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"Procedimiento y aparato de falsa torsidn por friceidn

é;ZA%ﬂbnAw IMPZSRIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa,
residente en Imperial Chemical House, Millbank, =

Londres, S,V.le., Inglaterra,

Este invento se refiere a perfeccionamiég

tos relativos a torsidn falsa por friccidn.
El arte de la torsidn falsa por friceidn de -
los hilados, por medio de un tubo de torsidn giratorio

S5e " que tiene partes extremas abocardadas, por lo- menos, -
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compuesto de material con un elevado coeficienté de
friceidn con el hilado, eé relativamente nuevo.

En las memorias descriptivas de las patentes
britdnices n? 797,051 y 801.335 se describen y reivindi
can en lineas generales los principios bdsicos del pro
ceso, en particular con relacidn al abultamiento o au=
mento de volumen de filamentos e hilados polimeros -
sintéticos, Y el procedimiento y aparato empleados.

Una dificultad que ha surgido, mds en la -

torsidén falsa especificamente por firccidén que en la

‘torsién falsa mediante husos -de tipo'tradicional con

mandriles o rodillos bloqueadores de retorcidos, es
la llamada "sangria de retorcidos", cuyo téfmino se
émplea para definir la existencia de trozos fortuitos
de hilado que indebidamente tienen una cierta torsidn
residual después del destorsionamicnto en la secuencia
de torsidn falsa de torsionamiento y'destorsionamiento.
Dicha'sangria de xetorcidos", que se distri
buye cadticamente en el hilado desde una posicidn de -~
elaboracidn y entre hilados desde.diferentes posicio=-
nes de elaboracidn, resulta evidente como una "parte
llamativa" de corta duracidén, inconveniente, (barras
oscuras) en la tela resultante, v.g., una tela de -
tejido de punto en trama. |
Actualmente se ha descubierto que una can
tidad critica de bloqueo positivo de torsidn por -~
medio de una barrera de torsidn poco separads de la
salida del tubo de torsidn falsa por friccidn utilize

do pare el abultamiento o aumento de volumen del hi-

lado puede conducir a una evitacidén virtual de la -
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"sangria de retorcidos", como se evidéncia por la des~
aparicidn de las "partes ilamativas" en la tela resul-
tante, sin efecto notable en el voluwen del hilado.

La cantidad de bloqueo de torsidn es un fac~
tor critico, porque si es demasiado pequefia no ayudard
a eliminar el defecto de l# "sangria de retorcidos",
mientras que si es demasiado grande puede producir el
efecto de eliminar virtualmente la voluminosidad del -
hilado.

Segin el invento, por consiguiente, para el
proceso de torsidn falsa por friceidn, una barrera de
torsidn que comprende un mandril estacionario se colo
ca de tal forma, con relacidn al extremo de salida de
un tubo de torsidn falsa por friccidn con el que hace
contacto el hilado retorcido en falso y con relacidn
a los medios de guia alrededor y a través de los cua-

les se saca el hilado de dicho tubo de torsidn, que -

el hilado se pueda envolver parcialmente alrededor de

dicho mandril con un arco de contacto con el mismo
comprendido entre 45 y 180 grados y que el hilado ha
ga contacto con dicho mandril inmediatamente después
de haber perdido contacto con dicho extremo de salida

de dicho tubo de torsidn.

El invente proporciona también un aparato
para realizar el citado proceso de torsidn falsa por
friccidn.

De preferencia, el mandril estacionario es

cilindrico y tiene una superficie dura resistente al

.

desgaste., Mon demostrado ser satisfactorias las super

ficies de cerdmica, cromo pulido y cromo mate.
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60
¥ 100 grados, puesto que dentro de esta escaia se redu
ce al minimo la "sangria de retorcidos" sin deterioro
del hilo.o de sus filamentos y sin reducir el volumen
o cuerpo del hilo que ha aumentado por el proceso de
torsidn falsa por friccidm.

Por debajo de los 60 grados la "sangria de

retorcidos“ comienza a aumentar rédpidamente de forma
que, por debajo de los 45 grados, el grado de mejora
es demasiado marginal para gque pueda ser aceptable.
Por encima de los 100 grados, por ejemﬁlo entre 100
y 150 grados, la tensidn es de tal magnitud que se -
rompen los filamentos errantes o aislados, lo cual -
suele ser un inconveniente. Por encima de los 180 -~
grados y en particular cuando el hilade se enwvuelve
totalmente (v.g., 360 grados) alrededor del mandril,
la tensidn es tan elevada que el volumen o cuerpo del
hilo des;paréce tetalmente.

Pof "inmediatamente.después" se entiende ~
que el mandril estacionario deberd colocarse lo mds
préximo posible a la periferia exterior del extremo
de salida del tubo de torsidn, siempre que permanez
ca sin hacer contacto con el mismo y que permita ei
rédpido enhebrado del tubo de torsién y ma;dril. Una
distancia de tan solo 3,18 wm ha deQOStradO ser sa=
tisfactoria; sin ewbargo una distancia de 76 mm ha
demostrado sexr relativamente ineficaz para reducir
la "sangria de retorecidos".

AEl didmetro de un médrii cilindrico no es

un factor ‘demasiado eritico, dentro de unos limites
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realéstas; sin embargo, un didmetro pequefio, por ejem
plo de 1,59 mm, es preferible a un didmetro mayor, por
ejemplo de 9,53 mm.

Como muestra de la eficacia del invento, se
exponen a continuacidn los ajemplos detallados siguien
tes, adn cuando no deberéﬁ interpretarse como limita-
cién de su alcance en modo alguno.

EJEMPLO 1

et =

Un hilado de 20 filamentos/70 denier deriva
do de adipamida de polihexametileno se aumenté de vo~
lumen por torsidén falsa empleando el aparato descrito
en la memoria de la patente britdnica n¢ 850.079 a =
razén de 610 metros por minuto.bEl tubo de torsidn se
hizo girar a 20.000 r.p.m., estando compuestas las par
tes extremas de entrada y salida del tubo de torsidén -
por poliuretano con un didmetro intgrior de 23,81 mm,
abocardado a un didmetro exterior de 50,8 mm y una -
dureza Shore de 92 y 88 grados respectivamentes. El =

calentador situado por delante del tubo de torsidn =

se encontraba a una temperatura de 2252C y el hilado

se alimentd directamente y se sacé de la zona de tox
sidn mediante rodillos o cilindros estiradores y ro-~
dillos tomadores, respectivamente, para hipoalimentaxr
el hilado a través de la zmona a una hipoalimentacidn -
del 3,3% y una ténsién correspondiente de 19 gramogo
La tensidn a la salida del tubo de torsidn era de 50

gramose Un mandril cilindrico, fijo, de cromo mate,

-de 1,59 mm de didmetro se colocd a una distancia de

3,18 mm de la periferia exterior de la parte extrewa

de poliuretano del tubo de torsidn, de tal forma que
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el hilado hiciera un arco de contactg 46-90 ﬁ% 0os al~
rededor del mismo en diréccién al rodillc tomador.

El hilo producido era satisfactoriamente =
voluminoeso y no mostrd indicio alguno de "sangria de
retorcidos”, segin se evidencid por la ausencia de -
'partes llamativas" o barras, cuando se utilizé para

tejido de punto en trama.

EJEMPLO iX

Con el gismo aparato y las mismas caracte-
ri{sticas de mandril esbtacionario que los descritos en
el ejemplo anterior, se aumentd el volumen de un hila
do de 30 filamentos/150 denier derivado de tetreftalato
de polietileno mediante torsidn falsa a razdén de 305
metros por minuto. Bl tubo de torsidn se hizo girar
a 10,000 r.psm. ¥ el calentador pof delante del tubo
se hallaba a una temperatura de 2209C. El hilado se
alimentd directamente y se sacd de la zona detorsidn
mediante rodillos o eilindros estiradores y rodillos
tomadores, respectivamente, al igual que anteéior—
mente, para alimentar el hilado a travé# de la zona
de una hipoalimentacidn inferior del cero por ciento
y una tensidn correspondiente de 25 gramos. La ten=-
sidn a la salida del tubo de torsidn era de 100 grados.

El hilo asi producidc era satisfactoria-
mente voluminoso ¥y no mostré evidencia alguna de =
tsangria de retorcidos", sggﬁn se mostrd poxr la au
sencia de."parteé llamativas" ¢ barras, cuando se
utilizd para tejido de punto en ﬁrgma.

Aunque las condiciones especificas pueden

variar algo con otros hilados de polimeros sintéticos,
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se ha -averiguado que el infento resuita-igpalmente -
eficaz con otros hilaaOs de poliamida y poliéster, por
ejemplo, aquellos que se derivan de isoftalato de poli
etileno y policaprolactama, respectivamente, y con hi-
lados derivados de polimeros sintéticos tales como los
poliacrilonitrilos y poliolefinas,

El dibujo esquemdtico adjunto sirve para ilus
trar el invento,

En el dibujo, los hilados Y1 e Y2 son condu=-

cidos ligeramente separados de un calentador (no ilus—

trado y mediante el cual se fija el retorcido o trenza)

a través de gufas 1, 3 al extremo de salida de dos =
tubos de torsidn que giran en sentidos contrarios 5,-Te
Segin se ha indicado, los hilados pasan diagonalmente
a través de los tubos huecos de torsidén, haciendo con
tacto a cada extremo de los mismos con un "“casquillo®
de poliuretano, de cuyos extremos se ilustran los de
salida 9, 11. .

Dé los "casqu111055 g, il los hilados se en-
vuelven parcialmente alrededor de mandriles cilfndri-
cos estacionarios 13, 15, que actian a modo de barre-
ras a la torsidén, siendo el arco de contacto de 90 -
grados, por ejemplo. Después se unen los hilados eﬁ
la periferia del rodillo tomador 17, de don&e pueden
pasar a secciones trenzadoras o secéiones separadas -
bobinadoras (no ilustradas).

N O T-'A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de reélizarlo en la prdc-
tica, debe hacerse constar que las disposigiones ante
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de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen-

tal. También debe hacerse constar que el invento corres
ponde a upa solicitud de patente britdnica n? 477T7/68 -
de fecha 30 de Enero de 1968, acogiéndose por lo tanto
a los beneficios que concenden los Convenios Internacig
nales en vigor, siende lo que constituye la esencia del
referido invento, y por lo gue se solicita Patente de -
Invencidn poxr 20 afios en Espafia, scbre "Procedimiento--
y aparato de falsa torsidn por friceidn", caracterizdn-
dose por lo sipgulente:

le~ Procedimiento de falsa torsidén por fric—
cidn, caracterizado porque se sitda una barrera de la
toisién, que comprende un mandril estacionario, de tal
forma, con relacidn al extremo de salida de un tubo de

torsidn falsa por friceidn con el que hace contacto el

hilado retorecido en falso y con relacidn a medios de =
guia alrededof o a través de los cuales se saca el hi-
lado de dicho tubo de torsidn, que:el hilado puede en~
volverse parcialmente alrededor de dicho mandril con un
arco de contacto con el mismo comprendido entre 45 y =
180 grados y que el hilado haga contacto con dicho mane
dril inmediatamente después de haber perdido contacto
con dicho extremo de salida del citado tubo de torsién;
2.~ Procedimiento segin la feivindicacién 1,
caracterizado porque el mandril estacionario es cilip

drico y tiene una superficie dura resistente al despgaste.

3.~ Procedimiento semin la reivindicacidn 2,

_caracterizado porque el mandril estacionario tiene una

superficie de materia cerdmica.

R §
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4+~ Procedimiento segin Ia

P

&)

caracterizado porque el mandril estacionario tiene una
superficie de cromo pulide.

' 5= Procedimiento segstin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el mandril estacionario tiene una
superficie de cromo mate.

6+~ Procedimiento segiin las reivindicaciones
1 o 2, caracterizado porque el didmetro del.mandril -
estacionario es del orden de 1,59 mm.

T«— Procedimiento segin las reivindicaciones
1o0 2y caracterizado porque el mandril estacionario.-
se sitda en una distancia no superior a 50,§ mm de la
periferia del extremo de salida del tubo de torsidn.

8o Procedimiento segin la reivindicacidn T,
caracterizado porque el mandril estacionario se sitida
a una distancia del orden de 3,18 mm de la periferia
del extremo de salida del tubo de torsidn.

O~ Procedimiento segun las reivindicaciones
1l o 2, caracterizado porgue el hi;ado puede envolverse

parcialmente alrededor del mandril estacionario con un

arco de contacto con el mismo comprendido entre 60 ¥y
100 grados.

10+~ Aparato para la aplicacidn del procedi-
miento segin las reivindicaciones anterioreé, caracte—.
rizado pdrque una barrera a la torsidn, que comprende
un mandril estacionario, se sitda de tal forma, con -
relacidén al extremo de salida de un tubo de térsién,-
falsa por friccidén con eYXque hace contacto el hilado
retorcido en falso y con relacidn a medios de guia ~
alrededor o a través de los cuales se saca.el hilado

.
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de dicho tubo de torsién,_qng'el hilado puede envolver-
se parcialmenté alrededor de dicho mandril con un arco
de contacto con el mismo comprendido entre 45 y 180 =
grados y porque diché contacto del hiiado con el citado
mandril, lo hace el hilado inmediatamente después de -
haber perdido contacto con el citado extremo de salida
de dicho tubo de torsidn.

1l.~ “Procedimiento y aparato de falsa torsidn
por friccidn, tal y como queda sustancialmente descrito
y se representa en el adjunto dibujo.

Esta Memoria consfa de diez hojas escritas a
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