respecto a la goma 1ll. En este caso, las
reglones que dienen la misma.direccién de torsidn coinciden 8-
xactamente en sus puntos medios. Empero; debido al hecho de que
sus longitudes son diferentes, las regiones de cambio de torsidn
estdn también en este caso desplazadas entre si. Se pueden obbe-
ner resultados similares cuando las gomas se extienden en menos
de 1802, Por ejemplo, si las gomas se extendieran solamente en
1202, el resultado seria, aparte una reducecidn de la_intensidad
de torsidn, uns simple inversidn de lo ilustrado en la figura
142,

Las propiedades de resistencia de un hilado de autotorsidn
varian extensamente segin el fasaje de las regiones de cambio de
torglén, con relacitn a la longitud de las zonas de torsién. Den
tro de ciertos limites y con respecto a las gamas nds bajas de
diferencia de fase, el verdadero criterio de resistencis, es, en
realidad, la separacildn exisltente entre las zonas de cambio de
torsidn y no la cantidad angular real en que las zonas estén o
no desfagsadas. Sin embargo, en un caso tipico, tratdndose de wm
hilado congtruido de la maneras ilustrada en la figura 138, la re
lacidn entre la diferencia de Fase ¥ la resigtencia del hilado
tiene la forme ilustrada en la grifica de la figura 152. En esba
grifica la resistencia estd trazada a 1o largo del eje OY y la
diferencis de fase en el eje 0X. Se observard que, en el cago i-

lustrado, la resistencia mdxima es alcanzada cuando los cabos
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tienen sus zonas de torsidn aproximadaemente en 1202 fuera de fa-
ge, pero que la;resistencia disminuye répidemente a medida que
el fasaje tiende g desaparecer.

Los siguientes ejemplos ilustran la aplicacidn de la inven
ién a la produccién de hitlado con una variedad de fibras corta
dag. Para llevar o cabo este procedimiento se usaron miquinas
retorcedoras de discos y de tubos, una de las cuales constituye
el objeto de otra patente solicitada con esta misma fecha por el
solicitante de la presente. Debe hacerse notar que los sistemas
de estiraje usados fueron disefiados para ser usados en la pro-
duccibn de hilados de estambre. Ademds, en lo gque respecta a fi
bras que no son de lana, las aplicaciones se llevaron a cabo =
nicamente con el propdsito de estudiar el eomportamiento de las

fibras, sin preocuparse de darles la méxina resistencia posible.

Bjemplo 1.

ilaterial: Lana de peinado tipo "Hoble", calidad 60-64.

Hilatura:

Lo retorcedura se realizd con una unidad retorcedora de dig
cos del tipo ilustrado en las figuras 12 a 72. La distancis en—
tre los cilindros de salida 4 y el punto de sujecidén de los ro-
aillos de comvergencia 14 era de 40,64 cm. y la distancia entre
el borde delantero de la superficie retorcedora de goma y el
punto de sujecidn de los rodillos 14 efa de 15,9 mm. La disposi-
cidn de la goma en el disco 9 era tal que los cabos a su Salidéj
tenian zonas de iguales longitudes de torsidn opuesta, estando
estas zonas desfasadas en 1002, Por lo tanto, el hilado era del
tipo ilugtrado en la figura 128,

Un ciclo completo de torsién ocupaba una longitud de hila-
do de aproximadamente 24,14 cm., es decir, 12,07 cn. enbre re-
giones consecﬁtivas de cambio de torsidém, y la eficacia retor-
cedora de 1os discos era tal que se llegd a dar un promedio de

77 espiras de torsibn a la porcidn de cabo comprendida entre
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dos reglones inmediatas de cambio de torsidn (anteu de su auto—~
retorcedura con el otro cabo).

El régimen de producciln de la miquina era de 125,19 m/mi-
nuto,

Propiedades del hilsdos:

El nidmero del hilo era 60 tex Yy su resistencia ers de 5,0
g/tex, con un coeficiente de variacidn del 9%. Bl +érminc medio
del alargamiento a la rotura era del 1l%, y el medidor de irre-
gularidades Uster sefiald un coeficiente de variacidn de irregu-
laridad del 13,3%.

Este hilado se usd para tejeduria.

Ljemplo 2.
Material: Lana de peinado tipo "Noble", celidad 60-64.

Hilatura:

Il retorecido se realizé con unidades retorcedoras ilustrg
das en lag figuras de las hojas de planos, funcionando a una ve
locidad de rotacién de 10.000 r.p.m. La distancia entre el pun-
to de sujecidén de los cilindros de salida 4 y el primer punto
de sujecidén de los rodillos de convergencis era de 48,26 cm. y
la distancia entre el punto de sujecidn de las quijadas 21 de
la retorcedura y el primer punto de sujecidén de los rodillos de
convergencls erg de 12,; mm. Las dos retorcedoras se hicleron
funcionar en fase para producir un hilado del tipo ilusirado
en la figura 112,

Un ciclo completo de torsién ocupaba una longitud de hila
do de 22,86 cm., es decir que habia 11,43 cm. entre las regio-
nes consecutivas de cambio de torsidn. Bl equilibrio de las quil
jadas centrifugas era tal que se obtuvo uns eficiencia retorce—
dora suficiente para proporciocnar a un cabo, antes de su auntore
Gorcedura coun el otro cabo; 19 espiras de torsidn entre dos re-—
gioneg de cambio consecutivas.

Bl régimen de produccidn de la mdquina era de 23,77 m. de
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hilgde por minubo. 3 {" 2 2 3 2 T
Rk

Propiedades del hilado:

FEd mimero del hilo era 145 tex y su resistencia era de 2,1
g/tex, con un coeficiente de variacidn del &%. El término medio
del alargamiento a la rotura era del 11%.

Este hilado se usgd para tejedura de punta e insercidn de
trama en la tejeduria.

Ejemplo 3.
laterial: Dana de peinado tipo "Noble", calidad 60-64.
Hilatura:

Tas condiciones de retorcido eran las mismas que en el e-
jemplo 2, excepto lo siguiente: Las dos retorcedoras se hicie-
ron funcionar con un desfasaje de ;29, v un ciclo completo de
torgibn ocupaba una longitud de nilado de 17,78 cm. Bl equili-

brio de las quijadas centrifugas era tal que proporcionaron u-

 ne eficiencia retorcedora suficiente para dar a un cabo, antes

de su autoretorcedura con el otro cabo, un término medio de
119 espiras de torsidn entre dos de sus regiones de cambio.

El régimen de produccién de la migquina era de 4,88 m. de
hilado por minuto.

Propiedades del hilado:

T1 ndmero del hilo era 27 tex y su resistencia era de 4,9
g/tex con un coeficiente de variacién del 21%., Bl término me-
dio del alargamiento a la rotura era del 9,5%. |

Este hilado parecia ser conveniente para tejer.

Ejemplo 4.

Materigl: PFibrs cortada de "Terylene" (marca registrada), de
11,43 cm. 4 dernier.

Hilatura: t

Tas condiciones de la retorcedura eran las mismas que en
el ejemplo 2, excepto en lo siguiente: Las dos retorcedoras se

hicieron funcionar con un desfasaje de 1202, y un ciclo comple
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to de torsidn ocupaba 40,64 cm. E1 equilibrio aé”las qui jadas
de la retorcedora era tal que proporcionaron una eficscia de
retorcedura suficiente para dar a un cabo, antes de su autore
torcedura con el otro cabo, un término medio de 123 espiras
de torsidn entre dos de sus regiones consecutivas de cambio.

El régimen de produccién de la mdquina era de 6,86 m. de

hilado por minuto.

Propisdades del hilado:

El numero del hilo era 50 tex y su resistencia era de 26,3
g/tex con un coeficiente de vaeriacibn del 15%. El término medio
del alargamiento a la rotura era del 26,3%.

Ejemplo 5.

lMaterial: Fibra cortada de "Acrilan® (marca registrada), de
' 11,43 cm. 3 denier. )

Hilatura:

Las condiciones de la retorcedura eran las mismas que en
el ejemplo 2, excepto en lo siguiente: Las dos retorcedoras se
hicieron funcionar con un desfasaje de 1202 para que cada ci-
clo completo de torsidn ocupase una longitud de hilado de 39,37
cme El equdlibrio de las quijadas centrifugas era tal que pro-
porcionaron una eficagcia de retorcedurs suficiente para dar a
un cabo antes de au autorretorcedura con el otro cabo, por tér
mino medio, 119 espiras de torsidn entre dos de sus regiones
consecutivas de cambio de torsidn.

El régimen de produccién de la mdquina era de 6,4 m. de

hilado por minuto.

‘Propiedades del hilado:

El nimero del hilo era 57 tex y su resistencia era de 12,4
g/tex con un coeficiente de varigeidn del 11%. E1 término medio
del alargamiento a la rotura era del 19,3%.

Ejemplo 6.
liaterial: Fibra cortada de viscosa brillante, de 11,43 cm, 3

denier.
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Hilatura: Las condiciones de la retorcedurs eran las uismas que

en el ejemplo 2, excepto en lo giguiente: Las dos retorcedoras
ge hicieron funecionar con un desfasaje de 1202 para que cada ci
clo completo de torsién ocupase una longitud de hilado de 33,02
cm. Bl equilibrio de las quijadas centrifugas era tal que pro-
porclonaron una eficacia de retorcedura suficientie para dar a
un cabo, antes de au autorretorcedura con el otro cabo, por tér
mino medio, 74 espiras de torsiln entre dos de sus regiones con
secutivas de cambio de torsidn.

El régimen de produccién de la mdquina era de 6,86 m. de
hiladoe por minuta.
Propiedades del hilado:

El mimero del hilo era 95 4ex ¥ su resistencia era de 10,%
g/tex con un coeficiente de variacidn del 20%. El término medio

del alargamiento & la rotura ers del 11,9%.

Ejemplo 7.

HMaterial: Algoddn - tipo emericano comin de 3,2 mam.
Hilaturas

Las condiciones de la retorcedura eran las mismas que en el
ejemplo 2, excepto en lo que sigue. Las dos retorcedoras se hi-
cieron funcionar con un desfasaje de 1202 para que cada ciclo
completo de torsibn ocupase una longitud de hilado de 33,02 cm.
La distancia entre los puntos de sujecidn de las reborcedoras 3%
los primeros puntos de sujecién de.la unidad de convergencia se
redujo a 6,4 mm. El equilibrio de las quijadas centrifugas era
tal que proporcionsron una eficacia de retorcedura suficiente
pars dar a un cabo anites de su autorretorcedura con el otro ca-
bo, por término medio, 88 espiras de torsidn entre dos de sus
regiones consecubivas de cambioande torsién.

El rézimen de produccidn de la méquina ers de 6,86 m. de
hilado por minuto.
Propiedades del hilado:

El mimero del hilo era 108 tex y su resistencis era de 6,4
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g/tex con un coeficiente de variacién del 18%. EL término medio
del alargemiento g la rotura era del 8,2%. (Cabe recordar que
este hilado se produjo con un sistema de estiraje para hilo de
estambre. Se pueden esperar resultados mejores usando un siste
ma de estiraje para hilo de algoddn).

Ejemplo 8.
laterial: Fibra cortads de Nylon, de 11,43 cm. 3 denier.
Hilaturas

Las condiciones de retorcedurs eran las mismas que en el
ejemplo 2, excepto en lo siguiente: Las dos retorcedoras se hi-
cieron funcionar con un desfasaje de 120¢, y un ciclo completo
de torsidn ocupaba uns longitud de hilado de 36,53 cm. E1 equi
librio de las quijadas centrifugas era tal que proporcionaron
una eficaciz de retorcedurs suficiente para dar s un cabo antes
de su auborretorcedurs con el otro cabo, por término medio, 102
espiras de torsidn entre dos de sus regiones consecutivas de
cambio de torsidn. .

El rézimen de ﬁroduccién de la miquina era de 6,86 m. de
hilgdo por minuto.

Propiedades del hilado:

El nmimero del hilo era 64 tex y su resistencia era de 22,2
g/tex con un coeficiente de variacidn del 16%. El término medio
del alargamiento a la rotura era del 27,7%.

Ljemplo .
[faterial: Fibra cortada de acetato, de 15,24 em. 3 denier.
Hilatura:

Das condiciones de lg reborcedurs eran lag mismas que en el
ejemplo 2, excepto en lo siguiente: Las dos retorcedoras se hi-
cleron funcionar con un desfasaje de 842 y un ciclo completo de
torsidn ocupaba una longitud de hilado de 33,02 cm. Bl equili-
brio de las quijadas centrifugas era tal que proporcionaron una

eficacia de retorcedura suficiente pars dar s un cabo antes de
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su autorretorcedura con el oiro cabo, por té?ﬁlno medlo, 70 es
piras de torsién entre dos de sus regiones consecutivas de cam
bio de torsidn.

Bl régimen de produccidén de le mdgquins era de 8,69 m. por
minuto.

Propiedades del hilado:

El ndmero del hilo era 85 tex y su resistencia era de 5,1
g/tex con un coeficiente de variacidén del 18p. El término me-
dio del alargamiento a la rotura era del 7 1%,

En la precedente descripcidn relative a la produccidn de
hilados con fibras cortadas se ha emplegdo une nomenclatura en
la cual el hilo de que se alimente a los medios de estiraje se
llame "mecha', el hilo retorcido entre la salida del sistema de
egtiraje v ol dispogitivo retorcedor ge llama '"eabo'", y la es-
tructura de autotorsidn estabilizada, resultante de la combing
cién de los cabos individuales, se llame "hilado". En lo que
sigue se tratard de la produccidn de otraé estructuras de hilo
tales como mechas, con respecto a la cual el uso de las susodl
chas expresiones no seria apropiado dada la nomenclatura usual
respecto a estructuras de hilo convencionales. Sih embargo, se
comprenderd que en la aplicacién de la invencidn a ofras es-
tructuras de hilo, el hilo pasa por etapas que son equivalentes
a las de "mecha", "eabo" e "hilado".

La descripeidn que»preée&e ilustrs la aplicacién de esta
invencién a la produccidn de hilado con fibras cortadas. Sin
embargo, hay muchag otras aplicaciones para las cuales se pres
ta, segln se cree, la presente invenciln, Por ejemplo, puede

ser usada para la produccidén de mechas en los primeros esta-

‘dios de la produccién de hilado con fibras cortadas. La inven—

cidn es tambidn Util cuando se desea impartir a un hilado pro-
piedades especiales mediante determinados procedimientos de re
torcedura, con o sin fijacidn del tipo de la de fijacibn por

calor. Actualmente se prevé que la invencidn podrd aplicarse
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muy probablemente a las etapas de estirajé-en la produccidn de
mechas con fibras cortadas.

Se gabe que la invencidn puede ser utilizads en la produc
cidn de cintas, mechas e hilados con fibras tales como las de
lana, y los precedentes ejemplos hacen ver que puwden conse-
guirse hilados a partir de fibras cortadas de algoddn y sinté-
ticas. También se han efectuado ensayos que demuestran que el
procedimiento de la presente invencidn puede ser usado para pro

ducir hiledos con yute y lino. También se han producido hilados

 de autotorsién estable, con hilados de filamentos sintéticos

continuos sbultados y también con filamentos continuos no trata
dos, alimentando el dispositivo retorcedor con varios filamen-
tog bajo tensiones diferentes y variables.

Ha de quedar entendido que la invencidn go se limita en su
aplicacidén a la produccidén de hilo de autotorsidn estabilizado,
con s6lo uno o dos cabos retorcidos de una maners intermitente.
Ia invencidn es tambidn aplicable a la produccidn de hilos de
autotorsidn que combinan mds de dos cabos. Esto puede ser rea-
lizado combinando tres o mds cabos durante la produccidén, o par
tiendo y recombinando alternativamente hilos de autotorsidn ya
formados de, por ejemplo, dos cebos cada uno, de manera que se
forme un hilo de sutotorsién con cabos miltiples. Si se quiere
que el hilo de cabos miltiples tenga propiedades similares g
las de los hilos con los cuales se forma, debe ohservarse en su
producceidn un fasaje idéntico al de los cabos, pero, si fuera .
necesario, se pueden impartir propiedades diferentes al hilo de
cabos miltiples mediante una modificacidn del fasaje.

La invencidn es también dtil para proporcionar resistencis
a cintas producidas con otras mdquinas distintas de las ante-
riormente citadas, miquinas que son normelmente alimentadas a
través de botes sin retorcedura ni frotacidn. Esto es particu-
larmente conveniente cuando se trata de cintas de poco peso por

unidad de longitud, aue, sin este tratamiento, no serian sufi-
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cientemente fuertes para poder ser manipulsdas en una oberacién
subsiguiente. Un ejemplo de esta aplicacidn lo ofrece la peina-
dora Hoble, en la cpal la invencidn puede ser useda para juntar
las cintas provinientes de los dos lados de la miquina. Se ob-

tiene una reduccidn considerable de las roturas de cinta cuando
la cinta se retira seguidamente de su continente. Cualquier mg-
quina preparatoria com dos o méds cabezales, provista de lo nece
sario con arreglo a la invencidn, puede ser usada para producir
cintas fuertes de muy poco peso por unidad de longitud.

In la aplicacién de la invencibn s cualquiera de esos pro-
cedimientos, cada cinta o mecha es sometida o una operacidn de
retoreido alternativo similar a la descrita con relaciln a la
produccidn de hilado. Una pluralidad de cabos de cintas o me-
chas asi retorcidas (pongamos por caso, 2, 3 0 4) se junta, con

las regiones de torsidn convenientemente en fase, y los cabos

se dejan retorcer entre si. Las propiedades del conjunto de me-

cha o cinta final se pueden hacer variar considerablemente me-
diante el ajuste del fasaje de las zonas de torgidn de los ca-
bos individusles cuando éstos se retusrcen entre si, ajustq que
puede ser efectuado de una manera féeil y conveniente.

Fn el caso de las primeras ebapes de la produccién de hila
do {por ejemplo, el estiraje), el conjunto estabilizado de me-
chas resultante puede ser enrollado en una bobina. El arrolla-
miento es sblo une simple operacién de devanado, y los digposi-
tivos retorcedores o frotadores anteriormente usados se omiten
tobalnente. Bl tamafio de las bobinas no tiene limites, y son po
sibles regimenes de produccidén mucho méds elevados. Yo no es ne-
cesario paralizar la miquina para sacar una bobina llena, gino
que se puede:efeéfuar el cambio sutomdiico de la bobina usando
dispositivos mecdnicos muy simples, conocidos y enpleados ya en
el devansdo de hilados. Ademds, la bobina arrolladora puede ser
usada como bobing de slimentacién para una miquina elaboradora

subsiguiente. Se pueden idear dispositivos de transferencia au-
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tomdticos para cambiar la bobins mudada a la maqulﬁa»s1gulente.

Dado que la torsidn en la mecha no es uniforme, sino inter—
mitente, puede ser necesario eliminar toda o parte de la torsidn
antes de la siguiente etapas de elaboracidn, a fin de asegurar el
funcionamiento correcto del procedimiento de estiraje. Zsto se
lleva a cabo, simplemente, mediante la divisidn del conjunio al-
rededor de una o mis clavijas, segin el mnimero de cabos, de mang
rg. gue se separen los cabos y permitirles que se destuerzan. La
mecha debe ser proporcionada a las clavijas de tal manera que no
se le de ninguna torsidn efectiva. Los cabos separados pueden en
$onces alimentar la mddquina por puntos de entrada separados, o
pueden ser reubidos nuevamente cuando est ;an destoreidos ¥ alimen
tar la méquina por un solo punto de entrada. En el dltimo caso,
a fin de eliminar o reducir cualquier torsidn residual que pudig
ra haber quedado en las fibras, los cabos se pueden juﬁtar Tuers
de fase; quiere decirse gue hay que ajﬁstar el fasaje de tal mo-
do gque los cabos no puedan retorcerse entre si, sino que se des-
tuerzan mitueamente. Esto puede ser realizado haciendo que cada
cabo pase por un recorrido de longitud diferente a la de los o-
tros recorridos. Por ejemplo, los cabos se pueden hacer pasar en
lazos -separadamente alrededor de rodillos de circunferencis apro
plada, que giran libremente, y se encuentran inmediatamente adyg
centes a las clavijas divisoras y & continuacién de &stas.

Otra aplicacién de la invencidn la ofrece la produccidn de
hilados con alma, es decir, hilados en los cuales un revestimien
4o exberior estd hilade alrededor de un alma interior. Por ejem—
plo, esta invencién podria ser empleada fdcilmente para combinar
un recubrimiento de uno o mds cabos de fibras cortadas de lana o
algoddn, con torsidén alternativa, con un nicdeo o alma de filamen
to continuo de nylén.

Se pueden obtener efectos de fantasia doblando entre si, ya
sea por autoretorcedura, ya por procedimientos conocidos, un hi-

lado de sutotorsibn con otro de construccidn suborretorcedora o
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conocida. También se puede prodﬁgg u%ihl ad&rée autotorsidn en
el cual uno o mds cabos sean hilados de estructura convencional.

Hay muchos tipos de hilos y muchos tipos de efectos espe-
ciales que pueden ser producldos en hilados y en telas mediante
diversas aplicacioﬁes de la presente invencidén. Un efecto de te
la especial que ha sido producido es uno que en cierta medida
es inherente a la estructura del hilado producido con arreglo
a esta invencidn. Debido al hecho de que el diagrama de torsidn
varie a lo largo de la extensién del hilado, se pueden producir
efectos cambiantes en una tels hecha con el mismo, aprovechando
la presencia més o menos casual de porciones de hilado con un
particular diagrama de torsidn. En una tela producida se obtuvo
un motivo de Ypimienta y sal" muy interesante, usendo un hilado
formado por dos cabos de colores diferentes. Alternativa o adi-

cionalmente cada cabo puede estar formado g su vez por una me-

“cha de varios colores.

Se pueden dar propiedades especiales a los hilados, combi-
nando los diversos pardmetros que afectan al hilado y a las ca-
racteristicas basicas de la materia prima. Ya se han explicado
algunos efectos del color y de la combinacidén del fasaje de tor
sién. Se pueden conseguir otros efectos medisnte una variacifbn
del grado de Gtorsién en las zonas de torsidn, y de la longitud
de éstag. Por ejemplo, un cabo puede teper un mayor grado de
torsidn que el otro. Otra posibilidad es la de producir cabos
en los cuales las longitudes de torsidén no sean uniformes, es
decir, que la longitud de la zona de torsién en un sentido pue-
da ser mayor O menor que la longitud de la zona de torsibn en
sentido opuesbto. Otra posibilidad mds comsiste en producir una
estructura en la;cual la longithd de la zona de torsidén varie
de un cabo a otro. Be evidente que se pueden llevar a cabo o-
4ras variaciones, lag combinaciones ¥y permutaciones de las cua-
les ofrecen unm extenso campo pare la produccién de diversos ti-

pos de hilados y otras estructuras de hilos, segun los efectos
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Ta produccidn de conjuntos retorcidos mediante el procedi
niento de la presente invencién parece ofrecer muchas posibili
dades en la produccién y en el tpatamiento de hilados y telas
hechas con log mismos. Por lo tanto, ha de quedar entendido
que la invencién no se limita a las aplicaciones y los procedi
mientos particulares que aqui se describen a titulo dérejemplo
no limitativo.

N 0 T A

Hobiendo asi especislmente descrito y determinade la natu
raleza del presente invento y la forma en que el mismo puede
ser llevado e la préctica, se dsclara que 1lo que congtituye la
esencis del mismo es lo que se concreta en las siguientes rel
vindicaciones: -

18.- Procedimiento para la formacidn jpor hilaturay de con
juntos de fibras retorecidas estables con, por 1o menos, dos cg
bos de los cuales uno sea retorcido de tal modo que presente
g 10 largo de su extensidn repetidas zonas alternantes de tor
sidén opuests, Qaracterizado por que la torsidn en este cabo
se estabilize haciéndolo converger con otro cabo al tiempo que
se le deje destorcer parcialmente para que se retuersze sobre
ese otro cabo.

o8, - Procedimiento para la formacién,por hilaturay de con
juntos de fibras retorcidas, segin la reivindicacidn 12, en el
cugl por lo menos dos cabos son retorcidos por separado de mo
do que cada uno tenga a lo largo de su extensidn repetidas z0
nas alternantes de torsidn opuesta, separadas por regiones de
cambio de torsiém en las cuales no hey torsibn, caracterizado
por que la torsidn en los cabos se estabiliza al hacerlos con
verger con sus zonas de igual torsién al menos parcislmente
en fase.

32,- Procedimiento para la formacién,por hilaturay de con
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juntos de fibras retorcidas, segin la reivindicacibn 25; ca~
racterizado, ademds, por que los cabos se hacen converggr de
tal manera que sus regiones de cambio de torsién no éﬁiﬁcidan.

48,- Prodedimiento para la formacién,por hilaturay de con
juntos de fibras retorcidas, segin la reivindicaciénméhi ca~
racterizado, ademés, por que las zonas de torsidn de'Edaa ca
bo son de igual Longitud y los cabos se hacen convergé}“de
tal manera que sus zonas de iguel torsidn estén parcialmente
desfasadas. .

58, Procedimiento para la formacién,por hilatufé;zde con
juntos de fibras retorcidas, segun la reivindicacifn 38, ca-
racterizado ademds, por que en un primer cabo se retﬁe}ce de
tal modo que tenga zonas relativamente largas de torsidn Z ¥y
zonas relativamente cortas de torsién S, y un segundo cabo se
retuerce de tal modo que tengs zonas de torsién S de igual lon
gitud que las zénas de torsién 2 delrprimer cabo y zonas de
torsién 7 de igual longitud que las zonas de torsibn S del pri
mer cabo, haciéndose converger estos cebos de tal maners que
sus zonas de igual torsién estén en fase.

62.- Procedimiento para la formacién jpor hilaturay de con
juntos de fibras retorcidas, segin las relvindicaciones anterio
res, caracterizado, adends, por que las zonas de torsibn alter
nativa de 1os cabos se consiguen retorciéndolos:individual e
intermitentemente mientras se desplazan entre una posicidn de
alimentacién y la posicién de convergencia.

72.— Procedimiento pars la formacidn por hilatura,. de con
juntos de fibras retorcidas, segin la reivindicacidn 68, carag
terizado, ademis, por que el retorcido se lleva a cabo en una
posicidn de los cgbos préxima a la de su convergencia.

88.~ Procedimiento para la formacin, por hilatura;: de con
juntos de fibras retorcidas, segin las reivindicaclones 28 g 42

caracterizado, adekds, por que los hilados de caracteristicas
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f£{aicas variantes se producen mediante la variacidn del Iasaae

de las zonas de torsién de sus componentes.

98, Procedimiento para la formacidn, por hilaiura, de
conjuntos de fibras retorcidas, segin les reivindicaciones
anteriores, caracterizado, ademds por que por 1o menos. un cg-
o retorcido se produce con fibra cortada.

108.,- Procedimiento para la formacién, por hilatura, de
conjuntos de fibras retor01das, segin las re1v1nd1caclones 18
a 88 caracte izado, gdemds, por que por 1o menos un cabo retor
cido es una estructura multlfllamentosa de filamentce continuos.

118.- Procedimiento para la formacién, por hilature, de
conjuntos de fibras retorcidas, segin la reivindicacién 108,
caracterizado, ademds, por que dicha estructura es un hilo a-
bultado. .

128,- Procedimiento para la formacién, por hilatura, de
conjuntos de fibras retorcidas, segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizado, ademds, por que los cabos retorcidos
son por lo menos tres.

138,- Procedimiento para la formacidn, por hilatura, de
conjuntos de fibras retoréidas, segin la reivindicacidn 98,
con formacidn de una mecha retorcida como etapa intermedia de
la produccidén de hilado de fibras cortadas, caracterizado,
ademds por que justo antes de hacer pasar la mecha a la gi-
guiente etapa de claboracién, es dividida en sus cabos indi-
viguales para que las zonas alternantes de 4torsibn opuesta
de cada cabo individual puedan anularse mituamente.

148, Procedimiento para la formacidn, por hilatura, de
conjuntos de fibras retorcidas. )

Podo segln se describe y reivindica en la presente Memo
ria, que consta de treinta hojas foliadas ¥ eseritas a méquina

por une sola de sus caras, y se representa en las adjuntas ho

Medrid, 1 de julio de 1.964
AG NTE

jas de planos.
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