g

-7 MO-DV-15168.~AD. ‘- -

10.

5
M;" y .
i .’..

14
5
1.
G
11,

A
i‘.y‘ll“l‘ G

PATENTE
DE
INVEKCIORN

a favor de GIJUTSU KENKYU KUHIAL AMAIKE . KENKYUSHO Y
DAIDO KEORI KABUSHIKI KAISHA, entidades japonegas, doni-

-eiliadas respectivemense en N2 1, Shichitanda, Amaikema-

chi, Inagawe=-shi, Aichi-Ken, y N2 16, 3-Chone, ®otoken-
da, Chiyoda~lku, Tokyo (Japén), por "PERFECCIONAMIENTOS
ENY EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACIGN DE HILOS TORCIDOS NO
IRREGULARES",

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ie presente invencidn se refiere a unos perfec-

" cionamientos en los métodos-de fabricacidn de hilos torci-

dos no irregulares. Estos hilos tcreidos no irregulares

son provistos con la estructura ceracteristica de que no

" tienen ninguna cantidad, o sdélamente un muy pequeﬁo gro~

do de varias clases de irregularidades de torcido, a com~

" paracién con los hilos torcidos usuvales. La invencidn se

refiere también a 1ds medios de tratamiento del hilo en
log verios sentidos o etapas en los que se reduce substan-
clalmente el tratemiento del hilo, con 1o que el hilo tor-
cido puede ser obtenido fdeil y continuamente.

La presente invencidn se refiere a los hilos

torcidos no irregulares, y més particularmente a los
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hilos de esta clase que no tienen ninguna irregula-~
ridad de hilo, tensibn, rizado, ete.

Ya es conocido el método de obtener el hilo
toreido por el procedimiento de torcer el moterial fi-
broso, por ejemplo lana u otro material fibroso natural,
0 bien materiales fibrosos tales como las varias clases
de fibras sintéticas.

Ya son conocidas muchas ciaées de métodos en
los procedimientos de torcido de hilos, o sea, tales co-
me los sistemas de torcido por anillos, mediante cubier-
ta, por mechera, torcido ascendente, doble torcido, etc.

Se pusde decir, corrientemente, en relacibn
con estos métodos de torcido de hilos, gque el toreido
tiende, durante la ejecucibn de los mismos, a concentrar-—
se en las partes estrechas del hilo para aumentar las
irregularidades de torcido, & causa de que la longitud
del tramo de torcido, o sea la distancia de la porcibn
de torcido a la porcidn de devanado, es larga.

Por otra parte ya es conocido el aplicar la fi-
jacibn al torcido del hilo que ya ha sido torcido. En
estos casos el paguete devan-do es sometido a la fija-
eibn mediante vapor en la atmésfera usual 0 en la cémara
de vapor, estande el paguete devanado tal cual,

Es por consiguiente, inevitable que en la fija-
cidn medisnte capor se produzcan diferencias entre la
fijacibn de las capas exteriores y la de las capas in-
ternas del pagquete de hilo, resultando de ello dificulta-
des en la aplicacién de un tratamiento uniforme. En con-
secuencia, cuando se quiere aplicar una fijacidén mediante

vapor satisfactoria a las capas interiores, que son al-
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canzadas por un menor efecto de tratamiento, las ca-

pas exteriores nueden quedar sobretratadas, resultango
no solamente el deterioro de la calidad del material que
compone las fibras, sino también la formacibn de cierto
némero de las llamadas bagas, También desde este punto
de vista es dificil obtensr el hilo no irregular.

De acuerdo con la invencidn, que se refiere
a cuanto antecede, se puede obtener el hilo no irregu-
lar, sin irregularidedes de torcido, irregularidades
de torcido, irregularidades de hilo, tensiones, faltas
de torcido debidas a insuficiente fijacidn, etc.

Es objeto de la invencibn el presentar un hi-
lo nuevo y notablemente verfeccionado, especialmente
hilo de lana que tiene tal caracteristica de no irre-
gularided.

Ademds, otro objeto de la invencidn es el pre-
sentar los productos a base de este hilo que tienen un
aspecto noble y excelente, buen tacto, buenas propieda-
des fisicas y otras caracteristicas, y, por encima de
todo, un tal hilo utilizable para la fabricacidn de
productos de fibra de lana.

. Otro objeto de la inwencidn es el presentar
un nuevo método que incluye nuevos modios para la fabri-
cacidén de dichos productos con seguridad, facilidad, en
forma continua y eficientemente.

Otro objeto de la invencibén es la fabricacidn
de tales productos con seguridad y por medios econé-
micos,

De acuerdo con estos objetos, descritos ante~

riormente y que serén detallados més adelante, en la
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invencibén se ha encontrado que se puede obtener hilo
con torcido uniforme y que no tieme ninguna de las
irregularidades mencionadas mnteriormente, con eficacia,
por la aplicacién de un tratamiento de torcido o fija-
cibén al hilo sobre una cata distancia. Ademds, en este
caso, se ha encontrado que es pdsible el empleo del
falso torcido. -

A fin de alcanzar los objetés descritos ante-
riormente, el hilo de acuerdo con la invencién es pro-
visto con la estructura de distribucibn de torcidd uni-
forme en la direccidn axial por el hecho de que la por-
cibn en tratamiento del material fibroso que consprende
el hilo es reducida substancialmente.

Por otra parte, de acuerdo con la invencibn
se fabrica productos textiles tales como hilos, telas
tricotadas y tisadas, productos textiles de uso indus-
trial y similsres, nuevos y perfeccionados con el mate-
rial de la invencidn.

A partir de estos materiales tejidos se puede
producir excelentes prendas, medias, guantes, manguitos,
sombreros, material para confecciones de fantasia, mete-
rial para almohadillados, alfombras, material de tapice-
ria, recubrimiento de paredes y otros articulos de alta
calidad, que tienen buen aspecto y tacto.

A fin de llevar a cabo la obtencibn de estos
productos, los medios de falso torcido son previstos, de
acuerdo con la invencidn, adecuadamente cercanos a la
porcién de devanado dentro del campo que va desde el
paquete de hilo hasta dicha porcidén de devanado, y es

hecho girar en el mismo sentido que el torcido del hilo,

2l hilo es hecho pasar a través de dichos medios de falso
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torcido, después de lo cuasl se le aplica el torcido
real en la porcidn corte. Los medios de falso torci-
do sirven para evitar el ensortijemiento y otros.

Ademds, la invencibn presente el tratamiento
de torcido continuo y log medios para evitar la transfe-
rencia de torcido en este caso.

Otros objetos, principios, particularidades
ulteriores, efectos y méritos de esta invencidn, asf como
los del procedimiento y del equipo de acuerdo con la mis-
ma, resultardn apsrentes de la siguiente descripcidn
detallada, tomada en realacidén con los dibujos adjuntos
en los cuales:

Las figuras la y 1lb son representaciones esque-
miticas, muy amplisdas, que muestran el hilo de acuerdo
con la invencidn y el correspondiente hilo usual, para
explicar el principio de la invencién; la figura 2 es
una, breve vista en persvectiva cue mu-stra la etapa de
torcido del hilo ¥ los medios para realizarlo; las figu-
ras 3 y 4 son dibujos esquemdticos que muestran la modi-
ficacibn parcial de lo anterior; las figuras 5 y 6 son
representaciones esquemiticas ampliadas que muestran el
hilo de falso torcido que ha de ser obtenido por los me-
dios éeécritos anteriormente; la fisura 7 es una vista en
perspectiva esquemitica, parcialmente seccionada, que
muestra los medios para la fijzcibén del toreido del hilo;
las figuras 8 y 9 son vistas en perspectiva modificadas
eliminando una parte ds la figura 7; la figura 10 es un
dibujo esquemético amplizdo que muestra el estado del
hilo durante el falso torcido (Toreido aumentado) ilus-

trado en la figura T7; la figura 11 es una vista en
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perspectiva esquemitica, parcialmente en seccifin, que
muestra una fase en la que el torcido y la fijacidn

son gplicados continusmente; la figurs 12 es una modi-
ficacibn de la figura anterior; la figura 13 es una
‘gréifica de las curvas de resistencia y alargamiento del
hiloobtenido ntilizando el dispositivo de acuerdo con

la figura 11; la figura 14 es un dibujo esquematico am-
pliado gue muestra el estado del hiio\durante el torcido .
¥ la fijacibn aplicando el dispositivo ilustrado en la
figura 12; la figura 15 es una vista en perspeeti@d‘esque-
mética, parcialmente en seccidn, que muestra otro dispo-
sitivo continun, por medio del cual el torcido y la fi-
jacidén son aplicados sucesivamente; la figura 16 es una
vista en persp-ctiva ampliada de los medios para evitar
el desplazamiento del torcido utilizando una rueda que
tiene una elevada resistencia friceional, y la filgura 17
es el mismo dibujo de la figura anterior, en el cual se
utiliza un rodillo ranurado.

A fin de facilitar la comprensidn se explics
el principio de ecta invencién, en el cual la porcidn
de tratamiento del hilo es ortada para aplicar al mismo
la caracteristica de no irregularidad. Se hace referen-
cia & las fizuras la y 1lb,

La figura la muestra el hilo de acuerdo con la
invencidn y la figura 1b el correspondiente hilo usual,
siendo la longitud total en ambos casos de 20 cm. Cada
uno de estos hilos tiene una parte gruesa, una parte
delgada y la parte intermedia entre ambas. En la précti-
ca pueden haber muchas variaciones, pero se puede consi-

derar esta figura con miras a la simplicidad.
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En este caso, en el hilo ~1lb- una porciébn
(més larg- que en la invencién) del hilo que se ha de
torcer es la distancia aue va desde un extremo al otro
de dicho hilo.

En el hilo -la~ la porcibn a torcer es de 1
centimetro dividido por la linea de trazos y dicha por-
cidn tiene 20 partes sobre las que se ha de aplicér un
ntmero total de 100 vueltas de torcido, Se desprecia en
este caso el nGmero y la pelusa del hilo.

Asi, cuando en la longitud total se aplica el
torcido de 100 vueltas a cada uno de los hilos -la~ y -lb-
los valores numéricos del torcido del conjunto son los
mismos. Pero en el hilo -1b- se apglica un torcido de 3
vueltas en la parte 1-4, 4 vueltas en la parte 5,6 en
la parte 6,7 en las 7-14, 6 en la 15,y 4 en 1la 16 y 3 en
las 17-20. Ello muestrs que el torcido se concentra en
las partes delgadas y es aplicado en menor grado en las
partes gruesas, a causa de lo cual se generan irregulari-
dades de torcido y otras discontinuidades, resultando
imposible obtener la no irregularidad del hilo.

Por el contrario, en el hilo -la- la porcibn
de toreido estd compuesta por cada una de las porciones
separadas por las lineas de trazos, y dicha porcidn es
torcida de manera que se le aplica el torcido de 5 wuel-
tag a cada una de las porciones de 1 a 20 independiente-~
mente del hilo, de forma gue la irregularidad del torcido
del hilo -la- resulta notablemente mejorada en relacién
c¢on el hilo -~1b-,

¥n los citados sistemas de torcido por anillos

vy en otros sistemas de torcido usuales, incluso en los
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especialmente adelantados y en los de doble torecido,
la irregularidad del hilo a produecir no es mejorada,
como lo muestra en d hilo -lb-.

Ademds, en el sistema de torcido ascendente,
en el cual el torcido se propage hasta el paquete de
hilo, incluso la pelusa del hilo del paquete adyacente
a este hilo tiende a ser aprosionado por torcido en es-
te Gltimo, de forma que la separaciéﬂ del hilo es mala
y se produce un hilo rico en pelusa, lo cual es un de-
fecto. .

De acuerdo con la invencibén, tal como ya se
ha explicado resumidamente, los medios de falso torcido
gson dispuestos entre la porcidn de toreido y la porecidn
de devenado del hilo, preferiblemente cerca de esta Ul-
tima, y la distancia entre estas porciones es acortada
en lo posible para evitar la concentracién del toreido
en las partes delgadas del hilo, de forma que se puede
producri hilo torcido que tiene una menor cantidad de
irregularidades de torcido, y debido a estos medios de
falso torcido, el torcido del hilo entre los mismos ¥y
el paguete de hilo puede ser reducido hasta aproximada-
mente cero o tan pequefio como sea posible, con lo cual
se mejora el desenrrollamiento de la bobinaf se puede
producir hilo torcido wue tiene una pequefia cantidad de
pelusa.

Entre los adjuntos dibujos que muestran la pues-
ta en prictica de la invencidn, en la figura 2, el pague-
te-4-1leva enrollado el hilo -3~ que se trata de torcer.
Este paguete estd montado en el eje -5- y es hecho girar

en la direccibn de la plechs -6-, -8- es un guiahilos.
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El rodillo devanzdor -9- estd Formado por los rodillos ~-9a-
y -9b- que giran en los centidos de las flechas -T- y
~Ta-, y estdn soportados por los Arboles -CGc- y ~9d4~
respectivamente. Tl cono de hilo toreido ~10- es soste-
nido por el arosol -1l- y hecho girar en el sentido de la
flecha -12- por friceciébn.

In el sisteme de torcido ascendente usual, el
hilo torcido es devanado sobre el cono por medio del guia-
hilos, pero en la invencibn se dispone el falso torcido.

Estos medios de falso torcido -13- retienen
temporalmente el hilo entre los medios de falso torcido
y otra poreién, y pueden aplicar el estado de falso tor-
cido al hilo durante ciertc tiempo y con una magnitud que
puede ser aumantada o disminuide en toreide. Esta magnitud
es generada de acu-rdo con la invencidn de tal maners que
puede trabzjar en forma correspondiente al objeto. Como
es natural, no existen limites nara 1la comstruccidn, pero
en la presente se utiliza le2 ilustrada en losg dibujos.

En el dibujo ~14- ¢s la pieza de soporte, ~15-
es el tubo sostenido por ella y giratorio en el sentido
de la flecha -15e-, -16~ es un anillo previsto en la par-
te sqpe?ior del tubo, a través del cual es hecho pasar
el hilo.

De scuerdo con ello, el hilo gue se desenrolla
del pacuete es hecho passar a través del anillo -16- de
la parte supsrior del tubo -15- de los medios de falso
torcido, a través del guishilos y entre los rodillos de-
van=dorss -9-, y en este caso los medios de falso torcido
son hechos girar para aplicar torcido de tal manera que

este Glvimo resulta en el mismo sentido gue el del eje y
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aproximadamente el mismo ndmero de vueltas de torcido
que el de la rotacién de dicho eje. As{ el grado de
torcido deseado es aplicado al hilo en la corta por-
cibén comprendida ente los medios de falso torcido y el
rodillo devanador, de forma que el hilo torcido no irre-
guler puede ser obtenido por el principio descritoaante-~
riormente sin que presente ninguna.;rregularidad de tor-
cido ni pelusa.

Ademés, en el caso de filamentos no torcidos o
hilo hilado y paralelizado, especiglmente conos dé;deva-
nado paralelizado, cuvando se teme gque log filamentos o
el hilo paralelizado se separen y enreden 2 causs del
balonamiento debido a la rotacibén de la pha, la rotacibdn
de los medios de falso torcido puede sef algo menor que
la de la pla del pacuete de hilo, y también se aplica
algo de toreido al hilo entre dicho paguete y 10s medios
de falso torecido, pudiendo ser aplicado el resto del
torcido sntre los medios de falso toreido y el rodillo
devanador,

El estado del hilo durante ssta operacidn de
toreido es explicado con referencia z los dibujos, Pri-
meramente, tal como se indica en la figura 5, cuando la
rotacién de los medios de falso toreido =s en el mismo
sentido y con el mismo nimero de revo uciones que la
rotacibén de la plda, el torcido aplicado al hilo es dismi~
nuido, y después de pasar los medios de falso torcido se
aplica la fijacién.v-3a- muestra la parte no torcida.

Por otra parte, cuando la rotacibm de los me-
dios de falso torcido es hecha algo més lenta que la ro-

tacibn de la pfa, tal como se indica en la figura 6, se
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aplica algo de torcido y después de pasar los medios
de falso torcido se aplica el nlmero de vueltas necesa-
rio para aplicar el torcide restante al hilo, con lo
cual se fija en el hilo de torcido y de esta manera pue~
de ser aplicado el torcido real fijado en la corta por-
cibn.

~3b- muestra la parte del hilo en la que se
aplica una pequefia cantidad de falso torcido y -3¢~ mues-
tra la parte de torcido real. La figura 3 muestra el
ejemplo en el cusl la cubierta -114- rodea la pla del
paquete. Bsta cubierta puede reducir la resistencis del
alre debida al balonamiento del hilo, disminuye la ten-
sibén del hilo torcido y puede proporcionar un buen efecto
en la marcha del mismo.

La figura 4 muesira el ejemplo en el cual la
cubierta -115 ~ estd fijada a dicha pha -5-. Con ello se
consigue mis eficazmente el objeto de disminuir la perni-
ciosa tensibén del hilo torcido. ®n este caso, cuando la
velocidad de la plia y de los medios de falso torcido son
iguales, y los medios de falso toreido -13- estén fija-
dos a la cubierta -115-, se puede omitir los medios para
el accionamiento de dichos medios de falso torecido.

o La fijacidén del torcido en el hilo es un pro-
blema importante en la produccidn de hilos no iregulares
y ello constituye el objeto de la invencidn. De acuerdo
con la misma el método de aplicar la fijacibén del torcido
por tratamiento mediante vapor directamente sobre el pa-
guete de hilado tal cual, segin era realizado antes de
la invencién no es adoptado. En lugar de ello el hilo cue

se ha de someter a la fijacidn del torcido es desenrollado
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del paguete ¥y enrollzdo por los rodillos devanadores y
otros, y durante esta operacidn se combina el tratamien-
to, utilizando los materiales de tratamiento adecuados,
tales como agua caliente, agentes quimicos, etc., adecua-
damente con los medios de falso torcido, de forma que se
puede obtener finalmente el hilo que no tiene nada de
tendencia al ensortijamiento y un bugn:asyecto.

De acuerdo con la invencidn el hilo no es dafizdo.
en su conjunto a comparacién con los hilos tratados de
geuerdo con elrsistema de torecido usual, y es provié%o
con una Tijecibn de torcido muy uniforme. La uniforme
fijacidn del torcido es aplicada bajo condiciones muy sua-
ves y pusde ser llevada a cabo, por tanto, por medios muy
simples. E1l tiempo de tratamiento de acuerdo con la inven-
cibn puede ser reducido de aproximadamente 1/100 a 1/1000 en
relacidn con el tiempo de tratamiento necesario para tra-
tar térmicamenie un hilo evitando la produccidn del efecto
de tendencis 2l ensortijamiento y sin hacer uso de la in-
vencibn, de forma que el hecho de que la aplicacibén de los
medios de falso torcido es ventajoso para la invencidn
queda demostrado.

La figura 7 difiere con respecto de la 2 en los
ountos siguientes, por lo demias es igual a esta Altima.
Ia cubierta -116- tiene medios de proteccidn -17-, tales
como piel en su parte interior. -18- es el compendador de
tensibn. ~24- es el medio de tratamiento. El compensador
de tensidn -16- tiene dos placas de friceibn -19- y -19a-.
el perno -20-~ gque soobresale por un lado de la placa -l9%a~-
y el resorte -2l- enrollado sobre él, con la tuerca -22-

atornillada en -23- sobre dicho perno para apretar entre
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si las dos placas de friccidn y poder ajustar, de esta
manera la tensibén del hilo. Se puede, como es natural,
emplear otros medios.

Los m=dios d» tratamicnto -24- estén provistos
de los pasos -26- y -29~ para el hilo en las partes inte-
rior y externa del cilindro de tratamisnto -27- que tiene
la entrada -25- y la salida -26- para el medio de trata-
miento, %21 como calefaccidn seca o calefaccibdn huméda,

o un agente quimico, ete.

£l hilo -3- que se ha de desenrollar del paguete
-4~ es cubierto en forma bplanda por la piel ~17- de la
cubierta ~116- y szle suavemente, para por el guiahilos
-8- y el conpens=dor de tensibn -18- en el gue se ajusta

adecuadamente su tensidn, y luego avanza hacia 10s medios

de falso torecido -13- a través del medio de tratamiento —-24-,

En los medios de falso torcido el nimero de vuel-
tas relativo al nimero de vueltas de torcido del hilo no
estd limitado tedricamente en modo alguno, pero un niémero
igual o doble es suficiente para el uso préctico.

El hilo es calantado en el medio de tratamiento
por el agente correspondiente, por ejemplo vapor, e inme-
diataqeqte después de pasar por 1os medios de falso torci-
do la parte de torcidos incrementado debida al falso
torcido es devuelta rapidamente al nlmero de vueltas del
torecido del hilo y es enrollado en el cono ~10- unido @
los rodillos devanadores.

El estado del hilo ea el falso torcido descrito
estd representado en la figura -10 y es descrito en rela-

cibén con la misma,

Cuando el hilo -3~ pasa por los medios de trata-
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miento =24~ via el compensador de tensibn -18-, se
aplica un torcido como el indicado en -3d- en nfmero de
vueltas igual o doble bajo el uso combinado de los me-
dios de falso torcido -13- y el calentamiento por el
5, agente calefactor contenido a &1, y el hilo vuelve al
mismo ntimero de torcido que tenia inmediatamente después
de pasar a través de los medios de ga}so torcido. Pero
en este caso el torecido es fijado en el incremente de N
vueltas de falso torcido provorcionadas a2l hilo mientras
10. esta caliente y por consiguiente se guede evitar ié gene-
racibén de la tendencia al ensortijamiento producida por
la cancelacibn del torcido.
La figura 8 muestra el dispositivo que tiene
un mejor fancionamiento que el ilustrado en la figura 7,
15. en la evitacién de la tendencia al ensortijamiento. Esta
Figura difiere de la anterior en los puntos siguientes,
el resto es igual a ella,
En este dispositivo el rodillo estirador -30-
provisto con los rodillos ~30a- y -30b~ estd dispuesto
20, entre el compensador de tensidén ~-18~ y el medio de tra-
tamiento ~24-, y el hilo es hecho pasar entre los rodi-
1llos ~30a~ y =30b-; el resto son los mismos medios des-
critos anteriormente. Se puede proporcionar diferencias
de velocidad entre el rodillo estirador -30- y el rodillo
25, devanador -9- y la tensién en la zona de tratamiento
térmico pueden ser ajustados dentro de més amplios 1imites
que en el dispositivo de la figura 7, de forma gque resulta
posible obtener un hilo de aspecto mis excelente y pro-

piedades mids mejoradas.

30, Ademés, la figura 8, a fin de evitar que se forme
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la tendencia al ensortijamiento antes de la fijacién
del torcido del hilo desenrollado del paquete de hila~
do, se ha incorporado el medio protector adicional tal
como la piel, y por otra parte, a fin de disminuir tem-
poralmente el torcido del hilo, por ejemplo, se puede
disponer en adicibn, convenientemente, el medio de falso
torcido en lugar del gulehilos -8-,

La fisura 9 muestra el ejemplo de la modifica-
cidn del dispositivo que aplica el tratamiento térmico
en el sentido de que los rodillos devanadores -319 y -3la-
son dispuestos dentro de la caja de tratamiento -27a-
del medio de tratamionto -~24g-~ ¥ el hilo permanece duran-
te largo tiempo dentro de la zona de tratamiento, de mane-
fa que se puede promover mds répidamente el efecto de
tratamiento del hilo. Aunque se trata de una experiencia
limitada, se ha obtenido el resultado de O 1/50 cm. del
nimero de ensortijamiento, pudiéndose decir que es un
resultado meravilloso en relacién con los métodos cono-
cidos.

En la invencibn los hilos a tratar comprenden
fibrar hidrof{licas tales como hilos de estambre o de
nylon, y a estas fibras se les aplica un método alecuado
a fiﬁ'dé gue puedan presentar efectos tales como la evi-
tacibn de las irregularidades de torcido, de la tendencia
al ensortijamiento y otros, no existiendo limite para las
clas=s o formas de los hilos o fibras.

De acuerdo con las idea de esta invencidn, que
nersigue los hilos no irresulazres en los que se ha evitado
las irregularidades de torcido y la tendencia a la forme-

cibn de ensortijumiento, el tratamiento puede ser aplicado
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a los hilos irregulsres que se venden en el mcrcado,

de tal mansra, que se les puede aplicar el torcido no
irregular mediante la aplicacibn del invento, después de
lo cual se rueden cbtener finalmente un hilo no irregular.

Ta calidad puede ser mejorada con rendimiento
aumentado llevando a caba el toreido y la fijacibn de
acuverdo con un trabzjo integrado.

En este caso, por ejemplés.bara'torcer se uti—a
liza el sistema de torcido de la pla girstoria cue 1leva
el paquete de hilado a tércef tal como se usa en+gl sis-—
tema de torcido ascendente o en el sistema de doble tor-
cido y el hilo es sometido a un tratamisnto térmico en
la zona determpfijacidn del torcido entre el rodillo
estirador y el rodillo devanador, de Fforma que el fra-
tamiznto de fijacién del torcido es llevado a cabo en
forma continua y en estado de hilo Umnico, con lo que las
operaciones de torcido y de fijacibn pueden ser lleva-
das a cabo bajo condiciones may suaves.

La fisura 11 25 un medio de torcido y fijacidn
continuos de scuerdo con la invenciébn.

El husillo -5~ del pacuete gira constantemente
¥ el hilo no torcido, compuesto por lana ¢ material mixto
de lana y fibras sintéticas, que se desenrolla de &1,
es toreldo y pasa a través del guiahilos, rodillo esti-
rador, compensador de tensibn, etc., y es sometido al
tretemiento térmico por los medios de tratamiento -24-.
De acuerdo con este sistema el hilo torcido de lana o
mezcla de lanz tiene una firme estructura de torcido fi-

jado, con seguridad y uniformidad. En este caso es

preferible una eleccidn adecuada de la relacién de velo-
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cidades de los rodillos estirador y devanador.

Bajo la condicién de hilo de lana 100% que
tiene el torcido comin de 2/35 y velocidad de pla de
00 rpm, la table I siruiente muestra la relacibn com-
parativa entre la longitud de 12 zon:z de calentamiento
la relacibén de velocidades entre los rodillos estirador
y devanudor y el nlmero de ensortijamiento.

Tabla I (ver original). Leyendas: 1 = Nimsro de ensorti-
jamiento por 50 cm. 2 = Zstiraje, relacibn de velocidad
de los rodillos devan=dor y estirador. 3 = Parte de fija-
cibn gor vepor. 4 = tratamiento con vapor a 100°C.

Ademés, cuando se devans sobre el seriplano,
la relacidn de velocidad entre los rodillos dewanador y
estirador permite obtener un hilo de buen asnecto con los
valores menores,

Ia figura 13 musstra el estado del hilo descri-
to anteriormente. En el dibujo se muestra que el hilo que
tiene el valor pequsio de relacidén de velocidad de rodillo
devanador a rodillo estirador es de buena amlidad de ex-
tensidn.

Ia fieura 12 es una modificaciébn de la figura 11
y tiene sobre éste la Unica diferencia de que en ella se
han p}e;isto los medios de falso torcido =13~ y =13z~ con
1o que se puede llevar a cabo con mayor eficacia una ope-
racibén de torcido més uniforme y una operaciln de fija-
cién mis segura. Bs decir, colocando los medios de falso
toreido ~13- lo més cerca posible del rodillo estirador
-3c~-, el torcido es aplicado en la corta distancia que
va enire el rodillo estirador y los medios de falso toreido

¥y las irregularidades de torcido que han de ser producidas
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por las irregularidades del hilo son reducidas nota-
blemente; luego, colocando otro medio de falso torecido
-13a~ entre la zona de tratamiento térmico y el rodillo
devanador se aumenta el efecto de la fijacidn de torci-
do por el tratamiento térmico y la zona de tratemiento
térmico puede ser acortada y hecha compacta; ademés,
acortando la distancia entre el ro@illo estirador -3o-
y los medios de falso torcido -l3a-, se ha encontrado
gue el efecto de la fijacibn del foreido puede ser lle-
vedo a cabo en grado suficiente sin reducir el efscto

de poder obtener el hilo uniforme y sin irregularidad

de torcido en la porcibén de torcido.

La condicién del hilo producido por este dispo-
sitovo estd indicado en la figura 14, en la cual -3e- es
un pequefio falso torcido aplicado, -3f- es un toreido
real, ~-3g- es un falso torcido aumentado en la zona de
calentamiento, ~3h- tiene el mismo nf@mero de vueltas que
~3f~ y muestra hilo de torcido real, el hilo torcido ter-
minado en el vue la fijacidn del torcido es terminada por
el falso torcido aumentado -3g-.

Indepen:ientemente de los medios, al fijar en
una cortas distancia el torcido uniforme obitenido por acor-
temiento de la longitud del hilo en la parte de torecido
durante la operacibn de torcido, el movimiento del tor-
cido es restringido para estabilizar el toreido aplicado
uniformemente hasta terminar la fijacién, de donde el
heaho de no perderse el efecto que elimina la irregula-
ridad del torcido no era conocido.

La fi.ura 15 es un dispositive destinado a ser

aplicado a esto. Corresponde al gque se produciris si la
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figura 2 fuera dividida en una parte superior y una
parte inferior por su mitad, y puede ser combinado con
la estructura mostrada en cada uno de los ejemplos des-
critos anteriormonte. Tn dicha fisura, -32- muestra los
medios para el tratamiento de fijascidn de torcido. Ia
estructura mencionzda anteriormente es como sigue:

Los medios -32- nars el tratamiento de fijacién
de torcido estén montados cobre los drboles giratorios
-33-, -33a-, -34- y -34a-, y estin compuestos por correas
sin fin -35- y -35a- hecha de tela metlalica, las cuales
avanzan en la misma direccidn con ayuda de medios de ac-
cionamisnto no renresentados en la figura y estd provisto
con las dos boquillas de tratamisnto -36- y ~36a-.

El hilo torcido no irregular obtenido por el
método descrito anteriormente pasa entre las correas sin
fin -35- y ~35a- del medio de tratamiento de %ijacibn
del torcido desde el rodillo estirador. Durante este »ro-
cedimiento el movimiento del torcido es impedido por las
irresularidades de la tela metélica, y en este caso el
medio es rocikdo ulteriormente por la boquilla, siendo su~
ficiente aplicar el hilo la fijacibn del torcido en el
estado en cue quedes impadido el movimiento de este torci-
do, pa}a\que dicho hilo pueda ser devanado como se ha
descrito anteriormente.

Para la fijacibn del torcido se utiliza medios
de tratamiento con calefaccidn, enfriamiento, agua, vapor,
deshidratacibn, sscade y cualouier otro medio y método
apropiados; se puede emplear cualquier tipo ei el hilo
torcido puede ser sujetado restringiéndolo en un grado tal

que no pueda producirse =1 movimiento del torcido durante
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el tratamiento de fijacibén del torcido, por ejemplo
los representados en las figuras 16 y 17. En la fi-
gura 16 la tels metdlica ~38- estd unida a la peri-
feria del disco circular -37~ que es hecho girar por
el 4rbol -37a-; el hilo avanza mientras el movimiento
de su torcido queda restringido por la irregularidad
de la tela metdlica. En la figura 17, en lugar de las
telas metdlicas se ha previsto una\rénura en V ~39-
alrededor de la periferia de la placa circular, siendo
las mismas las otras partes, y el hilo torcido o8 in-
sertado en la ranure para evitar el movimiento del tor-
cldo.

Como medio de tratamiento se puede uwtilizar,
aparte de los ejemplos anteriores, agentes de acelte,
pasta, etc., 7 en general materiales simples o compati-
bles, Como es natural no estd limitado, en segundo lugar
es preferible utilizar en las fibras sintéticas trata-
miento de calentamiento-secado-~enfriamiento, y en las
fibras naturales trata miento de calentamiento seco-
frio y tratamiento de calentamiento hiimedo-secado. Des-
pués de t0do los medios para el tratamiento de fijacibn
del torcido para evitar el movimiento de este torcido,
est4d formado por los propios medios de fijacién, y tam-
bién se pueden utilizar otros medios si llevan a cabo
substancialmente el mismo trabajo. De acuerco con ello
el dispositivo ilustrado en la figura 2 puede restrin-
gir el movimiento del torcido, es decir, en esta figura
el hilo torcido que sale del rodillo devanador-9- es
devanado sobre el cono =-10- inmediantemente aéépuﬁ9§ y

con ello queda restringido el movimiento del torcido y
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por tanto este juego puede sar aplicable.

De la anterior descripcibn resulta claro que
el hilo torcidode acuerdo con la invencién tiene la
cualidad de su muy serura uniformidad y, de acuerdo
con la invencibn se ha encontrado otra caracteristica
excelente. Es decir, como es natural, se puede llevar
a cabo el trabajo integrado, y cuando se utiliza el
medio de tratamiento, cads operacién de encolado, lu-
bricado, encerado, etfc., puede ser utilizado opcional-
mente en combinacidn, deforma que puede resultar posi-
ble una ulterior simplificacibén del aparato y del fun-
cionamiento.

La invencidn puede ser realizada en la forma
siguiente:

EJENPIO 1 .

Utilizando dos hilos paralelos de estanmbre
100%, 1/48 (primer torcido Z 60 wueltas en 10 cm) se
hace hilo de cop en devanado cruzado. Este cop es uti-
lizado y llevado a la prictica empleando la pia de cop
ilustrada en la figura 4. Comparando el hilo torcido
obtenido de seuerdo con la presente invencibn con el hilo
toreido obtenido por el sistema de torcido ascendente
y elﬂsistema de torcido por anillos, el resultado es el
siguientep tal como se indica en la tabla ~2-.:

Nota: Bl ntmero de torcido aparente es S 56/10 cm.

Esta irreguralidad es la desviacibén normal de

10 cm. de longitud de prueba.
EJEMPIO 2 .
Bajo las mismas condiciones que en el ejemplo

1 descrito anteriormente, se reduce tanto como sea posible



10.

150

20.

25.

30-

- 22 -

la distancia ‘entre los medios de falso torecido y el
rodillo devanador, précticamente a unos 10 cm a cau-
sa de que lo que requieren las circunstancias del dis-
positivo. El resultado obtenido muestra que la pelusa
es poca v la irregularidad de torcido se hace 2,8% Se
entiende, de acuerdo con ello, que acercando especial-
mente los medios de falso toroido‘ailos medios devana-
dores proporciona el mayor efecto.

Ios ejemplos siguientes muestran la evita-
cién de la tendencia al ensrotijemiento. "
EJENPIO 3,

Un hilo de estambre 100% y 2/48 (torcido fija-
do S 56 vueltas en 10 cm, primer torcido Z 60 vueltas
en 10 cm) es suesto en el dispositivo ilustrado en la

figura 8 bajo las sizuientes condiciones:

Veloeidad del hilo: Aproximadamente 20 m/min

No de torcido aumentado S 1,7 vueltas/10 cm (No de

por el falso torcido: toreido de hilo x 0,03)

Parte de tratemiento 10 cm longitud (tiempo de

tédrmico: trataniento aproximadamente
1/3 seg)

Rodillo devanador/rodillo estirador: 0,96/1,00

El grado de torcide fijado del hilo tratado
por el mAtcdo descrito anteriormente es: No de ensorti-
jamiento = 8/50 cm promedio; méximo = 13/50 cm; minimo
1/50 cm. Tanto el nfmero de ensortijamiento como la
irregularidad eran grandes.
BEJEEPLG 4 .

En este caso, con respecto a las condiciones,

los siguientes puntos son diferentes, y los demés son
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los mismos que en ejemplo 3.

No avmentado de torcido 11,2 vueltas/10 cm (No de
por el falso torcido: torcidos del hilo x C,2)
Como condicidn extrema fue llevado a cabo sin tratamien-
to térmico y el grato de fijacibn de torcido del mismo
muestra el valor de 3/50 cm como promedio de ensortije-
miento.

BJEMPIO 5 ,

Un filamente de nylon (75 d), torcido 800 vuel-
tas por metro, es puesto en el dispositivo de la figurs
9 bajo las siguientes condiciones:

No de torcido aumentado por el 40C vueltas/metro (No de

falso torcido: torcidos del hilo x 0,5)

Parte de tratamiento térmico: 30 ¢m de longitud

Tiempo de tratamiento térmico: Aproximadamente 1, segundo
de tratamiento térmico seco
a 200°.

Rodillo devanador/rodillo estirador: 1,0/1,0.

Bl grado de fijacibén de torcido del hilo obte~
nido tiene un nlmero de ensortijamiento por debajo de
1/50 cm.

‘ Los ejemplos siguientes se refieren a la irre-
guiafiéad del torcido y al ensortijamiento.

Utilizando o1 cop de dos hilos paralelos de es-
tambre 100% y 1/48 (primer torcido Z 60 vueltas por 10 cm),
segundo torcido S 56 vueltas por 10 em, relacién de velo-
cidades de los rodillos devanszdor y estirador 0,97. Se
utiliza el dispositivo de la figura 12 y se obtiene el
siguiente resultado, ilustrado en la table 3:

Table 3 (Ver original). Ieyendas: 1 = Procedimiento de la
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invenecidn.
2 = Método conocido. 3 = velocidad del hilo. 4 = longi-
tud de 1la fijacién por vapor. 5 = Nimero de torcido au-
mentado por el falso toreido. 6 = 1,7 vueltas/10 cm. 7 =
Estiraje. 8 = Ndmero de ensortijamiento. 9 = Promedio.
10 = Irregularidad de torcido.

Tal como resulta claro de\lg table, a compara-
cibn con los resultados obtenidos por el trabajo usual .
por el sistema corriente de torcido mediante anillos y
el calderin de veporizacidén, se obtienen resultadéé'mny
excelentes con una pequefia irregularidad.
EJEMPLO 7

Iz2 invencidn es aplicada bajo las mismas condi-
ciones del ejemplo 6, con referencia al hilo de estambre
de 2/47 (55% de polidster y 45¢% de lana) y se obtienen los
siguientes resultados:
Tabla 4 (ver original). Leyendas: 1 & 5 igual gue en la
table 3. 6 = 2 vueltas/10 cm. 7 a 10 como en la tabla 3.
EJEMPIO & .

Por el sistema de torcido ascendente (A) proce-
dimiento usual (3) procedimiento de la invencibn fig. 2,
(C) aparato de la figura 15 del procedimiento de la in-
vencibén, utilizando hilo mouliné de estambre 2/52 se hace
hilo de segundo torcido S 59/10 cm. Bl resﬁltado es el
siguiente:
Teble 5 (Ver original). Leyendas: 1 = Procedimiento cono-
cido. 2 = Invencidn, figura 2, 3 = Invencibn, figura 15.4
= Longitud de la porcién de torcido. 6 = Irregularidad de

torcido.

Nota: la irregularidad del torcido es la desviacién normal
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del ntmero de toreido en la unided 10 cm, De acuerdo’

con el procedimiento de la invencidn los géneros teji~
dos con el hilo torcido demuestren tener excelente as-
pecto y menos irregularidades a comparacidn con los te—-l
jidos‘heohos con los hilos torcidos, obtenidos por el
procedimiento usual,

- La anterior desoripoidén detallada es fecilita~
da sélo con miras & la claridad de comprensidn y no se
han de sacar de ella imitaciones'innecésarias, ya que
algunes modificaciones resultardn evidentes para los

expertos en la materia.

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn: | '

1, Perfeccionamientos en el procedimiento de fa-
bricacién de hilos torcidos no irregulares, carécteriza—

dos esencislmente por el hecho de que el torcido y la

. fijacién del torcido son aplicados a dichos hilos a par-
tir de wmateriales fibrosos longitudinalmente.plurales

‘en une zona de tratamiento substencialmwente corta, de

forma que dichos hilos resulten provistos con wna disbri-
bueidn de torcido y‘propiedades de hilo;més uniformes,
que los dé otras clases.

2. Perfeccionamientos en el procedimiento.de fa- f
bricacidn de hilos torecidos no irregulares, segin la rei~

vindicacidn 1, caracterizados por el hecho de que el ma=
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3. Perfeccionamientos en el procedimiento de fa-

bricacién de hilos torcidos no irregulares, segin la rei-

vindicacién 1, ceracterizados por el hecho de que el ma-
“terial fibroso comprende la mezcla de lana y otro mate-

' rial de fibra,

4. Perfeccionemientos en el procedimiento de fa~
bricacidn de hilos torcidos no irfééﬁlares, seglin la rei-
vindicacién 1, ceracterizados por el hechd de combinar
las etapas de desenroller un paquete de hile elihilo no

torcido que se trata de torcér, hacer girar y enrollar

~Gicho hilo en la porcidn de devanado, aplicando al mig-

mo, durante este operacidn, el tratamiento de torcido
en un estfado de réstriccién temporal, en cﬁyo caso el
citado tratamiento de.torcido puede ser aplicado en una
zona substancialmente mds corta que en las otras clases,
con lo cual se provee una éstructura de distridbucidn de
no torecido uniformemente en una direceidn axial de‘dicho

hilo, sometiendo finalmente el mismo 2 un tratamiento

de fijacidn.

5. Perfeccionamientos en el procedimiento de fa-
bricacidn de hilos torcidos no irregulares, segin la rei-

vindicacidn 1, caracterizaedos por el hecho de comprender,

" en combinacidn, las etapas de hacer girar el paquete del

hilo no toreido, torcer continuamente el hilo que sele
de este paquete, devanarlo en la porcién de devanado,

haciendo pasar dicho hilo a trevés de medios de falso .

toreido que giren en la misme direccidn que el pagueteo

entre este Ultimo y la poreidn de devanado, sometiendo

el hilo 2 un tratamiento de torcido real después de pe-
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sar por dichos medios de falso ftorcido, con lo cual se
provee wnd estructura de distribucidn de torcido unifor-
memente en la direccién exisl del hilo.

6. Perfeccionemientos en el procedimiento de fa-
bricacidn de hilos torcidos no irregulares, segin la rei--
vindicacién 1, caracterizados por el hecho de comprender,
en combinacidn, las etapas de hacer girar el paquete de
hilo, torcer el hilo desenrolledo de dicho paquete den-
tro del drea que va de este Ultimo a la porcién de deva-
nado, en cuyo caso el hilo pasa a iravés de los medios
de falso torecido que son substancialmente adyacentes.é

dicha porcidén de devenado y tienen un movimiento de ro-

tacidn en el mismo sentido gque el torecido de @icho hilo.

T. Perfeccionamientos en el 'procedimiento de fa~
bricacién de hilos torcidos no irregulares, segin la rei-
vindicacidn 5,'caracterizados por el hecho de éue log me-
diog de falso torecido tienen una velocidad de rotacidn
menor que el paguete de hilo,

8. Perfecoionamientos en el procedimiento de fa—

bricacidn de hilos torcidos no irregulares, segin la rei-

vindicaeidn 1, caracterizados por el hecho de que, & los

" fines de enmendar la direccidn de torcido, se hace pasar

este Wltimo a través de medios de falso torcido que gi-

" ran de tal manera que el torcido del hilo es desenrolla~

do, eplicendo el torcido real al hilo en la corta pOT—
cidn que va desde los citados medios de falso torcido
hasta la por016n de devanado desPues de pasar por los
primeros, con lo. cual se proporoiona uniformemente la
estructura de distribucién de torcido al hilo.,

9. Perfeccicnanientos en el procedimiento de fo~

bricacidén de hilos torcidos no irregulares, segﬁn la
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‘reivindicacidn 1, caracterizados—por el Hécho dejqﬁbfh .
a fin de fijar continuamente él.torcido, el-hilo es de-

 senrolledo de su paquete y hecho avenzar en sucesidn
hasta la zona subsiguiente, siendo el hilo sometido

5. al medio de fijacidn durante sste avance, con lo cual
se fija el hilo torcido,. | '

10. Perfeccionamientos en el procedimiento de
fabricaoién de hilos torcidos no iffegulares, segin la 7
feivindioa@ién 1, caracterizados por el hecho de compr;n~

10, - der, a los fines de producir el hilo que tiene 81 torm
¢ido no irregular fijado, en combinacidn, cada uno de
los medios sigulentes en los que el hilo a torcer desen-
rollado de sﬁ raquete, es avanzado en éuceSién hacia la
porcidn subsiguiente y enrollado, pasando este hilo a -

15. trévés de los medios de falso torcido colocados en el
terreno comprendido eptfe la porcidn de devanado ¥y el
paquete, con lo cuval dicho hilo es operado eficé?mente
Yy en corto tiempo en el estado de torcido aumentado P~
ra fijar el torcido.

20, - 11, Perfecqionamientos en el procedimiento de
fabricacidn de hilos torcidsno irregulares, segin la
reivindicacidn 10, caracterizados por el hecho de que
el hilc torcido es expuesto a un medio de fijacidn y el

: borcido es fijado bajo el estado de torcido aumentado. -

%5, 12..Perfeccionamientos en el pfocedimiento de

" fabriczeidn de hilos torcidos no irregulares, segin la
reivindicacidn 10, caracterizados por el hecho de que
. la fijacidn del torcido es llevada a cabo debido a la
- relacidn de velocidad del rodillo estirador respecto

30. del rodillo devanador en la zona comprendida entre:es~



10,

15.

20%

- 25,

30,

- 29 -

tos dos rodillos, por los cuales es retenido el hilo.

413. Perfeceionamientos en el proceéimiento de
fabricacidén de hilos toreidos no irregulares, segin la
reivindioaci&n 1, caracterizados por el hecho de com-
prender, para el torcido y_fijacién continuos del hilo
no irregular, las operaciones de proporcionar el toreci-
Go al hilo desenrollado en sucesidn por el rodillo esti-
rador del paguete haciendo girar este Ultimo, haciendo
pasar el hilo a torcer a través de los medipé de trata~
miento para la fijacién del torcido dispuestos entre
la porcidn del rodillo estirador y la porcidn del rodi-
1lo enrollador Yy aplioaﬁdo a este tiempo el medio de fi-
jacidén de toreido para realizar dicha fijaciéﬁ; coﬁ lo
cual el torcido y la fijacidn &ﬂ“forcido son llevados a
cabo en trabajo integral, siendo dichos torecido y fija-
cidn de toreido realizados en la poreidn de tratamiehto'
substancialmente corta, |

14. Perfgccionamientés en el procedimiento de

fabricacidn de hilos torcidos no irregulares, segin la

reivindicacidn 1, caracterizados por el hecho de com-

prender, en combinacidén, las etapas de torcer el hilo

" por, rotacidn del paquete de hilo antes de que dicho hi~
1o pase a través del rodille estirador, hacer'pasar el

‘hilo toreido & través de 1os medios de tratemiento para

la fijacidn emplazados entre dicﬁos paguete y porcién
de devanado, y de medios de falso torcido colocados de-

lante y detrds de los anteriores, exponiendo a este tiem-

po el hilo al medio fijador {e torcido y aplicando dichos

torcidos y fijacidn en la poreidn substancialmenie cor-

te, de forma que se produce el hilo torcido y no irregu-~



5,

10,

15,

20,

25,

30,

lar en forma continua, rdpida y eficaz,
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15. Perfeccionamientos en el procedimiento de
fabricacién de hilos torcidos no irregulares, seglin la
reivindicacion 1, caracterizados por el hecho de compren—

der, a los fines de fijacidn continue de hilo torcido,

el aplicar un tratamiento de fijacidn de toreido en la

zona de tratamiento de fijacidn de torcido,  bajo avance

de dicho hilo.

~

16. Perfeccionamientos en el procedimiento de
fabricacidén de hilos torecidos no irregulares, sekéﬁ la
reivindicacidn 1, caracterizados por el hecho de cbmyrenp
der el avance continuo del hilo cuyo torcido ha de ser
fijado, la fijacidn del toreido por apiicacién de los
nedios fijadores de dicho torecido bajo avance del hilo,
¥y la estabilizacion del torecido del mismo por restriccidn
del movimiento del mismo hasta completarse la fijacidn,
con lo cual.se eliminan las irregularidades de foroido
del hilo. . '

‘ 17. Perfeccionamientos en el procedimiento de
fabricacién de hilos toreidos no irregulares, segin la
reivindicaseidn 16, caracterizados por el hecho de que
los medios para evitar el movimiento del toreido consis—

ten en restringir el torcido del hilo por resistencia

" fricecional,

18. DPerfeccionamientos en el procedimiento de
fabricacidn de hilos tofoidos no irregulares, segin la
reivindicacidn 16, caracterizados por el hecho de que
el medio fijador del torcido es un flwide calentado.

19, Perfeccionamientos en el procedimiento de

fabricacidén de hilos torcidos no irregulares, sezin le
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.reivindicacién 1, caracterizados por el hecho de compren~

der, & los fines de evitar el movimienbto del torcido del
hilo, el poner en contacto dicho hilo con el rodillo de;
vsnador y &l mismo tiempo devanar el hilo torcido en el
cono antes de someter el primero al tratamiento de fija-
cién del torcido.

20, Perfeccionamientos en el procedimiento de
fabricacidn de hilos torcidos no irregulares,

La preseﬁte memoria descriptiva consta de trein-
ta y una hojas foliadas escritas por una sola cara.

Barcelona, 22 de enero de 1.968
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