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Método y aparato pare confeccionar y hacer avanzer un "hilo esg

tabilizado con torsidn modificada respecto al hilo tensado y
toreido, ) R
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El presente invento se refiere a un procedimiento y
a un aparato para controlar la torsidn y aumentar el volimen
en un hilo estabilizado producido en un proceso continuo o -
discontinuo,

5e Mucha atencion ha sido prestada por la industria -
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textil & los llamados hilos sintéticos texturizados, Tal hilb
sintético texturizedo se denomina comirmente "hilo tensado h's
toreido", Como es bien sabido, los hilos tensados y torcidos
han sido tratados pare darles una configuracion rizada y enros
cade o en espiral de suerte que poseen caracteristicas de ten-
sion gue los distinguen de los hilos:no tratados.

Una téonica comin empleads en la produccidn de hilo
tensado y toreido, ¥ que se practica en uns amplia escala, se
conoce como "textura de falsa torsidn". Bste procedimiento
comprende torcer el hilo en torno a su propio eje geométrido,
calentar y después enfriar el hilo toreido (comﬁnmenﬁeréonocidP
como "estabilizacidén térmica" del torcido) y destorcer el hilo
en una operacidn continua bajo tensidén correlacionada sin intg
rrupcion entre las fases individuales.

E1l "hilo tensado y retorcido™, cuando es examinado a
base de filamento-por-filamento y exento de tension sercaractg
rize por dos tipos.separados de deformaciones. Ia prirera de

estas deformaciones se conoce comimmente como "rizado" y la se

Si se coje un solo filamento de hilo tensado‘y tored
do por ambos extremos y se deja aflojar por completo, la defor
macidn conocida como "enroscamientos ¢ espirales" es como mu=
cho la més visible., El filamento de hilo se arrolla sobre si
mismo en puntos frecuenites y casugles a lo largo del filamento
creando los “enroscamientos o espirales', 'Si esta misma pisza
de hilo es alargada al punto en el cual los enroscamientos o
espirales se han desarrollado, la deformacién conocida como ri
zado se hace mas visible. EL hilo posee ahora un aspecto ondu

lado pero no se enrosca o arrolle sobre s misma. Debe enten-

derse que el rizado se halla presente en los enroscamientos o

espirales, pero en razon de que esta Wtime deformacidén és ma-
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yor que la de rizado, la mayor parte de éste que&évvisualmente
escurecida por los enroscamientos o espirales hasta que éstos
son estirados y por ende eliminados del filamento, Si este
filamento se alarga todavia mas, el rizado desaparecerd y un
filamento recto es el ultimo resultado. No obstante, al produ
cirse el aflojamiento, reaparecerdn el rizado y ultimemente lop
enroscamientos o espirales,

El hilo de falsa torsidon comercial es uniformemente
toreido, estabilizado por calor y destorcido, Sin embargo,
cuando se hace que el hilo se afloje; no lo hace uniformemente|
Esto se debe a la posicion de los filamentos en el haz de hilo
mientras es estabilizado por calor, asi como a la posicidn que
los filamentos asumen tras el destorcido, en parte resultante
de la friccidn entre fibras y fases del filamento, Algunas -
tensiones en los filamentos tienden a trabajar al unisono en
tanto que otras tienden a oponerse emtre sf{, Por conSiguiente
lgs tensiones no son aliviadas de modo uniforme, Cuandb tales
fuerzas se combinan, el resultado es ¥anos o Seccionés'de hilo
con pequefia seccion transversal; en aquellos casos enique se
produce lo contrario, y las fuerzas en los filamentos se opo-
nen una a otra, aumenta la éeccién transversal y se realiza un
mayor volimen.

Ia industria textil ha mostrado un gran'interés en
(1o que ha llegado a conocerse como hilo "estabilizado"., Un ha
1o estabilizado, brevemente descrito, es creado cuando un hilo
tensado ¥y torcido es relajado.de su configuracion completamente
itensada (estirada) al punto en el cual la configuracion riza-
‘da se halla presente en el hilo pero los enroscamientos o espi|

rales producidos por la torsion no pueden formarse y el hilo en

‘esta configuracidn rizada es tratado después mediante caldeo

¥y luego enfriamiento de suerte éue ung cantidad sustancial de
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torsidn es permanentemente retirada del hilo pero el rizado se
retiene esencialmente, El hilo estabilizado es de importancia
comercial en razén de su abultamiento, voluminosidad o :fuerza
de cobertura. EL volumen puede definirse como la fuerza de co
bertura del hilo por unidad de peso.

Actualmente, un método conocido para producir hilo
estabilizado comprende la sobrealimentacidén de un hilo tensado
y forcido para producir lo que se conoce como un "paqueté blan
do" tratando posteriormente éste en autoclave, EL hilo es pri
mero estirado y la sobrealimentagién es'luego ajustada de mane
ra que el hilo en el paguete blando posee una configuracion Tl
zada pero no enroscamientos o espirales. Una configuracidn de
rizado visible permanece en el hilo tras la aplicacidn de ca-
lor, presidn y humedad»en la fase de tratamiento em avtoclave
pero solamente se desarrolla por compleido durante el scabado
del tejido, Anuvalmente se producen decenas de millopég_de li-
bras de dicho hilo. Como es evidente, este es un métqdo dis-
continuo o por tandas pare producir hilo estabilizadd;”

Un método para producir hilo esatabilizado méé:unifog
me s uno en el cual el proceso es continuo. Es decir,'el hi-
lo tensado y torcido es estirade directamente a partir del O
gano de suministro de falsa torsidn bajo una tension suficien-
te como para estar derecho y ser sobrealimentado a un valor dej
terminado a través de un calentador de hilo. ILa sobrealimenta
cidn a través del calentador es ajustada de suerte que todos o
sensiblemente todos los enroscamientos o espirales inducidos
por la torsidn son eliminados pero el rizado es esencialmente
retenido en el hilo., Cuando el hilo es estirado por encima de

este calentador en condiciones controladas de temﬁeratura ¥y

tensidn las fuerzas interiores que no fueron uniformemente re-
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tiradas en el destorcido inicial se hacen permaﬁéntes lo cual

v /4

se traduce en un hilo no uniforme que pueda dar como resultado
un aspecto de tejido no uniforme,

Existen varios tipos de méquinas para llevar a cabo
el método continuo para producir hilo estabilizado, Por ejem~-
plo, el "hilo tensado y torcido" puede producirse en una méqui
na, que_enrolla‘el hilo tensado y torcido en forma de paquete.
El paquete es luego transportado o llevado & una segunda méqq;
na por separado que comprende un rollo de alimentacidn, un ca-
lentador de hilo, una’zona_de enfriamiento y un mecanismo de
recogida., El "hilo tensado y toreido" es luego sobrealimentado

a través del calentador bajo una tension en la cual existe la

| E

coufiguracién rizada, y mientras se encuentra en esta ponfigur
cidn el hilo es calentado y eqfriado de suerte que queda fija
en el mismo upa configuracién rizada. -
Altgrnativamente, el hilo estabilizado puedé produ~
cirse en uﬁa méquina que combina la operacion que prpduce "hi-
lo tensado y torcido" con el proceso subsiguiente dq dste en
hilo "estabilizado", Una hebra de hilv puede ser ésééféda a
partir de un paquete, sometida & falsa torsion en la Zona de
un primer calentador de hilo, enfriada y destorcida bhajo ten-
sidn correlacionada para producir un "hilo tensado y.torcido".
Este hilo es luego estirado a un segundo calentador por un gru
po de rodillos de alimentacidn y es sobrealimeatddo & través
del segundo calentador. Ia sobrealimentacion es contrélada ra
ra proporcionar una tensidn tal que la configuracion asumida
por el "hilo tensadb y torcido" es la de hilo "estabilizado” Yy,
wne configuracion de hilo estabilizado es fijada al hilo por
medio de las fases de caldeo y enfriamiento. BEste hilo estabi

lizado es pasado despuds a un mecanismo de recogida y es arro-




llado en un paquete, ILas méquinas pare llevar a cabo este se-
gundo proceso son accesorios lModelo 570 a méquinas de falsa
torsion Modelo 553 o 555, todas producidas por Leesona Corp.,
bajo patentes U,S.A. Nos. 3,077.724 y 3.091.912,
5. Un probleme en la produccidn de hilos estabilizados
es el de torsidn residual. Ia torsidn es reducida durante 12
fase de recocido en el posterior o segundo tratamiento en el
calentador, No obstante, la torsidn residual permenccs en el
hilo, cuya torsidn es fdcilmente deteofable por cualgulera de
10, un ndmero de simples pruebas, Como ejemplo de tal prueba, pug
de cogerse su largo de hilo de un pie despuds del segundo tra-
tamiento por calor, colocar um clip en un extremo del,iargo de
hilo y, sosteniendo el otro extremo, dejar gue el largb de hi-
lo cuelgue libremente en posicién vertical, Ia torsidn resi=-
15. dual en el largo de hilo hard que el clip gire un nimero de
vueltas, por ejemplo 7. _

Otro problema gque es particularmente evidente cuando
Se usen maquinas de dos calentadores es que uno se haiiﬁ limi-
tado en cuanto a la eleccion de condiciones de funcionémiento
20, (temperatura, tensidn, etc.) que determina volimen y;técto, pﬂr
1z necesidad de también seleccionsr las condiciones que produ-
cen un hilo con un nivel tal de torsion residual que puede pro
cesarse economicemente en forma de tejido posteriormente, aun
cuando esto puede implicar‘urdimbre en un caso, tricotado en
25, otro caso, y tejido en otro., Si se regulen las méquinas ante-
riores para reducir al minimo la torsidn residual, se perjudi~
ca la produccion hasta tal 1imite que ya no es economico utili
zar el hilo en la forma de tejido deseado.,

El presente invento hace posible emplear un mayor né

30. mero de condiciones funcionales en la operacidn de méquinas
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con dos calentadores y sin embargo regular la torsidn residuall

en el hilo hasta un 1limite que no se enrede o enmarafie cuando
es aflojado en-el curso de las operaciones de menipulacidn pos
teriores tales como urdimbre, tricotado, tejido y similares, y
puede por consiguiente convertirse en tela scondmicamente, E1
invento hace también posible incorporar hilos estabilizados a
telas o tejidos que hasta ahora no podfan hacerse en cantidad
o calidad comercial con los hilos estabilizados existentes,
Aunque las citadas patentes U,S.4. 3.077.724 ¥
3.091.912 describen la eliminacién de la torsidn residusl tra-
tando de nuevo el hilo a través de un huso de falsa torsidn,
los intentos de producir un hilo estabilizado sin toféién re~
sidual no han tenido éxito universalmente. En razén de la sen
sibilidad del hilo temsado y torcido con respecto a la tensidn
y al calor, los intentos anteriores pars tratar el hilo pare
eliminar la torsion han acentuado la no uniformided que es in-
troducida por la operacicn de falsa torsidn. Ademds el gasto
de hacer avanzar el hilo a través de un torcedor mecéniqo adi-
cional hace el coste del mismo prohibitivo. El tratqmiénto de
acuerdo con el presenie invento proporcions un hilo~Qﬁé se ha
comprobado muestra un mayor grado de uniformidad en cuanto a
caracteristicas a todo lo largo del mismo, y en ciertos casos
ha producido hilos con caracteristicas mejoradas sobre los no
tratados de este modo., Se cree que la uniformidad del hilo es
una funeion de un factor proporcional al producto del toreido
¥y la tensioén, Con los torcedores mecadnicos, y en particular
torcedores que se basan en el ajuste friccional del hilo pars
impartir el toreido, la reduccion en tensidn puede ir acompa-

fiada de reducciones en el torcido. Mediante el presente in-

vento une reduccidén en tensidn va normalmente acompefiada de unl
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auméﬁto en el torcido, tendiendo por ende a mantener el factor
constante.

Ta no uniformidad de los hilos de la industria actuall
es evidente en el tejido tricotado de urdimbre como puntos de
tricot en los cuales la estructura tricotada se ve enmascarada
por la configuracidn de punto pero en los cuales la no unifor-
midad de los hilos que componen los tejidos se ve acentuada pop
la manera en la cual soa tendidos o tricotados en la tela. Co
mo quiera que una mayor parte del hilo aparece sobre la super=
ficie del tejido en lineas sesgadas, las diferencias en las cg)
racteristicas de 1los hilos en lineas contiguas se evidencian .
fécilmente y aparecen como rayas em el tejido que menoscaban
la calidad del producto acabado,

Ia eliminacion de torsién residual que se bace posi-
ble por el presente inveato posee valor particular con respecs-
to & clertos hilos, como por ejemplo nylén, que generalmente
no son tratados actualmente en méquinas de dos calen@ﬁdores pop
cuanto las condici;nes funcionales que producen el vdlﬁmen de~
seable y taco también dejan una torSiSn residual indégéable en
el hilo que hace imposible tratarlo econdmicamente pdfé'su con:
versidn en tela. En particular, de acuerdo con este invento,
es posible producir hilos de nylon estabilizados que poseen va
lores significativos en areas de uso en las cuales no Se usan
en la actualidad generalmente solo hilos de poliéster.

Idealmente, el hilo estabilizado empleado en una opg
racion de tricotado debe hallarse sustancialmente exento de
torsion, Un método de laboratorio conveniente para ilustrar el
efecto que la torsion del hilo posee sobre el tejido es el tri

cotado de una manga de tejido de prueba con un Single Jersey

Knit (N.T. puede ser punto de jersey simple). Segun se indi-
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ca a continuacidn en la descripeidh de las formas de realiza-
cién preferidas del invento, ¥ en particular con relacidn a las
figuras 12-14, un "Single Jersey Knit" es un punto que ilustra
claramente los efectos de torsidn en el hilo. Ia orientacién
angular de los relieves de la manga es funcion ée la cantidad
de torsidm en el hilo. El dngulo creado entre el relieve del
tejido y el eje geométrico longitudinal de la mangs se conoce
como dngulo de torsién. El complemento de’este éngulo es el
gngulo medido entre los relieves ¥y las passdas del tejido, El
dngulo de torsion en cero cuando no existe torsidn en el hilo
¥y aumenta con un aumento en dicha torsién._ Es deseable reducip
al minimo el dngulo de torsién cuando se produce un téjido co=
mercial, _ :

Segun el presente invento, se proporciona uvna opera-
cion de falsa torsién mejorad; para impartir un nimero relati-
vemente reducido de torcidos por pulgada al hilo tensado ¥y tox
cido cuando es alimentado en condiciOnes confroladas a través
de un calentador correspondiente., Impartiendo un peqﬁého mi-
mero de torceduras por pglgﬁda en uns direccion opues%é\a la
de la torcedura impartida durante el proceso de produccidn de
"hilo tensado y toreido", el pequefio mimero de torceduras ten
gado y torcido", el pequefio nimero de torceduras tenderg a con
trarrestar algﬁna o toda la torsion residual que normalmente
permanezca en el hilo "estabilizado".

Cuando se trata el hilo de acuerdo con el presente
invento,, el nimero de torceduras por pulgada impartidas al hﬂ
lo por el dispgsitivo de falsa torsidn perfeccionado es sensi~
blemente menor que el numero de torceduras impartidas al hilo
durante la produccién inicial del hilo tensado y torecido, El

nﬁmero_de torceduras impartidas por el segundo dispositivo de

falsa torsion no debe exceder del 25% del nmero de torsiones
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impartidas por el primer dispositivo de falsa torsidn si han
de lograrse beneficios dptimos., 4Asi, por ejemplo, si se impax
ten 48 torceduras S al hilo por parte del primer dispositivo
de falsa torsidn, entonces deben impartirse menos de 12 torce-
duras Z al hilo por parte del segundo dispositivo de falsa tor
sion.

Fn la breve descripeidn enterior de la produccidn de
hilo estabilizado, se tratd de la eliminacion de las deforma-
ciones de enroscamientos o espirales. Solo el calor disminui-
ré la torsidn en el hilo retenido con todo sustancialmente el
rizado, Fl ndmerc relativamente pequefio de torceduras impar-
tidas al hilo de tensidn reducidae por la operacidn de torcido
segin el presente invento mientras se encuentra sometido al
celor del segundo calentador, disminuye la torsion del hilo
mas que por el calor solamente, y con todo retiene.el +izado
en el hilo sensiblemente al nivél alcanzado por la operacién
de caldeo scolamente, "

El tratamiento por el presente invento permiﬁé que
los filamentos individuales asuman un estado més unifpfﬁe en
el paquete o haz correspondiente mientras son sometidos & la
segunda operacién consecutiva de torcedura, mientras sé caldesl
j la operacion de destorcedura cuando se enfrian, todo bajo
una tension correlacionada con la velocidad de avance para es-.
tar sensiblemente exentos de tension, EL tratamiento perfec—
cionado se logra tbrciendo el hilo en una direccion opuesta a
aquella en la cual tiende & girar con un fliido e baja presidy
de falsa torsidn tal como aire que reacondiciona los filamen-
tos dentro del paguete o haz de hilo y libera la friccion entr

fibras mientras hace girar el paquete. El hilo reacondicionad

al abandonar la zona caldeada, es enfriado y por ende estabilj
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zado antes de la destorcedura con una mejora resultante en la
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uniformidad del hilo en tanto que al propio tiempo se contro-
lan las fuerzas de torsion en el haz o raquete de filamentos,

Un dispositivo de falsa torsion perfeccionado que
produce estas ventajas inesperadas es un dispositivo de torsio
de hilo por fliido neumatico o similar que a partir de ahora sE
rd designado por "torcedor", Este dispositivo de falsa tor-
sidn se halla construfdo de tal manera que crea un torbellino
de fliido en el interior de un recinto cilindrico combinado
cuando se introduce en el mismo fliido, tel como aire, y la ag
cién de torbellino tuerce el hilo en torno & su propid eje geo
métrico, mientras el hilo pasa longitudinalmente a travds del
recinto cilindrico, no solamente desprendiendo la accign del
aire o similar la multitud de filamentos mediante una sc3idn de
torcedura inverss positiva sino tendiendo también & soplar los
filamentos aparte, uno del otro, teniendo la direccidn cel ai-
re fluyente o similar suficiente componqnte tangencial.respec-
to a la periferia del paquete o haz de filamentos pararbrodu-
cir une retacidn positiva y al mismo tiempo y poseer gl;mismo
tiempo un flujo suficiente para colaborar en la sepafaéién de
los filamentos., El aire, u otro fluido apropiado, penetra en
él recinto cilindrico en sentido tangencial respecto a la su~
perficie cilindrice interior y la direccidn a mano de torcedu-
ra impartida al hilo y el grado de separacién de los filamentﬁs
es funcidn de la orientacion del orificio o aberturas de entradh
del flhido,

Durante la operacion, la torcedura impartida por el
segundo dispositivo de falsa torsidn se desliza hacia arriba )

través de un calentador de hilo, Para facilidad de ensartado,

se prefiere usar un calentador de contacto que produce un gra-

diente de torcedura en vueltas por pulgada en el hilo a lo lar
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mdxima torcedura en el hilo allf{ donde posee el mayor grado de

reblendecimiento por el calor en el extremo de salida del cale

tador, y una pinime torcedura en el extremo de entrada respec—
tivo, En un calentador radiante, es menos pronunciado el gra-
diente de torcedura a través del calentador, halléndose presen
te como resultado de la diferente receptividad respecto a la
torsidn debido a los diferentes grados de reblandecimiento por
el calor. Para fines de posterior descripcidhd, nos referiremo
a este calentador como segundo calentador, toda vez que se uti
liza con frecuencia en la misma mdquina en la cual se produce
el hilo tensado y torcido por la accidn de un primer huso de
falsa torsidn que tuerce el hilo en la zona des un priﬁér calen)
tador.

El segundo calentador dispone de rodillos de avanace
del hilo capaces de girar independientemente que se‘hailan CO—
lovados respectivemente antes y después del segunGO'éalentador
El hilo tensado y torcido que alcanze el rodillo anterior se
halla sustancialmente enderezado. Accionando estos rodillos
8 velocidades relativas controladas y, mas especificamgnme, agl
clonando el rodillo anterior a mayor velocidad que el rodillo
posterior, es posible alimentar el hilo a través dei-segundo

calentador en un estado sensiblemente exento de tension que

permite el tratamiento segin el presente invento. Con normaljs

temperaturas de calentador y tlempo de permanencia, se obtiene
los mejores resultados si la alimentacién se halla comprendida
en los limites de 5% 8 25%, ya que con una alimentacién por de
bajo de un valor de 5%, es tal la fuerza contractil en el hilo)

que se permiten la formacidn en el hilo de pocas o ninguna de=

is

(4}

1

formaciones & modo de rizados. Con una elimentacion POTr enci-
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ma de un valor de 25%, la tension del hilo es tan baja que se
forman enroscamientos o espirales y es diffcil torcer el hilo
con el segundo dispositivo de falsa torsidn. 1

Prosiguiendo la descripei'on de la operacidn, el hi-
lo con la torcedura impartida al mismo por el segundo disposi-~
tivo de falsa torsidn es caldeado por el segundo calentador y
después pasa a través de una zona de enfriamiento entre el se-
gundo calentador y el dispositivo de falsa torsidn perfeccio-
nado,

En apropiadas condiciones de funcionamiento, el hilo
asi tratado sale del segundo dispositivo de falsa torsidn con
torsidn residual reducida al minimo y con un sustancial nivel
de rizado. Ia torsion puede controlarse dentro de est echos
limites para producir un hilo de torsidn cero que podrd ser
tricotado o tejido y convertido en tela y que dispone de mano
y fuerza de cobertura mejoradas y un pequeflo angulo de torsidn

De partiecular ventaja es la estructura simplificada
del dispositivo de falsa torsidn neumdtica perfeccionado. Este
dispositivo de falsa torsion no posee ninguna pieza movil ¥y po
cas superficles de desgaste se¢ encuentran por ello présentes,
Ademds de una largs duracidén y un funcionamiento relétivamente

exento de mantenimiento, la presion de aire requerida para tox

la necesidad de costosos compresores y similares. Un ventila
dor e insuflador es suficiente para'proporcionar la presién ¥y
cantidad de flujo de alre necesarias para hacer funcionar el

dispositivo., Menos de 0,70307 kilogramos por cm2, de presidn
de ailre se necésita para la mayor parte de los hilos comercial
mente producidos, Para hilos especiales pueden usarse hasta <

2.109 kilogramos por cm2, de presién de aire,




5e

10.

15.

20,

25,

30.

-14 -

501445

El bulto o voluminosidad del hilo estabilizado que
se produce de acuerdo con el presente invento se caracteriza
por su uniformidad as{ como por su mayor fuerza de cobertura.
Posee una mejor elevacion y el éngulo de forsion puede ser sen
giblemente igual a cero o invertido.

El aparato del presente invento permite el tratamien
to del hilo en forma en extremo econdmica con una minima disi-
pacidn de energia,

También es un objeto del inyenio proporcionar ,n me-
jor control de torsion del hilo estabilizado en tanto se aumen
ta asimismo el volimen correspondiente.

Otros objetos del presente invento resultaran eviden
tes para los expertos en la técnica al considerar la siguien-
te descripeion espec{fica y reivindicaciones, tomada;éﬁ rela-
cidn con los planos a que se acompafian,

Ia figura 1, es un alzado fragmentario esquemstico
de un aparato empleado para producir y tratar en forms contin
hilo estabilizado como puede verse a partir de la linea 1-1 d:r
la figura 2;

Ia figura 2, es una vista en seccidn que muestra una
estacidn del aparato empleadc para producir y tratar én forma
continua hilo estabilizado; .

Ie figura 3, es un alzado fragmentario esquemdtico al
mayor escala del aparato empleado para tratar en forma conti-
nue hilo tensado y torecido y produeir hilo estabilizadé, como
puede verse a partir de la linea 3-3 de la figura 4;

Ia figura 4, es wna vista en seceidn que muestra'unﬁ
estacidén de un aparato empleado para trataf'en forma continua
hilo tensado y torecido para producir hilo estabilizado de acuer

do con el presente invento;
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La figura 5, es una vista superior de un dispositivo
de falsa torsién de £ldido neumdtico o similar (torcedor) in-
corporado en el aparato de la figura 3;

 Ia figﬁra 6, es una visita lateral,en seccidn de un
dispositivo de falsa torsidn de fluido neumdtico o similar (tof
cedor) tomada sobre la linea 6-6 de la figura 5 y que muestra
la trayectoria de una hebra de hilo cuéndo pasa & través del
dispositivo;

la figura %, es una fotografia de un paquete o haz de
hilo tensado y toreido aflojado antes del tratamiento de acuen
do con el prgsente invento;

La figura 8, es una fotografi{a de un paquete o haz
de hilo estabilizado aflojado de la indusiria actuﬁl;;

Ia figure 9, es una fotografia de un paqdété;o haz
de hilo estabilizado de torsion reducida aflojado producido
de acuerdo con el presente invento;

Ia figura 10, es una fotografia de una madeja de prye
ba enrollada a parfir de hilo estabilizado de la indusiria ac-
tual que muestra el torcido que se produce por la torsion resi
dual;

La figura 11, es una fotografia de une madeja de prue
be enrollada a partir de hilo estabilizado de torsion reducida

producido de acuerdo con el presente invento;

la figura 12, es una fotografia de una manga de prue
ba de tejido que fué tricotada a partir de hilo estabilizado ;L
la industria actual y posee un dngulo de torsidn distinto a
cero;

Ia figura 13, es una fotografia de una manga de PTRS

ba de punto tejido & partir de un hilo estabilizado de torsion

reducida segfin el presente invento. Ia mangs ilustra un angu-

lo de torsidn sensiblemente igual & cero; y
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Ie figura 14, es uﬁa fotografia de unz mange de prue
ba de punto tejido a partir’de un largo continuwo de hilo, cuya
parte superior fué tricotada a partir ds hilo estabilizado de
la industria actual y la parte inferior fué tricotada a partir
de hilo de acuerdo con el presente invento en el cual la tor—
sion fué invertida,

En esta descripcién el término "hilo termoplastico™
Ideberé entenderse comprende todos los materiales textiles filg
mentosos, incluidos fibra textil e hilos multifilamentosos que
sean termoplésticos por composicidn y que hayan sido quimicame]
te tratados hasta hacerlos capaces de ser estabilizados en una
posicién funcional deformads mientras se caldean y enfrian, se
gin se describe en la patente U.S.4, No. 3.425,208.

El presente invento serd descrito en combinacion con)
otros elementos de miquinas de tratamiento de hilo textil que
se usén para producir hilo estabilizado corriente.

Con particular referencia a las figuras 1y 2, hilo
termopldstico no tratado Y es estirado a partir del organo de
suministro 10, pasado & través de la gufa g-1 y por ¢ncima del
primer grupo de rodillos de alimentacion 20 y pasado en contagc
t0 con la superficie caldeada 31 del primer calentador 30, A
continuacidn se hace pasar al hilo Y a través de wn atrapador

de torcido 42, un primer dispositive de falsa torsidn 40, en

el presente caso una espiga, a través de la hoja de huso 41 de

un huso de gran velocidad movido por una correa 45, y se hace
pasar a un segundo grupo de rodillos de alimentacidn 50. Me=
dios de gula apropiados g-2, g~3, y g&-4 se hallan colocados a
ambos lados del calentador 30 y del primer dispositivo de fal-
sa torsidn 40. A continuacidn se hacé pasar al hilo Y en con-

tacto con la superficie caldeada 61 del segundo calentador 60

<
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y & través de un segundo dispositivo de falsa torsidn 80, dis-
puesto entre los medios de gufa g-5 y g-6, se pasa en forno a
un tercer grupo de rodillos de alimentacidn 90 y es recogido .
en un paquete de recogida 100 movido por un rodillo de corcho
101.

Es evidente que el aparato de las figuras 1 y 2 es
similar al aparato de la técnica anterior de dos calentadores
para tratar "hilo estabilizado", excepto por la presencia del
dispositivo de falsa torsion adicional 80 incorporado., E1l hi-
lo que pasa hacia arribe desde el paquete de suministro 10 a
través del calentador 30 y falso torcedor 40 es regulado en cu
anto a velocidad y torsiom en la manera que se expresa en 1las
patentes a que se hace referencia para incorporar ééfécteris—
ticas de tension h's torsion al hilo Y, después de sér'é;friado
y destorcido por el primer dispositivo de falsa torsion 40,

De acuerdo con el presente invenio, se alimenta hilo
a través del dispositivo de falsa torsion perfeccioncdo del
presente invento (indicado por el bloque en 80) en un estado
sensiblemente exento de tension sobrealimentando el'hiio. El
hilo en esta fase del aparato es controlado en cuantc & ten-
sién por los rodillos de alimentacion 50 y 90 que pueden con-
siderarse los rodillos de alimentacion de enirada ¥y salida reg
pectivamente, para la 2Zona de estabilizacidn que incluye el cg
lentador 60 y el dispositivo de falsa tension 80,

Conviene hacer ohservar que la posicion del disposi-
tivo de falsa torsidn 80 debe seleccionarse de manera que esté
en 1linea recta con la superficie de contacto del calentador
60. De este modo, la torsion generada por el dispositivo de

falsa torsién 80 puede desplazarse al interior del hilo caldes)
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racidn entre el ‘calentador 60 y el dispositivo 80 debe ser tall

que antes de que el hilo sea destorcidé por el dispositivo, ha
ya tenido la oportunidad de enfriarse suficientemente para re-
tener la estabilizacidn.

Ias velocidades de rotacidn de los rodillos de ali=-
mentacién 50 y 90 son ajustadas una con relacidn & le otre de
tal manere que el hilo es alimentado & través del calentador
por el rodillo 50 con mayor rapidez que es tomada el hilo por
el rodillo 90, Esta relaciég es conocida como sobrealimenta-
cion, & la sobrealimentacidn se express generalmente como pPor-
centaje de la velocided de salida, definida de la siguiente fo
ma:

, Velocidad hilo en  Velocidad hilo en _
imentacion = rodillo aliment,50 - rodillo aliment, 9C £(100)

(Velocidad del hilo en rodillo alim,90) .
La sobrealimentacidn es ajustada de acuerdv con las

caracteristicas del hilo pre&iamente tratado de suerte que es-
te hilo se aflojaré y contraers en la zona caldeada del segun-
do calentadoxr hasta un grado suficiente para permitir yue se
desarrolle el rizado pero con todo evitar la formacicn-'de en-
roscamientos o espirales inducidos por torsion, _

Ia direccidn de rotacidn del segundo dispositivo de
falsa torsion 80 es escogida de modo que si, por ejemplo, se h
ce girar la hoja de huso de falsa torsion 41 en una direccidn
para impartir un numero,determinado de vueltas de torsidn S all
hilo Y en la zona del calentador 30, y después, de acuerdo con
el presente invento, se hace funcionar el dispositivo de falsJ
torsidn 80 en une direccion para impartir un ndmero sensible-
mente menor de vueltas de torsidn % al hilo en la zona del ca-

lentador 60.

30,

| Lz

Se hace observar que el aparato de las figuras 1 y 2

el hilo es estabilizado en una operacion continua siguiente a
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la incorporacidn de las caracteristicas de tensidn y torsidn al

hilo en la primera zona de la miquina. Se hace observar que
los calentadores 30 y 60 en las figuras 1 y 2 disponen de una
superficie de ajuste del hilo esencialmente plané 31 y 61 que
5, reduce 2l minimo la resistencia al avance impartidd al hilo en
su desplazamiento sobre las superficies del calentador., Se cree
que las superficies planas reducen el gradiente de torsidn so-
bre el calentador y permiten el completo desarrollo del torcidg
lo antes posible en!el desplazamiento del hilo. No obstante,
10. para muchos hilos, un calentador planc no proporciona la mdxi-
ma, transferenéia de calor que es deseada para asegurar un cal~
deo apropiado del hilo durante todo‘su tiempo de permanencia
en los calentadores, :. )

En las figuras 3 y 4.se representa un calentador pre
15, ferido en el cual la superficie de ajuste del hilo del calenta
dor es ligeramente arqueada para asegurar un firme éjuste desli
zante del hilo sobre dicha superficie, Ias figuras 3 y 4 ilus
tran un aparato para estabilizar hilo tensado y torcido de a-
cuerdo con el invento., E1 aparato de las figuras 3 y:4'puede
20, usarse independientemente de otro equipo para tratar el hilo =
tensado y toreido que ha sido previamente fexturizado en otros
aparatos, o el aparato puede sustituir los rodildos de alimenta
' |eidn 50, calentadores 60, dispositivo de faisatorsién 80, rodi
1llos de alimentacion 90 y organo de recogida 100 de la mdquina
25, compuesta represéntada en las figuras 1 y 2. Se hace observar
que el aparato de las figuras 3 y 4 dispone de rodillos de ali
mentacion de entrada y salida 120 y 170 respectivamente que son
similares a los rodillos 50 y 90. E1 calentador en 130 es un

calentador de contacto que posee una superfioié de ajuste de hi

30, lo arqueada segun se indica enm 131 y es sensiblemente alargado
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a fin de proporcionar el deseado tiempo de permanencia para el

hilo sobre la superficie respectiva, Conviene hace observar -
que el eje geométrico del torcedor 140 se halla situado en un
mismo plano con respecto a la trayectoria arqueada del hilo a
través del calentador de suerte que la torcedpra impartida al
hilo por el torcedor es libre de migrar de nuevo a través de

la zoms de caldeo sin retardo debido & combaduras o curvas sus
tanciales en la trayectoria de recorrido del hilo.

De acuerdo con el invento, el hilo que se desli2a po

]

encimas del calentador 130 es torcido por fuerzas neumdticas en
el dispositivo de faisa.torsién perfeccionado representado en
140 en las figuras 3 y 4. El dispositivo 140 es alimentado

con fluido 2 presidn a partir de un miltiple 150 qué, én el pre
sente caso, es alimentado con aire a baja presidn a partir de
un drgano de suministro apropiado tal’como el insuflador 160
que posee una valvula de regulacidn 161 y un calibre du pre-
sién 162 asociados.al mismo, Una gufa g-8 va montads & contid
nuacidn del dispositivo de torsion para guiar el hilo a los 10
dillos de alimentacidn de salida 170 a partir des los caales es
recogido por un paquete de recogida 180 el gue se hace ‘girar

por medio de un rodillo de transmisién o rodillo de corcho 190
Se entiende que el aparato @lustrado en las figuras 3 y 4 es .|
uns sola estacidn en una miquina de'estaeiones miltiples, y
el multiple 150 suministra sire & baja presidn a cada estacidn
Aunque los planos ilustran un solo conmtrol de regulacidn 161
para el miltiple, es evidente que la méquina de estaciones mul
tiples puede incluir varios controles para asegurar la propia
regulacién de la presiodn de mire para cada dispositivo torce-

dor neumdtico 140.

Con particular referencia a la figura 6, el torcedox
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140 se caracteriza por una seccion media cilindrica tubular 14l
que dispone de una superficie interior 142 y superficies extre]
mas 143, Las planchas extremas 144 se componen de tres seccig
nes cilindricas integrales de diferente didmetro. Una seccion
de cuerpo cilindrico 145 posee el mismo didmetro externo:. que
el didmetro externo de la seccion media cilindrica 141; una

seccidn de insercidn cilindrica 146 posee un diémetro adaptado
en cuanto a tamefio para ajustar a presion de forma hermética

con le superficie interior 142 de la seccion media 141 para fo

=

mar une cdmare de torbellino 154; ¥y un pequefio tubo exiremo o
seccion en punto 147 se proyecta desde el lado exterior de la
plancha en posicidn central respectiva., Una cavidad eilindri-
ca 148 paras el paeso de hilo a través del dispositingéé halla
perforado o de otro modo formada a través del eje géométrico
longitudinal de cada plancha extrema 144 de tal maneéa que pa-
sa a través del centro geométrico de la superficie 142. Ias
secciones en punta 147 en los extremos superior e inferior del
torcedor proporcionan suficiente largo a los pasos 2 modo de
cavidad cilindrica 148 para asegurar un flujo semsinlemente -
axial del aire que descarga a través de los mismos, evi.tando
corrientes transversales destructivasrque podrian dar,}ugar a
enmarafiamiento de los filamentos del hilo, Ademés, ioé largos
de los pasos 148 aseguran iguales descensos de preéién en las
partes superior e inferior que ayudan a mantener el deseado
flujo de aire circunferencial en el interior de la cémara..
Ia parte mds interior 149 de las cavidades cilindri-
cas 148 se ensanchan ligeramente para romper el horde pronuncig
do a medida que el hilo se pone en contacto con las planchas

144 en este punto mientras es torcido por el torbellino de £1ij

L LI

do., Si se desea, puede colocarse un revestimiento de ceramical
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y otro resistente al desgaste o insercién en 149 paras resistix]
al desgaste producido por el contacto con el hilo.

El miltiple 150 (figura 4) suministra aire u otro
flﬁido apropiado al torcedor a través de un conducto tubular
151 (figura 6) que va unido a o forma parte integrante de la
seccion media 141, E1 conducto 151 posee una cavidad cilindri
ca 152 formada en el mismo que constituye yn paso de flgido en
tre el miltiple 150 y el torcedor 140 y termina en un orificio
o abertura de entrada de fldido 153 (figura 6) donde la cavi-
dad cili{ndrica interseca la superficie cilindrica 142 de la
seccidn media 141,

El eje de la cavidad cilindrica 152 es tangencial a
la superficie interior 142-de la seccion média ciliﬁdrica de
suerte que el aire es introducido en la camare de tal'ﬁanera
que produce un remolino que tuerce el hilo en la difeooién mos
trada por la flecha en la figura 5.

Durante la operacidén real, puede formerse un abalo-
nado del hilo, tal como el que se representa en la figure 6,
por la accioh de torbellino del aire o fliido similar. Como
quiera que el fliido sale de la camara 154 a través de ambos
orificios 148 formados en las planchas extremas 144, le super
ficie interior plana de ambas planches extremas 144 y los pa-
sos alargados & modo de cavidades cilf{ndricas 148 cooperan
para impedir cualquier efecto venturi que precisaria un aumen-
to antiecondmico en el flujo de aire total a través del torce-
dor, y alteraria la suave aceidn del aire sobre los filamentos
de hilo, _

Ia cavidad cilindrica de entrada 152 en el conducto

151 puede ser de un didmetro constante o puede estar formada

con una porecidn estrechada 155. Con esta Wltima, se logre un
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efecto de tobera que acelera el flujo de aire a medida que pe~
netra a lo largo de la pared cilf{ndrica 142 de la oémara de tor
bellino 154. Ia boca de entrada 153 se halla colocada en posi|
cidn sensiblemente tangencial pare lograr una maxima eficacia
en la formacion de una accidn de torbellino.

No solamente la cavidad cilindrica 152 se halla Gis-
puesta en posicidn tangencial respecto & la superficie cilin-
drica 142 en uﬁ plano perpendicular respecto &l eje geométrico
de la superficie, pero también el eje de la cavidad cilindrica
es paralelo & las paredes.extremas 143 y a las superficies ex-
puestas interiores de las planchas extremas 144, El eje geo~-
métrico de le cavidad cilindrice 152 se halla colocado en posi
cién intermedia entre las planchas extremas de suerté;gue el
torcedor es simétrico en torne a la linea central tféﬁéversal
del dispositivo. B

La forma simétﬁica del torcedor no solamenfezpermite
utilizar un dispositivo idéntico para insertar el toreido Z y
el torecido S invirtiendo él mismo selecticamente, siﬁ@?que ‘tan
bin asegure la uniformidad en el tratamiento por cusnto el ai
re es introducido a lo largo de la linea central y la~fresién
del aire que se aumula en la céamara hace que el airezdescargue
igualmente a través de las cavidades cilindricas superior e in
ferior 148. Este igual flujo de aire hacia arriba y hacia abg
jo & lo largo del eje geométrico del hilo contrarresta efectiy
mente cualquief resistencia friceional impartida al hilo por ¢
el flujo de aire axial en las cavidades cilindricas 148,

El torcedor neumdtico del presente invento evita log
problemas de los..dispositivos de falsa torsién mecanicos que

acentian las irregularidades en el hilo en lugar de desacentu-

arlas, Ia ausencia de ajuste mecanico del hilo por un disposil
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tivo de torsion permite 'al aparato compensar la falta de uni-

oo,
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formidad en el hilo que era introducida por los dispositivos
de falsa torsidn mecdénicos convencionales y efectia una suave
accion de apertura sobre los filamentos del hilo durante la
operacidn de torcedura que asegura la separacién de los fila-
mentos y evita la falta de uniformidad debida al amontonamien-
to y similar,

El torcedor es econdmicamente facturado ya que care-
ce de piezas mdéviles y no precisa transmisidn mecdnica. ILa
simplicidad de la construccion permite el pulimento de las su-
perficies para evitar cuaslesquiera bordes asperos que podrian
enredar el hilo y es completamente efectivae en cuanto a funcig
namiento y utilizacion.,

Para reducir o eliminar 1& torsidén residual en el ha
lo estabilizado, durante la operacidn se sitda el torcedor de
manera que el torbellino creado por ei fluido imparfe une tor-
sidn en una direccidn opuesta & la impartida en el proceso de
produccion del hilo tensado y torcido; las torceduras imparti-~
das por el torcedor son objeto de control; y la sobraélimenta—
cion del hilo es regulada para proporcionar la deseadafcondi-
cidn sensiblemente exenta de tension en la camara de remolino,
conmensurada con la facultad de efectuar el desplazamiento a-
xial del hilo a través de la camara sin enredamiento.

Dada la naturaleza de la aceion de torbellino del
dispositivo de falsa torsidn de fliido neumstico o similar (toF
cedor), es dificil medir con precisidén el némero de vueltas
por pulgadas que pueden impartirse al hilo que estd siendo So-
metido a torsion por parte del torcedor, Pars los dispositi-
vos de torsion mecénica, como un huso de falsa torsidn, sola-

mente s necesario conocer la velocidad lineal del hilo cuan-

do pasa a través del huso y las revoluciones por minuto del hu



10.

15.

20,

25.

30.

so para calcular el nimero de torcedurasigagiiiigada. Tal oé;
culo para el torcedor no puede hacerse sobre la misma base por
cuanto el hilo estd siendo sometido a torsion por un elemento
torcedor por torbellino de aire en lugar de un huso.:que gira
a wna velocidad conocida.

7 Se ha determinado empiricamente, no obstante, que el
nﬁmefo de torsiones impartidas por el torcedor por pulgada ne-|
cesaria para practicar el presente invento son sustancialmente
menores que 61 nimero de torsiones por pulgade impartidas al hi
lo durante el proceso de produccidén de hilo tensado y toreido
y menores del 25% de la torsion por pulgada impartida por el
primer dispositivo de falsa torsion. Ia determinaq%ég;empiri;
ca se efectia comparando el hilo toreido neumdticamenie con el
hilo torcido mecénicamente tratado con un dispositivo'mecéni-
co en condiciones de operacion conocidas, independientemente qe
la no uniformidad que se halla presente en el hilo citado en
Ultimo término. :

Se ha comprobado, no obstante, qﬁe el nﬁméf@lde torce
duras impartidas por el torcedor es funcidn del denier del hillp,
la tensidn del hilo, la presidn de aire o fliido y el tamafio de
la abertura de entrada, ZTFara un hilo determinado, séfaltera
la torcedura cambiando la presidn de aire en el torcedor por
torbellino.

La cantidad de sobrealimentacidn que es impartida al
hilo por los rodillos 50 y 90 en el aparato.de les figuras 1
y 2 y por los rodillos 120 y 1%0 del aparato de las figuras 3
y 4 puede determinarse mediante observacidn del hilo,mientras
se desliza a través de la superficié de contacto del calenta~

dor., Segun se pone anteriormente de manifiesto, se prefiere j

na superficie de contacto arqueada en el calentador pars permi
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tir el tratamiento de una amplia variedad de hilos sin efectus)]
modificaciones en la méquina pars acomodarse a diferentes cara
teristicas del hilo. El hecho:-'de que el hilo se desplace a tr|
vés del aparato a gran velocidad hace virtualmente imposible .i
medir la tensidn del mismo sin afectar ésta por el simple acto
de efectuar la medicidn,

Con el fin de ajustar la sobrealimentacidn para obte
ner suficiente tensidn del hilo para evitar la formaocidn de en
roscamiento o espirales en los filamentos, el desplazamiento .
del hilo 2 traves del calentador es observado mientras es tor-
cido por el disposit;vo de falsa torsidn. Si el hilo es dema-
siado aflojado y excesivamente relajado, la torcedura inserta-
de. en el mismo por el dispositivo de falsa torsidn préduce un
desplazamiento lateral excesivo correspondiente en difeccién,a
un borde de la superficie del calentador, y se perjudica el pé
80 & través del torcedor. Por otra parte, si se ajustan los
rodillos de alimentacion para proporcionar menos de la sobrea-
limentacidn deseada, las fuerzas de contraccidn generadas por
el hilo en razon de su tiempo de permanencis en la zona caldea
da tensan el mismo hasta tal limite que los rizados son, endere|
zados, Este estado, se manifiesta por le observancia ¢el des-
plazamiento del hilo a través del calentador en estado tenso
lo. cual no permite que la torsion correspondiente'efectﬁe la
desviacidn lateral deseada del hilo., Asi, se obtiene la can-
tidad exacta de sobrealimentacion deseada, entre 5% y 25% ob-
servando la posicidn del hilo en el calentador en cuanto es a-
fectado por el dispositivo de falsa torsidn. Tras calcular lal

cantidad especifica de sobrealimentacidn, puede reproducirse

sin tal observacidn empirica y la cantidad de sobrealimentacidn

10 Lr 3

[t

permanscera en la misma cifra paras todos los hilos que tengen
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iguales caracteristicas, que son tratados de acuerdo con el in|

la mdquina, deben alterarse los pardmetros de la-sobrealiments)
oidn y del torcedor para acomodarse a la diferente cantidad de
calor impartida al hilo en razdn del diferente tiempo de permg
nencia sobre la superficie del calentador,

5i existe no uniformidad en el hilo que cambia la fu
erza contractil presente en el largo caldeado respectivo, la
no uniformidad recibe compensacion mediante una ligera varia-
cion en la torcedura impartids por el torce@or. Por e jemplo,
si aumenta la fuerza contrdctil, aumentando la tensidn, el tor
cedor neumdtico imparte menos torsién; y si disminuye la fuer-
za contractil, disminuyendo la temsion, el torcedor newmdtico
imparte una mayor torsidén. As{ el factor de uniformidad tien-
de & desacentuar la no uniformidad existente en el hiio.

El anterior estado de tensidn provisto por'ia sobreg)
limentacidén del hilo se define en la memoria y en las reivindj
caciones como sensiblemente exento de tensidn y significe una
tension suficiente para impedir la formacién de enrdaéamienﬁo
0 espirales y el enmaraﬁamiento de los filamentos dei hilo pe#
To no suficiente para enderezar los rizados respectivos,

El efecto de tretamiento del hilo temnsado y torcido
de acuerdo con este invento, en oposicién al tratamiento de l%
técnica anterior, se ilustra en las figuras 7, 8y 9. -

‘ Con referencia a la figura 7, es evidente que el hi-
lo tensado y torcido corriente muestra un elevado grado de no
uniformidad entre‘los filamentos individuales del hilo, Ias
caracteristicas de torsion impartidas a los filamentos inheren

temente producen puntos I y enroscamientos o espirales P en =~

ciertos filamentos que tienden a enroscarse sobre si mismos -
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proporcionando las caracteristicas de tensidn bien conocidas 4

[43]

los hilos tensados y torcidos, Bn la figura 8, se ha reducido
la formacidn de enroscemientos o espirales de los hilos estabi
lizados convencionalmente, pero es evidente que los filamentos

individuales de rizados C de los hilos no son uniformes, y exi

| 19

te un amontonamiento de los filamentos en F dentro de los hilok.
En el hilo de la figura 9, hecho segun el presente invento, la
operacién de la suave accion del aire sobre los filamentos ha
producido una uniformidad en los rizados C' y una ausencia de
amontonamiento de filamentos que sustancialmente mejora la uni
formidad total de los hilos, permitiendo el mantenimiento a tg|
do lo largo y ancho de los standards de uniformidad desecdos,

Ia suave inyeccion de la corriente de aire tangencia;
mente a 1o largo de la pared cilindrica de la cdmara paralela
8 las dos paredes extremas planas de la camara proporcions unal
fuerza de torsion firme, y con todo suave, sobre el hilo gque,
al ser separados por el flujo de aire los filamentos individug
les respectivos, éfectus un tratamiento uniforme de estds.filg
mentos proporcionando la deseada torsion neutralizantegilia
suave “presidén del aire evita la concentracidn de fuerzés qﬁe
tienden a desbaratar los paquetes o haces de hilo, proporcio-
nando al mismo tiempo uns presidn que de hecho separa los filg
mentos individuales respectivos sin permitir que los filament&s
se enmarafien sobre s{ mismos y entre si,

Como quiera que la cdmara es simétrica y es cilindri
ca por ambos extremos en lugar de ser ahusada, el aire que flu
ye al interior de la cémara es obligado a salir a través de los
dos pasos del hilo situados en las paredes extremas., De esta
menere, cualesquiera fuerzas axiales sobre el hilo tienden a

oponerse entre si dentro de la camara, correspondiente sin pro-
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ducir un desequilibrio de fuerzas que tender{an a hacer avan-

zar el hilo o retardar su movimiento a través de la cémara,

El tratamiento del hilo de acuerdo con el presente
invento se ha comprobado que mejora la uniformidad del ﬁismo
hasta tal extremo que 1aé propiedades agregades del hilo tratal
do proporcionan un hilo més satisfactorio que el normalmente
recibido del dispositivo de elaboracion.

Para fines de ilustracidn, se dén a conocer a conti-
nuacidn varios ejemplos de hilo estabilizado de forsidn redu-
cida de acuerdo con el presente inventol

Ejemplo numero 1

La primera muestra de hilo de poliéster de 34 filam%g
tos de 70 deniers (tipo Dracon 56) fud tratada en una ﬁéquina
Ieesona 553(570. Los pardmetros de la miquina se establecieron
como sigue: velocidaed primer huso = 270,000 r.p.m., torzién
primaria= 3,35 vueltas por milimetro S; sobrealimentacior primg
ria; 0%; sobrealimentacion secundaria (a través del segundo cal
lentador) = 17,0%; sobrealimentacion paquete (en recogida) =
5¢%; temperatura primer calentador= 2212C; temperatura segundo
calentador= 1822C, El segundo dispositivo de falsa torsién e
el torcedor por torbellino y fué montado a continuacién del qja
gundo calentador y coloecado en posicidn para impartir torcedu-
ra 7 al hilo. Ia presidn miltiple utilizada en el torcedor
fué de 0,140 kilogramo por cm2., ILas dimensiones del propio
torcedor de torbellino inclufan un largo de cémara respectiva
de 9,525 mm,, un dismetro de camaras de 16,814 mm,, un largo en
punta de 4,762 y un digmetro de entrada de aire de 1,574 mm,
Este Gltimo puede variar algo, habiéndose probado con éxito

didmetros de boca de entrada de haste un cuarto de pulgada.

El hilo producido cuando se emplearon los parametros
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citados fué recogido en el paquete de recogida.y retirado de
la midquina y une muestre fué enrollade en una madeja., El stan
dard Leesona Skein Shrinkage Test; Set Procedure (utilizando
una carga de 0,00016 grs. por denier) fué realizado sobre la

5. deja y los valores fueron contraccidn de madeja humeds de 17,2F
% y contraccion de madeja seca de 18,4%.

El hﬁlo adicional procedente del paquete de recogi-
da fué tricotado en forma de manga en el Pabric Analysis Knitt
er standard con una aguja retirada para "dejar caer un punto"
10, y hacer un relieve del tejido totalmente visible. EL éngulo
de torsidn del tejido fué medido determinarido el dngulo entre
el relieve visible y el eje longitudinal de la manga. - Bl &ngy
lo de torsidn de la mangs tricotada fué medido como 09,

El tejido de la figura 14 fué hecho a partir de una
15, pieza continua de hilo de poliéster de %0/34, la porcidn infe-
rior con el torcedor funecionando y la parte superior con el
mismo dessctivado.. Esto es posible con un dispositivo nenmg-
tico. Ia presién fué aumentada & 0,2109 kilogramos por cm2.,
adecuada pare invertir el dngulo de torsidn del tejido a unm 1
20, mite sustancial., Puede observarse que la uniformidad déirteji
do del torcedor de torbéllino'es mejor que el tricot delséc-
cién procedente del hilo estabilizado standard,

Varios paquetes de hilo hechos de acuerdo con este
ejemplo fueron incorporados a uh tejido de tricot que fué tedi
25, do y convertido en prenda de vestir. Bl tejido tefiido mostrd
una uniformidad en color que evitd las rayas normalmente apa-
rentes en un tejido de punto hecho a partir de hilos estabili-
zados de la técnica anterior. ILa elevacion y otras propieda-

des tdctiles de la prense eran comparables en muchos aspectos

30. a las prendas producidas por hilo més caro y bajo controles my
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cho més rn’.giddé‘ erﬂé 1e fabricacidn del tejido.

Ejemplo nmimero 2

ilo humedo seco torsion, punto colgen

Une segunda muestra de hilo de poliéster de 34 filad
mentos de 150 deniers (tipo Dacron 56) fué tratada en una ma-
quina Léesons 553/570 con los pardmetros fijados como sigue:
velocidad primer huso, = 270.000 r.p.m., torsidn primaria %2,45
vueltas por mm, S; sobrealimentacion primaria = 0%; sobreali-

mentacion secundaria = 15,75%; sobrealimentacion paguete = =5%

“s

tempergtura primer calentador - 2162C; temperatura segundo ca-
lentador 1189C, Las dimensiones del torcedor de torbellino
eran las mismas a las usadas en el tratamiento de la muestra
anterior de poliéster 70/34, ILe presidn de aire fué de 0;140
kgs. por cm2, B
Fueron tomadas muestras de este poliéster 15C/34 con
el torcedor en funcionamiento y sin el torcedor en funéionamie
to. Estas muestras se denominarédn en lo sucesivo "hilo de toq
cedor" e "hilo standard", respectivamente. Fueron enrolladas
madejas & partir de las muestras y tricotadas mangas tembién
a partir de las mismas, ILas muestras de hilo, madejas y;man-
gas ilustradas en las figuras 8 a 13, fueron hechas'con:hiio de
este ejemplo. Ias figuras 8, 10 y 12 ilustran la muestra étqg
dard, y las figuras 9, 11 y 12 ilustran la muestra de torcedon.
La siguiente Tabla I se refiere a estas muestras de hilo.
TABLA T

% contraceion % contracecidn ,
de madeja en de madeja en Angulg de % torsion

{te.

Standard

Torcedor

30.

17,0% 18,5% + 8¢ 90,64
17,5% 19,1% + 12 97,84

Puede observarse que el dngulo de torsidn como tricot medido
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sobre la mangs de torcedor fué solamente + 1% en tanto que el

-32 -

gngulo de torsidén medido sobre la manga stendard fué + 82, Asi,
le manga standard ilustrada en la figura 12 tras ser sometida
& humedad y temperaturas de tinte, y después desecacidn, muestra
5. un relieve en la desviacion desde la parte superior derecha a
la parte inferior izquierda., Tal manga es conocida como teji-
do Z por cuanto el relieve forma una porcién de la letra 2 (i3
rada sobre la fotografia de la manga). Ila manga del torcedor
en la figura 13, posee un angulo de torsion "Z" casi igual a -
10. cero,

Los valores de contraccion de madeja fueron calcula-
dos utilizando la Leesona Skein Shrinkage Set Test standard
con una carge de 0,00016 grs. por denier para tensar ei hilo.
Esta prusba es una prueba corriente bien conocida pars lbs ex-
15, pertos en la materia (la Leesona Skein Shrinkage Stretecn Yarn
Test utiliza un peso de 0,0016 grs. por denmier). Por convenien
cia, se usa un pese de dos (2) gramos y para distribuir 2 gra-
mos & 0,00016 grs. por denmier, se requiere un denier tctal en
la madeja de 12,500, E1 numero de envolturas para cualqﬁier
20. denier en un carrete de arrollamiento de cualquier tamafio ée
computa como sigue: '

12,500 deniers

édenier deg 22 cabosg

Nimero de envoltures = muestra envolt

El numero de envolturas para hilo de 150 deniers se computa co

25, mo sigue:
12,500
, = 42 en
Numero de envolturas = (150) (2) voltu-
ras

Los valores de contraccidn de la madeja de 30% e inf]

riores son aceptables para hilo estabilizado. Valores mds re
30. , '
cidos son mas deseables y mucho hilo estabilizado comercial po

t
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see un valor de contraccion de madeja no superior a 20%,

Ia wltima columna de la anterior Tabla I indica va-
lores para "torsion de punto colgante, %" para las dos mues~
tras de hilo. Este valor se calcula extendiéndo una muestra
de hilo horizontalmente entre dos mordazas que se encuentfan
100 cm, separadés Y aplicando un peso stgndard de 600 miligra-~
mos en el punto medio de 50 cm, de lg muestra, Una mordaza es
luego atravesade hacia la otra mordaza estacionaria a una velo
cidad constante, EL valor obtenido es el nimero de centimetros
atravesados por la mordaza cuando la pesa standard comienza a
girar bajo la influencia de la torsidn del hilo. Como es evi-
dente, un hilo completamente exento de torsion tendr{a une ci-
fra de torsidn de punto de 100%, y cuanto menor es la ﬁoféién
presente en una muestra, mis préximo es el valor a 100%., Ia
torsion del punto colgante para la muestra de torcedor deﬁla
figura 9 fué 97,84% en tanto Que el valor para le muestra stan
dard de la figura 8 fué de 90,64%. El ultimo valor indiéa unal
torsion residual Gel hilo estabilizado mucho,mds elevada, -

Para obtener un tejido que tenga un dngulo de »1}65_:-
sion cero después de tefiido y secado, es necesario para impar-
tir una torsidén inversa al hilo. Existe una torsidn laféﬁte

en el hilo tras la estabilizacidn, y esta torsidn latente es a

| L2

tivada tifiiendo y secando o realizando otras operaciones de a-
cabado. Por ejemplo,_el tejido no acabado de este ejemplo mog|
tré un dngulo de torsion de +52 en el tejido de hilo standard
¥y un éngulo de torsiodn de -3¢ en el tejido no torcedor. ILas
condiciones de acabado activaron la torsidn latente y genera-
ron los éngulos de torsion indicados anteriormente.

Para desarrollar un dngulo de torsion cero en el te-

jido acabado, fué aumentada la presién del torcedor a 0,154
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kgs, por cm2, El tejido de torcedor de punto de jersey no acg
bado tuvo un dngulo de torsién de -5¢, igual y opuesto al angu
lo de torsidn del tejido standard de +52, Tras ser sometido &
condiciohes de acabado, el tejido de torcedor mostrd un dngulo
de torsidn cero opuesto al dngulo de torsion +82 en el tejido
standard,

Une inspeccidn visual de la muestra de torcedor de
las figuras 9 y 11 indica un volimen mucho mayor en el hilo =
que el presente en la muestra standard de las figuras 8 y 10.
Debe tenerse ouidado para evitar la vonfusién entre un verdadg)
ro enroscamiento o.espiral y un simple punto en un filamehto.
Se llame la atencidn al ledo izquierdo de la figura 9, donde
varios filamentos parecen tener deformaciones & modo de éuntos
formades en los mismos. Estas deformacicnes aparecen como Ly
t0s en razén del dngulo en el cual son vistas en una fotogra=
f{a bidimensional.

Las figuras 8 y 9, son fotografias‘de nuestras. de
hilo ambas 2 la misma escala pero de menor ampliacién que la
figura, 7. Es evidente que las deformaciones a modo de eﬁ%oscg
miento o espirales no se encuentran ya presentes en estag»figg
ras, ya que las dos muestras de las figuras 8 y 9 son hiioé es|
tabilizados,

Las fotografias de las figuras 8 y 9 fueron tomadas
con el hilo en la misma tensidn y el mucho mayor volimen de la
muestra de torcedor se evidencia facilmente si se comparan las
dos figuras. La separacidn, entre filamentos es mayor y mayor
el didmetro del paquete o haz de filamentos en la muestra de

torcedor de la figura 9.

Adicional evidencia de mayor volumen es evidente a

partir de una inspeccidn de las mede jas de las figuras 10 y 11
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El didmetro de la madeja de prueba de torced?r de la figura 11l
es mucho mayor que el didmetro de la madeja de prueba standard
de la figura 10.

Los volumenes de, las madejas han sido caleulados pa-
ra las muestras de polidster 70/34 y poliéster 150/34 citadas
anteriormente. En cada caso, el flujo de aire fué interrumpi-
do para tratar una muestra standard y después reanudado para
tratar una muestra de torcedor. Tomando el volumen de las ma-
de jas standard como valor base de 100%, los resultados son in-

dicados & continuacidén en la Tabla II.

TABLA II
Muestra de hilo % volumen
70/34 standard . 100%
+0/34 torcedor . 244%
150/34 standard 100%
150/34 torcedor 301%

As{ puede observarse que el,volumen o grueso o volu~
minosidad de las madejas aumento en extremo cuando el hile fué
tratado de acuerdo con las enseflanzas del presente invento,

Ejemplo nimero 3

Pué preparada una tercera muestra de hilo paré fines
de tricotar un teJjido de punto comercial., ZEsta muestra fué un
hilo poliéster de 34 filamentos de 150 deniers (%ipo Dracon 56|)
que fué tratado en una mdquina Leesona 555/570 con pardmetros
establecidos como sigue: velocidad primer huso = 270,000 r.p.
m,; torsiéﬁ primaria % 2,32 vueltas por mm, S; sobrealimenta-
cién primaria 0%; sobrealimentacion secundaria= ¢ 15,75%; so-
brealimentacion paquete~ -5%; temperatura primer calentador =

2212¢; temperatura segundo calentador 2102C., El torcedor fué

colocado en posicién para impartir torsidn % y presidn nultiple
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de torcedor = 0,140 kgs, por cm2, ILas dimensiones del torce—
dor eran las mismas que las descritas anteriormente con refe-
rencis & la muestra de hilo de 70. den, .

Este hilo fué plegado y después tricotado en une mé-
quina tricotosa de dos barras calibre 20. E1 tejido producido
fué inspeccionado en el greige y después tefiido., Ia claridad
e punto y wniformidad del tejido tricotado era superior a otros
tejidos fabricadoa a partir de hilo estabilizado. El tejido
mostré un grado de elevacidn mejorado en razén del mayér volu~
men del hilo, Pese a la escasa cantidad de segunda torsidn de
sarrollada por el torcedor el dngulo de torsidn en el tejido ak
punto greige fué sustancielmente 02, como fud el caso en el te|
jido de punto tefiido. -

Ejemplo nimero 4

Uha cuarte muestra de hilo fué preparada pars invest

T

gar las propiedades del hilo de nylon tensado y toreido Grata-
do de nuevo de acuerdo con el presente invento. Esta muesirs
fué de nyldén tipo 66 de 34 filamentos de 100 deniers Qu9;?ué

tratado en la miaquina Leesona 555/70 con parametros como éigue:
velocidad primer huso = 270,000 r,p.m.; torsion primeria 2,55

vueltas por mm, S; sobrealimentacioh primaria # 0%; sobrealime

I {5

tacidn secundaria = 15,75%; sobrealimentacidn paquete= 5,0%;
temperatura primer calentador 1992C (en lugar de la corriente
de 223,72C); temperatura segundo calentador = 2102C, El tor-
cedor fué montado a continuacion del segundo calentador y colo
cado en posicidén para impartir una torsion Z al hilo con pre-
sién mdltiple en el torcedor de 0,562 por cm2. El torcedor
era de las mismas dimensiones que los torcedores de los ejem—

plos anteriores. FEl hilo de nyldén fué recogido en los paque-

tes de recogida y tricotado formando una mangg como en los -~
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ejemplos anteriores y el éngulo de torsion del punto fué medi-

do 02,

W

Ia regulacion de las temperaturas de los calentadore
para reducir la temperatura del primer caleniédor Yy aumentar
la del segundo, junto con la mayor presidn de aire en el torce
dor hizo posible producir un hilo de nyldn sensiblemente sin
torsién residusl., Se posee la teorfa de que cuando se tratan
hilos tales como nylén, el uso de temperaturas més bajas en el
primer calentador es conveniente por razén de las caracteristi
cas térmicas peculiares; tales como transicion de segundo or-
den, Necesariamente las caracteristicas térmicas de cada hilo
en curso de tratamiento deben tomarse en consideracion ¥ rpor
consiguiente la temperatura del primer calentador debefsé£ tal
que el hilo tensado y torcido permanesce obediente a la témpe:g

tura Optima del segundo calentador durante la falsa torsién in

versa neumdtice de bajo nivel., De acuerdo con el presgnte ins
vento, pueden tratarse térmicamente hilos para hecerlos apropig
dos para usos extremos que hasta ahora fueron considerados ing
propiados con tales hilos, “'_

En el presente invento, se cree que la accion de ton
cedura del segundo dispositivo de falsa torsion coopera.con 1a
accion del calor suministrado por el,segundo calentador y ten-
sion correlacionads en una forma que puede describirse como unga
combinacion de trabajo mecdnico y trabajo térmico o recocido
del hilo temsado y torcido, El hilo tensado y torcldo se ca~
racteriza por cierto grado de tension interma atribuible a la
accion del primer dispositive de falsa torsion cuando destor-
cié el hilo que acababa de tener un torcido estabilizado por ¢

lor en las zonas de caldeo y enfriamiento, El calop suminist

T

do por el segundo calentador reduce al minimo la torsidn ali=-
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viando la tensidn del hilo mediante recocido y la segunda for-
sién redispone mecénicamente los filamentos del hilo para redy
cir la torsidn y con todo aumentar el voltimen,

Por otra parte, la aceidn del fluido del torcedor so
bre el haz o paguete de filamentos del hilo separa &ichos fila
mentos de modo que aumenta el volimen, columinosidad y fuersza
de cobertura del hilo incluso mds que la torsion solamente.

La torcedura impartida por el segundo dispositivo de
falsa torsion debe ser de uns naturaleza que reduzca la tor-
sidn, aumente el volumen y evite una sobrecompensacion que im-

partiris propiedades de tensidn indeseables al hilo estabilizal
do.

Debe entenderse que cuando se usan los térmirvos ta-
les como reducir o disminuir con referencia a la torsié#;fesi
dual, dichos términos son utilizados en su:sentido matemdtico
¥y no en sentido absoluto. Asi, pues, aunque un numero cbp un
valor de -1 (uno negativo)ies realmente matematicamente mayor
que un nimero con un valor de -6 (seis negativo) un hilo con

wn calor de dngulo de torsidn de -12 posee uha torsidn que ha
sido disminuida al ser comparade con un hilo con un valor de

dngulo de torsidn de ~6¢,

Es evidente que el presente invento puede incorporay
se en otras formas especificas sin apartarse del espiritu o as
tributos esenciales respectivos, todos los cuales se pretende
enmarquen en las reivindicaciones anexes,

N‘ 0 T A

Descrita suficientemente la mnaturaleza del invento,

asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su



5.

10,

15,

20,

25,

30,

principio fundamental., También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en Norteame-
rica con fecha 5 de abril de 1,971, bajo el nimero Ser. No., .
131.357{ acogiéndose por lo tanto & los beneficios que conce-
den 1§s Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cons
tituye la esencia del referido invento J por 1o'que se solici=-
ta Patents de Invencion por 20 afios en Espafia sobre: METODO Y
APARATO PARA CONFECCIONAR Y HACER AVANZAR UN HILO ESTABILIZADO
CON TORSION MODIFICADA RESPECTQO AL HILO TENSADO Y TORCIDO; ca-
raoter;ééndose'por lo siguiente: o

1l2,- Método y aparato para confeccionar y hacer avqg
zar un hilo estabilizado con torsidén modificada respecto &1 hil
lo tensado ¥y tobcido, caracterizado porque comprende: ﬁaéér pg
sar al hilo teQSado ¥y torcido por uns zoma caldeada a una- velg
cidad de avance correlacionada con la temperatura de la zona
caldeada y con la permanencia del hilo en ella, de modo.que el
hilo quede sensiblemente exento de tensidn de pasar a través
de dicha zona caldeada; hacer pasar el hilo mientras se exncuen
tre sensiblemente exento de tensidn por una cémara restéi;gida
hecer coincidir el hilo sensiblemente exento de tensidn, ﬁien#
tras se halla dentro de dicha cémara, con una corriente de un
fliido a baja presién que posee un componente operable en el
sentido de torcer el hilo en la direccion opuesta a su torsion
regular la presidn de dicha corriente de fluido para torcer el

hilo en el nimero de vuelias requerido a fin de conferirle la

-e

torsién modificada deseada, hacer avanzar el hilo después de
su paso por diche cémara, y regular la velocidad de avance y 1
tension bajo la cnal se hace svanzar el hilo en correlaccién

con la velocidad de alimentacion de hilo a fin de suministrar

el estado sensiblemente exento de tension del hilo dentro de



dicha camara, _
28,~ Método, segin la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porque dicha regulacién de presion, abalona el hilo que se
encuentra dentro de dicha camara y efectia su torcido en menos
5. de un 25% del torcide estabilizado por calor, existente en el
hilo, mientras se ha producido el hilo temsado y toreido, tenw
diendo dicha regulacion a estabilizer el factor de umiformidad
que es proporcionsl al producto del torecido y la tension en el
hilo dentro de dicha zona caldeada. ‘
10. 38,- Método, segun la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque dicha regulacion de presion aporta un f1dido a ba ja
presion que abalons y tuerce poco a poco elrhilo denxrpngg la
cémara y separsa los filamentos individuwales del hilo meltifi-
lamente sin permitir que los filamentos se enmaraiisn sab;é si
15, mismos y entre si,  H
48,- Método, segin la reivindicacion 3, carac%eriza-
do porque diche velocidad de alimentaoidn es suficientemente
alta para permitir la conservacion del rizado en los fila@bnp
tos individuales y suficientemente baja para evitar la férma~
20, cion de enroscamientos o espirales en ellos. ‘
58,~ Método, segin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque la citada tensidn modificada es practicamente cero.
68,- Método, segih la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque dicha torsidn modificada es opuesta & la torsion re-
25. sidugl normal del hilo tensado y toreido,.
' 75.— Método, seguin la reivindicacidn 1, caracteriza-
do,porque dicha coincidencia .del hilo con la corriente de aire
en la cdmara restringida se efectia disponiendo uns superficie

interior cilindrica en dicha cdmara y dirigiendo la citada co-

30. rriente de aire a lo largo de la citada superficie en wna direP
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cion tangencial y en un plano perpendicular al recorrido del
hilo por dicha cdmara. ’

88,~ Método, segin la reivindicacion 7, caracteriza-
do porque dicha corriente de aire es descargada desde la men-
cionada cdmara por unos conductos axiales igualmente restringi
dos y de direcciones opuestas,

98,~ Método, segén la reivindicacion 1, caracterizadp
porque dicho hilo se calienta en la referida zona caldeada ha-
ciéndolo pasar en contacto con una superficie curva caldsada,

; 108,~ Método, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porgue parae confecc;onar ¥ hacer avanzar un hilo
estabilizado con torsidn modificada & partir de hilo no-trata-
do, que comprende: la alimentacion en éontinuo de hilo.ﬁ§ftra~
tado a través de una primera zona caldeada para impartir{una
cantidad regulads de calor y de temsion al hilo que en ella se
encuentra; torcer mecénicamente en falso dicho hilo bajo;lé
tensidn y calor regulados que se mencionan, a fin de impartir
una torsién y un rizado a dicho hilo; enfifar el hilo para es-
tabilizar dicha torsion y rizado en €l y producir asi uﬁ'ﬁﬁlo
tensado y torcido; hacer pasar dicho hilo tensado y torcidb,
en continuo, a través de una segunda zona caldeads a un£ ?élo-
cidad de avance correlacionada con la temperatura de la zona
caldeada y con la permanencis del hilo en ella, de modo que el
hilo quede sensiblemente exento de tension tres de pasar a tra
vés de dicha segunda zona; hacer paser el hilo calentado mien-

tras se encuentra sensiblemente exento de tension por una odmg)

ra restringida; hacer coincidir el hilo sensiblemente exento d
tensidn, mientras se halla dentro de dicha cémars, con una co—r
rriente de un fldido a baja presion que posee una componente

circunferencial operable para torcer el hilo en la zona caldegl



da en direccidn opuesta & la torsidn existente en el mismo; re|
gular la presidn de dicha corriente de flwido para torcer el
hilo el nimero de veces reguerido pars aporitar al mismo la tox|
sion modificads deseada; hécer avanzar el hilo después de su
5, paso por dicha c#mara, y regular la velocidad de avance y la
tensidn la cual se hace avanzar el hilo en correlacidn con la
velocidad de alimentacidén de hilo a fin de suministrar y mante|
ner dicho estado sensiblemente exento de tensién del hilo den<
tro de dicha cémara,
10, 118, Método, segun la reivindicacion 10, caracteri-
zado porque dicha corriente de fluido a baja presion es dirig#
da en torno a dicho hilo en un pland perpendicular al reccrri-
do del hilo por dichs cdmara para abolonar el hilo y eﬁgéﬁuar
su torsién en menos de un 25% del torcido estabilizado por ca-
15, lor, en el hilo, en dicha primere zona caldeada, _
128,~ Aparato para la aplicacidn del método sggﬁﬁ
las reivindicacionqs 1 a 11, caracterizado porque compreﬁde, 2
dios que definen una 2zona caldeada para el paso por la,ﬁ%é@a d
unt hilo tensado y torecido, medios para caldear dicha zoﬁé“hasta
20, une, temperatura predeterminada, una camars restringidalﬁéfé el
paso por la misme del hilo tres de pasar el mismo a traféé'de
dicka zona caldeada, medios para alimentar el hilo temsado y
torcido a través de la zona caldeada a una velocidad correla-
cionada con le temperatura de la zona caldeada y la permanencia
25, de dicho hilo en ella, de modo que el hilo se encuentra préc-
ticamente exen$p‘de tensidn durante su paso por la cdmara res-
tringida, medios para dirigir wna corriente de fluido a baje
presidn por la cdmara restringida en una direccidén tal que e-

fectue el torcido de dicho hilo en sentido opuesto a la torsiép

30, existente en el mismo, medios accionables para regular la pre-
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pidn de dicha corriente de flfido & fin de torcer el hilo el n
mero de veces requeridc para aportar al mismo la torsidn modi-
ficada deseada, medios pars hacer avanzar el hilo tras de pasap
a través de la cdmara , y medios de regulacidn operables para
correlacionar la velocidad y tensidn del avance del hilo con
la velocidad de alimentacién de hilo a través de la zona calde
ada, a fin de manteﬁer el hilo en dicho estado prdcticamente
exento de tension durante su paso por la citade camara.

132,~ Aparato, segin la reivindicacidn 12, caracteri
zado porque dicha cémara restringida posee una pared latefal
cil{ndrica con su eje dispuesto en alineacidén con el recorri-
do del hilo por la misma, siendo operables dichos medibé‘ées—
tinados a dirigir un fldido a bajae presidn por dicha céb&fa
pare aportar una componente cirounferencial gque abalona él hi-
lo dentro de dicha cdmara, ST

148,~,Aparato, segun la reivindicacion 13, caracte-
rizado porque dichos medios para dirigir una corriente.de~fl&;
do & baja presion por dicha cdmara incluye un paso de admisidn
dispuesto, sensiblemente en sentido tangencial a dicha pa£ed
lateral  cilindrica ¥y que termina en una abertura de admigién

en dicha pared lateral,

158, Aparato, segin la reivindicacion 14, caracteri

zado porque dicho paso de admision, posee un eje geométrico di

[}

puesto en un plano perpendicular al eje geométrico de dicha ra)
red lateral cilindrica,

168.~ Aparato, segin la reivindicacidn 15, caracteri]
zado porque diche cédmara posee unas placas terminales perpendi
culares al eje geométrico de la pared cilindrica en cada uno

de sus extremos, presentando dichaes placas unas cavidades tubu

lares axiales restringidas para el paso del hilo por dicha cé~
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mare, quedando dispuesto el paso de admision de fluido & mitad
de distanciz entre dichas placas de extremo, a fin.de gque dicho
dispositivo sea simétrico y reversible.
178,- Aparato, segun la reivindicacidn 16, caracteri|
zado porque dichas placas de extremo presentan unas secclones
en proyeccidn exterior a lo largo del eje geométrico cilindri-_
oo para aportar uns longitud en extensidén respecto a dichas ca
vidades tubulares restringidas para el peso del hilo.
188,~ Aparato, segun la reivindicacion 16, ceracteri
zado porque dichas cavidades tubulares restringidas estén abo-
cardadas en su extremo interior dentro de dicha cémara, para
ayuder a la formacion del abalonado del hilo dentro de.la .citg
da camara entre dichos extremos abocardados de las cavidedes
tubulares, -
198,~ Aparato, sggﬁn la reivindicacidn 12, caractery
zado porque dichos medios de regulacion de presion comp;?;den
un conducto de presion para suministrar un fluido a bajay?re-

sién, un regulador de presion para el citado conducto, y un cg

libre indicador de presidm.

208,~ Aparato, segun la reivindicacidn 12, caﬁéé%en;
zado porque comprende una se{ie de estaciones de tratamiéﬁto
de hilo, y porque dichos medios de éonirol de presion presen-
tan un conducto de presion comin, comunicado con el dispositi-
vo destinado a dirigir fluido circunferencialmente al interion
de la cémare restringida de cade estacidn, un regulador de pre
sion para dicho conducto, y un calibre indicador de presién.

218,- Método y aparato para confeccionar ¥y hacer aven
zer un hilo estabilizado con torsidn modificada respecto al hil
lo temsado y toreido; ta2l y como queda sustancialmente deséri#

t0 en.la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria, consta de cuarenta y cinco hojas, es-

critas a miquina por una sole care., .
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