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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un método para
la fabricacidn de hilo a partir de una cinta o mecha de ma
terial de fibra cortada que consta de uno o varios componen
tes, asl como a un aparato para la aplicacidn de este método

5, ¥y al hilo obtenido aplicando este método. Los procesos a que
se somete la cinta o mecha incluyen por 1o menos el estiraje
de la cinta o de la mecha para formar una cinta de fibra mds
delgada, y la adhesién de las fibras de esta cinta, La cinta
0 mecha contiene por lo'menos un componente de fibra que pro

10. porciona esta adhesifn. = « = = = = = = = = = - = = - - = - -

Dicho método se conoce, en esencia, y se describe
en detalle en la solicitud de patente holandesa 71.13624, en

1la cual el método se refiere a una adhesién con la ayuda de:

a. fibras que sean expandibles, gelatinizables o solubles en
15. agua, tales como fibras no estabilizadas de polivinilalcohol

0 glginato; — = = = - = = = = = - - o - - == - - - -~

b. fibras solubles en mezclas de agua y(solventes orgénicos
adecuados (por ejemplo, acetona, dcido férmico, 4cido acéti

co etec.) tales como fibra de diacetato y triacetato. - - - - «

20. ¢c. fibras fusibles, tales como poliamidas que se funden a tem
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peratura relativamente baja, o compuestos polialguileno (pg

liclefinas). = = = = = = = = = = =« - - - - - .- .-

Al hacer la adhesidn con agyuda de fibras que sean
expandibles, gelatinizables o solubles en agua se encontré,
sin embargo, que después que la cinta de fibra estirada y
himeda se bobinaba alrededor de un micleo perforado para for
mar una bobina de cinta de fibra, que luego se sometia a un
tratamiento de vapor o de agua caliente durante cierto tiem
Po, ¥y a continuacidén se secaba y enfriaba, el hilo adherido
resultaba ser menos fuerte al ser desbobinado de la bobina.
El problema observado aqul podfa reducirse de modo suficien
te utilizando, por ejemplo, bobinas de cinta de fibra de ta
mafio muy pequefio; no obstante este método convierte al proce
so respectivo en inadecuado para aplicacién comercial, ya
que cierta cantidad de bobinas de cinta de hilo de aquél ta
mafio pequefio tendrfan que ser rebobinadas, después del seca

do, para formar una bobina mayor. — — — « = = = =« = = = = = -

Por lo tanto, es un objetivo de la presente inven-
cién proporcionar una solucidén efectiva al problema antes
descrito que se da en los procesos de adhesién de la cinta
de fibra. Esta solucién no habrid de limitarse a la adhesién
con ayuda de fibras expandibles, gelatinizables o solubles,
sino que también habrd de ser aplicable a la adhesién por me

dio de Tibras fusiblesS. — = = = = = = = = = = = = = = - = - -

Segin la invencién, el calentamiento de la cinta de

fibra referida tiene lugar llevando la cinta, antes de que
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Sea bobinada, a contacto directo con una superficie calenta
da, estando determinadas la duracién de contacto y la tempe-
raturs de dicha superficie por la composicién y la velocidad
de alimentacibén de la cinta de fibra cuye adhesidn ha de pro
vocarse. Por lo tanto el proceso de adhesidén entero tiene 1lu
gar antesAdel bobinedo, es decir por calentamiento por contac
to directo con una superficie calentada. La compacta estruc-
tura de la cinta de fibra queda conservada por medio de dicho
contacto. Ello no sucederia asi si, por ejemplo, el secado

ge hiciera haciendo pasar la cinta de fibra a través de un
espacio calentado o un espacio en que se soplara aire calien
te. BEn el Ultimo caso, se obtendrfa un hilo de resistencia

insuficiente debido z una menor densidad de fibra, =« = = = - -

El método entes descrito puede aplicarse a la fabri
cacién de hilo, ya sea sin torsifn o précticamente sin tor-
sién, y a la fabricacidn de hilo retorcido, tales como los
hilos "extremo abierto" (open end) y "autoretorcido" (self-
-siwist) . Aunque este método de adhesidén parece ser éuperfluo
en la produccién de hilo toreido, resulta gue al gplicar es-
te método a hilo producido con la ayuda de una miquina de
Yopen end', pueden obtenefse’hilOS més delgados y a una velp
cidad mayor de la que normalmente serfa posible, es decir
sin aplicar el método de adhesién antes descrito. De modo se
me jante, es posible aplicar ei anterior proceso de adhesién,
por ejemplo al hilo de una miquina de hilar de "self-.{wist"
de modo que el retorcido requerido después del proceso de

"gelf-.twist" pueda ser eliminado. = = = = = = = = = = - « -
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A continuacién se describe con mayor detalle el mé
todo para la fabricacién de hilo segin la invencidén en la me
dida en que este método se dirige a la obfencidén de hilo sin
forsién o précticamente sin torsién, y la cinta o mecha con-
tiene fibras de adhesién que sean expandibles, gelatinizables
o solubles en agua. ElL método de adhesidn segin la invencién
se muestra satisfactorio en particular si la cinta de fibra
gue ha de secarse es precalentada. Dado que la cinta o mecha
serén preferiblemente estiradas en condicién hdmeda, el pre
calentado puede realizarse humedéciendo la cinta o la mecha

con agua caliente. — ~ — = = = = - ¢ - - ¢ - - .- - - .-

Se describird ashora la invencién con referencia a
los planos anexos, gue ilustran de manera esquemédtica la dig
posicién de un aparato adecuado para la apliczcidn de un mé~
todo para la fabricacidén de hilo sin torsién o pricticamente

gsin torsién segin la invencidn. = = = = = = = = =~ =« = = - - -~

La mecha 1, estirada del carrete 2 de la mechera,
es conducida por medio de unos rodillos de gufa 3 a los cilin
dros de estiraje, de los cuales el cilindro acanalado 4 y el
cilindro de caucho 5 forman los cilindros de entrada, y el
cilindro acenalado 6 y el cilindro de caucho 7 forman los ci
lindros de entrega. La mecha es estirada para dar una cinta
8 de fibra, mds delgada. En el dispositivo ilustrado, este
estiraje tiene lugar en condicidén wimeda; las respectivas ven
tajas y el método de estiraje se describen con detalle en las
solicitudes de patente holandesa 66.09569 y 71.13624. La me~

cha es humedecida por lallegada de agua caliente a través de
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la tuberfa 9. Como que el agua suministrada es llevada a una
alta temperaturs, el proceso de expansién, gelatinizacién o
disolucién parcial de las fibras de adhesién en la mecha se
empieza pronto, o, de todas formas se acelera. Esto se ha de
mostrado que es casi necesario para asegurar una adhesién
adecuada. En la solicitud de patente holandesa T1.13623, el
calentamiento que provoca una iniciacién pronta, © al menos
acelerada, de la expansidén, gelatinizacién o disolucién par-
cial de las fibras de adhesién, tiene lugar después de enjua
gado o bobinado, mientras que en este caso esta accibn se in
tegra en la etapa de estiraje en imedo. Asi pues la activa-
cidﬁ de las fibras de adhesidn y el estiraje tienen lugar de
modo simultdneo. La cinta de fibra entregada por los cilindros
de egtiraje se hace pasar, luego, atravesando el elemento 10
de falsa torsién, al calentador 11. Mediante la falsa torsién
se sumenta temporalmente la coherencia de las fibras después
del estirado hasta tal punto que la cinta de fibra es lo bag
tante fuerte para recorrer el trayecto entre los cilindros

de estiraje y el calentador y para resistir la tensidén de la
cinta de fibra provocada por el calentador. EL método de fal
sa torsibn y el dispositivo neumético usado con este fin se
describen con detalle en las solicifudes de patente holandesa

66.09569 y 71.13624s = = = = = = = = = — S

El calentador 11 estd formado por un tambor 12, una
primera rueda 13 acoplada al mismo de modo permanente, un ro
dillo de gula 14, una segunda rueda 15, una tercera rueda 16

acoplada de modo permanente al cilindro acanalado 6, y un me
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cenismo de bloqueo 17. La cinta de fibra se enrolla varias

vueltas alrededor de la combinacidn de tambor 12 y rodillo
de gufa 14 antes de bobinarla, pero ahora como hilo unido por
adhesidén, en una bobina 19 con la ayuda del dispositivo bo-
binador 18. Para evitar que durante el enrollado alrededor
del tambor y del rodillo de gufa una parte de la cinta de fi
bra toque a otra parte de la cinta de fibra en sentido longi
tudinal, el rodillo de gufa 14 contiene por lo menos tantos
surcos colindantes como nmimero de vueltas requerido alrede-
dor del tambor y del rodillo. Para evitar tensiones excesiva
mente altas en la cinta de fibra alrededor del tambor, el
tambor gira alrededor de su eje con una velocidad periférica
correspondiente, 0 de todas formas pricticamente correspon-
diente con la del cilindro de caucho 7, puesto que una correc
ta tensidn de la cinta de fibra entre el punto de sujecidn P
de los Vltimos rodillos de estiraje y el punto de tangencisa
Q del tambor es extremadamente importante para el correcto
funcionamiento del método agul descrito. Esta es la razén
por la cual, por una parte, el trayecto P-Q que ha de ser cu
bierto por la cinta de fibra, que todavia es muy débil, ha
de mantenerse lo mds pequefio posible y, por otra parte, la
transferencia de movimiento desde el cilindro acanalado 6 al
tembor 12 ha de ser tal que la velocidad periférica del tam

bor sea algo mayor (2 a 3%) que la del cilindro acanalado 6.-

Aungue se ha mentenido la distancia P~Q lo més pe-
quefla posible, la aplicacién del dispositivo 10 de falsa tor

sién ha demostrado ser necesaria para una adecuada guia de
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la cinta de fibra desde los cilindros de estiraje al calenta
dor. La transferencia requerida de movimiento de rotacidn
desde el cilindro acanalado 6 al tambor 12 se realiza por me
dio de la rueda 16 acoplada de modo permanente al cilindro
acanalado 6; las dimensiones de la rueda 16 son iguales a las
del cilindro acanalado 6 y las ruedas 15 y 13. Esta Wltima

es acoplada de modo permanente al tambor 12 y tiene un radio
de 2 a 3% menor que el del tambor 12. El tambor 12, fabrica-
do con un material buen conductor de calor (metal) y revesti
do con politetrafluoretileno (PTFE) en la realizacién aqui
descrita, se calienta por medio de un elemento calentador,
tal como, por ejemplo, el quemador 20. El empleo de PIFE como
capa superficial se ha encontrado que es adecuado para evitar
la adhesién de la cinta de fibra humeda a la superficie calen
tada del tambor. El calentamiento de la cinta de fibra, y con
ello la adhesidén del hilo, tiene lugar durante el tiempo en
que la cinta de fibra descansa sobre la superficie calentada
del tambor. Si para lograr la adhesidén de una cinta de fibra
especifica a una temperatura especifica del tambor se requig
re una duracién del contacto de & segundos, mientras que la
velocidad de alimentacidn de la cinta de fibra que ha de 1o
grar la adhesibn es de ¥ metros/segundo, la cinta de fibré
habrd de tener contacto con la superficie calentada del tam-
bor en una distancia de vi metros. Asi, en el caso en cues-
tidn, serd satisfactorio, en principio, un tambor cuya circun
ferencia sea mayor o igual a vi metros. En la préctica, dicho
tambor no puede usarse debido a su temafio y a la dificultad

de calentarlo de modo uniforme. Si se usa un tambor de d me-
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tros de didmetro, que tenga por lo tanto una circunferencia
de Tt d metros, de la cusl circunferencia sélo se usa una
fraccién o por revolucibén debido al hecho de que la cinta
de fibra est4 enrollada alrededor del conjunto del tambor y
rodillo de gufa, el mimerc de vueltas n alrededor del tambor

y rodillo de gufa, nimero que es preciso para asegurar una

adhesién adecuada, Berd: = — = = = = = = = = = = - = - - - - ~

vi
£ M &

En la realizacién en cuestidn, el didmetro del tam
bor d=0,2 m, mientras que las dimensiones y situacién del ro
dillo de gufa con respecto al tambor son tales que < aproxi
madamente = 3/4 de modo que vt aproximadamente = 0,5 n. Ade-
més se encontré que, a una velocidad de alimentacién dada de
una cintg de fibra de estructura especifica, la temperatura
de la superfiéie del tambor y la duracién del contacto podrian
determinarse de modo que el hilo resultante obtuviera una re
sistencia précticamente éptima; es decir que la composicidn
y la velocidad de alimentacién de la cinta de fibra determi
nan la duracién de contagto y la temperatura de la superfi-
cie del tambor. De este modo, se obtuvo una resistencia préc
ticamente éptima de una mecha; mecha que congistf{a en fibras
de polivinilalcohol estabilizadas a las que se habfan afiadi-
do como agente de adhesién aproximadamente un 4% de fibras
de polivinilalcohol no estabilizadas, despuéds de lo cual fue
humedecida con agua a 65-702C, a una velocidad de alimenta-

cién de 2 m/segundo mientras la temperatura de la superficie
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del tambor era de 160 a 1802C y la duracidén de contacto alre
dedor de 1,5 segundos. El nimero de vueltas alrededor del
tambor era por lo tanto de seis, segin la expresién anterior.
El hilo asi obtenido se hallé que era tan fuerte que pﬁdia
usarse directamente como hilo de urdimbre en el proceso de
tejido sin precisar, pues, de ulterior tratamiento de refuer
zo. Como se ha dicho, el calentador 11 contiene un mecanismo
de bloqueo 17, que estd disefiado a modo de palanca y como
tal puede girar alrededor del &rbol 21. Con una rotacidn,
ilustrada en sentido del reloj en la figura, alrededor del
4rbvol 21, la rueda 15 queda separada de la rueda 16 acoplada
al cilindro acanalado 6, y el resultado es que el tambor que
da separado de su transmisién. Esta disposicién era necesa-
ria tanto para el inicio del proceso descrito para la fabri-
cacién de hilo sin torsién o précticamente sin torsién, como
para el caso de ruptura de la cinta, la mecha o la cinta de
fibra estirada. Al presentarse dicha ruptura, se detienen los

cilindros de estiraje. - - - — — e e e e e e - -

Finalmente hay que bacer notar gue el hilo que sale
dei calentador 11 puede bobinarse fécilmente en la forma de-
seada y adecuada para el siguiente tratamiento técnico-textil
segin todos los métodos convencionales, siempre que la ten-
sibén del hilo entre la combinacidén de tambor y rodillo de
gula en un extremo y el dispositivo de bobinado én el otro ex
tremo no sobrepase un valor médximo especificado. Esto se 1o
gra insertando un regulador de tensidén 22 entre la combina-

cién de tambor y rodillo de gula de modo que la tensidn se
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mantenga por debajo de dicho méximo valor permisible especi

Ficad0e — = = = = = = = = - - - - - e . -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - = - - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Método para la fabricacién de hilo, a partir de
une cinta o mecha de material de fibra cortada que consta de
uno o varios componentes, en el cual los procesos a que se
somete la cinta o la mecha incluyen ﬁor lo menos el estiraje
de la cinta o la mecha para formar una cinta m4s delgada de
fibra y la adhesién de las fibras de dicha cinta, en el cual
método la cinta o mecha contiene por 10 menos un componente
que proporciona dicha adhesién, mientras que el proceso de
adhesién en si incluye un tratamiento térmico aplicado a la
cintae de fibra, caracterizado porgue el calentamiento de la
cinta de fibra tiene lugar llevando dicha cinta de fibra, an
tes de que sea bobinada, a contacto directo con una superfi-
cie calentada, estando determinadas la duracién de contacto
y la temperatura de dicha superficie por la composicién y la
velocidad de elimentacidén de la cinta de fibra cuya adhesidn

ha de ProvoCarse:s — = = = = ® m = = = = @ = = = = " = = « - =

2.~ Método segin la reivindicacién 1, caracterizado

porque la cinta de fibra cuya adhesién ha de provocarse se
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enrolla un cierto nimero de vueltas alrededor de la combina
cién de un tambor calentado y un rodillo de gufa dotado de
ranuras anulares, mientras el tambor gira alrededor de su
eje a una velocidad tal que durante el contacto con el tam-
bor la cinta de fibra alimentada permanece descansando sobre
la superficie del tambor y ademds se evita un contacto mutuo
entre las partes de cinta de fibra después de varias vueltas
alrededor del tambor y el rodillo de gula, haciendo pasar la

cinta de fibra por sucesivas ranuras del rodillo de gula. - -

3.~ Método segin la reivindicacién 1 6 2, caracteri
zado porque la cinta de fibra es precalentada antes de hacer

la pasar sobre la superficie calentada:. = = = = = = = = = - -

4.~ Método segin la reivindicacién 3, caracterizado
porque el precalentado tiene lugar llevando la cinta o mecha,
antes del estiraje, a una condicién himeda con agua caliente,

siendo requerida dicha condicién himeda para el estiraje. - =~

5.~ Método segin la reivindicacién 4 caracterizado
porque, constando la cinta o mecha de fibras cortadas irre-~
gularmente a las que se afinsden fibras de polivinilalcohol no
estabilizadas, con una velocidad de alimentacibn, duracién
de contacto y temperatura superficial adecuadamente elegidas,
se obtiene un hilo sin torsién o précticamente sin torsién
a partir de la cinta de fibra estirada, hilo que es adecuado
para usarse como hilo de urdimbre sin ulterior tratamiento

de refuerzoe = = = = = = = = = = = = & - . - - - - - = = -



Todo ello conforme se describe y reivindica en la

presente memoria que consta de trece hojas foliadas y mecang
grafiadas por una sola de sus caras y de una ldmina de dibu~

Jos que 1la ilustra.

MADRID, |8 OCT. 1973

P A M CURELL SUROL
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