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MENORIA DESCRIPTIVA.

que se acompaña a la solicitud de registro de una Baten 
te de Invención por veinte años, en España, por "UN PRO 
CEDIMIENTO DE HILATURA PERFECCIONADO PARA CONFECCIONAR 
HILOS DE FIBRAS TEXTILES", a favor de las entidades ja­
ponesas "TOYO RAYON CO., LID" y "HORA MACI-IINERY, LTD", 
residentes en NS 2, Hihonbashi, Nuromachi 2-Chome, Chue 
ku, Tokio y NS 1, ShimazaJüi-cho, Nalcamara-ku, Nagoya-alii, 
Aichi-ken, respectivamente.

La presente invención se refiere a un-.procodi, 
miento de hilatura perfeccionado para fabricar hilo a ba 
se de fibras textiles y, más particularmente, se refiere a
un procedimiento de hilatura práctico utilizado fuerza -
neumática y fuerza centrífuga,
ción en masa.

apropiadas para la produc

POOR 
ÜUAUTY



Se han presentado muchas propuestas sobre el 
sistema de hilatura del tipo de extremo abierto. Como ha 
sido demostrado claramente por el procedimiento de siste 
ma de hilatura de extremo abierto, tal y como se descu­
bre en la patente checoeslovaca, número 91208, publicada 
en 1.958, el sistema se caracteriza generalmente por el 
hecho de que se separan las operaciones de retorcido y 
de arrollamiento. Después de desfibrar la estructura con 
tínua compuesta por numerosos materiales fibrosos, se 
ovillan de nuevo para formar una nueva estructura conti 
nua por medio de un elemento rotativo, para acumular las 
fibras individuales y retorcer esta estructura.

Entre estos sistemas de hilatura de extremo 
abierto clásicos, es bien conocido el procedimiento de hi 
lado en el que las fibras individuales desfibradas que 
componen el ovillo se llevan a la pared interior del ro­
tor hilador, utilizando aire de aspiración, y se retiran 
a través de una abertura practicada en la parte inferior 
central de dicho rotor, al mismo tiempo que se facilita 
la operación de retorcido. Pero este procedimiento presen 
ta muchos inconvenientes, como son el gran consumo de aire, 
la calidad inferior del hilo producido, la limitación de 
la velocidad de hilado causada por las características 
mecánicas de este sistema de hilatura, el alto grado d e " rê  
torcido necesario para evitar la rotura del hilo y la di 
ficultad de la operación manual necesaria en el momento 
de poner en marcha la máquina. Por consiguiente, sigue 
siendo difícil hacer uso del tipo anterior de procedimien 
to de hilatura de extremo abierto en el proceso práctico 
de producción .

El objeto principal de la presente invención 
es proporcionar un procedimiento de hilatura perfecciona
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¿o iiaciendo uso de las fuerzas neumática, y centrifuga, 
que van acompañadas por una alta velocidad de produc­
ción y una hilatura estable, para eliminar los incon­
venientes antes citados de los procedimientos anterio^ 
res de hilatura de extremo abierto.

Otra finalidad de la presente invención es 
proporcionar un procedimiento de hilatura perfeccionado 
con los que se pueda producir una calidad mejor de hj. 
los a gran velocidad de producción y con una hilatura, 
estable controlando la tensión y el retorcido de los hi
los de la hilatura.

Todavía otra finalidad de la presente invención 
es proporcionar un rotor hilador que puede producir ni— 
los de propiedades superiores, bello aspecto y con una 
propiedad idónea:para ovillarlos, gracias al procedi­
miento de hilatura utilizando fuerza neumática y fuer­
za centrífuga.

Aun otra finalidad más de la presente inven­
ción es proporcionar un procedimiento de ovillado de los 
ovillos de hilos que pueda producir hilos de calidad su 
nerior bajo una amplia gama de condiciones de hilado con 
mecanismos sencillos y bajo consumo de energía, con el 
procedimiento de hilatura utilizando la fuerza neumáti­
ca y la fuerza centrífuga.

Otras características y ventajas más de la pre
sente invención irán evidenciándose de la siguiente des­
cripción, con referencia a los dibujos adjuntos, a lo 
cual no se limita, de ninguna manera, el alcance de la - 
invención.

La Fig. 1 es una vista en perspectiva del apa 
rato de hilar empleado en el presente procedimiento.
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La figura 2 es un croquis elemental, ex 

plicativo, del aparato de hilar que se muestra en 
la Fig. 1.

La Fig. 3 es una vista en perspectiva, 
explicativa^, que muestra el mecanismo de retorcer 
del aparato de hilar del procedimiento en cuestión.

Las Figs. 4 y 5 son vistas laterales sec 
dónales de la parte principal del dispositivo de ali 
mentación de las fibras, utilizado en dicho aparato 
de hilar.

Las Figs. 6A, 6B y 60 son vistas seccio­
nales, explicativas, de varias incorporaciones del 
conducto del dispositivo de alimentación.

La Fig. 7 es un esquema explicativo que 
muestra la relación que hay entre el conducto del 
dispositivo de alimentación del aparato de hilar y 
la fuerza de extracción de las fibras del conducto 
o paso.

Las Figs. 8, 9 y 10 son vistas laterales 
en sección de la parte principal de otra incorpora 
ción del dispositivo de alimentación.

La Fig. 11A es una vista lateral en seje 
ción, explicativa, del ;.rotor empleado en este pro­
cedimiento.

La Fig. 11B es un plano seccional, tomado 
a lo largo de la línea XIB-XIB del rotor que se —  

muestra en la Fig. 11A.
Las Figs. 12, 13 y 14 son vistas en sec­

ción, de frente y de lado, respectivamente, de otras 
incorporaciones más del dispositivo de alimentación.

La Fig. 15 es una vista lateral en sección 
explicativa, de una incorporación del rotor para -

/

mostrar su estructura.
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Las Figs. 16A, 16B, 16C y 16D son vistas 

laterales en sección de otra incorporación del ro­
tor.

Las Figs. 17A y 17B son dibujos explica­
tivos para mostrar la estructura del regulador de 
torsión para regular la operación de retorcido en el 
bilo producido por el rotor mostrado en los dibujos 
anteriores.

La Fig.18 es una vista lateral en sección, 
explicativa, de otra incorporación de cierto regula 
dor de torsión anexo al rotor, empleado en este pro 
cedimiento.

Las Figs. 19A, 19B y 19C son otras tantas 
vistas laterales en sección, explicativas, de otra 
incorporación del regulador de torsión.

Las Figs. 20A y 20B son vistas laterales 
en sección, explicativas, de cierto regulador de - 
torsión.

La Fig. 21A es una vista lateral en sección 
de la incorporación del rotor de hilado en el que se
regula la operación de retorcido.

Las Figs. 21B, 21C, 21D y 21E son vistas 
laterales en sección de otro regulador de torsión.

Las Figs. 22 y 23 son vistas en sección, ex
plicativas, del rotor.

Las Figs. 24A, 24B, 25, 26A, 26B y 27A, 27B 
son vistas laterales en sección del rotor presentan­
do modificada la superficie interior del mismo, res­
pectivamente.

La Fig. 28 es una vista seccional del rotor, 
tomada a lo largo de la linea I-I-ín, de la Fig. 25.

i
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Las Figs. 29A, 29B y 290 son ¿ibajos ex­

plicativos para mostrar el comportamiento ¿e retor­
cido de un ovillo de fibras dentro del rotor de hi­
lar del aparato empleado en este procedimiento.

Las Figs. 30A, 30B y 300 con vistas late­
rales en sección de otra incorporación del rotor —  

que presenta una superficie interior rugosa o basta.
La Fig. 30D es una vista explicativa, la­

teral, de la superficie rugosa del rotor que se muej3 
tra en la Fig. 30C.

La Fig. 31 os un dibujo explicativo para 
mostrar el comportamiento de doblaje por el rotor - 
del aparato de hilar empleado en este procedimiento.

La Fig. 32 es un esquema explicativo para 
mostrar la relación que hay entre la amplitud de la 
variación del espesor del hilo y la condición de hi 
latura del aparato utilizado en dicho procedimiento.

Las Figs. 33 y 34 son esquemas para mostrar 
la irregularidad de espesor del hilo, entre el hilo 
corriente y el hilo producido por el procedimiento - 
de la presente invención, respectivamente.

La Fig. 35 es un espectrograma que muestra 
la distribución de la longitud de onda en la varia­
ción del espesor del hilo producido por el procedi­
miento de la presente invención.

Las Figs. 36 y 37 son dispositivos de es­
tiraje para estirar el hilo producido por el proce­
dimiento de hilatura.
(B)
DESCRIPCION GENERAL DEL PROCEDIMIENTO DE HILATURA U 
IILIZANDO LA FUERZA NEUMATICA Y LA FUERZA CEMTRIFU-

/
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Haciendo referencia a las Figs. 1 y 2 

se maestra en ellas una incorporación clásica del 
aparato para hilar empleado en este procedimiento 
utilizando la fuerza neumática y la fuerza cen- - 
trífuga, donde la mecha 2 es suministrada al equi 
po nomnal de estiraje desde la bobina de mecha 1.
El equipo de estiraje, que es del tipo de brazo de 
péndulo y se asemeja muchísimo al equipo de esti­
raje clásico del tipo, comprende un brazo de pén­
dulo 4 sustentado por el eje 3, en embudo condensa 
dor 5, un par de rodillos de entrada 6, 6', un par 
de rodillos frontales 9, 9' y un par de elementos 
reguladores de estirado, del tipo de delantal, 8, 
o', que están sustentados por un par de bastidores 
7, 7', entre el par de rodillos de entraña 6, 6' y 
el par de rodillos delanteros 9, 9'. Después de ser 
estirado por este equipo ¿e estiraje, el mazo de 
fibras es suministrado directamente al aparato de 
hilar arrollado en una bobina cruzada 21. Bse apa 
rato de hilar se caracteriza por el hecho de: su 
ministrar un mazo o lío de fibras sucesivamente 
desde la fuente de suministro al rotor hilador, - 
provisto de un eje cilindrico a través de un tubo 
de transferencia, por medio de transporte por flu 
jo de aire; depositar las fibras desfigradas en - 
la pared interior del rotor hilador en estado - - 
aparte ; retirarlas sucesivamente de la pared in­
terior; retorcerlas mientras se extraen del ro­
tor con el fin de formar un hilo; y arrollar el hi 
lo en la bobina cruzada 21.Como se muestra en el dibujo 
el mazo ¿e material fibroso 2' se alimenta a la entrada-
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de guía del tubo de suministro 10' del dispositivo de 
alimentación 12, situado cerca del par de rodillos fron 
tales 9) 9'. Se suministra aire comprimido al tubo de 
suministro 10' a través del conducto de airB 11 de tal 
suerte que el aire comprimido es inyectado en dirección 
paralela al paso del mazo de fibras y crea una presión 
negativa-dentro del tubo 10. El conducto de aire 11 de 
be concluir en la posición adyacente al extremo superior 
del tubo 10, en una posición situada dentro de la dis­
tancia que sea menor que la longitud media de las fibras 
producidas desde el punto de contacto entre los rodillos 
frontales 9* 9', según se describe más adelante. La pre 
sión negativa de dentro del tubo 10', que es creada por 
el efecto de inyección del paso a gran velocidad del 
aire comprimido sumunistrado, evita que, de forma inde­
seable, se pegue el mazo de fibras a la superficie de 
los rodillos frontales 9, 9', debido al efecto de suc­
ción producido por la presión negativa existente den­
tro del tubo 10'. Después de pasar por la entrada de 
guía 10', al mazo de fibras queda expuesto al paso arro 
llador del aire comprimido que fluye en dirección para 
lela al mazo de fibras y, por consiguiente, se produce 
una fuerza para retirar o extraer fibras del atado o 
mazo en la dirección del paso del recorrido del mazo, 
producida por la resistencia viscosa que hay entre el 
aire inyectado y las fibras en el mazo. Como consecuencia 
de ello, las fibras del mazo se separan de éste indivi 
dualmente, gracias a esa fuerza, precisamente después 
de dejar el punto o línea de contacto de los rodillos 
frontales 9, 9', y son alimentadas a un rotor hilador, 
o rotor 13, a través del tubo de descarga 10 por medio 
de traslado por corriente de aire. La parte de la salí 
da del tubo de descarga 10 debe apuntar hacia la pared 
interior del rotor 13, tal y como se indica en la ifig. 2.
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El rotor 13? que preferentemente debe tener la forma 
de cacerola, con las paredes superior e inferior conec­
tadas entre sí en ángulo obtuso entre ellas, está sus¡ 
tentado de forma rotativa por un eje cilindrico vertí 
cal o cubo 16 y se le hace girar a gran velocidad de 
giró por medio de la correa de accionamiento 15. Como 
ya se lia indicado antes, las fibras desfibradas son arro 
jadas contra la pared interior del rotor 13? se depo­
sitan sucesivamente en ella debido a la fuerza centré 
fuga y se hacen girar a alta velocidad de giro junto 
con el rotor 13? sobre cuyas paredes se adhieren. Las 
fibras desfibradas así depositadas sobre la pared in­
terior del rotor 13 son recogidas para formar un mazo 
de hilo y se retuercen en forma de un hilo de hilatura 
completo 17, y se enrollan en una bobina cruzada 21 gra 
cías a un par de rodillos de toma 18, l8'i En el apa­
rato de hilar de la presente invención, el dispositivo 
de alimentación 12 de las fibras desfibradas y el ro­
tor 13 están colocados independientemente, evitando así 
interferencia entre los dos. Esta es una de las grandes 
ventajas que presenta el sistema de hilatura de la prê  
sente invención. En el dispositivo de alimentación de 
esta invención, el mazo de fibras es transferido neumá 
ticamente en estado totalmente separado, sin estropear 
las fibras individuales contenidas en el mazo de fibras 
y, además, reciben la acción combinada en la parte de 
la salida del tubo de descarga, para proporcionar una 
mejor orientación de las fibras. Esta es otra gran ven 
taja del sistema de hilatura de la presente invención. 
Aun cuando era factible esperar ventajas en el caso 
de las fibras de algodón a causa de su corta longitud 
de fibra, propiedad de cohesión y alto módulo de juven 
tud, fuá muy difícil, hasta ahora? esperar estas ven
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dichas o mezcladas con fibras naturales. Sin embargo, en 
el caso del sistema de hilatura de la presente invención, 
incluso estas fibras sintéticas puras o mezcladas uon fi­
bras naturales pueden someterse fácilmente a tratamiento 

 ̂ mediante la sencilla modificación de los elementos mecá­
nicos que componen el aparato o mediante un ligero ajus­
te de la presión neumática. Además, la forma o configura­
ción y la velocidad de rotación del rotor 13 pueden cam­
biarse como se desee, de acuerdo con las nccesidaaes dic­
tadas por la producción práctica o con las propiedades 
del hilo producido, en tanto que pueda mantenerse la ca­
pacidad de depositar las fibras deslibradas sobre la pa­
red interior del rotor giratorio 13.
fe)
MECANISMO DE TORSION Y-ESTRUCTURA DE LOS HILOS DEL PRO­
CEDIMIENTO DE HILATURA DE LA PRESENTE INVENCION.

En las Figs. 3A y 3B, el mecanismo de torsión 
se muestra con detalle. Después de dejar el equipo de 
estiraje, el mazo de fibras es conducido al tubo de - 
descarga 10, por donde fluye un chorro de aire a gran 
velocidad, y es desfibrado en fibras aparte. El mazo 
de fibras así desfibradas y que flota en la corriente 
de aire, es conducido al rotor hilador 13 a través - 
del tubo de descarga 10 y depositado sobre la pared 
interior del rotor hilador 13 gracias a la acción de 
la fuerza centrífuga y a la córnente de aire. Las fieras 
depositadas son retiradas sucesivamente de la capa de fi 
bras 2a', sobre la.pared interior del rotor hilador 13, 
y conducidas fuera del rotor 13 a través de una salida 
13c situada en la parte inferior 13b del rotor 13, para 
ser retorcidas en hilo por medio de la rotación del rotor 
hilador 13 mientras se van recibiendo en una oooina cru­
zada 21. Las fibras desfibradas se depositan solamente
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interior 13a del rotor hilador 13, pero se reúnen y 
rotuercen mientras se separan de la capa de fibras 2a'
en la posición 2b y son conducidas hacia la salida in 
ferior 13c, mientras tocan la parte inferior 13b del 
rotor 13. Este mecanismo de hilatura es muy diferente 
del de la máquina de hilar clásica, como son las má­
quinas de hilar de anillo o aletas. En estos sistemas 
de hilatura corrientes, un extremo del mazo de fibras 
se mantiene fijo mientras el otro extremo gira en es­
piral con respecto a la dirección longitudinal del ma 
so de fibras.
(D)
DISPOSITIVO DE ALIMENTACION DEL MAZO DE FIBRAS DE LA
PRESENTE INVENCION.

En el aparato de hilar empleado en este pro­
cedimiento, el mazo de fibras se separa en fibras indi 
viduales mientras son trasladadas neumáticamente a tra 
ves de un dispositivo de alimentación conectado al su 
ministro de fibras. Entre la fuente de suministro de 
las fibras y el tubo de descarga se forma una zona de 
suministro neumático de tal forma que la longitud de 
esta zona no sobrepasa la longitud media de las fibras 
alimentadas. Se suministra una corriente de aire com­
primido a la zona de suministro neumático del disposi_ 
tivo de alimentación en dirección al paso de las fi 
bras desfibradas, proporcionando así una acción de 
succión al mazo —e fibras desde la fuenbe de suminis­
tro de fibras.

Con referencia a la Fig. 4, el mazo de fi­
bras 2 es suministrado constantemente al dispositivo 
de alimentación por medio de un par de rodillos Reñ­
íales 25, 25', que, generalmente se denominan en 
lo sucesivo fuente de suministro de las fibras. Prc¡
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Ies 25, 25', hay ana entrada de guía del tubo de 
suministro 26, terminando el otro extremo del tubo 
de suministro 26 en la parte de salida de una en­
mara de aire 28 con una ligera holgura superficial.
La cámara de aire 28 está conectada a una fuente de 
suministro neumático. En el mecanismo descrito, la 
presión negativa existente dentro del tubo de suminijs 
tro 26, c¡.ue es creada por el efecto de inyección de 
la corriente, de gran velocidad del aire comprimido 
suministrado, produce una acción de succión sobre el 
mazo de fibras suministrado de forma que es conduci­
do a la zona de separación de fibras 29. La zona de 
suministro neumático antes descrita se refiere a la 
parte existente entre la línea de contacto de los ro_ 
dillos frontales 25, 25' y la zona de superación de 
las fibras 29. La longitud de la zona de suministro 
neumático antes descrita (designada por una L en el 
dibujo) no debe sobrepasar la longitud media de las 
fibras producidas. Gracias a la combinación de la par­
te extrema del tubo de suministro 26 y la parte de 
salida de la cámara 28, se forma una boquilla o tobe 
ra de suministro de aire comprimido, para suministrar 
una corriente de aire a gran velocidad a la zona de 
separación de las fibras 29, a través del pequeño 
huelgo existente entre la parte de salida de la cánia 
ra de aire 28 y el extremo inferior del tubo de sumí 
nistro 26. El chorro de aire, que es inyectado contra 
el mazo ¿e fibras que sale del tubo de suministro 26, 
produce una fuerte fuerza c.e aspiración sobre las li­
bras individuales dentro del mazo de lioras a. causa 
de la resistencia viscosa entre la corriente del cho­
rro de aire y las fibras. Por consiguiente, las fibras 
individuales son arrancadas del mazo de fibras en es-

/
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tado por separado y son trasladadas de forma neumáti­
ca a través del tubo de descarga 30. Con el fin de ob­
tener hilos de alta calidad, es necesario trasladar - 
las fibras desfibradas neumáticamente, en estado uni­
forme! Por lo tanto, es necesario evitar la formación 
de fibras flotantes dentro del mazo de fibras que pasa 
a través del tubo de suministro 26 o, dicho de otro rao 
do! extraer fibras individuales del mazo de fibras en 
cuanto se sueltan de los rodillos frontales 25, 25'. La 
presión del aire suministrado debe ajustarse para pro 
ducir una fuerza de arrastre que sea lo suficientemen­
te potente para vencer la fuerza de cohesión entre las 
fibras individuales que componen el mazo de fibras, y 
la longitud de la zona de suministro neumático anterior 
mente citada debe ser más corta que la longitud media 
de las fibras producidas. Aun cuando, en la incorpora­
ción del presente caso, se utiliza aire comprimido, se 
nuede conseguir el mismo resultado utilizando otros —  

fluidos, como, por ejemplo, el agua.
Con referencia a la Fig. 5, en ella se mues­

tra otra incorporación del dispositivo de alimentación 
en cuyo dispositivo el aire comprimido se suministra - 
al e''uipo de forma distinta a la indicada en la Fig. 4, 
y casi no pueden obtener los mismos resultados gracias 
a este equipo, cuyo mecanismo es más sencillo que el - 
del equipo que se representa en la Fig. 4.

Los ejemplos que se dan a continuación son 
ilustrativos de la presente invención, y en cualquiera 
de los casos se produjeron hilos de alta calidad con 
menos desigualdad.
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Ejemplo 1 Ejemplo 2

Componentes del hilo 
producido

Fibra de poliester 
65%

Fibra de po­
liester 100%

Fibra de algodón 
35%
mezcladas.

Cómputo del hilo pro 
ducido en el sistema 
de contaje inglés

30' 20'

Velocidad de rotación 
del rotor hilador 46.000 rpip.. 27.000 rpm.

Velocidad de entrega 45 m/^ninuto. 38 m/áninuto.

Presión neumática del
aire suministrado. 0,2kg/cm2. 0,25 kg/cm2.

Deben satisfacerse las siguientes condiciones 
en lo que respecta al dispositivo de alimentación arri 
ba descrito, con el fin de obtener la separación desea 
da de las fibras mientras se están transportando, pa­
ra conseguir hilos que tengan una uniformidad perfeccio 
nada.

12.- La fuerza de arrastre producida por el 
aire comprimido suministrado debe ser lo suficientemen 
te potente para vencer la fuerza de cohesión entre las 
fibras que componen el mazo de fibras, con el fin de 
obtener la acción de arrastre deseada sobre las fibras.

22.-La velocidad de transporte de las fibras 
desde el dispositivo de alimentación debe ser inferior 
a la velocidad superficial del rotor giratorio porque 
las fibras individuales son recogidas y retorcidas míen 
tras ge va descelerando la velocidad de traslado de
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las fibras.
3S.- El doblado y enredo de las fibras indi­

viduales producidos por la corriente de aire turbulen 
to deben evitarse con toda eficacia.

Los resultados de los experimentos llevados 
a cabo con el dispositivo de alimentación se muestran 
en las Figs. 6A, 6B y 6C y 7, mientras que las Figs.
6A, 63 y 60 se muestra el tipo del paso de las fibras 
dentro del equipo de alimentación, y la Fig. 7 mues­
tra la relación que hay entre el tipo de paso de las 
fibras y la fuerza de arrastre de las fibras que se 
ejerce sobre el mazo de fibras, respectivamente. En to 
dos los casos, se suministra aire comprimido a una pre 
sión de 0,3Kg/cm al equipo de alimentación.

En la fig. 7, la distancia que media desde 
la parte final inferior del tubo de suministro (que se 
muestra por la línea 0-0' en la Fig. 7), está traza­
da sobre la abscisa, mientras que el valor de la fuer 
za de arrastre o extracción de las fibras está tra­
zada sobre la ordenaza. La zona negativa de la distan 
cia se refiere a la parte ihterior del tubo de suminis 
tro, mientras que la zona positiva de la distancia? 
se refiere a la parte interior de la zona de separa­
ción de las fibras o zona de desfibrado de las fibras. 
Debe entenderse que el paso o conducto de las fibras que 
se muestra en la Fig. 6C junto con la zona de separación 

¿e fibras que se muestra en las Figs. 8 y 9) pueden sa­
tisfacer con toda efectividad las exigencias antes des 
critas.

En la incorporación que se muestra en la Fig. 
8, la longitud del tubo de suministro 31 está diseñada 
más corta que la longitud media de las fibras produ­
cidas. Un tramo recto 35 del tubo de descarga 36, cu­
yo diámetro interior es ligeramente mayor que el diá­
metro de la .arte de la salida 33 del tubo de suminis
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tro 31 y cuya longitud se indica cor L'
do dentro de la zona de separación de fibras. La Ter­
minación inferior del tramo recto del tubo de descar­
ga 34 está conectada al extremo de la parte inferior 
del tubo de descarga 36, que se separa hacía abajo en 
un ángulo de 0. En el mecanismo antes descrito, el 
aire comprimido; que se suministra a través de un es­
trecho paso 38, es inyectado contra las fibras gra­
dualmente mientras éstas pasan a través de la zona 
de separación de fibras, en una dirección paralela 
al paso o conducto de las fibras en la posición, míen 
tras se desplazan hacia la parte de salida 36 de la 
zona de separación de fibras, a través de la parte 
desviada 37 del tubo de descarga 34, para satisfacer, 
de esta forma, las exigencias 23 y 3- antes descritas.
Como ya se ha indicado, la corriente neumática a gran 
velocidad que transporta las fibras desfibradas tiene 
que descelerarse dentro del conducto que va desde la 
zona de separación de las fibras a ls, zona de torsión, 
y esta desceleración puede realizarse con toda efecti 
vidad disponiendo la parte desviada 37 dentro de la 
zoia de.-separación de fibras. Esta acción de descele­
ración sobre la corriente neumática a gran velocidad 
de las fibras está expuesta a producir dobleces.y en­
redos de las fibras en la corriente a causa de su efeg. 
to perturb dor sobre la corriente de aire y esto pro­
duce una calidad inferior del hilo producido. Este efeg. 
to perturbador desfavorable de la acción de descelera­
ción puede eliminarse eficazmente disponiendo la parte 
desviada 27 dentro de la zona de separación de fibras 
y expandiendo la corriente de aire comprimido de las
fibras a lo largo de la parte desviada 37, agrandan­
do con ello los espacios de intervención entre las
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fiaras, dentro de la'corriente, mientras son transpor­
tadas. El ángulo de divergencia^-del tubo tiene que 
estar diseñado de manera que satisfaga las exigencias 
que anteriormente se expusieron. La capacidad de se­
paración de las fibras por la fuerza de arrastre del 
aire comprimido suministrado, la velocidad de entre­
ga de la corriente neumática conteniendo las fibras 
desfibradas, en la parte de salida 36 de la zona de 
separación de fibras, y el grado de orientación de las 
fibras dentro de la corriente son tres factores impor 
tantes que hay que tener presentes al diseñar el gra­
do de divergencia de la parte desviada del tubo de 
descarga 34. La longitud del tramo recto 35, que se 
designa mediante L', es, preferentemente, una tercera 
parte de la longitud de las fibras suministradas; por 
ejemplo, en el caso de la incorporación "C", en la 
Fig. 9, la longitud L' es de 13 mm., mientras que la 
longitud de la fibra es de 38 mm.

Como consecuencia de observaciones fotográ­
ficas realizadas sobre las acciones de arrastre y 
transporte de las fibras durante el procedimiento, se 
sacó en consecuencia que el ángulo G de divergencia 
antes indicado debe ser, preferentemente^ de 53 a 303.

En la siguiente tabla se muestra un ejemplo 
de un estado de hilado preferible cuando se quiere ob 
tener un hilo de fibra de hebras de poliester 100%, 
del sistema de cómputo inglés de 30'.

Ejemplo
Material de fibra alimentado: Fibra de poliester 100%de 1,5 d x 38 mm (longi 

tud a medida)
Cómputo del hilo producido: 30's,(Sistema de cómputo

inglés).
Velocidad de entrega del.rodi
lio frontal: "* 55 m/min.
Velocidad de rotación del ro­
tor: 30.000 rev/ minuto.
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Presión del aire comprimido: 
Volumen de caudal del aire 
comprimido:
Diámetro de la parte de en­
trada de la zona de separa­
ción de las fibras:
Angulo de divergencia del 
tubo de descarga:

0,3 kg/cm2.
20 litros/minuto.

3,4 mm.
20B.

MECANISMO DEL ROTOR Y SUS CARACTERISTICAS ?UNCIONALES.
En el procedimiento de recogida y de retor­

cido que comprende transportar un mazo de fibras des­
de una fuente de suministro a un rotor giratorio, me­
diante una corriente de aire a través de un conducto 
de suministro, de forma continua; recoger las fibras 
desfibradas transportadas, sobre la superficie circun 
ferencial interior del rotor; tomar luego las fibras... 
adheridas, de la superficie interior del rotor, de for 
ma continua; y retirar el hilo retorcido por la acción 
de torsión del rotor, mientras que el mazo de fibras 
que se está tomando de la superficie interior sel ro­
tor recibe una acción de torsión, los medios de alimen 
tación del mazo de fibras mediante una corriente de 
aire, los medies de recogida de las fibras desfibradas 
transportadas cobre la superficie circunferencial in 
terior del rotor giratorio y los medios de torsión son 
factores muy importantes para obtener una calidad sa­
tisfactoria del hilo y una condición de hilatura esta­
ble.

Se han realizado varios intentos para utili 
zar el,rotor giratorio como medio para recoger las fi 
bras y como medio para retorcer los mazos de fibras, 
pero todavía no se ha encontrado un procedimiento prác 
tico del sistema antes indicado, a causa de la calidad 
inferior del hilo producido y de los defectos y fallos

/
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habidos en el funcionamiento del aparato.

El rotor del aparato de hilar empleado en es_ 
te procedimiento présenla, destacadas características 
funcionales cuando se le compara con el tipo corriente, 
esto es, la construcción del rotor es sencilla y su aĉ  
cionamiento puede efectuarse de manera sencilla, pu—  
diendo producir una excelente calidad de hilo que no 
es inferior a la del normal.

Por consiguiente, las características antes 
mencionadas del rotor proporcionan una base para utili 
zar el procedimiento de hilado en el que se aplican 
prácticamente aire y la fuerza centrífuga.

El rotor giratorio, comprende los siguientes 
elementos: parte de una superficie interior aefinida, o 
superficies interiores, para recibir las fibras trans—  
portadas por la corriente de aire; una superficie interior 
de recogida del rotor; una superficie inferior o ante­
rior para guiar el mazo de fibras tomado ae la superan 
cié de recogida del rotor; y una abertura para retirar 
el hilo retorcido mediante la rotación del rotor.

La superficie receptora del rotor para reci­
bir las fibras desfibras se define como superficie de 
rotación para transportar juntas las fibras adheridas 
con el rotor giratorio y para transportar las fibras ad 
heridas hacia la superficie de recogida del rotor, de 
manera continua, mediante la acción de la fuerza cen­
trífuga producida por la rotación a gran velocidad del 
rotor.

Por consiguiente, la superficie receptora del 
rotor está restrigida nolamente por el extremo de deŝ
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carga del tubo de descarga del dispositivo de alimen­
tación.

A continuación,la superficie de recogida —  
del rotor significa una zona donde las fibras transpon 
badas por la corriente de aire se recogen finalmente 
sobre la superficie interior del rotor en un estado 
fijo de recogida; particularmente, la superficie de re 
cogida del rotor se define cuantitativamente como si­
gue: Cuando la alimentación de las fibras al rotor se 
detiene y el espesor aparente de las fibras recogidas 
sobre la superficie interior ¿el rotor giratorio es dos 
veces el espesor real de las fibras recogidas sobre la 
misma superficie interior, la zona que recoge de forma 
fija o estacionaria las fibras en el rotor se denomina 
superficie de recogida del rotor.

La superficie compuesta por una piesta rota 
tiva del hilo de retorcido me llama superficie de guía 
del hilo del rotor, cuando el retorcido del hilo se 
está llevando a efecto en un estado de hilado estacio 
nario mientras que el mazo de fibras continuo como el 
hilo se está tomando de la referida superficie de recj3 
gida de fibras del rotor. Generalmente, la superficie 
de guía del hilo del rotor coincida con la configura­
ción de la parte delantera del rotor. Ho obstante, en 
algunos casos^ el;mazo de fibras puede estar libre de 
la misma parte'de la superficie de guía del hilo, de 
manera que la pista del mazo de fibras o hilo retor­
cido forma una curva en el espacio.

Los mecanismos detallados de varias incorpo­
raciones del rotor del aparato empleado en este proce­
dimiento se explican más adelante.
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2', compuesto por numerosas fibras cortadas, es entre­
gado continuamente desde un par de rodillos de suminis 
tro 60, 60', a una velocidad constante, a un disposi­
tivo de alimentación 61 provisto de un conducto para 
succionar positivamente el mazo de fibras entregado 2' 
por la fuerza de aspiración de una corriente de aire 
generada por aire comprimido y desfibrando las fibras 
contenidas en el mazo de fibras aspiradas dentro del 
tubo de suministro del dispositivo , mientras las fi­
bras son transportadas por el dispositivo y, después, 
se hace soplar la corriente de aire que transporta las 
fibras individuales desfibradas, hacia la superficie 
circunferencial interior del rotor 62. En el dibujo de 
la Fig. 15, una zona de la superficie circunferencial 
interior del rotor 62, designada por la zona A, forma 
la superficie receptora para recibir las fibras trans­
portadas desde el dispositivo de alimentación 61, y 
una zona designada por B forma la superficie de reco­
gida, mientras que una zona designada por C forma la 
superficie de guía. Por lo tanto, la salida 63 del dis 
positivo de alimentación 61 da frente a la superficie 
receptora (A) del rotor 62.

Las fibras depositadas sobre la superficie 
receptora giran con una corriente de aire rotativa en 
el rotor 62 y se adhieren a la superficie receptora 
(A) del rotor 62 mediante la acción de la fuerza cen­
trífuga producida por la rotación del rotor 63^

De acuerdo con la presente invención, el 
diámetro de la superficie receptora de las fibras (A) 
es más pequeño que el diámetro de la parte maxima dia 
metral del rotor 62 y la superficie receptora de las 
fibras (A) converge hacia el exterior con el ángulo 
de convergencia 6 , como se muestra en el dibujo. Por
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consiguiente, las fibras adheridas sobre la superficie 
receptora (A) se desplazan hacia la parte máxima dia­
metral (D) del rotor 62 por la acción de la fuerza cen 
trífuga. Es condición esencial que la resistencia fric- 
cional entre las fibras y la superficie receptora (A)
sea más débil que la fuerza componente de la fuerza cen 
trífuga que trabaja sobre las fibras adheridas sobre la 
superficie receptora (A) a lo largo de la superficie, 
por lo que puede obtenerse un uniforme desplazamiento 
de las fibras desde la superficie receptora (A) a la 
superficie de recogida (B) del rotor 62. De este modo, 
el mazo de fibras recogido sobre la superficie de reco­
gida (B), que corresponde a la parte máxima diametral 
del rotor 62 es retirado de la superficie de recogida
sucesivamente, y el mazo de fibras en forma de hilo es 
retirado a través de un cubo hueco 64, dispuesto en la 
parte central delantera del rotor 62, mientras que pro­
porciona torsión por la rotación del rotor 62. Para prô  
porcionar al hilo una confección de torsión preferible 
y también para evitar el abalonado del hilo en el rotor 
por la rotación del rotor 62 a gran velocidad, es esen 
cial proporcionar una superficie de guía del hilo (C) 
por la que se controle la pista del hilo mientras gira 
sobre la superficie de guía del hilo. La superficie 
receptora de las fibras, la superficie de recogida de 
las fibras y la superficie de guía del hilo del rotor 
62 de la presente invención están dispuestas de tal for 
ma que la superficie de recogida de las fibras está 
dispuesta entre las otras dos superficies. De este modo, 
el hilo 65 que lia completado su formación es retirado 
por un par de rodillos estiradores 66 y, después, forma 
un ovillo gracias a un dispositivo de arrollamiento 
apropiado, para completar así la operación de hilado.

/
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Con referencia a las Figs. 16A, 16B, y 16C, en 

ellas se muestran otras incorporaciones del rotor . Como 
se muestra claramente en el dibujo, la superficie recep-

ytora y la superficie de recogida, respectivamente, tie- 
nen un ángulo convergente en sentido ascendente distin­
to; en efecto, el ángulo convergente ascendentemente de 
la superficie receptora es menor que el de la superficie 
de recogida y, por consiguiente, se forma un claro lími­
te 67 en la posición de conexión o unión de ambas super­
ficies.

En la Fig. 16A, la superficie receptora se 
compone de una superficie cilindrica simple que con­
verge ascensionalmente, migtras que la superficie re­
ceptora escalonada compuesta por varias superficies ci 
líndricas de diferentes diámetros, se muestra en la Fig. 
16B, y la superficie receptora compuesta por una super­
ficie convexa hacia adentro se representa en la Fig. 16C.

Cuando se M e e  uso del rotor que presenta la 
construcción antes indicada, la acción receptora y la 
acción recogedora de las fibras por el rotor pueden rea 
Usarse en un estado más uniforme y más estacionaria; 
además, el desplazamiento del mazo de fibras adherido 
sobre la superficie receptora hacia la superficie de re­
cogida de las fibras del rotor y su tiempo de retención 
pueden ajustarse fácilmente.

Bn la Fig. 16D, el rotor está caracterizado 
por numerosos pequeños agujeros 68, practicados en la 
superficie receptora de las fibras. Los pequeños agu­
jeros 68 son de gran efectividad para adherir la fibra 
transportada desde el dispositivo de alimentación 63 en 
un tiempo más breve que el de las otras incorporaciones 
que se muestran en las Figs. 16A, 16B y 16C. Además,
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cuando la velocidad circunferencial ue la superficie 
receptora del rotor 62 se regula más alta que la de 
la velocidad del aire que contiene las fibras desfibra 
das descargadas de la salida del dispositivo de ali­
mentación de la invención, las fibras adheridas a la 
superficie receptora se enderezan y su disposición co 

^  rrespondiente a lo largo de la superficie receptora 
circular del rotor 62 se mejora. Para mejor comprender 
las diversas incorporaciones del rotor se describen 
más adelante algunos de los principales problemas del 
mecanismo de torsión.

Con referencia a las Figs. 17A, en las que 
se muestra un esquema modelo del mecanismo de torsión 
las fibras desfibradas 2' transportadas por una corrien 
te de aire son llevadas al rotor giratorio 62, a tra­
vés de un tubo de descarga 63 y las fibras transporta 
das se adhieren sobre la superficie receptora 69 del 
rotor 62 por la fuerza del fluido y por la fuerza ccn 
trífuga causada por la rotación a alta velocidad uel 
rotor 62. Cuando se introduce un hilo auxiliar en el 
rotor 62 a través de la abertura inferior 62', el ex 
tremo del hilo auxiliar 71 se vuelve hacia la super­
ficie interior del rotor 62 por la fuerza centrífuga 
que trabaja sobre la parte extrema del hilo 71 y ep.- 
tra en contacto con la parte máxima diametral 70 del 
rotor, que forma la superficie de recocida. El fenó­
meno antes mencionado del hilo auxiliar 71 puede con 
siderarse como el mismo que el de las fibras sobre - 
la superficie de recogida. Una vez el cabo del hilo 
auxiliar entra en contacto con el mazo de hilo reco­
gido en la superficie de recogida del rotor 62, la - 
torsión producida por la rotación del rotor 62 se urans^ 
mite al hilo 71 conforme al hilo auxiliar gira a casi
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la misma velocidad de rotación. A medida m e  la parte 
extrema del hilo auxiliar 71 reúne las fibras recogi­
das en la zona adyacente a la parte máxima diametral 
70 del rotor 62, cuando el hilo formado 72 es retira­
do sin golpes por un par de rodillos estiradores 66, 66' 
se proporciona torsión el hilo forinado mientras que el 
hilo recogido en la superficie de recogida del rotor 
se reune con el extremo o cabo anterior del hilo forma­
do.

En el mecanismo formador del hilo mencionado, 
la distribución de la torsión del hilo entre el punto 
de toma de las fibras recogidas en la superficie de re­
cogida que corresponde a la parte maxima diametral 70 
del rotor 62, y los rodillos 66 yo66'. debe considerar­
se con cuidado. Cuando se omite el regulador de torsión 
72, la distribución de la torsión del hilóse represen­
ta por la curva de distribución a que se muestra en la 
Fig. 173. Esto es, en este caso, la acción de torsión 
no se transmite a la fibra agregada en la posición de 
toma de la superficie de recogida del rotor, mientras 
que en una operación iueal, la mencionada distribución 
de torsión se representa por la curva imaginaria C, en 
la Fig. 17B, donde la aoción de retorcido se transmite 
a la posición adyacente a la posición de toma.

De nuevo, se hace referencia al modelo de - 
operación de retorcido. En la Fig. 3, las fibras traps 
portadas desde el tubo de descarga 10, se adhieren so­
bre la superficie receptora 13a del rotor 13! el mazo 
de fibras 2d tomado de la superficie interior del ro­
tor 13 se vuelve hacia la dirección F? según se mues­
tra en el dibujo; esto es, el mazo de fibras 2d se rje
tuerce hacia la dirección Y/.

En la formación del hilo, la operación de
retorcido entre el punto de toma 2b de la parte máxi­
ma diametral del rotor 13? que forma la supe^jei^--**^'* ..
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de recogida, y el punto de descarga 13c, se represen­
ta en el dibujo; esto es, el mazo de fibras en la po­
sición de toma 2b.no recibe la torsión suficiente y 
la transmisión necesaria de la acción de retorcido del 
mazo de fibras se detiene en la posición 2C, adyacente 
a la posición de toma 2b.

Por consiguiente, si la velocidad de arras­
tre del hilo del rotor aumenta, cuando se dó la tor­
sión insuficiente al mazo de fibras antes de teiminar 
la forma completa del hilo, el retorcido insuficiente 
uroduce la rotura del hilo,durante la operación de hl- 
lado. Para evitar que el hilo se rompe durante la ope 
ración de hilado, es necesario proporcionar un exceso 
de torsión al hilo, particularmente en el caso de que 
se aumente la velocidad de hilado.

El defecto indicado puede eliminarse lo sufi 
cientemente por la formación del hilo de la presente 
invención; por consiguiente, el ritmo de la vclocido.d 
de hilado puede aumentarse sin un aumento de roturas
de hilo.

Una incorporación perfeccionada del rotor de 
que se muestra en la Fig. 17A, comprende un rotor 62 
y un eje hueco 73 que sustenta el rotor o2 de forma 
rotativa, y un regulador de torsión 72 rígidamente 
dispuesto en el eje hueco 73 de tal forma que el hi­
lo 71 siempre está en contado con el regulador de tor 
sión 73, mientras pasa a través de es*ue. Ademas, es 
condición esencial que el regulador de torsión no entor
pezea el paso libre del hilo a su través, sino que con­
trole la transmisión de la torsión desde un lado al otro.
El regulador de torsión 73 está hecho con un material 
elástico, como puede ser la goma natural, la goma de
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silicona y ciertos productos de resinas sintéticas 
que tengan elasticidad, y es preferible utilizar ana
sustancia elástica que tenga una dureza de 60 - 95^ 
(Norma Japonesa Industhal), para aumentar la densidad 
de torsión del hilo 71 entre el punto de recogida &  
la superficie recolectora del rotor 62 y la abertura 
de descarga 62' del miaño. En este caso, la curva de 
distribución de la torsión está representada por la 
curva B de la Fig. 17B; por consiguiente, la transmi 
sión de la torsión aplicada al mazo de fibras tomado 
de la superficie de recogida puede aumentarse, la ve 
locidad de arrastre del hilo, esto es, la velocidad 
de hilado del hilo puede aumentarse notablemente y, 
además, es necesario proporcionar un exceso de tor­
sión para evitar roturas del hilo. El regulador de 
torsión 72 entorpece la libre transmisión de la tor 
sión del hilo; por consiguiente, el retorcido del - 
mazo de fibras se aplica con efectividad a dicho ma 
zo en la zona, de transmisión P, de la Fig. 17B. En 
esta figura, la torsión sustancial proporcionada al 
hilo producido se define por las curvas correspon­
dientes A, B,C y;eje X entre 0 y H. Las torsiones 
sustanciales representadas por la anterior defini­
ción son iguales.

Como condición preferible del regulador 
72, es mejor colocarlo lo más cerca posible de la 
posición de recogida del mazo de fibras de la super 
ficie de recogida del rotor 62.

La otra incorporación del rotor 62 se - 
muestra en la Fig. 13. El rotor 62 esta sustenta­
do de forma rot tiva por un eje hueco 75 asegu­
rado a un bastidor .̂.e máquina 8 1, a través de un 
cojinete 76. El cabo que se proyecta hacía abajo está
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siempre en contacto con una correa do transmisión 80 
El extremo superior del rotor 62 está abierto, para re^ 
cibir el extremo inferior del tubo de descarga 63 del 
dispositivo de .alimentación de la invención, con lo que
el aire procedente del tubo de descarga 63 se descarga fá 
cilmente desde la parte de extremo abierto del rotor 62, 
lo que evita entorpecimientos al aire en forma de corrien 
te que pasa por el rotor 62. El hilo retorcido por el ro 
tor 62 es estirado a través de un conducto axial del eje 
hueco 75 desde el rotor 62. En un extremo del eje hueco 
75; hay colocado un elémento elástico 79; por medio del 
cual puede aumentarse la densidad de torsión del mazo de 
hilo en el rotor. En las Figs. 19A, 19B y 19C se muestran 
varios tipos de elementos elásticos dispuestos en el eje 
hueco. El elemento elástico 79 que se representa en la 
Fig. 19A forma un paso del hilo en zig-zag; el elemento 
elástico que se muestra en la Fig. 19B forma un paso cur 
vado del hilo; mientras que el último indicado en la Fig.
19C forma un paso recto del hilo; sin embargo, en cada 
incorporación., es esencial que el hilo 71 esté en cantajo 
to con el elemento elástico 79. Es preferible utilizar 
un elemento elástico, similar a la goma, producido mez­
clando varias clases de materiales que tengan diferente 
dureza, o que esté recubierto por un material que tenga 
una resistencia superior a la abrasión, para formar un 
paso elástico y duradero al hilo. Como puede comprender­
se por el dibujo, el elemento elástico molesta la libre 
transmisión de torsión a las fibras del mazo en el rotor 
62; además, el elemento elástico 79 trabaja sobre el hi­
lo 71 de tal forma que el movimiento de giro del hilo 71 
se detiene debido al elemento elástico 79, mientras el hi 
lo 71 pasa a través del paso para hilos del eje hueco 75. 
Por consiguiente, puede evitarse la formación de hilos pe­
ludos y de hilos que tengan un espesor irregular.
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En las Figs. 20A y 20B, se muestran otras 

incorporaciones del tubo hueco asegurado al bastidor 
de la máquina. El tubo hueco 85 está provisto de una 
parte superior en forma de embudo 86, hecha de mate­
rial elástico para obtener la acción reguladora de la 
torsión, como se muestra en la anterior incorporación 
de la Fig. 18.

En las Figs. 21A, 21B, 21C, 21D y 21E, se 
muestran otras incorporaciones del elemento de control 
de la torsión. En estos tipos de rotor, el elemento de 
control de la torsión está dispuesto en el extremo su 
perior del eje hueco, el cual está asegurado al basti­
dor de la máquina y sustenta de forma rotativa el ro­
tor. El elemento de control de torsión está en contac­
to con la superficie de guía del hilo del rotor. Para 
conseguir una condición estable del control de torsión, 
la superficie de contacto del elemento, que está en con 
tacto con el hilo, está hecha con una configuración ru 
gosa. Esto es, en la Fig. 21A, el elemento de control 
de la torsión 87, provisto de una parte en forma de em 
budo que tiene la superficie interior rugosa está dis 
puesto en el paso del hilo designado por L, y el hilo 
71 recibe una fricción deslizante por parte de la super 
ficie rugosa mientras el hilo se desliza en dirección 
hacia adelante, a la salida del <̂p hueco 75* y esua 
provisto de una torsión estable por su movimiento de 
giro a lo largo de su eje longitudinal mediante la ro 
tación del rotor 62.

En la siguiente tabla se muestra el afecto 
de determinado elemento de control de torsión, mostran 
do la tensión de hilatura del hilo y la condición del
hilado.
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Rugosidad de la superficie Tensión del hilo Condición del 
interior del rotor. en g. . hilado.

50 - 70 x 10**̂
en H.r.m.s. 25,0

120 x 10"6
en H.r.m.s. 27,6

150 x 10"6
en H.r.m.s. 36,7

Sin superficie rugosa
Para comparación, se agregó 
al extremo superior del eje 
hueco 83, un elemento de 43;5
control de torsión hecho de 
goma de uretano (dureza: ..
Norma Japonesa Industrial 
85).

Buena.

Excelente.

Un poco ines­
table.
Imposible de 
hilar.

Buena.

La tensión de hilado del hilo 71 se midió
en el paso.entre el elemento de control de torsión y 
los rodillos de estirado 66, 6 6'. El paso se indica
por Y en la Fig. 21A. Se realizaron mediciones a una 
velocidad de husillo de 30.000 rpm, esto es, 40̂ **— 55 
m/min.

En la Fig. 21B, la otra incorporación del 
elemento de control de torsión 87 la proporciona una 
combinación de dos superficies diferentes que tienen 
diferente ángulo de divergencia; por consiguiente, al
hilo se le puede proporcionar una fuerte fricción en 
los tres limites de a, b y c formados en la superfi­
cie interior del elemento de control de torsión 87. 
Los otros tipos de elemento de control de embudo, co­
mo, por ejemplo, el de varios límites de fase, con ra 
nuras circulares dentelladas y de superficie convexa, 
se muestran en las Figs. 21C, 21D y 21E, respectiva­
mente,

En la Fig. 22, se muestra una, incorporación 
de los medios de control de torsión provisto de un tu
bo hueco 88 que está sustentado de forma rotativa por
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un soporte cilindrico asegurado al bastidor de la má­
quina. El rotor 62 está también sustentado de forma 
rorativa por el soporte cilindrico. El tubo hueco 88 
está dispuesto en el soporte cilindrico de tal manera 
que la parte extrema superior del tubo 88 está posi- 
cionada en una abertura 62' del rotor 62, como se mueŝ  

tra en el dibujo. Cuando el rotor 62 es movido por la 
correa 80, el hilo 71 es estirado desde la abertura 62' 
y entra en contacto con la superficie interior del tu­
bo hueco 88, el tubo hueco 88 se hace girar negativa­
mente en la misma dirección o sentido de rotación del 
rotor 62 por la fuerza friccional entre el hilo y el 
tubo hueco 88.

Por consiguiente, puede conseguirse la acción 
de control de torsión apetecida. Además, es muy fácil 
controlar o regular la rotación del tubo hueco 88, apli 
cando ciertos medios de control, como, por ejemplo, un
electroimán,, etc.

En la Fig. 23, se muestra otra incorporación 
del elemento de control de torsión. El tubo hueco.de 
control de la torsión 96 está sustentado de manera ro­
tativa por un soporte 93 por medio de un cojinete 95, 
mientras que el rotor 62 está, asimismo, sustentado de 
manera rotativa por el soporte 93, por medio de un co, 
jinete 94 de tal manera que la parte superior del tu­
bo hueco 96 pasa a través del porta ejes del rotor 62, 
el rotor 62 es movido por una correa 70 y el elemento 
de control de la torsión 96 es movido por una correa 
92. Por consiguiente, el tubo de control de la torsión 
96 puede moverse positivamente sin ninguna relación 
con el rotor 62. El elemento de control de la torsión 
puede hacerse girar positivamente hacia la derecha o 
hacia la izquierda, para proporcionar una torsión pro 
visional al hilo colocado en el rotor 62 y el elemen—
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to cilindrico hueco. Por la mencionada acción de los 
elementos, el elemento de control de la torsión 96 gi 
ra en dirección opuesta del rotor 62, o el elemento 
de control de la torsión.96 se hace girar en la misma 
dirección del rotor 62, pero la velocidad rotacional 
es muy lenta en comparación con la del rotor 62. Según 
se ha indicado anteriormente, la velocidad de rotación 
o dirección del elemento de control de torsión 96 pue­
de seleccionarse adecuadamente para obtener los efec­
tos de control de la torsión deseados. Pata tener mía 
torsión falsa mas efectiva por parte del tubo nueco 96, 
el rotor 62 que tiene la configuración que se muestra 
en la Fig. 23 puede utilizarse aquí para hacer flotar 
el hilo 71 sobre la superficie interior del rotor 62 
y para establecer contacto entre el hilo 71 y ol extre­
mo superior del tubo hueco 96 de manera j.ucrte y rime. 
En la incorporación antes indicada, la forma del tubo 
hueco 96 es muy sencilla, pero puede utilizarse un tu 
bo hueco modificado 96 que tenga un paso en zig—zag 
o un paso tratado superficialmente, etc., para aumen­
tar la fuerza friccional producida por el contacto del 
hilo 71 con el tubo hueco 96. El hilo producido por el 
rotor 62 que tiene el elemento de control de torsión 
96 es estirado por los rodillos estiradores 66 y 66' 
en condición estable y después enrollado en un ovillo 
por medios corrientes de ovillar.

Las otras incorporaciones para controlar o 
regular la torsión del hilo por el rotor muestran en 
las Figs. 24A, 24B. En la Fig. 24A, en el rotor 
62 se ha formado,una parte 100 en forma de buñue­
lo que se proyecta hacia arriba, de tal forma que 
la posición del saliente 100 en forma ae buñuelo es 
adyacente a la posición inferior de la posición máxima
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dia;netral 70 del rotor 62. De este modo, en la opera­
ción de formación del hilo, el hilo 71 pasa sobre la 
parte en saliente 100 de modo que es empajado hacia la 
parte saliente 100 por la fuerza centrífuga prodacida 
por la rotación a gran velocidad del rotor 62, mien­
tras qae el hilo 81 se desliza sobre la parte en salien 
te 100 debido a la acción de tiro de los rodillos esti 
radores 66 y 66'. Por consiguiente, paede consegairse 
an control de tensión pertinente del maso de fibras en 
tre la posición de recogida sobre la parte máxima dia­
metral 70 del rotor 62 y la parte en saliente 100, y 
)jnn transmisión estable de la torsión a la posición de 
recogida. En la incorporación mencionada, pneden uti- 
lizarse más de dos partes en saliente qae tengan la 
misma característica fancional qae el saliente en for 
ma de buñuelo. En la Fig. 24B, se maestra otra incor­
poración del rotor 62, qae tiene ana proyección o sa­
liente 10C de diferente configaración.

En las Figs. 25 y 28, la parte en saliente 
101 en forma de bañaelo del rotor 62 está provista de 
una pluralidad de aberturas laterales 102 qae pasan 
a través de la parte 101 de tal manera qae las abertu­
ras 102 están dispuestas radicalmente. En esta incor­
poración, el mazo de fibras que pasa sobre la parte 
saliente 101 es empujado a la parte 101 por ana fuer­
za muy potente producida por la corriente de aire que 
pasa a través de las aberturas 102. En la Fig. 28 se 
maestra un ejemplo de le. disposición y configuración 
de la abertura 102, donde el rotor 62 gira hacia la 
dirección V y el ángulo intervenido de las dos aber­
turas adyacentes 102 está dado por an ángulo constan 
te con el fin de aumentar la fuerza de empuje hacia
la parte en saliente 101.
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Además, para incrementar el efecto de control 

de la torsión por la parte saliente, hay colocado un 
aro ranurado 103 que tiene una sección transversal se­
micircular, en la posición dispuesta de la abertura 
102, como se muestra en la Fig. 26A. El rotor 62 que 
se muestra en la Fig. 26B es una incorporación modifi­
cada en que la configuración de la superficie interior 
del rotor 62 está modificada para aumentar la longitud 
de las aberturas 102. Es necesario que el hilo 71 en­
tre en contacto con la superficie de guía del hilo del 
rotor 62 firmemente, para controlar la transmisión de 
la torsión cuando la configuración del rotor 62 se ha 
decidido.

En las mencionadas incorporaciones, la par­
te saliente dispuesta en la pared interior del rotor 
62 confiere la acción de empuje al hilo, con lo que 
puede obtenerse la correspondiente transmisión de la 
torsión a la posición de recogida de la parte máxima 
diametral 70 del rotor 62, mediante contacto de rozamien 
to del hilo 71 con la parte saliente. Esto es, la ten 
sión del hilo desde la posición de contacto de éste 
con la parte saliente 100, 100', 101, puede contro­
larse; además, la densidad de la torsión del mazo de 
fibras entre la posición de recogiera en la parte má­
xima diametral 70 del rotor 62 y la parte saliente, 
puede aumentarse, con lo que la velocidad do hilado 
del hilo puede aumentarse notablemente...

Las configuraciones y posiciones preferibles 
de la parte saliente se muestran en las Fig. 27A y 27B. 
En estas incorporaciones, el hilo 71 entra en contacto 
con la pared interior entre la parte máxima diametral 
70 del rotor 62 y la parte saliente 100.

Con referencia a las Figs. 26A, 26B, 27A y 
27B, por lo menos un grupo de aberturas 104- situadó

- /
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en una posición'cerca de la parte saliente, aumenta 
la efectividad del control de la torsión por la par 
te saliente. Este efecto adicional se explica después, 
por la vista en planta de la Fig. 29A, 29B y 29C. En 
la Fig. 29A, el recorrido del hilo 71 se presenta por 
una línea recta imaginaria f (línea de trazos) que 
se prolonga entre la abertura 62' y la parte maxima 
diametral 70 del rotor, sin ninguna parte saliente.
En este caso, la condición de hilado es inestable.
Por otra parte, el rotor 62 está proviste de la par­
te saliente antes indicada 100 y de aberturas 104 pa­
ra descargar aire, el hilo 71 se vuelve hacia la dî  
rección de rotación del rotor 62, como se muestra por 
la línea curva h, y puede conseguirse una condición 
estable de hilado a la velocidad de hilatura incremen 
tada. Cuando se utiliza el rotor 62 provisto de la 
parte saliente 100 pero sin las aberturas 104, el re­
corrido del hilo 71 se representa por una curva g, co­
mo se muestra en el dibujo ampliado de la Fig. 29C. 
Cuando la abertura 104 se añade al rotor 62, el reco 
rrido del hilo 71 se representa por una curva h que 
se vuelve hacia la dirección de rotación del rotor 
62 en la posición dispuesta de la abertura lo4. Por 
consiguiente, está claro que la abertura 104 mejora 
el efecto de control de la torsión de la parte salien 
te 100.

La parte dispuesta de la abertura 104 se eli­
ge de manera que quede cerca de la parte maxima dia­
metral 70 del rotor 62, de forma que pueda obtenerse 
un buen efecto de control de la torsión y es preferi­
ble situar la abertura 104 en una posición ligeramen­
te encima de la parte saliente 100. Asimismo, es tam

bien preferible que la parte saliente 10 c tenga su-
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ficiente magnitud para proporcionar al hilo 71 un con 
tacto de rozamiento.

Las Pigs. 30A, 30B, 30C y 30D muestran vis­
tas on sección de las otras incorporaciones del rotor 
62. En estas incorporaciones, se ha dispuesto, en la 
superficie interior del rotor 62, una superficie de - 
control con rugosidad o superficie friccional.

En las Figs. 30A y 30B, una superficie de 
control 105, compuesta por sustancias fricciónales, se 
ha situado en una parte de la superficie receptora 
muy cerca de la parte máxima diametral 70 del rotor 62. 
La superficie receptora 102 comprende dos partes cómi 
cas diferentes, esto es, la parte superior 107 y la 
parte inferior 108, como se representa en el dibujo.
Las fibras desfibradas transportadas se adhieren a la 
parte superior 107 de la superficie receptora y luego 
dichas fibras se desplazan hacia la parte inferior 408 
debido a la fuerza centrífuga producida por la rotación 
a gran velocidad del rotor 62, mientras tiene efecto 
el doble de las fibras entregadas. En esta incorpora­
ción, las partes cónicas 107 y 108 están provistas de 
una superficie rugosa. La superficie rugosa, o aspera, 
puede limitarse solamente a la parte inferior 108. Co­
mo la superficie receptora del rotor 62 comprende dos 
partes que tienen diferente conicidad y cada una de las 
dos partes 107 y 108 está provista de superficies rugo_ 
sas, puede evitarse todo trastorno de las fibras adhe­
ridas sobre la superficie receptora por el uniforme 
desplazamiento de las mismas desde la parte superior 
107 a la parte inferior 108, al mismo tiempo que se 
evita el soplo directo del aire a la parte inferior 108.
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Puede proveerse cualuier numero ue partes cónicas al 
rotor. Como se ha indicado antes? utilizando la superficie 
receptora doblemente cónica de que se ha provisto al 
rotor 62, la coherencia de las fibras transportadas s_o 
bre la superficie receptora se mejora y puede eliminar 
se el fenómeno de vuelo de las fioras adheridas a di­
cha superficie receptora. Ademas, las fibras descarga­
das se estiran por la acción de peinado producida por 
la diferencia de velocidad entre la más alta velocidad 
superficial de la superficie receptora del rotor 62 y 
la velocidad de transporte de las fibras desfibradas - 
por el dispositivo de alimentación; por consiguiente, 
las fibras adheridas sobre la superficie receptora re­
ciben una disposición paralela perfeccionada de fibras 
individuales.

La Fig. 30C muestra una vista seccional de un 
rotor modificado provisto de superficie rugosa, en una 
posición adyacente 106 a la parte maxima diametral 70, 
y la Fig. 30D es una vista ampliada de la superficie 
rugosa del rotor que se muestra en la Fig. 30C.
(F)
CONDICIONES MECANICAS REQUERIDAS PARA EL APARATO DE HI 
LAR EMPLEADO EN ESTE PROCEDIMIENTO.

La uniformidad de hilo producido se debe a ele
mentos periódicos y esporádicos en el proceso de hila­
do de la presente invención, igual que en el caso de 
la técnica tradicional de hiladura, y es el factor más 
importante que afecta la calidad del hilo producido. La 
técnica de hilado de la presente invención esta carac­
terizada por la eliminación de la desigualdad periódi­
ca del espesor del hilo producida por la desviación ex 
céntrica de los rodillos delanteros, mediante la debi­
da selección del diámetro y de la velocidad ce rota- 
C ÍÓ R  ¿ o í  I*0*t037 i l i l& ó .O I 'y  Ó b tG R ÍO R O .0  COR e l l o  R Ü O S  **
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que presentan una uniformidad perfeccionada. Los re­
sultados principales mecánicos y los experimentales se 
dan en la siguiente descripción, donde H indica la ve 
locidad de rotación del rotor hilador en rev/minuto;
R indica el radio interior del rotor hilador (en el 
caso de que el diámetro no sea igual en todo el cír­
culo, indica el radio de la superficie de recogida 
sobre la cual se depositan las fibras, o sea, el ra­
dio interior mayor del rotor); r indica el radio del 
rodillo delantero superior del equipo de estiraje; U 
indica la velocidad de descarga del mazo de fibras deŝ  

de el equipo de estiraje; V indica la velocidad su­
perficial de la pared interior del rotor hilador y 
es igual a 2Tí*RM; Y 'V indica la velocidad separado­
ra del mazo de fibras desde la pared interior del ro­
tor, que es aproximadamente igual a la velocidad de te* 
ma del hilo producido.

El mazo de fibras, que se descarga desde el 
equipo de estiraje a la velocidad de descarga U, se trans' 
porta neumáticamente a través del tubo de suministro 
y es expulsado contra la pared interior del rotor *des_ 
de la salida inferior del tubo de descarga, con el fin 
de ser depositado sobre la pared interior del rotor 
en condición orientada, por la acción neumática del 
aire comprimido y la acción centrifuga del rotor hi 
lador. Luego, si el espesor del mazo de fibras des­
cargado desde el equipo de estiraje cambia en iorma 
de una curva de seno que tiene una longitud de onda^^ 
y una amplitud correspondiente a (igual al valor de 
la amplitud dividido por el espesor medio), el espe­
sor del mazo de fibras S (X) en la posición n. ôrna­
da sobre el eje longitudinal del mazo se expresa como 
sigue; donde *S se refiere al valor medio de S(X):
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A .

X) - (1)
El mazo ¿Le fibras descargado del equipo de 

estiraje se estira a una relación de V/U y se convier 
te en un mazo de fibras que tiene un espesor medio de 
SÜ/V a causa de la velocidad restada entre la veloci­
dad de descarga del equipo de estiraje y la velocidad 
superficial de la pared interior del rotor hilador. El 
espesor S(X) del mazo de fibras convertido es como si 
gue:

S(X) = 

donde

A.'

u S41 4- aSin 2 % - (2)

= A -  Y
— o—
El recorrido del mazo de fibras depositado 

de forma espiral en la pared interior del rotor hilador 
antes de que se separe del mismo se muestra en la Fig. 

31.
El espesor total S'(X) del mazo de fibras en 

el punto P sobre la pared interior del rotor se expre 
sa generalmente por la siguiente ecuación, donde Q se 
refiere al número del devanado del mazo de fibras o pa 
red interior del rotor hilador, y ̂  se refiere a la Ion 
gi,ud circular de la pared interior del rotor hilador,
que es igual a 2 % R ;

S'(X) = 1 S(X 4- kl)
Ii = 0

- (3)

introduciendo la ecuación (2) en la ecuación (3)

S' tx) = S ( n  .  S i^  ^  (3 -  l A
-----  ) -(4,QSin

en el caso , Sin ^
X

X

X*^
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(5)
El mazo de fibras se separa sucesivamente de 

la pared interior del rotor hilador, mientras se está 
depositando sobre la pared sucesivamente. La formación 
de las fibras depositadas sobre la pared interior se 
maestra en la Fig. 3. Si se separa ana parte del mazo 
de la pared interior en el panto 2B, se requiere un

2 n'ntiempo de ___ para la parte siguiente del mazo que
Wse tiene que separar de la pared interior en el mismo 

panto. Hientras tanto, el rotor hilador se hace girar 
H . 2Í^R/W = V/,7 gira y las capas de mazos V/'.7 se depo­
sitan en el panto 2B cuando tiene efecto de nuevo en el 
punto la siguiente separación del mazo. El procedimien­
to descrito es igual en todos los puntos sobre la pared 
interior. Por lo tanto, la Q descrita es igual a V/W.
Introduciendo la relación Q = V/W y^-' =^-V/U en la ecua­
ción (5)
S'(X) n aASin 2 %  (x í (§_q) q.

- ( — 2 -  (6 )

Con referencia a la ecuación (6), el espesor 
S'(X) del hilo producido lleva una variación en forma 
de curva de seno que tiene la longitud de onda de A . ' = 
X V / Ü  y la correspondiente amplitud aA. El valor de A 
es siempre menor que 1 y se expresa por la siguiente 
ecuación:
A =  ^ - Sin U

% n r  - x v - (7)
Como ya se ha indicado, la desigualdad del 

hilo producida por lo, variación excéntrica del rodillo 
delantero superior es la mayor causa de desigualdades 
periódicas producidas durante el proceso de estiraje, 
que afecta la calidad resultante del hilo producido.
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La desigualdad en forma de curva de seno así producida 
en el hilo tiene una longitud de onda que es igual a la 
longitud circular 2 % r  del rodillo delantero superior
y una amplitud que es proporcional al grado de excen­
tricidad y a (relación de estirado - l). Por lo tan­
to, la ecuación (7) puede volverse a redactar de la si 
guíente manera, utilizando la relación^. = 2% r  y b  = 
2TÍR:
A - _____ Sin %  R" (8)

% R u
Es evidente por la ecuación (8), que el valor

RUde A es dependiente del valor 
en la Fig. 32. rW

, como se muestra

Con referencia a la Fig. 32, A es aproxima
damente igual a 1 cuando el valor de ^  es muy pe-

rW Ruqueíío, y disminuye gradualmente hacia cero conforme ___
T3TIaumenta. Y A es igual a cero cu^ do el valor de "n F f -

es un entero. Generalmente, el grado de variación se 
expresa matemáticamente por "Cuadrado de la desviación 
media"; especialmente en el caso de la apreciación de 
la desigualdad del hilo de hilado, es conveniente apli 
car un cuadrado de la desviación media correspondiente 
en lugar del usual. Aquí, el cuadrado de la desviación 
media correspondiente se obtiene dividiendo este cua­
drado por el valor hedió elevado al cuadrado y es igual 
al valor elevado al cuadrado del porcentaje de varia­
ción dividido por 10̂ ". Haciendo uso de la ecuación (6),

2el cuadrado de la desviación media correspondiente c 
del espesor del hilo se expresa como sigue:

= '^A^ - (9)
Por otra parte, el cuadrado de la desviación 

media correspondiente del espesor del mazo de fibras 
precisamente después de haber sido descargado del equi-

ppo de estiraje es igual a -jya . Por lo tanto, el cuadra­
do de la desviación media correspondiente del espesor



- 4 2 -

5 . -

10. -

15.-

20.-

25.-

3 0 .-

344205
del hilo descargado del rotor hilador de la presente 
invención es A^ veces mayor que el del mazo de fibras 
descargado del equipo de estiraje. Seleccionando los 
valores.de R, U, r y Y/, para hacer el valor de ^  

un entero, se puede, sin considerar la magnitud'de 
lg. variación excéntrica del rodillo delantero supe­
rior, eliminar la desigualdad periódica del espesor 
del hilo totalmente producido, que es debida a la va 
riación excéntrica del rodillo superior delantero,Pe­
ro, en casos prácticos, es difícil hacer que A sea ce­
ro, a causa de la variación de la longitud de la fibra 
y de la longitud de onda. Aunque es más preferible ha­
cer un entero del valor de RU , es posible hacer que

rWel porcentaje de incremento en el cuadrado de la des­
viación media producida por la desigualdad periódica 
sea inferior a 5, pero mayor que 0, 83, esto es (A)
^0,224 y A ^ ^ 0 ,0 5, haciendo el valor de RU mayor qué

rW
0, 83.

Si el grado de incremento del cuadrado de la 
desviación media se limita a este valor, el efecto eli 
minador de las desigualdades puede considerarse como 
suficiente en el caso práctico. Y no siempre es nece­
sario que el valor de RU/rW sea un entero.

Por otra parte, es necesario aumentar el valor 
de R o U con el fin de incrementar el valor de RU/rV/. 
Pero R aumentada produce una distancia incrementada en­
tre husillos que requiere un mayor consumo de energía 
y U aumentada produce la adherencia de las fibras so­
bre la superficie de los rodillos. Por lo tanto, no es 
deseable aumentar el valor de R o de U demasiado.

Con referencia a la Fig. 32, es de esperar 
un grado suficiente de efecto eliminador haciendo que 
el valor de RU/rW sea aproximadamente igual a 4 Ó5- Por 
consiguiente, no es necesario hacer el valor de RU/rYÍ

/
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mayor áe 5 porque ello produciría un mayor consumo de 
energía, mayor espacio en el suelo y una operación di 
ficil. Por consiguiente, el valor de RU/rW debe elegir 
se preferentemente entre 0,83 y 5, en casos prácticos.

Además, la desigualdad periódica del espe­
sor del hilo también es producida por las ondas de 
estiraje. Aun cuando, en la mayor parte de los casos, 
la longitud de onda de las ondas de estiraje es de 
2 a 2,5 veces mayor que la longitud de las fibras ali 
mentadas al aparato, la longitud circular del rodillo 
superior delantero 2 es de 2 a 3 veces mayor que la 
longitud de las fibras alimentadas al aparato en el 
caso de hilado de algodón o de fibras sintéticas. Por 
lo tanto, la longitud de onda del estiraje es aproxi 
madamente igual a la desigualdad periódica producida 
por la variación excéntrica del rodillo delantero su 
perior. La desigualdad aproximadamente periódica lia 
mada onda de estiraje puede ser eliminada casi total 
mente seleccionando el valor de RU/rW entre 0,83 y 
5. Además, seleccionando el valor de R para satisfa­
cer la condición mecánica antedicha, la longitud cir­
cular de la pared interior del rotor hilador se ha­
ce lo suficientemente grande en comparación con la 
longitud de las fibras alimentadas al aparato, y esto 
produce una fácil separación de la.s fibras desde las 
capas depositadas sobre la pared interior del rotor.
Como se ha dicho repetidamente, es casi posible eli­
minar la desigualdad periódica del espesor del hilo 
producida por la desviación excéntrica de los rodillos 
delanteros superiores y por las ondas de estiraje me­
diante la debida selección de los valores de R, r, W 
y U, con el fin de satisfacer la relación de 0,83^RU/rW 
(^5 en el aparato de hilar de la presente invención.
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Ejemplo:
Una mecha de estiraje de 200 granos/6 yardas 

producida liaciéndola pasar por un proceso de doble es­
tiraje , se alimenta al equipo de alto estiraje del ti­
po de delantal de 4 líneas dobles y se obtiene un hi­
lo de 20'a /sistema de cómputo ingLés). La mecha ali­
mentada se compone de fibras de polipropileno de 1,5^ 
x 33 mm (longitud a medida). Se utiliza un rodillo de­
lantero superior excéntrico que está recubierto de go 
ma sintética. El diámetro exterior del rodillo es de- 
31 mm, con un ancho de 27 mm., y el grado de excentri 
cidad es de 0,5 mm. Los mazos de fibras descargados, 
se suministran el aro tradicional de la máquina de hi­
lar del tipo móvil y el aparato de hilar de la presen­
to invención, respectivamente. En el presente caso, el 
valor de RU/rW se ajusta a 2.3. La desigualdad del es­
pesor del hilo producida por la máquina de hilar clási­
ca se muestra en la Fig. 33 donde se puede observar una 
desigualdad periódica notable, con 10 cm. de longitud 
de onda. La desigualdad del espesor del hilo producido 
por el rotor de la presente invención se representa en 
la Fig. 34, donde puede difícilmente observarse la de­
sigualdad periódica, cuya longitud de onda es igual a 
la longitud circular del rodillo delantero superior.
Esto también lo prueba el espectrograma que se muestra 
en la Fig. 35.

Las condiciones mecánicas de la incorporación 
que se muestra en la Fig. 34 son como sigue:

U . 64 m/min.
W = 43 m/min.
R = 25 mm.
r = 16 mm.
Aplicando el aparato de hilar empleado en este 

procedimiento se puede eliminar casi todas las desigualdades
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del espesor de los hilos producidos durante la opera' 
ción de hilado y botener un hilo que tenga una igual 
dad o uniformidad superior, que comprenda solamente 
una desigualdad que tenga una longitud de onda mayor 
producida en el proceso que procede el de hilado y
una desigualdad al azar.
( G )

EQUIPO AUXILIAR AGREGADO AL APARATO DE HILAR EMPLEADO
EN ESTE PROCEDIMIENTO.

En téminos generales, los hilos produci­
dos por los aparatos de hilar elásicos en los que se 
utilizan las fuerzas neumática y centrífuga se carao, 
terizaban por su estructura abultada y suelta, produ 
cida por la operación de retorcido que se realizaba 
mientras las fibras individuales estaban en estado 
suelto después de eliminar las tensiones interiores 
en las fibras individuales, mediante traslado automá 
tico. Esta estructura abultada y suelta del hilo pro. 
ducido no es de desear, corrientemente, aunque hay 
algunos casos en que los que se prepara así. Con el 
fin de obtener un hilo de estructura apretada como 
el de los hilos de hilatura clásica, es de gran efec. 
tividad dar un grado definido de estiraje -al hilo 
producido por dicho aparato de hilar en el paso o 
conducto que va desde los rodillos de descarga al ovi 
lio del hilo. Cuando se contienen fibras sintéticas ter 
plásticas en los materiales fibrosos sutninistrados al 
aparato de hilar de la presente invención, es también 
de desear disponer un equipo termoendurecedor dentro 
de la zona de estirado con el fin ,.e temnoendureccr 
el hilo producido. De acuerdo con los rebultados de 
una prueba, la relación de estirado debo elegirse en 
ure 1,05 y 1,20, con el fin de obtener resultados pro
feridos
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Con referencia a las Figs. 36 y 37, en ellas 

se muestra una incorporación del equipo de estirado, 
colocado entre los rodillos de descarga y el ovillo o 
bobina de hilo, donde se aplica el mismo tipo de 
aparato de hilar que el que se muestra en la Fig. 2.

En la Fig. 3$, la velocidad superficial de 
un par de rodillos 110, 110' es más alta que la del 
par de rodillos de descarga 18, 18', para realizar 
la operación de estirado dentro de las zonas entre 
ellos. En la Fig. 37, se coloca un equipo termoen- 
durecedor 112 dentro de la zona de estirado formada 
entre el par de rodillos 110, 110' y un par de rodi­
llos 111, 111'. Aplicando el equipo termoendurecedor 
descrito, la constante de torsión y el alargamiento 
del hilo producido disminuyen y el abultamiento del 
hilo producido se controla apropiadamente, con lo que 
puede obtenerse una estructura apretada del hilo pro 
ducido. Por consiguiente, se evita la rotura del hilo 
durante la operación de toma u ovillado, lo que tiene 
como resultado una mayor velocidad de producción.

N O T A
Descrito suficientemente el objeto de la 

presente invención y sus distintas partes, se de-' 
clara que lo que constituye la esencialidad de " 
ma, que se acoge a los derechos de prioridad de las^ 
patentes japonesas núm. 41-53905, de 18-8-66, 42-174l8y^ 
de 22-3-67; 42-24976, de 19-4-67; 42-35472, de 5-6-67; i 
42-42559, de 12r7-67; 42-44378, de 12-7-67; 42-44380, d(j 
12-7-67; 42-44381, de 12-7-67; 42-44382, de 12-7-67; j 
42-44383, de 12-7-67; y Modelos de Utilidad núms. 
42-42452, de 22-5-67 y 42-59706, de 12-7-67, es lo 
que se concreta en las siguientes: j
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R E l  V I N D I  C A C I  O N E  S

l&.-Un procedimiento de hilatura perfecciona­
do para confeccionar hilos de fibras textiles, que com 
prende: generar una corriente de fluido de aspiración 
con un conducto que termina en un rotor giratorio colo 
cado independientemente de dicho conducto, por aire com 
primido; desfibrar un mazo de fibras suministrado des­
de una fuente de suministro en dicha corriente de fluí 
do mientras transporta dicho mazo de fibras por dicho 
conducto; aportar dichas fibras desfibradas en una su­
perficie interior de dicho rotor giratorio; adherir con 
tínuamente dichas fibras depositadas sobre dicha super 
ficie interior del mencionado rotor giratorio en esta 
do de producir la correspondiente alineación longitu­
dinal de las fibras hacia la dirección circunferencial 
de dicho rotor; retirar dichas fibras adheridas contí 
nuamente de dicha superficie interior del rotor girato 
rio mientras se hace un mazo y se enrollan dichas fibras 
tomadas de osa superficie interior; estirar dicho mazo 
de fibras retorcidas por esa acción de enrollado a tra 
ves de una salida situada en la parte central delante­
ra de dicho rotor al mismo tiempo que proporciona di­
cha acción de enrollado al mazo de fibras en dicho rô  
tor.

23.- Un procedimiento de hilatura perfeccio 
nado, de acuerdo con la reivindicación 13, caracteri 
nado, además, por el hecho de estirar dicho mazo de 
fibras retorcidas a lo largo de un paso curvo entre una 
posición de dicha acción de toma del mazo de fieras 
desde dicha superficie interior del rodillo rotativo 
y dicha salida de dicho rotor.

33.- Un procedimiento de hilatura perfeccio 
nado, según la reivindicación 13, caracterizado, además,
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por el hecho de proporcionad al mazo ¿e fibras retor­
cidas o hilo retorcido una resistencia positiva, mien­
tras dicho mazo de fibras retorcidas o hilo retorcido 
pasa a través del paso situado entre la posición de to 
ma del mazo de fibras desde dicha superficie interior 
del rotor y medios de estirado, con lo que, tomando la 
transmisión de la torsión a dicho mazo de fibras desde 
dicha superficie interior del rotor, puede aumentarse 
la densidad de torsión de dicho mazo de fibras.

43.- Un procedimiento de hilatura perfeccio­
nado para confeccionar hilos de fibras textiles, según 
la reivindicación 13, caracterizado, además, por el esti 
raje de dicho hilo retorcido estirado desde dicha salida 
del referido rotor y, después, por enrollar dicho hilo 
estirado en una bobina.

53.- Un procedimiento de hilatura perfeccio­
nado, según la reivindicación 43, caracterizado, ade­
más, por termoendurecer dicho hilo retorcido a una tem 
peratura suficiente para fijar la configuración de di­
cho hilo retorcido mientras se estira dicho hilo re­
torcido.

63.- Un procedimiento de hilatura perfeccio­
nado para confeccionar hilos de fibras textiles.

Todo según se describe y reivindica en la pre 
sente Memoria descriptiva que consta de cuarenta y ocho, 
hojas, debidamente foliadas y escritas a máquina por u- 
na sola de sus caras y se representa en las adjuntas ho 
jas de planos.

Madrid, 17 de agosto de 1.967. 
EL AGENTE
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