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La presente invención se relaciona con un 

perfeccionamiento en hilados artificiales y sintóticos, 

constituidos por una serie de filamentos simples conti­

nuos, y más particularmente la presente invención se 

5. relaciona con un perfeccionamiento en los tratamientos
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de hilados, encaminados a obtener una sustancial cohe­

sión entre los componentes individuales, a fin de me­

jorar sus condiciones de elaboración textil.

ha presente invención tiene tambión por ob­

jeto los productos industriales obtenibles con el tra­

tamiento perfeccionado y específicamente hilados mul- 

tifilamentosos continuos artificiales y sintóticos, 

que presentan condiciones de una sustancial cohesión, 

según las características y dotados de las propieda­

des más adelante descritas.

Es sabido en la túcnica en cuestión que los 

hilados multifilamentosos requieren, para facilitar 

las operaciones textiles, en particular la urdimbre 

y la trama que los filamentos aislados estón unidos 

entre sí por lo menos en ciertas condiciones mínimas. 

Tradicionalmente, tal unión de los filamentos aisla­

dos se obtiene por torsión. Según procedimientos más 

modernos y favorables, con vistas al equilibrio eco­

nómico de la producción, la torsión es én parte, y 

tambión totalmente, sustituida por otras elaboracio­

nes y tratamientos que llevan a la obtención de la 

denominada "cohesión" del hilado, que a su vez se sue­

le denominar "cohesionado".

El grado de cohesión es en general determi­

nado por la formación artificial de los denominados 

"falsos nudos" o "seudo-nudos", que se provoca hacien­

do desplazarse una aguja y un gancho a lo largo del 

hilado cohesionado, o bien entre los filamentos ele­

mentales que lo componen y anotando el número medio 

de veces que tal aguja es detenida en su desplazamien-30.



to, por unidad de longitud, por ejemplo un mefT3%% En 

realidad, tales detenciones u obstáculos al movimien­

to del ganchillo se deben al hecho de que el filamen­

to, más o menos enredado por efecto del tratamiento, 

vienen a formar unos anudamientos.

Por otra parte, se ha comprobado que tal 

tipo de cohesión de los hilados considerados, aun sien­

do ventajoso desde el punto de vista económico respec­

to a los procedimientos convencionales de torsión, 

puede dar lugar a inconvenientes en el tejido produci­

do con su empleo. En efecto, tales anudamientos forman 

en el tejido unas nudosidades e irregularidades que 

perjudican tanto a la uniformidad estructural como a 

la capacidad de experimentar un teñido uniforme y re­

gular en los ulteriores tratamientos de teñido.

Debe tenerse en cuenta tambión que en el te­

jido acabado la condición de la cohesión no tiene de 

por si importancia y, contratiamente alos motivos an­

tes indicados, tal condición puede considerarse como 

indeseable.

Tambión hay que tener presente que el grado 

de cohesión, que se expresa en general por el minero 

de seudo-nudos que se forman en la longitud de un me­

tro de hilado, necesario para las operaciones textiles 

es diverso, según sean las citadas operaciones indivi­

duales y en particular, mientras que para el entrama­

do o tejido con lanzadora pueden utilizarse sin ningún 

inconveniente hilados poco cohesionados o sin ninguna 

cohesión, el grado de ústa última debe ser mucho mayor 

para asegurar el buen óxito de la urdimbre.



Por consiguiente, considerando globalmeíft 

la totalidad del proceso textil, se deberían satisfa­

cer teóricamente condiciones antitéticas entre sí, es 

decir, al objeto del buen éxito de las oporaciones tex­

tiles, en particular de urdimbre, sería conveniente 

disponer los hilados notablemente cohesionados, es 

decir presentando un considerable número de falsos nu­

dos por metro, cuando se controlen como anteriormente 

se indica; al objeto de la uniformidad del tejido y 

de las operaciones de teñido, sería conveniente que los 

hilados no presentasen inguna irregularidad en la posi­

ción relativa esencialmente paralela de sus filamentos 

individuales^ es decir sería deseable que los tejidos 

fuesen formados por hilados no cohesionados; es de des­

tacar también que la exigencia presentada por lositra- 

bajos de formación de la trama es bien diversa de la 

correspondiente a la urdimbre, por cuanto el hilado, 

procedente el único devanado, cubre en la trama toda 

la altura del tejido formando una tira de longitud li­

mitada en la pieza, en urdimbre se extiende en una no­

table longitud pero en una zona correspondiente a un 

hilo único. Las eventuales diferencias, también míni­

mas, entre hilados procedentes de diversos devanados, 

producen por consiguiente diversos efectos de teñido, 

en la formación de la trama y de la urdimbre, respecti­

vamente .

Por consiguiente, podría afirmarse que las 

condiciones más favorables áe obtienen disponiendo de un 

hilado multifilamentoso que sea cohesionado en una medi­

da ampliamente suficiente para facilitar y asegurar la
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correcta realización de las operaciones 

y más particularmente de urdimbre, cuyo hilado resul­

ta en cambio en la práctica no cohesionado cuando se 

encuentra presente en el tejido terminado.

Según la presente invención, se ha comproba­

do sorprendentemente la posibilidad, con un tratamien­

to del hilado del tipo descrito en la anterior patente 

española número 285.102, de la misma solicitante, y 

observando determinadas prescripciones cuantitativas 

respecto a las variables del procedimiento, de obtener 

hilados que posean en notable medida las indicadas 

propiedades y que permitan obtener los efectos prác­

ticos antes señalados o importantes resultados indus­

triales, no previsibles con los actuales conocimientos 

tócnicos y que por el contrario, según las actuales 

convinciones requerirían la simultánea observación de 

condiciones netamente antitóticas y que por lo tanto 

se consideran imponibles.

En otros tórminos, es objeto de la presente 

invención un perfeccionamiento en los tratamientos de 

hilados muítifilamentosos artificiales y sintóticos, 

del tipo destinado a los empleos considerados, median­

te cuyo perfeccionamiento se obtiene un nuevo produc­

to que puede definirse con la expresión "hilados de 

cohesionado inestable y en el sentido de que tales hi­

lados poseen el grado de cohesión necesario para ase­

gurar el buen óxito de las operaciones textiles, mien­

tras que tal cohesión, y más propiamente las condicio­

nes de anudamiento y concatenación entre los filamen­

tos individuales, desaparecen y resultan prácticamen­

te inapreciables en los componentes del retículo del 

tejido obtenido.



El perfeccionamiento, según la irn 

incluye por consiguiente la determinación de lasCbon- 

diciones en que puede obtenerse una cohesión en el de­

seado grado inicial de inestabilidad, teniendo por ob­

jeto la producción final de un hilado compuesto que 

presente las propiedades antes señaladas.

Se ha comprobado más particularmente que de­

terminados tipos de dispositivos, accionados y utili­

zados, según la invención objeto de la citada solici­

tud de patente, poseen por efecto de la particular 

coordinación y combinación de sus medios y órganos, 

unas propiedades tales que permiten, con la previa 

adaptación adecuada y observación de valores y condi­

ciones críticos de funcionamiento, obtener un efecto 

de cohesión que puede definirse adecuadamente como 

"inestable" o "temporal", por cuanto que tal cohesión 

se establece y se mantiene en el grado y en la medida 

necesarios para asegurar la realización de las opera­

ciones textiles y por lo menos en parte se destruye o 

atenúa, por efecto de las acciones y manipulaciones 

mecánicas a que son sometidos los hilados cohesiona­

dos en el curso del tejido.

por consiguiente, según la invención, resul­

tan productivos y ventajosamente utilizables para fi­

nes textiles unos hilados cuyo grado de cohexión es ex- 

presable, en particular, pero no necesariamente, en 

un número de seudo-nudos por metro lineal u otra unidaó 

de longitud, con dos valores por lo menos, ambos venta­

josamente cxpresables en número de seudo-nudos por uni­

dad de longitud, pero destacados por lo menos sobre los



hilados sometidos a idéntico tratamiento de^BBhesión, 

pero uno de los cuales haya experimentado también una 

predeterminada acción mecánica, correlacionada con 

las tensiones y manipulaciones que tales hilados ex­

perimentan en su ulterior empleo en la producción de 

tejidos.

En una forma preferida y más completa de rea­

lización de la invención, pueden establecerse condic o- 

nes standard de tratamientos mecánicos y no mecánicos 

que pueden correlacionarse con los efectos debidos a 

operaciones de tejido y típicamente a las operaciones 

que conducen a la formación de la urdimbre y de la tra­

ma, respectivamente. Estas condiciones standard pueden 

corresponder, por ejemplo, a uno o más pasos de los 

hilados inestablemente cohesionados, sobre guiahilos 

y otras superficies de configuración predeterminada, 

a una velocidad predeterminada, bajo una tensión tam- 

bión predeterminada, imponiendo asimismo al hilado un 

recorrido predeterminado que inclpye un número de des­

viaciones de predeterminada amplitud angular.

Por consiguiente, puede trazarse para cada 

hilado inestablemente cohesionado una curva caracterís­

ticas de reducción o de atenuación del grado de cohe­

sión, hasta su desaparición, cuya curva representa los 

diversos valores de tal grado, (expresados en número 

de seudo-nudos), en función de la magnitud del trata­

miento mecánico sucesivo, por ejemplo del número de 

pasos del hilado a lo largo de dicho recorrido, bajo 

las debidas condiciones standard.

En la aplicación práctica de la invención,
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pueden producirse por consiguiente hiladc.r*"ÍIKC icoles 

cohesionados en condiciones tales que presenten dos 

características predeterminadas de servicio, reprodu- 

cibles con buena uniformidad, es decir (1) el grado 
de cohesión inicial, que será elegido en cada caso 

con el valor mas conveniente para asegurar el buen 

áxito de las operaciones textiles. Tal grado podrá 

ser evidentemente diferente para los diversos empleos 

y típicamente segán que el hilado se destine para su 

empleo en la trama o en la urdimbre; y (2) el grado 
de "inestabilidad" o bien la capacidad de perder la 

citada cohesión por efecto de excesivas acciones 

mecánicas que respondan a un standard predeterminado.

A su vez, este grado de inestabilidad podrá ser diver­

so, teniendo en cuenta el grado de cohesión inicial 

necesario con relación al grado de cohesión máximo 

residual tolerable o deseado en el hilado presente 

en el tejido, cuyo áltimo grado puede ser tambión 

deseablemente nulo.

Conviene tener presente que estos dos valores 

deben considerarse como variables comletamente indepen­

dientes entre si. En efecto, mientras que el primero, 

cohesión inicial, debe responder al mínimo necesario 

para el buen áxito de las operaciones textiles, es de­

cir depender de las características y aparatos texti­

les, del tipo de tejido y otros factores, el segundo 

debe ser determinado en función de la entidad y del 

tipo de las acciones mecánicas que el hilado deberá 

experimentar en la operación de tejido. Pór consiguien­

te, no puede excluirse el hecho de que en producciones



destinadas a diversas aplicaciones industriale^Céspe- 

cíficas, las relaciones entre los citados valores sean 

grandemente diversas, por ejemplo, puede suponerse el 

caso en que se requiere una fuerte cohesión inicial,

5. pero acompañada de un alto grado de inestabilidad, es

dedir que esta fuerte cohesión inicial sea anulable 

o grandemente reducible hajo una limitada acción me­

cánica, e, inversamente, el caso en que se desea que 

un hilado dotado inicialmente de cohesión relativa- 

10. mente limitada, pero que deba conservarse o resistir un

tratamiento mecánico relativamente intenso.

Por consiguiente, los hilados producibles, 

segán la invención, se caracterizan por presentar un 

grado predeterminado de cohexión inicial y un grado 

15, predeterminado de inestabilidad de tal cohesión, ex­

presada en tórminos de un tratamiento y de una secuen­

cia de tratamientos mecánicos standard, incluyendo la 

invención medios y condiciones adecuados para permitir 

la predeterminación de ambas características, entre 

20. límites y con tolerancias acotables a los efectos de

la aplicación industrial de tales hilados.

Las características de la invención, que se 

determinan en la aplicación de principios y en la ob­

servación de condiciones que se exponen seguidamente, 

podrán comprenderse mejor con una breve referencia a 

detalles esenciales del dispositivo objeto de la cita­

da solicitud de patente, así como el analizando más de­

talladamente las propiedades y condiciones operantes de 

tal dispositivo todo ello con referencia a las figuras 

adjuntas, de las cuales:30.



La figura 1 representa en perspectiva^ 

forma esquemática el citado dispositivo; y

La figura 2 representa, en forma puramente 

esquematizada y con dimensiones muy ampliadas, un frag­

mento de hilado inestablemente cohesionado con el empleo 

del citado dispositivo.

Como se representa en la figura 1, el dispo­

sitivo, segán la invención, comprende esencialmente me­

dios para el avance guiado de un hilado no cohesionado 

A compuesto por una serie de filamentos continuos esen­

cialmente paralelos, cuyo hilado no está retorció o lo 

está limitadamente. Tales medios de avance pueden com­

prender guiahilos 10 y 11, separados por un intervalo 
predeterminado I y que definen con su conjunción una 

trayectoria predeterminada o recorrido rectilíneo P.

En posición intermedia entre los citados guiahilos se 

dispone una tobera 12 adecuada para emitir un chorro 
gaseoso a una velocidad determinada Y que corte al cita­

do recorrido P, así como el dorso de una superficie con­

vexa 13 de un elemento 14 en forma de asta, dispuesto en 

ángulo recto respecto al citado recorrido P, en oposición 

a la tobera 12. La citada superficie 13 se dispone a 

cierta distancia en el recorrido rectilíneo P, en rela­

ción con la flecha F de la curvatura que el hilado A 

puede experimentar bajo la acción del chorro emitido por 

la tobera 12, que a su vez se encuentra a una distancia 

predeterminada D del citado recorrido rectilíneo P, que 

evidentemente resulta puramente teórico. Considerando la 

asociación de los citados elementos en el espacio, se ob­

serva por consiguiente que el hilado A es avanzado entre
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el guahilo 10 y el guiahilo 11, segán un eje XX, que 
corta el eje YY del chorro gaseoso, definiendo estos dos 

ejes un plano en el espacio. A su vez, la superficie 

convexa 13 define con su generatriz dorsal un eje ZZ, 

que corta en ángulo recto al eje YY del chorro gaseoso, 

definiendo los ejes YY y ZZ en el espacio un segundo 

plano en ángulo recto, o sustancialmente recto, con el 

plano definido por los ejes XX e YY.

Además, a los efectos prácticos la superfi­

cie convexa 13 es identificable con una línea extendi­

da en un plano ortogonal respecto a aquel por el que 

avanza el hilado. En realidad, tal superficie es asimi­

lable a una zona alargada extremadamente restringida, 

siendo la anchura efectiva, a efectos prácticos, de tal 

zona restringida función del radio de curvatura de la 

superficie convexa 13. Por consiguiente, el hilado A 

es obstaculizado, en su desplazamiento por el recorri­

do rectilíneo teórico P, bajo la acción del chorro ga­

seoso, por partes materiales esencialmente bidimensio- 

nales y extendidas en el citado plano YY, ZZ. Además, 

el citado chorro emitido por la tober 12 puede consi­

derarse a su vez obstaculizado exclusivamente por dos 

elementos materiales esencialmente bidimensionales, es 

decir por el hilado A extendido en el plano XX, YY y por 

la superficie convexa 13 extendida en el plano YY, ZZ, 

cruzándose tales elementos materiales esencialmente 

bidimensionales en el eje YY del citado chorro. Loá 

hilos fluidos pertenecientes al citado chorro, y que se 

encuentran a una discreta distancia del citado punto de 

cruce, pueden considerarse en la práctica como imper-

Y

30



turbados, los efectos perturbadores deoittos a la 

presencia material del elemento astiforme 14, nece­

sariamente de corta dimensión en sección transversal, 

carecen de influencia a los efectos del dispositivo,

5. puesto que la perturbación se manifiesta despuós de

la zona en que el citado chorro actúa sobre el hilado 

A y sobre el dorso de la superficie convexa 13. Por 

consiguiente, no influye prácticamente la configuracicá 

geomótrica de la sección transversal del elemento 14, 

10. aunque el mismo presente una superficie convexa en

su parte vuelta hacia el chorro y que puede entrar 

en contacto con el hilado.

Tal dispositivo presenta sustanciales dife­

rencias respecto a los medios conocidos, ya utiliza- 

15. dos, y propuestos y publicados en la literatura tóc-

nica y en patentes sobre esta materia, por cuanto 

que tales medios, cuando prevón el empleo de corriente: 

o chorros gaseosos interceptores y destinados a inves­

tir un hilado multifilamentoso a cohesionar o a volu- 

20. minizar, y que operan frente a superficies tambión

configuradas, comprenden siempre y en cada caso las 

condiciones de que estas superficies se extiendan en 

ambos sentidos, en su proyección en un plano ortogo­

nal respecto al eje del chorro. Además, los medios 

25. conocidos prevón que en cada caso, parte por lo menos

de los componentes del hilado sean investidos de hilos 

gaseosos con diversas velocidades y/o por lo menos 

dos direcciones diversas, en general opuestas y por 

lo menos fuertemente contrastadas.

30. Esto no ocurre en el dispositivo anterior-
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mente ¿escrito. En efecto, en este dispositivo ios 

filamentos del hilado A son investidos de hilos gaseo­

sos paralelos o esencialmente paralelos al eje del 

chorro y tales hilos son desviados exclusivamente en 

el plano XX, YY que contiene a dicho hilado. Además, 

esta desviación se manifiesta en la práctica despuás 

del hilado, es decir despuás de que ha terminado la 

acción predominante de desplazamiento ejercida por 

el chorro sobre los filamentos se desarrolla en el 

plano YY, ZZ y en la dirección definida por el eje 

YY.

En realidad, teniendo en cuenta que la su­

perficie convexa 13 no puede ser en la práctica de 

una anchura nula, pueden producirse, y en la prác­

tica se producen, fenómenos de inversión de hilos 

fluidos pertenecientes al chorro gaseoso, es decir 

fenómenos de turbulencia debidos al contraste ofre­

cido por la superficie convexa 13 a tal chorro. Por 

otra parte, tales fenómenos se producen sólo en las 

fracciones marginales del flujo gaseoso, es decir en 

zonas que se encuentran netamente desplazadas al la­

do del hilado, cuyos filamentos resultan por consi­

guiente investidos exclusivamente por partículas ga­

seosas que recorren trayectorias prácticamente pa­

ralelas al citado eje YY. Para un análisis más com­

pleto de los fenómenos que se producen conviene te­

ner en cuenta las dimensiones extremadamente peque- 

Sas de los componentes del hilado, cuyas dimensio­

nes son del orden de muy pocas mieras, tratándose en 

general de hilados de denier comprendido entre 15 y
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2.100, compuestos por un eleva-do número de filamentos, 

en general de 3 a 68 filamentos.
En efecto, considerando que el citado chorro 

es én general producido mediante emisión de aire u 

otro gas, enviado a la tobera 12 a presiones relati­
vamente bajas, y en general comprendidas entre 1,5 y 

2,5 Kg/cm?, la velocidad de las partículas gaseosas es 
relativamente baja. Considerada la densidad específica 

del aire, a la temperatura ambiente, y las dimensiones 

mínimas transversales de los filamentos, se tiene que 

para los filamentos individuales las condiciones de 

resistencia al chorro son de carácter dominantemente 

viscoso, dado el bajísimo número de Reynolds. Tales 

condiciones se modifican a su vez si, casualmente, se 

encuentran algunos filamentos estrechamente adosados, 

formando en su conjunto un obstáculo material de mayor 

dimensión transversal, de tal modo que se establezca 

unrúgimen local de carácter vertiginoso, con consiguien­

te reducción del efecto de arrastre por parte del cho­

rro gaseoso.

Tal hipótesis puede ofrecer una explicación 

a los sorprendentes efectos obtenibles con el disposi­

tivo anteriormente descrito. En forma puramente casual, 

pero que estadísticamente se reproduce con uniformidad, 

los filamentos aislados más o menos rcagrupados en el hi 

lado A son diferentemente desplazados en el plano YY,

ZZ y parte de los citados filamentos se unen en con­

tacto deslizante con la superficie convexa 13. Los fe­

nómenos de recíproco encubrimiento aerodinámico que se 

manifiestan entre los diversos componentes del hilado



general a su vez un estado oscilatorio 

en el plano YY, ZZ y como resultado de ello se produ­

ce un recíproco entrelazado del tipo representado en 

la figura 2, sin que por otra parte se produzcan en­

redos propiamente dichos y sin que los filamentos 

aislados experimenten sustanciales desviaciones resp 

poeto a la dirección definida por el eje del hilado.

A esto hay que atribuir presumiblemente el 

nuevo y sorprendente efecto de la cohesión inestable, 

característica de los productos obtenidos según la 

invención. Tal cohesión se obtiene en efecto en la 

medida deseada por el número y entidad de estas su­

perposiciones y entrelazados, que a su vez pueden 

anularse bajo acciones mecánicas, típicamente de fro­

tamiento, tendentes a devolver los filamentos a su 

posición inicial de sustancial paralelismo.

Evidentemente, para la obtención en el gra­

do deseado del efecto de cohesión inicial y de ines­

tabilidad de la cohesión, puede actuarse sobre un 

gran número de variables, concretamente el intervalo I 

entre los guiahilos que determinan el recorrido libre 

del hilado bajo la acción del chorro y en contraste 

con la superficie convexa 13, preferentemente compren­

dido entre 20 y 60 mm; la distancia D entre la tobera 
12 y el recorrido rectilíneo teórico P, con preferen­

cia bastante reducida; la velocidad V del chorro, 
resultante de la presión aplicada; las dimensiones 

y la forma de la tobera 12, estas tres variables de­

terminan además la sección efectiva del chorro en el 

punto en que el mismo corta al hilado y la superficie



convexa. 13; la distancia F entre el recori!HÍ<r 

líneo teórico P y la superficie convexa 13, es decir 

la flecha de la curvatura experimentada por el hilado 

bajo la acción del chorro, distancia preferentemente 

comprendida entre 1 y 5 mm; el radio de curvatura 

comprendido entre 0,5 y 10 mm y las características 

geométricas de la sección transversal de la superficie 

convexa 13, en su zona influyente sobre el chorro y el 

movimiento de los filamentos, bajo la acción del citado 

chorro, preferentemente comprendida entre 100 y 600 
metros por minuto; la velocidad de avance del hilado A; 

la tensión total a que es sometido el hilado en su avan 

ce, tensión expresable en términos de contratensión o 

resistencia encontrada por el hilado a la entrada del 

dispositivo y préferentemonte no inferior a los 10 g.
Como "condiciones standard" para la defini­

ción de los tratamientos que conducen a la desaparición 

y a la sustancial reducción de la cohesión, es decir 

para expresar el grado de "inestabilidad", caracterís­

tico de la invención, de la cohesión del hilado, es 

ventajoso utilizar un tratamiento típico de tejido, a 

fin de obtener valores inmediatamente utilizables a los 

fines del empleo industrial de los nuevos hilados obje­

to de la invención.
Por consiguiente, como condiciones standard 

se suponen las efectivas de una utilización textil de 

los hilados sobre un telar rectilíneo, con formación 

de un tejido de estructura de raso con niimcro de pasa­

das proporcional al denier del hilado y en general del 

orden de 50 a 60 pasadas.



Las medidas que conducen a le E=IS3?Ks^Tr*Hel 

número de seudo-nudos se han practicado en hilados re­

tirados de la urdimbre y de la trama de tejidos produ­

cidos en las citadas condiciones standard. Los valores 

humóricos indicados en los ejemplos que siguen han si­

do tomados de pruebas repetidas en medida suficiente 

para determinar que tales valores representan efecti­

vamente una media estadísticamente determinable con 

estrecha tolerancia.

Los nuevos y sorprendentes efectos de la in­

vención resultan evidentes con los ejemplos no limita­

tivos quo siguen y de los cuales se deriva la posibi­

lidad de producir, según la invención, hilados de cohe­

sión inestable particularmente idóneos para su empleo 

en la urdimbre o en la trama, a fin de obtener un te­

jido de propiedades y características textiles y de 

teñido uniformes, y en el cual todos los componentes 

textiles no presentan sustancialmcnte fenómenos de co­

hesión y más particularmente irregularidades evidente­

mente derivadas de tales fenómenos.

La mediciones del grado de cohesión inicial, 

despuós de un tratamiento standard, se efectuarán en 

condiciones conocidas y concretamente haciendo desli­

zarse por el hilado, dispuesto verticalmente, un delga­

do ganchillo inserto entre los filamentos y cargado 

con un poso proporcional al denier de los filamentos 

individuales y preferentemente de un gramo por denier.

El grado de cohesión se calcula teniendo en 

cuenta la media de las distancias recorridas por dicho 

ganchillo, antes de que sea detenido por la formación
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de un enredo o un entrelazado do los f ilamen^ttry 

satable o separable por el peso del citado ganchillo, 

EJEMPLO I

So trata un hilado de nylon-6, constituido 
por 18 filamentos y de un denier total do 60, por con­
siguiente formado por filamentos de denier,3,3 indivi­

dualmente, y prácticamente sin retorcer, en las siguien­

tes condiciones: avance a la velocidad de 450 metros 

por minuto bajo una tensión de 15 g aproximadamente, 

por consiguiente de 0,25 g por denier, entre dos guia- 

hilos dispuestos a una distancia de 37 mm, encima de un 

elemento de contraste de superficie convexa de 2 mm de 
radio de curvatura, distante 3 mm del alineamiento de­

finido por los citados guiahilos. El elemento de con­

traste estaba constituido por material cerámico sinte­

tizado, Diamcntex roja, dispuesto ortogonalmente res­

pecto al citado alineamiento^ en el punto central entre 

los mencionados guiahilos.

Mediante una tobera de sección circular de 

un milímetro de diámetro y distante un milímetro del 

citado alineamiento con eje que corta a dicho alinea­

miento y al centro de la superficie convexa, se ha pro­

yectado contra dicho hilado un chorro de aire a la pre­

sión de 1,9 atmósferas y con un volumen de 1,3 m3 por 

hora.

Inmediatamente despuós del tratamiento, se 

mide la cohesión de dicho hilado y el grado de cohesión 

inicial resulta así de 15 seudo-nudos por metro lineal.

El hilo cohesionado se utiliza para la forma­

ción de una pieza de tejido del tipo de raso para fundas
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de cojín, en las citadas condiciones standaü

Después de haber experimentado un tratamien­

to de purga ae deshace una muestra de la pieza de teji­

do. Los hilos de urdimbre mostraron no poseer ningiin 

seudo-nudo y los de trama mostraron un valor medio de 

0,24 seudo-nudo. Otras muestra de la misma pieza de 

tejido fue deshecha después del tratamiento de purga 

y de tegido. Los hilos de urdimbre no mostraron ningiín 

seudo-nudo y los de trama 1,6 seudo-nudos.

EJEMPLO II

Se trató un hilado de nylon-66, constituido 
por 28 filamentos y de un denier total de 100, por con­
siguiente formado por filamentos de 3,5 denier aproxi­

madamente por filamento y prácticamente sin retorcer, 

en las siguientes condiciones: avance a una velocidad 

de 400 m por minuto bajo una tensión de 16 g aproxima­

damente, por consiguiente de 0,16 g por denier, entre 

dos guiahilos dispuestos a una distancia de 38 mm, 

encima de un elemento de contraste de superficie con­

vexa de 2,5 mm de radio de curvatura, distante 3 mm 

del alineamiento definido por dichos guiahilos. El 

elemento de contraste estaba constituido por material 

cerámico y dispuesto ortogonalmonte respecto al citado 

alineamiento, en el punto central entre dichos guia- 

hilos .
Mediante una tobera de sección circular de 

un mm de diámetro, con eje que cortaba al citado ali­

neamiento, del que distaba 1 mm, y al centro de la su­

perficie convexa, se proyectó contra dicho hilado un 

chorro de aire a una presión de 2 atmosferas y con un
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Volumen de 1,36 m3 por hora.

Inmediatamente después del tratamiento, se 

mide la cohesión de dicho hilado y el grado de cohesión 

inicial resultó ser de 18 seudo-nudos por metro lineal. 

El hilo cohesionado se utiliza para la formación de una 

pieza de tejido de raso en la citadas condiciones stan­

dard.

Se somete una muestra del tejido a trata­

mientos de purga y teñido y luego se deshace. Los hi­

los de urdimbre mostraron poseer 0,1 seudo-nudo y los
de trama 3 seudo-nudos.

N O T A

Descrita suflenteciente la naturaleza del in­
vento, así como lamanera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas, son susceptibles de modificaciones de de­
talle en cuanto no alteren su principio fundamental, 
También se hace constai que el invento corresponde a 
una solicitud de Patente presentada en Italia, con - 
fecha 9 de octubre de 1965, bS 9943; acogiéndose por 
lo tanto a los beneficios que conceden los convenios 
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 20 años en España, sobre:"PRO 
CEDDÍIENTO PARA EL TRATAMIENTO DE HILADOS MmTIFILAMEN 
TOSOS"; caracterizándose por lo siguiente:



lados multifilamentosos continuos, artificiales o sin­

téticos, que incluye el avance del hilado a lo largo 

de un recorrido definido por el alineamiento entre 

5  ̂ medios de guía distanciados y bajo la acción de un cho­

rro gaseoso cuyo eje corta al citado alineamiento en 

un punto intermedio a los citados medios de guía, for­

mando con dicho alineamiento un ángulo sustancialmente 

recto y definido con tal alineamiento un plano, y en 

10. proximidad a un medio resistente de contraste, que tie­

ne una superficie convexa de un determinado radio de 

curvatura, dispuesta respecto al citado alineamiento 

al lado opuesto al de procedencia del chorro, y cuya 

generatriz media corta a su vez bajo un ángulo sustan- 

15. eialmente recto al eje del citado chorro, definiendo

con este último un plano esencialmente ortogonal res­

pecto al primero, caracterizado porque la selección 

de valores dimensionales de distanciamiento o de con­

figuración geométrica de los citados medios y de los 

20. valores de velocidad de avance y del chorro se efectúa

de tal manera que los filamentos del hilado se someten 

a un mutuo entrelazado que produce una cohesión del 

hilado, susceptible de sustancial eliminación bajo el 

efecto de los tratamientos inherentes a las operacio-

25. nes de producción de un tejido.
2.- Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque el avance de dicho hilado, en las 

condiciones indicadas, de un hilado compuesto, que in­

cluye por lo menos tres filamentos de un denier indivi­

dual comprendido entre 1,5 y 20, bajo la acción de un30.
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chorro gaseoso, emitido por una tobera a una presión 

comprendida entre 1,5 y 2,5 Kg/cm2 dispuesta a escasa 
distancia de dicho alineamiento, se efectúa a una ve­

locidad comprendida entre 100 y 600 m por minuto, 
bajo una tensión total comprendida entre 10 y 20 g.

3.- Procedimiento según las reivindicaciones 

1 y 2, caracterizado porqué el avance del tejido se 
efectúa en proximidad a un elemento resistente de 

contrastes, que presenta una superficie alisada y 

convexa, cuyo radio de curvatura está comprendido en­

tro 0,5 y 10 mm en sus partes susceptibles de entrar en 
contacto con los filamentos que constituyen dicho hi-

lado.

4. - Procedimiento según las reivindicacio­

nes 1 a 3, caracterizado porque el avance del hilado 
se efectúa en un recorrido libre, definido por un 

alineamiento entre medios de guía, cuyo intervalo es­

tá comprendido entre 20 y 60 mm, cuya distancia mfniy 
ma a la citada superficie convexa es de 1 a 5 mm.

5. - Procedimiento según las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizado porque presenta, en su 

condición de predisposición a su empleo en tejido,

un estado de sustancial cohesión, expresado en térmi­

nos del número de seudo-nudps por unidad de longitud, 

medible en las condiciones indicadas y por presentar 

en cambio un grado de cohesión considerablemente menor 

después de haber experimentado acciones correspondien­

tes a unas elaboraciones textiles, siendo tal cohesión 

menor detcrminable a su vez en función de un número 

de seudo-nudos obtenibles, en las mismas condiciones
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de medición, sobre el hilado retirado de un tejido 

formado con el mismo.

6.- procedimiento según la reivindicación 5, 
en el que el hilado se constituye, por lo menos por 

tres filamentos de un denier individual comprendido 

entre 1,5 y 20, caracterizado porque dicho hilado pre­

senta originalmente y en las condiciones de utiliza­

ción textil, por lo menos 10 seudo-nudos por metro 

lineal de 0 a 6 seudo-nudos despuós de que dicho hi­
lado ha sido utilizado en las citadas elaboraciones 

textiles.

7. - Procedimiento según la reivindicación 6, 
caracterizado porque dicho hilado queda sustancialmen­

te desprovisto de seudo-nudos despuós de utilizarse en 

la formación de una urdimbre.

8. - Procedimiento según la reivindicación 6, 
caracterizado porque dicho hilado presenta de 0 a 3 

seudo-nudos despuós de ser utilizado en la formación 

de una trama.

.- Procedimiento-para el tratamiento de 

hilados mm.tjuRilamentoso4^continuos, tal y como queda 

suytancialnucnte^descritoey en la presente Memoria, e 

ilustrado en\os adjuntáis dibujds.

Esta^emc^-ia/^onp^a de 23 hojas escritas 

a máquina por unAsInlim/cnra..

Madrid. 6!
SNIA VISCOSA SOCI/TA flJAZieMAKS 
lUPUSTHIA AI'TKIC^.IoA VISCOSA S.p.A.

J. 60ME2 AGM YMODEf
P- P. !*. Ruta
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