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TECEDMNTES DE L4 INVENCION

Egta invqncion se refierse a un pnocedimientq.y aparsa
to para controlar el momento de torsidn residual y auméntar
el texturado en un hilo fijado producido en un proéqdimient
continub o discontinuo.

En la téenica textil se. ha prestado muchs atencidn
a los llamados hilos sintéticos texturados., Uno de estos

hilos sintéticos texturados es cominmente denominado "hilo

estirado torsionado". Como es sabidb, estos hilos estirados

torsionados han sido tratados'para asumir une configuracidn
rizeda y con rabillos, de forama que poseen caracteristicas
de estiramiento gque los distinguen de los hilos no trata-
dos. |

Una técnica comin empleada en la produccidén de hilo

'estirado'torsionado,-que esté_siendo practicada en'aﬁﬁlia

escala ‘es conocide como “"texturado por torsidn false'. Es-

'%e procédimiento implica elrtorcido del hild alrededox-.de

- su proplo eje, calentando y enfriando después el hilo’ tor-

»‘.

cido (comdnmente denominado "teramofijacidn” de la tors:én)

y destor61on del hilo en una operaclon continua bago nna

..u

;~ten316n adecuada, sin 1ntarrupc10n entre las etapas 1nd1v1-

-duales.

ELl "hilo estirado’ torslonado", cuando se examina fi-

lamento por illamento ¥ exerto de ten31ones, se caracteriza

28" 5"por dos tipos distintos de. deformaclones. Ia nrlmera de es=

. tas deformaciones es cominme nte denomlnada "rizo" y la se-

gunda deformaelon es eomunmente denomlnada "rgbillos".

Si un illamento énico de-hilo estirado torsionado

>Se sujeta por aabos extremos y se deja relajar-totalmente,

la mds visible con mucho es la deformascidn conocida por




10

15

20

25

30

I dulado pero no asta arrollado sobre si mismo, es decir no

to es alargado todavia mds, desaparscerd el rizo y el resul-

zcion entre flbras y al ajuste de fases de los filamentos. Alm_

gunos filamentos tlenen tendencla a trabaaar al unisono mienf,f

"rabillos". El filamento de hilo se arrollard sobre si mis~
mo en puntos frecqentes localizados al azar a lo largo del
filamentd, creanio los “rabillbs".'Si este migmo trozo de

hilo es alaréado hésta.el‘punto eﬁ Que los rabillos acaban
exactamente de dese:nroilarse, se hace mds- visible la defor-

mecidn conocida por rizo, El hilo tiene ghora wn aspecto on-

contiene rabillos. Debe enténderse %ue el rizo se encuentra' -
‘prasente en los rabillos del filamehto'bero_debido’a que la
deformacidén por rébillos es mayor que la deformacidn por ri-
zo, la mayor parte de los rizoa estén visualmente oacureci-

des por los rablllos hasta que estos ultimos son estir&dos

haciéndolos desaparecer del filamento.A81 este3mismg';llamen

fado'finaliseré un filamento liso, Sin smbargo, por relaje~
eldn vuelve a aparecer. el rizo y flnalmente los: rabillos.

El hilo torcido falso comercial es unlformemente tor

¢ido, termoflgado y destorcldo. Sin: embargo, cuando- e’ dega
relajar el hllo, no- lo hace unllormemente. Esto es debldo a
la p031c16n de ‘los fllaMPntOS an el paquete de hilo dufénte
8l termofijado, asi. como-a ma,posic1§n que asumen los_fila-

mentos aeépués'del dasforcido, debido parcialmente'a'la frich

tras que otros tienden a oponerse entre si, Por lo tanto, las
tensiones no son uniformemente aliviadas.lEl regultado de esH
tas fuerzas combinadas es la produccidn de huecos o seccioneﬁ-
de hilo con pegueiia seceldn transversél; mientras que ocurre
lo contrario Cuaﬁdo los filamertos se oponen ﬁnos a otros:

la seccidn transversal es aumentada y ge obtiene una mayor
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"pidn y el hilo en esta corfiguracidn rizada es después tra-

textura o voluminosidad pusde Ser definida como el Poder

¢idn de hilo fijado comprende la sobrealimentacidén de. un

“es primero alisado y la sobrealimentacién es ajustada Ges—
- pués de forua que el hilo en 1& bobina blanda presenta une

-configuracidn rizada poco profunda pero no presenta rabi-

figuracidn meGiante la aplicacidn de calor, presidén y hume-

~de ‘hilo fijado.

401361
voluminogidad.

Ia técnica textil ha mostrado gran interés»qn lo que
ha llegado a ser conocido como hilo "fijedo". El hilo fi~
jado, descrito brevemente, es creado cuando un hilo estira-
do torsionado es relajado desde su configuracidn totalmente
estirada (alisada)Vhaéta el punto en gue se encuentre en el
hilo;la configuracidn rizada pero todavia no se ha permitid

que se formen los rabillos producidos por el momerto de tor

tado calentdndolo y a continuacidn enfridndolo de forma que
se eliming deimﬁnera pernanente uﬁé proporcidn sustancial

del momento de tqrsién del hilo pero se mantiene sustancials
mente el rizo. EL hilo fijadores de importarcis comercial

debido a BuU textura; ?oluminosidad o poder cubriente. Ia

cubriente del hilo por-unidad~dé»peso;

En la actualidad) un método corbcido para la produc-

hilo,eétirado torsionado'en.ung,bobina'de hilo para produ-
cir lo que .es conocido como "bobina blanda" y posteriofmenr

te el tratamientd en autoclave Ge la bobina blenda. ELl hilo

1lo0s. Deséués”el hilo es térmiéamente_tratado en esta con-

. b )
dad en la etapa de autoclave. El método citado he encontra-
do amplia apliqacién comarcial'en'la actualidad. Como es

evidente, se trata de un'métddo discontinuo de produccidn
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. flcse“te para que primeramente sea alisado y-despuds sobre-

1o, Ia aobrealimentacmén -} traves*@gl calentador es ajuste-

de de forme que, el hilo se relaja en qn'gradé suficiemte pa

estd impediaa la formaclon de la totalldad 0 practlcamente

"la totalidad de los rablllos inducldos por el momanto de

las tensiones que fueron aliviadas sin uniformidad ep’el
-destorcido inicial adquieren un estado permanente, daﬁdo-‘

. con ello lugar a un hilo no uniforme que produce un tegldo

. quina que arrolls el hilo estirado torsionado- en una bobina.
_Después 1a bobina es enviada o transportada a una segunda

Vméqulna diatlnta, que comprende un cillndro allmentador, un

401361

' Un método para producir un hilo fijedo mis uniforme
es aquél en el que el procedimiento es continuo. Egto es,
el hilo estirado torsionado es llevado direotamente desde
una‘fueﬁte (por ejemplo'una bobina. o directamente desde sl

orider diénositivo de torsidn falsa) bajo una tensidn su-
allmentado a un valor dado a través de un celentador de him

ra~permitir'lé formacidn dél rizo en-el hilo pero todavia

torsidn.-cuando el hilo es estlrado soore el segundo calen—

tador bajo condiciones controladas de temperaturs y tensién

de aspecto no unlforme.

.5*

Existen varios tipos de maqulnas para reallzar el meT',

todo continuo de producc16n de hilo fijado. Pbr egemplo,

el "hilo estlrado torsionado” puede ger producido eni tna mé

calentador de hilo, una zona de enfrlamlento y un mecanlsmo

recogedors, El "hilo estirado torsionado" es sobreallmeniado .

despuds a través del-calentador hasta el punto en que exis-
te una configuracidn rizade y, mientras se encuentrs en es—
ta configurseidn, es calentado y dsspuds enfriado us Lorme

que el hilo oonserve una configuracidn rizada.

—r
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una médquine que combina la'operacién que produce "hilo es-

Gn primer calentador de hilo, enfriarlo y'destorceblo bajo
- ura tensidn adecuade’ para produclr an "hilo estirado tor-

,sionado" Este nilo avanza. después hasta un segundo calental

- asurnida por el "hilo” estirado torsionado" és 1a del hilo

'“flaado" ¥ ‘sobre el hilo queda fijada una eonflguraoidn por
-do pasa despuéa 8 un’ meoanmsmo recogedor ¥y es arrollado en
iuna bobina. Lsta mgquing es oonooida en: el mercado om0 mi-
vhqulna de hllO fljado de doble calentador. Una maqulna para

:reallzar este procedlmlento descrxto en segundo lugar 8 la

- gidn ‘falsa Modelo 553 o 555, toaas ellas producldas por,

'tamiento posterlor o en el segundo calentador. Sin embargo,

,ejemplo de uno- de estos ensayos, Se puede agarrar un trozo

de 1 metro de hilo degpués del segundo tratamiento térmico,

'sujetando el otro extremo, permmtir que todo el hzlo cugl-

- Alternativamente, puede producirse hilo fijado en

irado torsionado” ¥ el posterior procesado Ge este hilo a
hilo "fijedo". Asi, se puede sacar un cabo de hilo de ali-

mentecidn de una bobina, torcerle en falso en la regién de

dor y es sobrealimentaﬁo a traves de eate ultimo. La sobro-

allmenxaclon es controlada de forma que le. configuracién

las etapas de calentamiento ¥ enfrlamlento. Este hilo fiaa—

e

combinaclén de un accesorio Modelo-570 y uns. maquina ae tox

Loesona Corporation. ’ : L
Un problema en la produccién de nilo flaado es el del
momento de tor51on resmdual. El momenxo de torsidn es par

cialmente. eliminado durante la etapa de templado en el tra-

permanece en el hilo un ‘mome nto de tor51on residual que es

féoilmente dnteotable por dlversoa ensayos sencillos. Como

enganchar un olip de papel a un exnremo del trozo de hilo ¥4

e ———— -
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de torsidn. Un método de laboratorio conveniente para ilus-

“éngulo de torsidn, 1l 4ngulo mumenta al aumentar el momento
'éngulo de torsmdn cuando se produce un tejido comerclal, es+

‘re S0 en un proceso de tejido de punto por urdimbre tal

' de torsidn falsa para comunlcar un nﬁmero relativamente pe-

gue libremente en posicidn vertical. El momento de torsién
residual en el trozo de hilo hace que el clip de
papel gire un cierio nimero de veces, por ejemplo 7 vueltaslh

Idealménte, el hilo fijado empleado en una, operacidn

de tricotado debe estar ésencialmante exento de momento

trar el efecto que ejerce el momento de to;sidn del hilo so;
bre un tejido es el tricotado de ura manga de ensayo de un’
tejidolde jerséy sercillo. Un tejido de jersey sencillo es
el que ilustra claramente los efectos del momento de tor-
sidn en el hilo. Ia: orientacidn angular de las columnss de
la mangae sera una funcldn de la magnitud del momen+o de
torsion en el hilo. El dngulo ‘oreado entre la columna ‘del’

tejido y el eje longitudlual de la manga es conocldo;qomp
de tor51on en el hilo. Es convenlente reducir al mlnlmo el
peclalmente cuando el hilo es arrolledo en un carzetel pa=

como, por eﬁemplo, un proceso de tricot.,
' COMPENDIO DE LA TINVENCION

De acugrdo con esta 1nvenclon, ge prOporcionan mediog

quefio e torsiones por pulgada a un hilo estirado torgiona=
do a medida'Que 68 sobrealiﬁenxado a través de un calentadoz
de hllo. '

Comunicando un pequeﬁo nimero de torsiones por pulge-
de. en una direccidn opuesta a la de la tor51qn-comanlcada ‘du-
rante el érocesofde produccidn del "hilo estirado torsiona-

do", el pequefio nimero de torsiones .tiene tendencia a con-

i




10

15

20

.25

30

trerrestar parcial o totalmente el momento de torsidn resi-
dual que normaloente permanecerla en el hilo "fijado".

El ndmero de torsiones por pulgade comunicado al hi-

'1o por el segundo medio de torszon falsa es sustancialments

inferior al nimero de vueltgs de tor31on~comunlcado al hilo
por el primer medio de torsidn falsa. Por ejemplo, si el
primér medio de torsidn falsa comunica al hilo 48 vueltaes
de torsidn S, entonces el segundo me&io de torsidn falsa co
municard 2l hilo mercs de 12 vueltés de torsién Z. El nlme-
ro de vueltas de torsion comunicado por el segundo wmedio de

tor51on false no debe pasar del 25 % del ninero de misltas

»de torsién comunicado por el primer medlo de tors;on falsa,

81 se desea consagulr el maxlmo beneflclo.

En la breve descrlpcidnvanterlor de 1a produccmon de

"| hilo fijado, se ha discutido. la ellmlnacldn de las deforma-

_____

ciones en ‘rebillo. E1 caloy °olo dlsmlnuye el momento de

tors16n en ol hllo pero. mantlene sustanclalmente el rmzo.

l'" .

R numero relatlvamente pequeﬁo de torsmones comunlcado al

hilo poco tensionedo de acuerdo con ssta 1nvenc10n, eﬁ comm

'blna01on con el calor del. segundo calentador, disminuird

el momsnto de torsidn del hilo en un grado superior al que

se consigue solamente por la accidn del calor, pero reten—

| drd el rizo en el hilo prdcticamente al mismo nivel alcan-

'zado por ‘el calentamlento solo.

Esta inverncidn eﬁté destlnada a permltlr que los fi-~
lamentos asumen un estado nis estadistico dentro del paque-
te dé hilo miantras estan s:endo sometldos a las Segun=—
das operaciones suceszvas de retorcldo, calentamlento, en-
friamiento y- Qestorcldo bajo la tenslén correspondiernte.

Esto se consigue torciendo el hilo en una direceidén opuesta
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- a la en que tiende a girar. l

Con este huso Ge torsidn falsa se encuentran asociados unos

.dio de torsidn, ya que puede ser utilizado en la mlsma mé=

la accidn de un primer huso de torsidn falsa.

| ejes respectivos para hacer avanzar al hilo.

que el segundo huso de torsidn falsé aﬁtes discutiao'y la

i direceidn de rotacidn asi como la velocicad de rotacidn del

B E:) reglon o zona del segundo calentador.

Se han deserito varios medlos para comunicar una se~-
gdnda torsidne Por ejemplo, més abajo del segundo calenta-
dor del hilo puede colocarse un huso convencional de tor—
sidn’falsa, como Ql descrito en la patente estadounidense
n® 3;044.247, en uné posicidn tai que la punta parahilos

de torsidn en la barra del huso estd dirigide lacia abajo.

medios propulsores aproplados, por ejemplo un motor impul-

sado por una corréa de transmisién..En la deséripcidn que‘
sera denomlnado gegundo huso de torsidn falsa o segurdo ne-

qulna en la que selproduce el h;lo estirado torsionado’ por

Otro segundo medio de'torsién falsa puede sefvﬁn jue<

g0 Ge rodlllos apretaoores montados sobre un tambor ae"tela_

metallca. El tanmbor glraré alrededor del eje del hilo ex mo-
v1mlento para comunlcarle una torsidén falsa, mlentras,qae

los rodillos apretadores élran alrededor de sus proplos

Este tambor debe estar situado en le misma posicidn

taubor alrededor del eje del hilo en mdvimientd'debe‘contro-

lar sl tacto y el nimero de torsiones comunicados al’hilo en

En funclonamlepto,r1a'torsién comunicada por el se—

gundo medio de torsidn falsa ascenderd a través de un calen~ -

tador de hilo.En ladescripeidn que sigue, este calentador que

i
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ya gqus con frecuenola es. utlllzaao en la nisne péquing don-
de se-fabrlca el hilq que sera destorsionado por la acecidn
-de un prlmerluso de torsmon false que- retuerce el hilo en

. la reglon de un primexr calentador.

,situados’més'arriba ¥y més-ébajo‘déi segundo calentador. El
"taré sustancialmsente allsado. Haciendo funclonar estos ro-

'camepte, naciendo funcionrar al rodlllo superior a veizocided
mayor que'el~rodillo iﬁfe;ipr,.eé,posible sobrealimpﬁtér el
'hild a tréiéa del segundo célentadéf.an'una configufécién
"de hilo flJadO. En esta 1nvencién, se obtlenen los’. meaores

k resultados si la sobreallmentaclén es del orden del 5 al
'hilo es tel que el ndmero de deformaclones en foria de-

nilo es tel que es diffcil torcerlo con ol segundo nedio de

' torsion falsa ¥y comiandan a formarse rablllos.

;hilo con la torsidn comuniceda por el segundo medic de tor-
'51on falsa sera calurtado por al segundo calentador y des~
: pués pasara a traves de una zona de’ enfrianlento gltuada en:

“tre el segundo calentador ¥ el segundo medio de toreion

acabamos de discutir serd denominado.segundo .calentador,

El segundo calentador dispone,de rodillos avanzado=

res del hilo capaces de girar irdependientemente, que estdn

hilo estlrado tor51onado que 1lega al rodillo superior es=

»»»»»

,,,,,

25 %e Si el procedimiento de’ esta~invenclon se realiza con |

una sobrealimentacidn inferior al 5 %, la tens1on dez

rizo gps pueden aparecer en‘e1~hilo es muy. pequefio o nulo,
Con una sobrealimentécién superior el 25 %, la tensién del
Continuadﬂo con la discu31an del’ funclonamlento, el

ialsa—o ’

En condiciohes apropiadas de opsracidn, el hilo asf
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con un 4ngulo de torsidn pequefio.

-hilo. : 4 ' .

§til un. medio ¥y un brocedimiento para la segunda torsidn

-de baja ter51on.y nivel reaucldo de torsién falsa inverﬁl-

dae

asi tratado saldrd el segundo medio de toreidn falsa con
un momento de tbrsidn rosidual hinimo y con un importante
nivel de rizado, El momento de torsién puede ser controlado
dentrb de estrechos limitas:para producir un hilo con un
mouento de torszon csro que puede trlcotar e formandb un

fejido con un tacto meJorado y un poder cubrlente mayoz y

Un objeto de esta invencidh en algunos casos es re-
ducir el momento de torsidn de un hilo mientras al mismo
tigmpo sefaumenta-el poder cubriente por unidad de peso del

A travos de los’ anos,norbables estudlosos de esta tecm.ca
han reconocido que el ‘hilo dotado de una torsion fglsa in-
vertlda modifice sus caractariqticas de torsidn, pero_este
conoc1mlento no ha condu01do a nlnguna apllcaclon practlca
que la amplxa expnrlancla con el propio proceso de tor316n
falsa y clﬂrtas oreencias muy extendidas rnlatlvas a los

parémetros necesarlos parsa hacer funclonar un madio Ge tor=

sién false han oscurecido los hechos que hacen préetico y

falsa en una dirseccidn -invertide de. un hilo fijado, & saber

la utlliza01on de ung comblnacldn haste ahore no Pmpleada

Otros objetos de esta invencidn resultardn evidentes
2 los expertos en la téenice considerando este memoria y lad
reivindicaciones, en combinacidn con los dibujos que las

acompaiian,

[ Ve
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como se ve en el plano 1-1 de la Figura 2.

i ae teaido trloctado partiendo de- hilo fijado y tlene un gn-

,séyo'de tsaldo tricotado partlendo de un hilo fijado con un

‘invencidn. Ia manga ilusira un 4ngulo de torsidn sustancial-

-12

Ag\36‘

BREVE DZSCRIPCION DE I0S DIBUJOS

la Figura 1 es una viste alzada esquemdtica del ape-

rato empleado para procesar continuamente wn hilo fijado,

La Figura 2 es una vista-alzada .esquemstica del aparg
to empleado para procesar- continuamente él hilo fijado.

la Figura 3 es una vista desde arriba de un segundo
medio de torsidn falss que comprende unos rodillos apreta=~
dofeé del hilo montados sobré uh tambor gifatorio. '

Le Figurae 4 es una seccidn lateral del segundo medio
de torsidn falsa de la Figura.B,'tomada -gobre el plang 4-4
de la Figura 3. ' l - By

La Pigura 5 es una fotogr&fia de un paguete do ‘kilo
fijedo relajado. . ‘ : L

v

La Figura 6 es una fotografla de un paquete de ‘hilo
fijado relajedo, con momeato de torsmdn reducldo, pﬁgéﬁéldo

o *
de acuerdo con estd invencidn. Teet

La Figura 7 es una fotografia de une medeje de ‘&nsa-

yo arrollada partiendo del ﬁilo fijado. T
La Flgura 8 es una fotografla de une madeja de ensa-

yo arrolladq partiendo del hilo fijado con momento de tor-

sion reducmdo, producido de’ acuerdo con esta 1nven016n.

- La Plgura 9 es una iotografla de una manga de ensayo

gulo de tor31on ulstlnto de cero.

Ia Figura 10 es una foto”rafla de une, manga de en-
momento de.tprsién reducidb,;producido de acusrdo con esta

mente igual a cero.

!
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calentamiento y enfriamienxo., . . . _:<
| Qua Bson utllizados para produc1r hileo fijedo converncionals
- termOplastico no proceoado Y es sacado del abasteclmlento

.10, paoado bor el guia_G1 ¥y sobre el primer juego de radi—

~1llos alimentadores 20 y puesto en contacto con una SUDEYL L

-sidn falsa ¥ pésado & un segundo juego de rodillos alimentes

90 y llega a la bobina recogedora 100 que es impulsada por

WA3Y

La Figura 11 es un grdfico que muestra la relacidn

entre el valor del denier .del hilo ¥ el valor de un fac-
tor P definido por la scuacidn

tensién :
F = ——— X torsién.

denier

_DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREPERIDA DEL THVENTO

En esta descripcién, debe entenderse que el término
hilo aﬁarca todos los materiales fextiles én forma de cabo;
comprendidos los hildé nonofilamento y hultifilamento que
son termoplésiicos por composicién o que se han vuslto ca-

paces de ser fijados en une posici&n deformada funciopal pox

‘Bete invencidn serd descrita en combinacidn son. otroﬁ

eTementos de las maqulnas de procesado de hllos textlles

Reflrlpnaonos especlalmente g la Pigura 2, n1‘1{110

cie caliente 31 del primer calentador 30. Despudés el hilo Y

es pasado por une barra delhuso 41 del primer huso 40 de tore

dores 50, Unos guias apropiados Gp, G3 ¥y Gy estdn -situados
a amnbos ;adoé del calentador y del primer hugo. E1l hilo ¥
8s buesto después en contacto con la superficie caliente‘61
del seguﬁdo calentador 60, A contipuacién el hilo ¥ paéa
por el segundo medic de torsidn falsa 80, a través de los

guias 70, rodea & un tercer juego de rodillos alimentadores

el rodillo de corcho 101,

e
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direccidn que va desde 1los primeros rodillos alimentadores

'4mentadored 50 y 90 pueéen ser cdngiderados‘como los primero#

y séguﬁdos rodillos alimentadoreé,‘réspeotivamenta, respectd

tadores 50 y 90 estan.aaustadas una.con :especto a otra de

de la siguiente forma:

mentacidn, % = “TVelocidad del Bilo en el 70dillo

- 14—

El hilo ¥ atraviesa Ql primer calentador 30 en una

20 hacia el usolde torsidn falsa 40 o, refiriéndonos especi-
ficaments a la Figura 2, en;una direceidn ascendente. El hi-
lo Y atraviesa el segundo calentador 60 en una direccidn qu
ve desdé Tlos segundos rodillos alimentadores ?O,hacia ex me-
dio de torsidn falsa 80 o, refipiénﬁonos especificamente &

le Figurae 2, en una direccidn descendente, Los rodillos ali

al segundo calentador 60, Estos rodlllos alimenmadores esta:
1tuauos de forme que uno estd mas arrlba y el otro mas aba~
jo del calentador. '

Las veloeldades de rotaclén de los rodillos allmen—

forms que el hilo es alimentado a'trafés del calentadéf”por
el rodlllo 50 mas deprlsa de lo que el hllo es recng&o pon
gl rodillo 90. Bgta relacidn es conocxda como sooreallménta-

c1én ¥y se express generalmente gomo un porcentaae, dpﬁinldo

‘\ ; Velocldad del hi Ve1001dad del hi
. - If 1o en el rodillo: Lo en el rodillo |
sobreali- * ‘ 100)

1 alimentador 50 alixentador 90

alimentador. 90)
Iz sobreslimentacidn es ajustada de acuerdo con lasg

caractariéticas'dei hilo'p;eﬁiamente proogsado;.dé maners
que este hilo se relaje y*contfﬁig& en la zona caliente del
segunddlcalentador en un grado-suficiénte para permitir que
se desarrolle el rizo pero evitar todavia la formacidén de
:abiilds inducidos por elrﬁomenfo_de torsidn.

En una primera realizacién'da un medio de ‘torsidn falsa 80

puede emplearse un huso de tors ién talsa convencional y
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Refiriéndonos especificamente a la Figura 2, normalmente es-

‘falsa de forme similer a la correa de propulsidn 45 ¥ su

al hilo Y en la regidn dsl calentador 30, entonces, ds acuert

apretadorss 814 y 81B que astdn montados para glrar alrede~
| dor de. sus propios ejes sobre drboles montados giratoriamen—

“te'en ol tambor 82, A su vez el tambor 82 va montado sobre

puede ser Gel -mismo tipo que el huso de torsidn falsa 40.

t4 colocado de forma que la punta (correspondiente & la pund
ta 42 del huso 40) estd gefialando hacia abajo. Pueden emplesgr—

ge correas de propulsidén para hacer girar un huso de torsidén

cooperacién con la barra dsl huso de torsidn falsa 41.
Ia direccidn de.giro del segurdo medio de torsidn
falsa 80 estd séleccionada de forma que si, por ejemplo, la

barra del huso de torsién falsa 41 se hace girar en una di-

do con esta invencidn, el medio de torsidén falsa 80,se -hard

girar en direceidn tal gue comunique:un nimero sustancmalmen

. A

te menor de vueltas de torsidn % al hilo en la regién’ del cap

lentador 60.

~~~~~

las Ilguras 3y 4 1lustran otra reallzaclon del se—
gundo medio de torsién falsa. Este medio de to;s1on faToa
también es designado como elemento 80 en las Figurasnﬁny 2.

El cabo de hilo Y eota entre un juego de dos rodlllqs

un montaje del taambor inferior:87, de wanera que permita un
movimiento rotatorio relativo entre el tambor 82 y el monte=|
je del tambor inferior 87. Este Gltimo estd fijado rigidamen|
te a lg déquina principgl en las Figuras 1 y 2 y el tambor
82 pﬁede gar impulaado'mediante.cérreas para que gire ai:e—
dedor de un eje definido por el -hilo que pasa por él.

Ios rodillos apretadores 814 y 81B giran uno hacia
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_rodillo apretador 814 y existe una relacidn correspondiente

‘pulsores se engrenan con los piﬁénes-propﬁl°ados'83A y 638

854 y 85B que a5tén montados soure los mismos drboles que

*los pinoues pronuTsores 84A '3 84B, reopoctlvamente. Natu=

+to de’ EOporte de piﬁon 86 al montaae del tambor 1nIerlor 874

'Tauto el plnon 86A como 1a punta 86B 1levan un taladro 860

'y 2 el plhon 36A permanece estacionarlo con respecto al

 sados y propulsores,estén todos montados sobre el tambor 82,

todos ellos giran con el taﬁbor cuando este Gltimo es impul-

1los apretadores. Por 1o tanto, es evxdente que la rotaclon

otro mediante los pliiones propulsados 834 y 83B, El pifidn

propulsado 834 va montado sobre el mismo drbol o eje que el

para el pifién 83B y el rodillo 81B.
Los piﬁones'prOpulsadés 834 y 83B reciben su’ energia

de los pifiones propulsores 844 y 84B. Zstos piilones pru-

¥y reciben su energia de los plnones cdnicos o helicoidales

ralmente, los pinones he11c01aales 85A ¥ 858 pueden girar
1nuependlentemente uno ro specto 2 otro. Los pifiones hell—
coicaleo 854 y 85B son 1mpu1aados por el piiidn 864 que esté

flaado rigldamente mediante una punta huecsa 863 y un- elemenJ

formado pare permltlr el paso del hllo. ‘ ‘J,f
Debldo a que el montaae del tambor inferior 87 esté

rigidamente fijado 2 la maquwna pr1ncipa1 de las Figuras 1

tambor 82.Apebido a querlos p;Lones helicoidales, propul~

sado pdr la cdrrea propulsora o por‘otros-medios de propul=~
sidn. Los pihones helzco;aales 854 y 853 glran alredecor anl
pifién 86A ¥y & su vez proporcionan la fuerza motora pare ha-

cer girar a los trenes de piﬁones ¥y hacer girar a los rodi~-

del taubor 82 retuerce el hllO alredeuor de U . proplo eje

y prodéuce ung rota016n de los rod illos apretador 185 que ali-

t
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| llastez de 34 filamentos y 150 deniers (Dacron, tipo“56,

il metros de la maqulna se establecen como sigue: ve1001dad

pulgada (4,22 vueltas/cm) de torsidn Z el hilo. -

138y

mertardn el hilo a través del dispositivo.

Fueden seleccionarse unas relaciones de pifiones ade~
cuadas para producir una sobrealimentacidn conveniente & -
través del segundo calentador; es décir, entre un rodillo
de alimentacidn 50 & 16§ rodillos aprétadores'81A y 81B.

FNaturalmente, pertenece a los limites de esta inven-

cidn el uso de cualquier medio de torsidn false convenciona%

. g

adecuado como segundo medio de torsidn falsa 80.

- BEIEMPLO
| Con fines ilustrativos, discutiremos ahora una mues-—
tra de hilo fijado con un momentd de torsién reducido,. pro=
uucvdo de acuerdo con esta 1nvencion.' :‘

Ia mbestre fue plCc&“&d& a partlr de un’ hilondp po—

mezcla 19214) sobre una. maqulna Leesona 553/570. Los paré-

»»»»»

-

del prmmer huso =715O.OQO rpm; torsidn primaria =.62,6"

ﬁmsltas/pulgada, S (24,6 vueltas/cm); sobrealimentacidiy -pri-

maria = O %; sobrealimentacidn de la bobina = -4,5_%5:%bm§é- o

rature del primer calentador = 420°F (215,6°C); temperéﬁura
del Segundokcaiéntédbr = 385°F (196°C).'El segundo medio de
torsidn falsa era un huso convenciqnél'montado boce abajo

y & continuacidn del segundoicélentadér. El segundo huso de

torsidn falsa giraba de forma gque comunicaba 10,75 vueltas/

Se tomaron muestras de este polidster 150/34 con el

segundo huso de torsidn falsa en funclonamlento ¥ ‘sin el se{

gundo huso de torsidn falsa. Estas muestras serdn denomina~{

das en adelante "hilo. fijado modificado" e "hilo fijado nor-

mal" respectivamente. Se arrollaron unas wadejas con las
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-quitado una aguja para “"dejar caer un punto" y hacer bastand

_hilo - Segundo calentadar deja mojede _deia se08

I Hilo fijado

A0\36‘ _@_

muestras de hilo y se tricotaron unas vangas sobre la tricoq

tosa de andlisis de tejidos corriente, & la que se habis

te visible una columna del tejido. El dngulo de torsidn del
tejido asi{ tricotado fue medido determinando el dngulo entre
la columaa visible y el, eje longitudinal. Sobre las‘madejas
se realizd el aﬁsayo normal ds encogido-de madejas Leesona,
procéso fijado (empleanﬁo una carga de 0,00016 g por denier)
para determinar loé valores en "mojado" y en "seco".

Las Figuras 5 a 10 son fotografias de. un hilo de po-
liéster de 34 £ilamentos y 150 deniers y pueden ser utiliza-
das para comparar éisualmente el hilo fijado normsl y.el hi-
10 fijado modlflcado medlante esta invencién. Sin embargo,
se observa que el hilo real de las Flguras 5 a 10 no' ‘es ol
mismo hilo denominado "muestra" en lo que antecede. EL hllo
553/570 que 1& muestra anterior pero los pardmetros ae la
maquina eran ligeramente diferentes. ' : ”'v:

Volvierdo a la’ dlscusion de la muestra anterion
realizaron ciertos ensayos cuyos resultados ge encuentran
en la.siguiente: | |

. B de sobrealimen~ % de encogi % de encogi
Muestra de tacién a travésdel . do de la mg do de la mg

primer hilo . o
fijaco normal 16% 13 % ) 13,6 %
.Segundo>hilo - - :
fijado normal 20 % 16,5 % . 17,6 %

modificado o164 16 % 18 4
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1 de produclr un hllo con unos valores del porcentaje A8,-enco-

1'gido de la madeja aprorimadamente iguales a los valores equ1

‘Muestra Tprimera mueg lazo col pués de tri de teflido
de hilo tracomo 100% gante _cotado ' '
Primer ’

hilo £fi - . oL _

Jadonor . .. P ' o
mal - 100 % 93,5 % . §€° L2

. Segundo ' | ' '

hléo fi co _ s :
jedonor . . ‘ . . .

gl 1314 92,9% 9% 22°
Hilo fi- - L

jado no~ i » : B .
dificado - 294 % - 99,0 % o0 15°

allmentacién del segundo calentador del. 20 % en un Inténto

‘conooido por los expertos en la tecnmca. (B1 en ayo del en-

‘nier, sefpeqﬁiere un denier total en la madeja d6'12.500.'El

‘nimero. de vueltas para cada denier sobre un carrete arrolla-

A0\35‘ fw"

TABLA (continuacién)~

% en volumen % de tor .Angulo de  Angulo de %0r
de la-madeja sidn del torsidndes sidn después

-
A A

La muestra del primer hilo figado normal v la muestrd_-~

. oA As

brealimentacidn del segunuo calentador del 16 Tou La'muestra

del gegundo hilo fijado normal fue: proce°ada con una, sobre~

~ A

~
-~

valentes del hilo fijedo modificado. B

Ios valords del encogldo de la madeaa fueron Getermi-
nadoé empleando el ensayo.de encogido de una ma@ega de hilo
fijado Leeédna.normal, utilizgnéoAuna carga de 0,00016 g/de-

nier pars $ensar el hilo. Se trata de un enSayo normel muy

cogido de una madeaa de hilo estlrado Laeuona utlliza un
peso de 0,0016 gramos por denier). Por comodidad se emplea

un peso de 2 gAy'para distribuir 2 g a razdh de 0,00016 g/de

dor de cualquier tamaiio és calculado mediante la siguiente

férmulac

‘ ]

-de hilo fijaedo modlficado fueron proce ;adas ambas a. ﬁna 80+
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madeja, porque otros factores tienen influencia sobre el ti-

' porcentaae s ‘alto pera un buen hllo ‘estirado accptable,,.

por eJemplo, un buen hilo estlrado de 150 a 200 denlers pue~

'l 1izando el procedimiento de estirado, mientras que un.’buen

;simpleﬁente en funcidn del encogido de la madéja (procedi~-

401361

Himero de vueitas =

12.500 denlers
Eg_hllgs ds urdimbre]

(deniern
[ hilos de trama

uuestra |
El ndmero de-vuelias para un hilo de 150 deniers es
calculado como sigue:

__ 12.500 .
Ndmero de vuelias = : = 42 vuelLase.
: ) 150 x 2

Bs diffcil tratar de definir un hilo estirado o fija-

do simplemgnﬁe con el valor del porcentaje de encogido de lal

po de hilo. En términos genéraieé, un valor del encogido de

la madeja del 40 % o mis (procediuiento de estlrado) deIinl—

réd un hllo estirado., Los denieres was tajos praspntaran un

de présentar un valor del eﬂcogido de la madeja del 40°% uti

hilo estirado de 20 deniers puede preSéntar'un valor-dej,
70.% aproximadaménte. Como regla general, para un denigxr da-
do, cuanto mayor sea este vélor mejor es el hilo estiradoe

De forma andloga, es diffcil definir un hilo fijado

miento de fijaéiép).‘Muchosfae.los hilos fijados comerciales
actualmenxe empleados tienen uﬁ encogido Ge la,madeja irfe~
fior 2l 30 % preferiblemente iﬁferioi el 20 %. Ios hilos
figados anterlores presentaban unos valores lzgeramente mds
altos, hasta del 45 al 50 ﬁ, utilizando en toaos los casos
el Procealmlento de F13aczon.

-En la Tabla se obsorva que 1os valorea del encogido

de la madeja de las tres muestras son 1nfer10res al 20-%.
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'un'volumén‘de'iOO'% a la primerarmadeja deimuesira de hilo.

-e8 atribuible a un aumento en los valores del porcentaae de

-en un 294 %, Como resulta evidente, el volumen de la madeja

la misma cantldad de hilo, el volumeri de 1a madeaa pudde

‘ser considerado- como una medida de la voluminosidad del hi~

‘un- tejido de punto. Una "volumznosidad" aumentada, como ol
des de poder cubriente del hilo han sido meJoradas. Puede
.mal, 1pc1uso cuando ambas muestras presentan aprowlmadamen-

“te los mismos valores del norcentaae de sncogido de la me~ .

deja. El- augento de voluminosidad en el tejido no es nece=

- 21~

Ios yolumenes de las.madejas fueron determinados por
medidas précticas.:CQn fines cohparativos, 8e le atribuyé j
fijado normal y el volumen de la segunaa madeja de muestra

de hilo fljado nommal fue caleulado después en-un 131 % del

de ‘la primera madega. Esta difarencla relativamente pequeﬁa

encOgido de la ‘madeja- al paser del prlmer hilo fijado note |

-mal al segundo hilo fijado normal, Ia madeaa del hilo fijan

do modiflcado fue tamblen mediaa, calculéndose su volumen

««««««

de hilo fmjado modificado era apreciablemente meyor que los

ke

rvolumenes de cualqulera de las nedejas de hilo fiaado .pormal

~ 4

Debldo a fus todas 1as madejas de muestra cOntlenen

~ A

aaapnm

10 en la madeja. El término "volum1nos1dad" eo-utlllaado en
gl'sentido de indicar el  poder cubriente del hilo po¥ whi-
dad de peso del hilo, cuando éste dltimo se teje forﬁﬁhdo

tipo visible en las Figuras 5 a 8, indica que las propleda-

observarse que el hiiq fijado modificado presentas una volu~

minogidad apreciéblemente‘mayor que'la del hilo fijado nor=

sariamsnte proporcional al aumentern'la madeje.

" e comparacidn visual do las mucstres de hilo de las

Pigurags 5 y 6 y de las madejas de hilo de las Figuras 7 y 8

indica una voluminosidad del hilo fijado modificado mayor
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que la del hilo modificado normale. Izs fotografias de las

~Figuras 5y 6 ifveron touadas con el nllo g la wmisma tensidn

y la mayor volum1n931dad de 1a mugsira de hilo fijado modi-

: flcado se observa facllnnnue en el ma;or dlametro del paque—

te y 1a meyor distancia entre xl*ameztos en la Fléura 6o
También se observe fdcilmente que la mmdeja de la Figura 8
es mis voluminosa que la de la Plgura 7.

' Dlve“sas colummas de la Tabla contienen los valorms
que - rela01onan el grado de tor31on presente en-las muestras

de hilo. Une de estas eolumnas_lleva el eneahezamiento

"% de torsién del lazo colgante". Este valor se calcula

e

extendiendo horizortalmente una ausstra de hilo entre,dos

moréazes que se encuentran a 100 em de distancie y aplican~

do un peso'patrén de 600 mg en el'punto nedio de la mdﬁétra

situado & 50 ecm da las mordazas. Entonces se aeallza una .

: mordaza hacia la otra mordaza e°taclonar1a, a vnlocldad cons

tante. Bl porcertaae obtanldo es ol nimero de centlmétros

. atravesado por la mordaza cuando el peso patron comlenza a

1 girar baJo la influencia de la tor916n en el hilo. Como

‘puede verse, un hilo totalmente exento de momento de torsién
preSentaré un valor de 1a tor°1on del lazo ‘colgante del |

100 % ¥y cuanto menor sea la torsidn presente en la mueqtra,

'mds ge aproxmmaré al valor del 100 %. EL porcenane de tor-

s¢on del lazo colgante de las dos mueutras de hilo fijedo
normales es aproxlﬂauamsnte 1gual en ambas y son valores re-
lativanente bajos, del orden del 93 %. EL porcentaae de tor-
sién.&el lazo colgante para el hilo fijadd'modificaQO, sin
embargo, es del 99 %. Eéﬁe_alto.porcentajé indica un valor
my bajo del momsnto e torsion pafa el hilo fijado modifi=

cado por el pxocedihianﬁo de csta inverncidn.
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previemente, se deja caer un punto cuanio se-tejen las man-

: laboratorlo utilizando un nrocedlmlento de tefiido qua imw

'ﬁna manga'éon'un dngulo de torsién de 0° que se desplaza

"derecho hacig el éngulpVlnierior.lzqulerdo v debido °la

-columna alriglaa desde arriba a la iaquierda hacia abaio a

'éngulo de torsmun prbsenta un desplazamlento. Esto es debldq

-23 -

Otro valor relativo al grado de torsidn es el dngu~

1o de torsidén de la manga tricotada. Como se ha mencionado

gas de ersayo. ElAéﬁgulo de torzidn se mide después de ha-

bef tfiébta&o'el tejido y-désbués este dltimo se tiﬁe en el'

plica la aplica?lon de calor. DeSpuee de teﬁlr, se mzde de
nuevo el éngulo de torsidne En las muestras normeles, se
miden unos valoras de 6° y 9 en las mangas despuss de te—
jidas y 920 uhﬁ vez tenidas. ILa mucstra modificada forma

‘_,...t

a 15° cuando la manga es tefiida. Las Flguras 9 y 10 son

“an

1luﬂtrat1vas de las nangas da ‘ensayo con un punto calao. Ia

Tlgura 9 11ustra una manba con un anéulo de torslon'ﬂe unos

+9°, Ias oolumnas estén sesgadas desde el éngulo superlor

letra 2 oue'ihéorpora la columna,'este fejido es condéido

como tajido Z. Un angulo de torsién negativo indicarfa. ane,

la derecha ¥y aparecar¢a en un tealdo S. Es intere ante Ob~
gservar que el tejido Z es tricotado a pariir de wn hllo al

que se ha comunicado una torsion S mediante el prizer medio

de torsién falsa y v1ceV3rsa. Le Figura 10 1lustra una nangd

to,)idq & partir de ung muestrae de hilo flgado modlficado y
su angulo ds torsidn es précticamente. igual a O.

Cuahdo las mangas de tejido de ensayo son teiiidas, ol

a que al acabado del teaico, por ejeamplo el tenldo, activa
lag fusrzas de torsién lotontess En la tricotosa pare and~

lisis de tejidos se teje una menga con un punto de jersey

14
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templado del hilo estirado torhionadd. El hilo estirado tord

'reduce el minlmo el momento de tor31on -aliviarndo las . rzny
f31ones en el hilo poxr templado y el segundo retoreido- rg~

'clstribuye mecanicammnte los filamentos del hllO para edu~

‘ples al hilo fijado.

- 24~

| A
40130
sencillo y este mange es afectada por el acabado del %ejido
en major‘grado que un tejido con wn punto mds complicado,
como” el tricot o el nunto doble. Un tejido con uno de los
puntos mencionados en ﬁltimo lugar no presenta un desplaza=
miento tan grande ael épgulo-de torgidn ouéndo es acabado,.
En esta invercidn, se. cree que la accidn de torsidn
del-segundo medio de torsidh falsa coopera con la;accién
del calor proporcionado por el segundo calentador y la co-
rreséondiente tensidn, de manera que puede ser descrito co-
mo una combinacidén de trabajb mecénico ¥ trabajo tdrmico o
31onado se caracteriza por un ‘cierto grado de ten81;£“;nter»-
na. atrzbu “ble a la accidn del prlmer dlsposltlvo de tors16n
falsa, cuando ¢y destorcido el hilo que acaba de ser"permo-
fijado con la torsidén en laVZona'dé ealentamiénto y enfria-

mlento. ‘1 calor prOporclonado por el segundo calentaddr

cir el momento de torsidn y asumentar la volumlnosldad.

La torsidn comunlcaua por el segundo medio de torsidy
falsa debe serlde;tal neturaleze Qque reduzea el momento de
torsién, aumente'la-voluminosidad~y evite una sobrecompen—

sacién que comunicaria unas propiedades de estirado ‘indesea-

Debe entenderse que cuando se smplean térmihos tales
como reduceidn’o disminucién con referencia al momento de
torsidn residual, los términos ge utilizan en su sentido &b~
soliito ¥ no en sentido metemdtico. Asi, aungue un nimere con

un valor de =1 (1 negativo) sea en realidad matemdticamente

1.
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1t erudo cuando se desea ung, torszdn cero en el tejido acabado

,paquete de hilo. La Figura 11 contlene un gréfico que non—

| tribuye a una mejor comprension de. este invento.
' redueido, preparado de acuerdo con esta 1nvencion, presen~ -

_da en la Figura 1. EL factor F es definido por ld eeua01on.

Adonae(Ten516n)es la tensién en gramos-del cabo de hilo a

debajo de la misma, pero presentaran unos valores de enco=-

- 25 -

AQ\SG‘

mayor que wn nézero con un valor de -G (6 negatlvo), un
hilo con un valor. del éngulo de tor916n de ~1° tiens un mo~
mento de torsidén que ha sido disa1nuldo cuando se eompara |
con un hilo con un valor del dngulo de tor51on de -6°,

El acabado del tejido activa las fuerzas de tor316n
lateﬁtes. Por. lo tanto, algunas veces es necesario retor-
cer el hilo en'la segunda torsidn hasta on valor negatlvo

‘meyor gue ol que cabria espexar examinando el hilo ) tej do

final.. Este proceso invierte- las fuerzas torsionales del

nan

- El uilo figado modlfleado con un momento de tarsidn

-
A A

-

taré un valor dal’ "Factor P por debago de 1la curva mostra-

-~

~ o~

P = (Tenal6n) z (torsién) e
“(Jenier) : "l

través del segundo calentador r la(Tor31on)es el niuero de
tor31ones por pulgada comunicado al hllo por el oegundo ne=-
dio de torsmén falsa. ’

El hllo tratado de acuerdo con esta invencidn, que
nogotros sspamos, cae sobre la curva o debaao de la mlsma pe
o no es ﬁecesarlamente cierto 1a inversa. Otros h;los no

pxocesados por esta invencidn pueden casr sobre la curva o

gldo de la madeje inmceptables para un hilo fijado.

" Como es evidenteb'la tensidn puede ser muy baje y Gie

fieil de medir con exactitud, espGCIalmentJ para los valores
n o . . r
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I vueltas/om) o se smplea en dicha ecuacl6n una tensidn mayor,

"isa y/o a5 subalmxontado para crpar una ten916n mayor, 8l fac

- 26—

més altosvde sobrealimentacién, En estos casosy se pueds

calcular el factor F utilizeando arbitrarianente un valor de
la tensidén tan grande comb 1 g. Por ejemplo, el factor F

de un hilo de 150 dsniers debe ser igual o inferior & un vast
“lor de 0,1 y el valor dsl encogido. de la madeja debe ser
aceptable pare un hilo fijado si este hilo do 150 deaiers
na de ser considerado un hilo procesado mediante esta invent
¢idn. En este ejem?lo, los valores pueden ser sustituldos

en la férmula de la siguiente manera:

(Tensién) (Torsidn)
150

0,1 2> F= -

En un ensayo practico de un hilo de 150 deniers, se
encontrd que el valor de la Torsidn era alrvededor de 10,75
yusltas/pulgada (4,22 vueltas/cm). Ia tensidn era bastante
baja.debido & una sobrealiqentacidn del 16 % y por To tanto
se atribuyé un valor ds 1 g ala tensiéﬁ. Sustituyehdéués—

tos velores en la ecuacién:

0,1 2F = 1. 10,75 - 0, 072 <,
: 150 e
0,1 ->0,072

; Por-io tantp, el facﬁor'FLpara,el hilo fijado de
150 deniefs’debe‘ser igual 2 0,072 y esté'valor debe casr
vor debajo de la curva.

Por ejemplo, si se sustituye en la ecuacidn un valor

fde la tors1on mayor, por ejemplo 65 vueltas/pulgada (25,6

por ejemple 3 g, el factor F seré'saperior a 0,1 y el hilo

no prcsontdré las proqiéuadeé del hilo de esta invuncidn,

‘Asi, ui al hllo de 150 denle"s ‘e8 muy rutorCJdo a la inver-

ax .::,

Umnromp e e b -
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1. | tor F caleulado se srcontraré por encima de la curva.

Resultard evidents que esta invencidn puede ser rea=
Zélizada en otras formas especificas sin aparﬁérse del espi-~
| ritu o aiributos esenciales dé la misma, todos los cuales

5 . pretenden ser avarcados por jas reivindicaciones dél apén-

dice.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
. . : . I8
deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Un método para modificar el momento de
torsibéA de un hilo termopléstico que comprende las eta-
pas de sobrealimentar un hilo estirado torsionado a fra-
vés de una zona calentada'y una zona de enfriamiento e
invertir la torsibén de dicho hilo en las citadas zonas has-
ta un grado tal que la torsién por unidad de longitud no -
sea superior al 25% de la torsidn por unidad de longitud
empleada en el proceso de produccidén del hilo estirado
torsionado, con lo que se reduce el momento de torsién del
hilo.

2. Un método segln la reivindicacibn 1, en
el que la citada etapa de sobrealimentacién del hilo es-
tirado torsionado se realiza de tal manera que la cita-
da sobrealimentacibn estd comprendida entre 5% y 25%.

3. Un método segin la reivindicacidén 1, que
comprende las etapas de producir un hilo fijado con una
méquina para hilo fijado de doble calentador e invertir
la torsién del hilo a medida que estl siendo sobrealimen-
tado a través del segundo calentador, realizéndose dicha
torsidn invértida hasta un punto tal que el nimero de tor-
siones por unidad de longitud no sea superior al 25% del
nimero de torsiones por unidad de longitud comunicado al -
hilo durante el proceso de tofsién falsa.

4, Se reivindica por fltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencién que se solici-
ta: UN METODO PARA MODIFICAR EL MOMENTO DE TORSION EN UN
HILO TERMOPLASTICO,

e -
- s s S
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presenteVMemoria descriptiva que consta de veintinueve
péginas meéanog:afiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 de Marzo de 1.97
BERNARDO UNGR
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