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Esta invencidén se relaciona con un hilo com-
pacto y multifilamentoso, de bajo par de fuerzas.

EL par de fuerzas en un hilo deriva de la
tensidn torsional inducida por la torsidn y se expresa

5o convenientemente como vueltas por milimetro de torsidn
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viva medida en el hilo. Debldo &l hecho de gue el par
de fuerzas degenera a un ritmo que depende, entre otias
cosas, del valor del par de fuerzas inicial y de las
condiciones de almacenamiento del hilo, los valores de
par de fuerzas a que se hace referencia aqui son los
presentes en el hilo cuando las mediciones se efectua-
ron aproximadamente 4 horas después de la produccidn
del mismo. Los valores serfan notablemente diferentes
81 las mediciones se efectuasen después de que el hilo
hubiese estado almacenado, por ejemplo, durante 30 dfas;
por ejemplo, un par de fuerzas de 9,‘75.10"'2 vueltas por
mil{metro en hilo de nylon 66 de denier 45 y de 15 f£i-
lamentos puede degenerar en uno de 7,8.10"2 vueltas por
nflfmetro durante ese periodo.

Un hilo "compacto" es uno que en virtud de la
coherencia interfilamentosa es manipulable como entidad
sin defectos gue deriven de la manipulacidn, desliza-
miento, etc.

La manera tradieional de compactar un hilo
multifilamentoso ha consistido en retorcerlo, es decir,
ingertar uns torsidn unidireccional. Sin embargo, la
torsidn impone limitaciones a la productividad de los
procedimientos de produceidn de hilo y no es compara-
ble a este respecto con el devanado puro.

Por consiguiente, recientemente se ha venido
prestando atencidn a otros medios de compactacidn, como
por ejemplo torsidn alternante, entrelazado de los fi-
lamentos y adherencia de los mismos.

La invencidén se relaciona con un nuevo hilo

compacto y multifilamentoso y con ¢l método de produc~



cibn del mismo.

De acuerdo con la invencidn, un hilo comgacto
nultifilamentoso se caracteriza por la ausencia de thoda
torsidén unidireccional y la presencia de 9,7.10"'3 e

Be 9,7.10“2 vueltas por milimetro de par de fuerzas unidi-
reccional. La estrecha gama de par de fuerzas es exigi=-
da por la necesidad de que haya un suficiente par ds
fuerzas para causar la unidn conjunta de los filamentos,
pero no en una medida tal que conduzca a defectos de ma-

10. nipulacidn, tales como formacidn de lazadas o atasca-
mientos durante el subsiguiente encanillado, o a defec~
tos en el tejido, tales como la formacidn en espiral de
paneles de tejido tricotado para mediés, debido & una
torsidn excesivamente viva.

15, Por "ausencia de toda torsidn unidireccional
sustancial", queremos indicar que habrd una torsidn
igual o inferior al valor minimo de la "torsidn del pro-
dvetor" para el hilo en cuestidén, generalmente 9,7.:1.0.“3
vueltas por milimetro o menos.

20. Los experimentos han demostrado que con un
hilo de denier 60 y 20 filamentos y de denier 70 y 34
filamentos, de polihexametilenadipemida, se obtiene hi-
lo verdaderamente compacto, que no dard lugar a una tep
dencia a la formacidn de lazadas en el tratamiento se~

25. cundario mds importante del encanillado, sin torsidn y
con un par de fuerzas de 5,8.10'-2 vueltas por milimetro.
Tales hilos han sido empleados como trama en la fabri-
cacidn de géneros tejidos carentes de defectos atribui-
bles & las propiedades de manipulacidn del hilo. Con eg

30, tos hilos particulares, cuslduier incremento muy superior



5e

10,

15.

20.

25,

30.

a ‘7,8.10"2 vueltas por milimetro, aproximadamente, consw
ducfa a la produccidn de defectos de formacidn de laza-
das o atascamientos en el encanillado (por ejemplo en 1
de cada 10 canillas); y una disminueidn por debajc.de
0,5 aproximadamente, conducia a dificuliades de manipu-
lacidén debidas a separacidn de los filamentos, especial
mente a bajas velocidades (por ejemplo de hasta 6 metros
por minuto). Lia transferencia de los hilos desde un em-
balado a otro a velocidades de hasta 72 metros por minubo
se ha conseguido satisfactoriamente con tensiones norma-
les de traunsferencia de los hilos cuando el par de fuer-
zas estd comprendido entre 1,95 y 9,7.10- vueltas por
nilimetro.

Pueds introducirse el par de fuerzas del bajo
grado en cuestidn de una serie de maneras, pero la mds
conveniente, desde el punto de vista de la productivi-
dad, implica la comunicacidén de una falsa torsidn al hi-
1o en deslizamiento mientras se encuentra caliente.

Convenientemente, tal falsa torsidn de bajo
par de fuerzas puede comunicarse durante el proceso de
estirado efectuado sobre hilos multifilementosos de ma-
terial polimero sintético, como por ejemplo materisl de
poliamida, polidsteres y polipropileno. Por ejemplo, la
falsa torsidn puede comunicarse de hecho mientras el hi-
lo estd siendo estirado o bien puede comunicarse subsi-
guientemente a la realiszacidn del estirado, pero antes
del ulterior bobinado.

In tal proceso de estirado, se pasa hilo sin
estirar a una zona de estirado & un ritmo predeterminado,

estando localizado normalmente el punto de estirado en
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un pasador de refrenamlento gque estard preferiblemente
calentado, siendo estirado el hilo mediante la accidn
de rodillos de estirado Que funcionan a un miltiplo del
ritmo predeterminado. E1l hilo es luego bobinado, con o

5. sin la comunicacidn de un bajo grado de estirado.

E1l bajo grado sdecuado de par de fuerzas pue—
de obtenerse de una serie de combinaciones de insercidn
de la torsidn y fijacidn de la misma, es deéir, desde
una baja torsidn con un alto grado de fijacidén (por

10, ejemplo usando un pasador refrenador metdlico calentado)
hasta una elevada torsidn con un bajo grado de fijacidn
(por ejemplo con un pasador refrenador metdlico o cerd-
mico frio o sin ningin pasador y un rodillo de alimen-
tacidn).

15. De acuerdo con la patente briténica n? 890,053,
puede comunicarse la falsa torsidn durante el proceso
de egtirado, pasando el hilo, en camino desde el pasa-
dor refrenador al rodillo de estirado, parcialmente al
rededor y en contacto fricciomal con un reborde de su-

20. perficie convexa dispuesto en un extremo del rodillo de
estirado, con lo cual se hace rodar al hilo alrededor
de su eje. Este revorde puede ser, por ejemplo, de neo-
preno de una dureza Shore de T78%; pero teniendo en cuen
ta que solo se necesita un bajo grado de falsa torsidnm,

25. frente al grado requerido para el rizado, como se des-
cribe en la patente antes mencionada, pueden utilizarse
otros materiales mds resistentes, tales como acero cro-
mado, con un mayor éngulo de envoltura del hilo en con-
tacto con el reborde, respecto al que se requeriria con

30. materiales de un coeficiente de friccidn mds elevado.
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Es también posible comunicar falsa torsidn
por medio de un falso torcedor de tubo de torsidn, ya
gea del tipo que actla directamente sobre el hilo por
friceidn o del tipo que causa una rotacidn del hile

5o mediante la envoltura del mismo alrededor de un passdor
0 rodillo. .

Bl hilo segin la invencidn es compacto, pero
solo con un grado insignificante de entrelazado de los
filamentos y con una torsidn unidireccidén sengiblemente

10. nula. Los filamentos son efectivamente paralelos entre
si y respecto a la direccidn longitudinal del hilo.

Si se desea, a fin de reducir la contraccidn
residual en el hilo, normalmente a la mitad por lo me-
nos de su valor normal, puede efectuarse un tratamiento

15. de relajamiento térmico en el hilo, simultdneamente con
la falsa torsidn, pasando el hilo sobre o a través de
un digpositivo calentador. Tal dispositivo puede com—
prender, si se desea, un chorro suministrado con gas
calentado, tal como aire caliente o vapor de agua, a

20. presién, siempre due su uso no implidue sensiblemente
ningdn entrelazado o torsidén de los filamentos.

Como variante, el dispositivo calentador
puede comprender un calentador cilindrico por convec—
¢idn suministrado, por ejemplo, con aire caliente o

25, vapor de agua; o bien puede comprender un calentador
por contacto, preferiblemente una placa o placas en=-
curvadas, calentadas eléotricamente a la temperatura
deseada. Bg preferible utilizar el calor comunicado
en este tratamiento de relajamiento térmico tambidn

30. para el calentamiento correspondiente a la falsa tor-
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gidn previa; pero si tal relajamiento térmico se e%ec—
t4a subsiguientemente a la supresidn de la torsién, se
r4 mnecesario comunicar un mayor grado de falsa torsidn
en relacidn con el grado normel, pues el tratamiento
de relajecidn tiende a acelerar la debilitacidn del
par de fuerzas. '

Un grado normal de torsidn es aproximadamén-
te doble del correspondiente al par de fuerzas deseado,
suponiendo una fijacién completa de la torsidn.

El hilo, antes de la falsa torsiln, se en=
cuentra en su condicidn normal, es decir, poseerd el
srado normal de acabado de hilado. Es innecesario e
indeseable aplicar ningin disolvente al hilo antes de
la falsa torsidn, a menos Que el material del hilo gea
de un tipo due no permita la fijacidn de la torsién
con calor solamente o con calor combinado con la accidn
del estirado.

La invencidn es aplicable a todos los hilos
multifilamentosos de cualquier material capaz de ser
fijado, especialmente los materiales de hilos sinté-
ticos. Asi, aunque se ha hecho especifica referencia
anteriormente a hilos 60/20 y T0/34, los hilos pueden
ser més finos, como por ejemplo de 15/3 § 20/7, o bien
pueden ser mds densos, como, por ejemplo, de 205/34.
Las poliamidas poliésteres ¥y polipropilenos representan
los materiales actuslmente mds dtiles para la produc—
cién de hilos.

En vista del bajo par de fuerzas presente en
el hilo, es necesario retirar a éste de su embalado con

una suficiente tensidn para evitar el atascamiento; pero
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esto no presenta ninguna dificultad, pues la tensidn
no es fdcil que sea superior nunca a la normslmente.
requerida en cualduier procedimiento textil que uwtili-
ce al hilo como suministro. Puede emplearse un bajo par
de fuerzas para suplementar una baja torsién, de menera
que el efecto de compactacidn combinado de rar de fuer-—
za y torsidn sea adecuado para la finalidad propuestsa,
giendo los valores de ambos inferiores a los requeridos
cuando se usa el par de fuerza o la torsidn solamente
para la compactacidn del hilo en cuestidn.

Seguidamente se describird la invencidn con
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es un diagrams de un aparato de
estirado que incorpora un reborde de caucho en un ex—
tremo del redillo de estirado.

La figura la es una vista en algzado lateral
del rodillo de estirado de la figura 1.

La figura 2 es un diasgrama del apsrabto de
estirado con medios para la falsa torsidn del hilo es—
tirado y para su relajamiento en un calentador cilin-
drico.

La figura 3 es un diagrama de un aparato de
estirado con medios para la falsa torsidn del hilo es-
tirado y para su relajamiento medisnte contacto con un
calentador por contacto.

La figura 4 es un diagrama de un aparato de
eatirado provisto de medios para el calentamiento y la
falea torsidn del hilo mientras estd siendo estirade; y

La figura 5 es un diagrama de una forma modi-

ficada del aparato de la figura 1.
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En los dibujos, se han empleado los mismos
nimeros de referencia en todas las figuras en que el
aparato en cuestidn es el mismo o directamente equi-
valente.

El aparato combinado de egtirado y produétbr'
de par de fuerzas de las figuras 1 y lg comprende uﬁn'
rodillo de alimentacidn 1 con su rodillo separador 3
¥y rodillo de estirado 5 con su rodillo separador T,
entre cuyos conjuntos de rodillos se estira el hilo Y,
estando localizado el punto de estirado en el pasador
refrenador 11, que puede ser de cerdmica o metal y al-
rededor del cual se envuelve el hilo con dos vueltas.
En un extremo del rodillo de estirado 5 va fijado el
reborde encurvado 9, que puede ser de caucho o de me-
talsy y la trayectoria del hilo entre el pasador refre-
nador 11 y el rodillo de estirado 5 forma un dngulo @
con la perpendiculer al eje del rodillo de estirado,
afectando el valor de @ al grado de par de fuerzas a
inducir por la accidn de falsa torsidn del reborde so-
bre el hilo.

En la figura 2, un calentador de aire 13 con
un falso torcedor 19 se-encuentra situado mds shajo del
rodillo de estirado 5; y el hilo estirado es térmica-~
mente relajado y falsamente torcido antes de pasarse a
través de una gufa 19 a un mecanismo de bobinado (no
mostrado).

Da disposicidn de la figura 3 es similar a
la de la figura 2, con la excepcidn de que el hilo es
relajado en una magnitud controlada por el grado de

escalonamiento de un rodillo de estirado escalonado 5,
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5a, combinado con su rodillo separador escalonado T,
Ta. E1 hilo se pasa a la‘zona de estirado mediante el
rodillo de alimentacidén 1 y el rodillo prendedor la.
El calentador de relajamiento térmico es en este casq.
un calentador por contacto 21, del tipo bilateral,;paf
sando el hilo en contacto con una superficie calentada
del calentador ascendentemente por un lado, alreded&r
de la rueda de polea 23 y luego descendentemente por
el otro lado del calentador, en contacto con una su-
perficie calentada del mismo.

Bn la figura 4, el par de fuerzas es induci-
do por medio de un falso torcedor 17 situado dentro
del espacio de estirado, siendo ¢l calentador en este
caso (destinado a calentar al hilo antes del falso tor-
cedor) un calentador por contacto 27 de lado unico. El
hilo se pasa & la zona de estirado mediante el rodillo
de alimentacidén 1 y el rodillo prendedor la, paséndose
el hilo en una vuelta parcial alrededor del rodillo de
alimentacidn 1, luego alrededor del pasador cerdmico
estriado 25 y finalmente entre la linea de contacto de
los rodillos 1 y la.

Ta disposicidn del aparato mostrado em la fi
gura 5, que se destina especiglmente para su uso con
hilo de denier mde denso de fibra poliester “"Terylene"
(marca comercial registrada), es esencialmente similar
a la de las figuras 1 y la, pero con le adicidn del
pasador cerdmico ajustable 29 enbre un pasador refre-
nador metélico 11 eléectricamente calentado, provisto
de conduotores eldotricos 31, y el rodillo de estirado
5
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Los siguientes ejemplos ilustran 1a invencidn,

pero gin limitarla. :
Ejemplo I

Se estiraron hilos multifilamentosos de poli-
hexametilenadipamida, de los denieres y mimeros de filg
mentos que se indican, y se les comunicd un par de fuer
zag mediante el aparato de las figuras 1 y la, estando
provigto el rodillo de estirado de un reborde de caucho
de 20 cm de didmetro y 5 em de radio de curvatura en
secciln transversal (véase figura la) y una dureza Shore
de 87 a 90, fijado en un rodillo de estirado de 10 om

de didmetro.
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Ejemplo IT

Tas condiciones bdsicas de este ejemplo fue-

ron las mismas del ejemplo I, con la excepcidn de que

la dureza Shore del reborde de caucho era de 79, su -

didmetro era de 9,4 cm y el radio de curvatura en séc{

cidn transversal de 1,7, siendo el didmetro del rodillo

de estirado de 6 cm.

- pow oow

iHilo usado

! !

lAngulo de! Pasa-

11a 1inea ! dor
Superfi- !del hilo ! wrefre

Temperatu !

Velo-
cidad
super

! Velo-1Inten!
! cidad!sidad!
1 de bolde lal
! bina-!tor- !

! !

! !

! !

! !
1{con denier ! cie del lcon el re! nador ! pasarseel ! delx ! do m/!sidn,!
lestirado) ! reborde lborde ! ! hilo so- ! 4illo ! min. len !
! ! ! ! ! bre el ! de eg ! {vuel-!
! ! ! ! ! ! tira- ! 1tag !
! ! ! ! ! I dom/ ! {por !
1 1 1 { ]
. s i i ; O 5[
! ! ! ! ! o ! ! ! !
IDenier 15, ! Puli- ! 20° 19,53 mm/! 22°¢ t 555 ! 525 17,20 !
53 filamen oa; mentada 5 !cerémico! % ! % !

! ! ! ! ! ! ! !
! ! 13 oo 21% | 570 | 525 12,40 !
! ! ! ! ! ! ! ! !
} ! | } 4 i } } '
! ! ! ! ! ! ! ! !
1Tdem ! Mate ! 13° 19,53 mm/t 21% ! 555 ! 540 19,60 !
! ! ! !cerdmico! ! ! ! !
! ! ! ! ! ! ! ! !
! ! 1 } ! } } ) t

Ejemplo IIT

10.

Las condiciones bdsicas de este ejemplo fue-

ron iguales a las del ejemplo I, con la excepcidn de

que el reborde era de metal liso chapado de cromo, sSu

didmetro era de 14,6 em y su radio de curvatura en sec-

cidn transversal de 2,3 cm y el didmetro del rodillo

de egtirado era de 10 cm.
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Ejemplo IV

En egte ejemplo, se estiraron hilos multifi-

lamentosos de polihexametilenadipamida, de los denileres

v nlmeros de filamentos indicados, y seguidemente fueron

relajados por calor .en un calentador de aire caliente de

558,8 milimetros de longitud, mientras se les comunicaba

un par de fuerzas, mediante el aparato de la figura 2. -

!

1

10.

15.

! ! ! ! !

1Hilo usado ! Velocidad ¢ Temperatura! Veloci- | Veloci- ! Inten-!
{(denier estirado) ! del rodi~ ! del aire ! dad md- ! dad de ! sidad !
1 ! 1lo de eg ! (OC) en el! xima de ! bobina- ! de la !
! ! tirado,en | calentador ! la fal- ! do, en ! torsitd
i ! m/minato ! ! sa tor- ! metros/ ! en vusll
1 ! ! ! sion,ea.! minuto ! tas por
! ! ! ! rpmx10%4 | ! milf- !
! ! ! ! ! ! metro !
: ! ! ! ! ! -21
§ : ! : : X105
! ! ! ! ! ! !
{Denier 15, ! ! ! ! ! !
! 3 filamentos ! 600 ! 230 ! 13 ! 555 1 8,401
! ! ! ! 1 !

a : : ; ! IR
! ! ! ! ! ! !
IDenier 45, ! ! ! ! ! !
115 filamentos 3 600 s 215 } 16 ! 525 ! 7,20 1!
! ! ! ! ! ! !

Eiemplo V

Se estird hilo de polihexametilenadipamida de

denier 45 y 15 filementos y seguidamente se relajé por

calor en una operacidn de relajacién del 8%, mientras

se le comunicaba un par de fuerzas usando el aparato

de la figura 3. Las 2 superficies calentadoras del ca-

lentador "piramidal" tenfan, cada una de ellas, 152,4

milimetros de longitud.
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'rodlllo de eg | de la super ! méxinma de ! Qe bobing ! de la tor~ !
!tirado, en mg ! ficie del ~ ! falsa tor ! do, enme ! sidn, en !

'tros/hlnuto ! calentador ! sion, en ! tros/hinu ! vueltas - !
! ! por confac— ! r.p.m. x ! to ! por milime !
! ! o, en 110 ! ! tro x 10-8 !
! ! ! ! ! !
+ 1 1 1 ! -
! ! ! ! ! !
% 321 5 150 3 18 E 295,5 % 2,00 'E
! 321 g 230 § 18 } 25,5 } 10, 00 g
' L[4 . L) . »

Ejemplo VI

5e

10.

Se aplicd una falsa torsién a hilo de poli-
hexametilenadipamida de denier 45 y 15 filamentos mien- '
trag era estirado, usando el aparato de la figura 4. ¥l
calentador por contacto tenia 609,6 milimetros de lon-
gitud y el hilo se estird a razdén de 240 metros por mi-

nto.

t

'Temperatura del

Intengidad de la
lcalentador, en °C

torsidn en el hi
lo resultanie,

Velocidad md-
xima de falsa
torsidn, en

! ! !

! ! !

! ! !
! ! ! 1
! ! ToPome ! en yueltas por_ , !
! 1 ! mili{metro x 1072
1 1 1
H H i z
! ! ! !
! 130 } 300,000 5 2,00 s
' L . .
% 180 % 300,000 % 9,20 E
! 230 g 130,000 g 2,00 %
' L] L

Ejemplo VIT

Se estird hilo de fibra de poliester de "Tery-
lone" (marca comercial registrada), de denier 150 y 30
filamentos, a razén de 639 metros por minuto y se le co-
municd un par de fuerzas mediante el aparato de la figu-

ra 5. Bl pasador refrenador metdlico fué calentado a



5.

10,

15.

20.
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969C y el dngulo entre la lines del hilo ¥ el rebords
se determind mediante 1a colocacidn del pasador cerd- -
mico ajustable. El reborde era de una dureza Shore dé'
92 v tenfa 14,5 em de didmetro, estando fijado a un
rodillo de estirado de 10 cm.

!
tAngulo entre la linea

Intensidad de la torsidn, .
!del hilo y el reborde

en vusltas por milimetro

SUP smt oum Svm owe q- P® gne oy Son’

!

!

!
! ! x 10™
} 1
! !
! 8o ! 2,00
! 159 ! 6,00
! 20° 5 8,00

Eiemplo VIII

Se estird hilo de polihexametilenmdipamida,

de denier 45 y 15 filamentos, y se relajd por calor
nientras se le comunica un par de fuerzas por el apara-
to de la figura 4, al que se £1jé un bobinador de anilla
y huso para la insercidn de la torsidn. El hilo, con una
contraceidn residual en sgua hirviente del 4 al 6%, era
satisfactorio para su empleo en los pufics de medias cuan
do se insertd una torsidn de 0,80.10"2 vuelta por mili-
metro mediante el bobinador torcedor y se indujo un par
de fuerzas de 1,2.10"2 a 2,8.10"'2 vueltas por milimetro
en la misma direccidn que la torsidn por el falso tor—
cedor, con lo cual la velocidad de produccidn Ffué nota~
blemente elevada en comparacidn con el procedimiento
gtandard, en el que era necesario comunicar una torsidn
de 2,4.10"2 vueltas por milimetro.

' NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del

, .
invento asi como la manera de realizarlo en la préc-
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vica, debe hacerge constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento-
5e ge refiere a una sollicitud de patente briténica, pre-
sentada con fecha 10 de septiembre de 1965, n® 38689/63,
acogiéndose, por lotanto, @ los beneficios Que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo Que
constituye la esencia del referido invento y por lo
10, que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafias "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCIQN DE UN HILO
COMPACTO MULTIFILAMENTOSO"; caracterizdndose por lo
siguientes
1l8,~ Procedimiento para la produccidn de un
15. hilo compacto multifilamentoso que consiste en un ma-
terial de poliamidas, poliésteres dpoliolefinas, ca-
racterizado porque comprende la comunicacidn de una
falsa torsidn al hilo en deslizamiento, & fin de indu-
cir un par de fuerzas unidireccional de 0,25 a 2,5
20, vueltas por cada 25,4 milimetros.
28 .~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque lg falsa torsidn se comunica
durante el estirado del hilo.
38.~ Procedimlento, segin la reivindicacidn
25. 28, caracterizado porque la falsa torsidn se comunica
“despuds del estirado pero antes del bobinado subsi-
guiente,
42,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
38, caracterizado porque el calentamiento anterior a

30. la falsa torsién sirve también para relajar al hilo



Se

estirado a fin de reducir su contraceidn residual en
agua hirviente, |

58, "Procedimiento para la produccidn de un
hilo compacto multifilamentoso"; tal y como dueda Sus-
tancialmente descrito en la presente memoria, e ilue-
trado en los dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de diecinueve hojas es-

1 4 .
aquina por una 7P a cara,

it AEG Y MODE
femade: F. Herndndex Rulx
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