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Se sabe ya fabrioar hilos de fibres corta
das a partir de haces o cables de hilos individuales
s8in fin ocortando periddicamente el haz alimentado de
uns maners continua o poniéndolo en contecto de Toza~
niento con medios abrasives e hilando luego las f£ibras
cortadas as{ obtenidas por comunicacidén de torsidm pa-

ra obtener hilos torcides (patente francesa n? 790.092,

" patente britanica n® 633o11§,‘patente norteamericans

n® 2,077.320). De este modo Se obtienen hilos torcidos
lisos de fibras cortadas.

Se msabe también rizar oables sin fin de hi
los heohos de material sintético, como poliamidas y po
liésteres, y cortarlos luego a la forms de fibras cor=
tadas (DAS 1033841). Pero hasta hoy era practicamente
apenas posible hilar fibras cortadas rizedas a partir
del floco; se forman entonces ficilmente nudos que difi
cultan en especial el estiramiento de la mechsao

El invento se ha propuesto resolver el pro
blema de evitar los ingonvenientes de los prosedimien~
tos conocidos para fabricar hilos torsidos rizados de
fibras cortadas y crear la posibilidad, en funciong
miento continuo y a partir de hages de hilos de mate-
rial termopléstico, de fabricar estructuras rizadas de
f£ibras cortadas. Este problema es resuelito de acuerdo

con el invento por el hecho de que un haz sometido &
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una alta torsidn transitoria usual, con preferencia
por medio de un dispositivo de falsa torsidn, y fija
cion por caler en estado muy retorcido, estando hecho
este haz de hilos individuales sin fin en estado muy
retorsido, es puesto en conbacto de fricoion con me-
dios abrasivos, respsctivamente, con medios cortado=-
res, transformindose emtonces uma estructura de fibras
cortadas. El dispositiveo de acuerdo con el invento pa-
ra la realizacion del procedimiento consiete al memos
en un Organo de transporte de los hilos, por lo menos
un elemento de caldec, un conferidor de falta torsién
¥y un drgano de enrrollamiento y se caracteriza porque
en sl trayeoto de la falsa torsion, por delante, res-
pectivamente por detris, del elemento de caldeo para
la fijacidn de la falsa torsidn, estd dispuesta una
instalacidn abrasiva o respectivemente una instala-
cidn de corteo

Se pa visto ahora que también es posible
obtener estructuras de fibras cortédas texturizadas
si la fijacidén por calor de la falsa torsion se suprd
ns por completo. De este modo el procedimiento puede
abaratarse considerablementae.

El presente invento ss refiere, por tanto,
& una realizacidn ulterior del procedimiento y se ca-

racteriza porque el haz de hilos muy retorcido de modo
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transitorio con preferencia mediante un dispositivo
de falsa torsidn es puesto sin fijacién por ocalor, en
estado muy retorcido, en contacto de friccidn con los
medios abrasivos o cortantes.

A los haces de hilos a someter & trata-
miento de acuerdo con el invento ss les puede comuni-
car ventajosamente una torsidm de partids relativamen
te alta. Beta torsidn de partida, en hacesz de hilos
gon un t{tulo total de més de 150 diex, puede ascemder
aproximadamente a 100- 300 vueltas/metro y en haces de
hilos con vn titule total de menos de 150 dtex, a unas
200 = 400 vueltas/metro.

Bl procedimiento previsto por el invento
es aproplado purs el tratamiento de hases de hiles de
material sintético, come poliamidas, poliésteres, ma-
terial a base de vinilo (poli acrilonitrilo) o poliocle
finas. Ademas, entran en consideracion baces de hilo
ds acetatos de celulosac

El invento se explicaria con mis detalle
en lo que sigue con referencia gl dibujo, en el cuals

la figura {1 muestra una representacidn es-
quemidtica de un ejemplo de sjecucion del dispositivo
pars llevar a la practics el procedimientos

la figura 2 es un detalle de la figura 1
a escala ampliadag y
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la figura 3 es un detalle de una variante
del dispositivo de aguerdo con la figura i, en corte

longitudinal.
El haz de hilos 11 rétirado de la bobina

~ de entrega 1 pasa sucesivamente por un freno 2 parxs

el hilo, un mecanismo de entrega 3, 3',; un elemente
calentador 4, une instalacion abrasiva o respectiva-
mente, de corte 10, un conferidor 7 de falsa torsion,
un segundo mecanismo de entrega 8, 8' y llega final-
mente a un mecanisme de enrrollamiente 9 por medic del
oual la estrustura 12 de fibras cortadas en enrrolla-
da.

El dispositivo 10 de abrasion; o, respeo—
tivamente de corte, contieme dos gufa-hilos 5, 5' que
tienen como misidm frenar la curva baldnica del hilo
provocada por el conferidor 7 de la falsa torsidn y
mantener en direccidn estable el haz de hilos 1i. Pa=
re la formeoidén de las fibres cortades sirve un dis-
co rotativo 6 cuye borde estd provisto de una guarni-
cion de abresivo, por ejemplo carborundum o estd prewisic
de nervios o filos cortantes. El disco 6 puede girar
tanto en el sentido de pamo del hilo como en sentido
contrario, debiendo existir una diferencia de veloci
dades entre la velocidad periférica del dimco rotati

vo 6 y la velocidad de paso del haz de hilos 4f. la
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velosidad psriferica del disco 6, son preferenscia, de-
be ser mis alta gque la velocidad de paso del haz de
hilos {1 ascendiendo, por ejemplo, aproxisadamente a
5-10 veces esta ultime velooidad. El trayegto abrgqg
do y la presiém de abrazado del haz de hilos 11 sobre
el disgo abrasivo 6 pueden ajustarse variando la posi-
cién reciproce del disco 6 y de los gufa-hilos 5, 5'.
Pueden eqplsarae discos abrasivos o, respestivamente,
discos cortentes de diversas clases, recambiables, oon
diversos tamafios de grano del abrasivo, o, respectiva-
nente, diversos tamaiios de los nervios cortantes ade=
ouados el tftulo del haz de hilos, respectivamente, al
t{tulo de los hilos individuales, El disco abrasivo o,
respectivamente, el disco cortante 6, puede ester dis-
puesto paralelo, inclinadec o transversal a la direscion
de paso del hilo. Ia imstalasidn abrasive o, respecti-
vemente, de corte, 10, puede dimponersze también delan-
te del elemento de caldeo 4 en la dirsccidm de paso
del hiloo

En la variante segim la figura 3, en lugar
de un dispositivo separedo de sbrasidn o, respectiva-
nente; de cogteg s8¢ emplea un tubo giratorioc {13 em cu-
yo extremo, que fibrma el lado de salida del hilo, estd
montado el conferidor de falsa torsidm, consistente en

une cabeza bifurocade {4 con una espigs 15 que atraviesa
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el espacio entre las ramas de la hoxrquilla y hecha de
material duro, por_ejemplo zafiro. En el extremo del
tubo giratorio 13 que forma el lado de entrada del hi
lo estd situada una protuberancia anular 16 que puede
proveerse de una guarnicion de abrasivo o de filos cor
tantes o, respectivamente, de nervios cortantes, o si-
milares. El haz de hilos 11 que procede del elemento
de caldeo 4 corre bajo cierto angulo sobre la protu-
berancia 16 entrando en el tubo giratorio 13 y pasan—
do entonces la espigs 15, abrazdndola. En la falsa tor
sion del haz de hilos 11 todos los hilos individuales
son arrollados entorno de un hilo indivikdusl situado
en el ocentyro y que gira entorno de su eje, recorrien=-
do los hilos individuales situados cerca del hilo indi
vidual central un camino més corto que los hilos indi-
viduales exteriores. Se producen entonces en los diver
sos hilos individuales diferencias de tensidn lo ocual
hace que los hilos individuales estén cambiando conti~
nuamente de sitio, es decir; que los hilos individuales
exterliores pasan al centro y los interiores pasan a la
supsrficie. Con ello, periddicamente, todos los hilos
individuales llegan & la superficie donde son cortados
por el disco abrasivo 6 y, de acuerdo con el numero de
los hilos individuales, el titulo de los hilos y la mag

nitud de latorsiom, se obtienen fibras cortadas de unos
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30 a 100 mm de lomgitud.

Para evitar que la estructura {2 de fibras
cortadas se deshags después de abandonar el conferidor
7 de falsa torsidn, los haces de fibra que han de some
terse al tratamiento de acuerdo con el invento pueden
recibir una torsion inicial relativamente alta. Esta
torsidn iniocial, en el caso de haces de hilo con wun
titulo total de mds de 150 dtex puede ascender a apro-
ximadanente a 100-300 vueltas/metro y, en el caso de
haces de hilo con un titulo total de memos de 150 dtex,
puedeazscenden & unos 200-400 vueltas/metro.

El procedimiento previsto por el invento
es apropiado en espscial para el tratamiento de haces
de hilos hechos de un material sintétice, por ejemplo
poliamidas, poliésterss, materiales a base de vinilo
(poliserilo nitrilo) o policlefinas. Ademds, entran en
consideracion los haces de hilos hechos de acetato de
celulosas

Para evitar que se retuerzan cada dos es=
tructuras de Lfibras cortadas pueden retorcerse entre
8{ en sentido contrario. Ademés, la estructura de fi=
bras cortades, despudés de pasar el segundo mecanismo
de entrege 8, 8' y antes de ser enrollada, puede con=
ducirse evitando las fensiones mecanicas, a través de

un segundo elemsnto de caldeo 17 (que en la figura 1
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se ha indicado con lineas de trezos), com lo cual dis=
minuys su elasticidad.

Bl procedimiento previsto por el invento
hace posible también la fabricacidn de hilados mixtos
hechos de fibras cortadas sintéticas rizadas con fibras
naturales, como lans y algodon. Es conveniente someter
entonces un haz de hilos de titulo relativamente grue-
80, hechos de material sintético; a la texturizacién
por falsa torsion y al tratamiento de abrasidn, respeg
tivamente de corte, y emplear la estructura de fibras
cortadas as{ obtenida como mecha o hilo preliminar pa-
ra la mezola con las fibras naturales.

Describiremos en lo que sigue algunos ejem
plos de ejecucidn del procedimiento previsto por el in
vento, para ouya realizacidn se empleardn el dispositi
vo segun la figura f.

Ejemplo 1

Un haz de hiles de polipropileno, con dtex
220£40 con una torsién previa de 300 vuelias/metro S
se retuerce de modo transitorio a& 2000 vueltas/metro
Z. En estado muy torcido, el haz de hilos es calentaw
do durante un segundo & 165% Ios gufa~hilos 5, 5a
del disco abrasivo 6 estén dispuestos de manera que el
haz de hilos abrace en una longitud de 30 mm el disco

abrasivo que gira en sentido contrario al de paso del
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hilo. La velocidad periférica del disco abrasivo ascien
de a 500 metros/minuto. Cade dos haces de hilos muy
toreidos de maners transitoria se retuercen a continuse
0idn con 250 vueltas/metro Z. Tratando ligeramente con
vapor en estado suelto; el torecido se hace voluminoso,
eldstico, y obtiene un tacto caliente y & modo de lanae
E jemplo 2 |

. Un haz de hiles de polisster (poli(terefta=
lato de etilenglicel)) con un dtex 84F45, con una tore
8ién preliminar de 400 vueltas/metro S se somete & al-
ta torsién transitoriaments a 3000 vueltas/metro Z.
Se fija a 225% durante 0,8 segundos. El haz de hilos
pasa; en una longitud abrazada de 20 mme por la super-
ficie dl disco abrasivo 6 que gira en sentido opuesto a
la direccidn de paso del hilo, ouya velocidad periférie
ca asciende a 400-600 metros/minuto. A continuaciédn,
cada dos haces de hilo sometidos & alta torsion transi-
toria se retusrcen juntos a 300 vueltas(m Z. los géneros
de telar o de punto fabricados a partir de tal torcido
se hacen voluminosos y elasticos por tratamiento de va~
porizacion ligero o por calentamiento en seco & 130=
1352 en estado relajado y obtienen un tacto ¢dlide y
agradable.

B,jemplo 3
Un haz de hilos de poliamida 6,6 (polihexa
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metilenadipamida) con un dtex 78£23 se trata de acuer
do con el ejemplo 2, reduciéndose la temperatura de
fijacidn a 2208 y el haz de hilos es conducido bajo
un angulo de 459 respecto al eje del disco abrasivo
sobre su superficie abrasiva. Los géneros textiles fa
bricados a partir del torcido resultante presentan un
tacto cdlido y pleno y son elasticos, teniendo un buen

poder de cubrimiento.

B jemplo 4
Un haz de hilos de poliamida 6 (polimeri-

zado de epsiloncaprolactama) con wn dtex 110424, oon
una torsifn previa de 350 vueltas/metro S, se somete
a alta torsién transistoria con una velooidad de paso
de 50 metros/minuto a 2800 vueltas/m S y, en estado
muy retorcido, se calienta durante un segundo a 1809,
El haz de hiles pasa sobre una longitud de 20 mm por
la superficie del disco abrasivo 6 que gira en la di=
reccién de paso del hilo y ouya velocidad periférioca
asciende a 500 metros/minuto. El género interloock
fabricado a partir del hilo de fibra cortads resultan
te se hace voluminoso y elédstico por un tratamiento
de vaporizacion ligero en estado relajado y presemta

un tacto calide y agradable.
Ejemplo 5

Un haz d¢ hilos de acetato de celulosa 2
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1/2 oon un dtex de 220£33, conm uma torsiém prelimi-
nar de 400 vueltas/m S, se retuerse temporalmente &
1800 vueltas/m S y en estado muy retorcido se calien-
ta & 180f durante 1,5 segundos. El haz de hilos pasa
sobre una longitud de 300 mm por la superficie del dis
co abrasivo que gira enwntra de la direceién de paso
del hilo y cuya velocidad periférica asciende & 250 me
tros/minuto. Los géneros textiles que se obtienen del
hilado de fibra cortada asi fabricado presentan un bri
llo discreto y un tacto cdlide y agradable.
Ejemplo 6

Un haz de hilos de poli-scrilonitrilo com
un dtex de 330 y uns torsién preliminar de 200 vueltas/m
S, se somete a alta torsidn transitoria a 1000 vueltas/m
% a una velocidad de paso de 40 metros/minuto. Un haz
de hilos igual con una torsién preliminar de 600 vuel~
tas/metro Z se somets a alta torsidn a 1400 vueltas/mg
tro S. En estado muy retorcido, los dos haces de hilos
se calientan durante 9,2 aeéundos a 225¢ y, cada uno de
ellos con uma longitud abrazads de 400 mm, 3% conduce
sobre la superficie del disco abrasivo que gira sn l=
direccidn de paso del hilo a 400 metros/minuto, Un paxr
de haces de hilos muy retorcidos de manera transitoria,
uno en direccidn S y otro en direccidén Z, se retuercen

juntos a 200 vueltas/m S. Los géneros textiles obteni-
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dos a partir de este toroido musstran un cardcter me-
flalado parecido al de la lana.

En lo que sigue describimos oiros dos ejem
plos de realizaciom del procedimiento para cuya reali~
zacion se utiliza el dispositivo de asuerde com el in-
vento segun la figura {1 suprimiendo el elemento calen~

tador 4.

E jemplo 7
Un haz de hilos de poliamidas 66(poli-hexa~-

metilenadipamida) con un dtex 155.f46, con wna torsidn
previa de 400 vusltas por metro S5 se retuerce a 2000
vueltas/metro 2 transitoriamente mis alld del pgnto
neutro. En su camino entre el par de rodillos de trans-
porte 3, 3' y el sonferidor 7 de torsidn, el haz de hi-
los; en estads transitoriamente muy retorcido, es con=
ducido a través del dispositivo abrasivo 10 y por mew
dio de los gufa<hilos §, 5' es oprimido en una longi-
tud do 25 mm sobre el dissco abrasivo 6 que girs con una
velocidad periférica de 700 metros/minuto on sentlido
opuesto al paso dsl hilec. EI bhaz de hilos pasa el apa
rato con wna velocidad de 50 metros/minuto; la tensidn
del hilo en el trayecto de la falsa torsion es ajusta~
da a unos 30p. Doz de los hages de hilos as{ tratados
se retuercen juntos a continuacidon con 100 vualtas/heu

tro S, Los géneros tejidos § de punto fabricados &
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partir de sste toregido presentan buen poder de oubri-
miento, un tacto suave y célido y son relativamente
poco elédsticos.

E jemplic 8

Un haz de hilos ds poli propilemo con un
dtex 220£40 con une toraién previa da 500 vueltaa/mem
tro S se retusrce transitoriamente mis 2lla del pumio
neutro a 1800 vuelias/metro 2 y, en estado muy retom-
cido, por medio de loz gufa=hilos 5, 5', se oprime so-
bre una longitud de 30 mm sobre ls superficie del dis-
co abrasive 6 que gira en el sentide de paso del haz
de hilos. la velesidad periférica del disco abrasivo
asciende a TOO metros/minuto, la velocidad dsl hile a
45 metros/minuto. Los tejidos y génercs de pgnto obte=
nidos de los haces de hilo fratados de esta maners tie
nen un tacto susteancialmente mejorado y un poder de g
gubriniento aumentado.

Esnta solicitud, gue corresponds a la pre-
sentads en Suiza el 5 ds Noviembre ds 1971, bajo el
Nimero 16105/71, ®e acoge & los bemeficios del artfou=
lo 51 del vigente Estatuto sobre Propisdad Industrial.
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RETVINDICACIONES

Los puntos ds invencidn propia y nueva, qus
se presentan para que sean objeto de eata solicitud de
Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientess

i%.= Un dispositivo para la fabricacidn
continua de estrusturas rizadas de fibras cortadas a
partir de haces de hilos de material termopléstico,
consistente en &l menos un Srgano de transporte del hi
lo, al menos un elemento de saldeo, un conferidor de
false torsidm y um organo de enrollamiento, caracteri-
zado porque en el trayecto de la falsa torsidm estd
dispuesto un dispositivo de abrasidn o, respectivamen

te; de corte.

28%,~ Un dispositivo segin la reivindicacién
1%, caracterizado porque el dispesitivo de sbrasion, o,
respectivaments, de corie, estd dimpuesto entre el ole
mento de caldeo para fijar la falsa torsion y el oon-

feridor de falsa torsidn.

38,~ Dispositivo segiun la reivindicacién
18, caracterizado porque el dispositivo de abrasion o
respectivamente, de cortey; estd dispuesto delante de
elemento de caldeo, mirando en la direccidn de paso

del hilo, para fijar la falsa torsidn.

- 15 =
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4%:.= Tn dispositivo segin la reivindica
cién 1%, caracterizade porgue el dispositivo de abrasidn
0y respectivamente, de gorte, oomsisie en un dimeo rota-
tivo abrasivo; o respectivamente cortante; @si como em
guia-hilos.

5%, Un dispositive megiw la reivindica-
cidn 4%, caracterizado porque el disco abrasivo o, res-
pectivamente, cortante, gira en la direcsidén de paso del
ﬁiloo

6% Un dispositive segin la reivindios~
cidén 4%, caracterizado porque ol disco abrasivo o, res-
pootivamente, cortante, gira en sentido opuesto a la di-
reccién de paso del hiloe

7% Un dispositivo segun las reivindica~
ciones 3% a 6®, caracterizado porgue exizte una diferen~
cia de velocidades entre la veloocidad periférics del dis
¢o abrasive o, respectivamente, cortante, giratorio y la
velooidad de paso del haz ds hilos a tratare

8%,~ Dispositivo seglin la reivindicadidn
4%, caracterizado porque la velcoidad periférica del dis
¢o rotativo abrasive o, respectivamente, cortante es me~
yor que la velooidad de paso del hag de hilos a tratar.

98,~ Dispositivo segin la reivindicacidn
89, ocaracterizado porque la velocidad periférieca del dis

0o rotativo abrasivo o, respeotivamente, cortante, asclien

w 16 =
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de a 5-10 veces la velocidad de paso del haz de hilos a
tratar.

108,~ Dispositivo segun la reivindicacidn #%,
caracterizado porque el disco abrasivo o, respectivamen~
te, cortante, estd dispuesto paralelo a la direceidn de
paso del hilo.

1 1%« Dispositivo segin la reivindicacidn 49,
caracterizado porque el disco abragivo o, respectivamente,
sortante, esta dispussto oblieuo & la direccidn de paso
del hilo.

12%= Dimpositivo segin la reivindicacidn 49,
caracterizado porque el disco abrasivo o, respectivamen=
te, cortante, esta dispuesto transversal a la direccidn
de paso del hilo.

138.= Dispositivo segun la reivindicacidn 42,
caracterizado porque pueden emplearse discos abrasivos o,
respectivamente, cortantes, distintos, recambiables.

148%,~ Dispositivo segun la reivindicacidén 1%,
caracterizado porque esta previsto un tubo rotativo en
cuyo extremo que formas el lado de salida del hilo estd
montado el conferidor de la falsa torsidén y en cuyo ex-
tremo que forga el lado de entrads del hiloc estd dispues
t2 una proiuberancia amuler com agente abrasivo o, ros-
pectivamenteg medios cortantem.

15%- Un dispositivo para la fabricacién
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oontinua de estruocturas rizsdas de fibras cortadas a

partir de haces de hiles de material termoplasticoe.

Tal y como se ha desoiito en la Memorda que

antecede, reapresentado enm loe dibujos que se agompaiian

¥ para los fines gue se han especgifiocado.

Esta Memoria consia de diesiosho hojas es=

critas a miquina por uma sola cara.

= 18 -

Madrid,
Polo
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