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con diferentes velocidades en un ojal guiahilos que esta-

'blecia exactamente el lugar de encuentro y reunién, y des-
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Hoja nfum.

- El invento concierne a un procedimiento para la

fabriéacidn de un hilo de nficleo ¥ envolvente, cuyo hilo
que forma la envolvente rodea al hilo de micleo alternade-
mente en direccién S y en direceidn Z.

Son en s{ conocidos procedimientos y dispositi-
vos para la fabricacién de los denominados hilos de mi-
cleo y envolvente. Asf, en la DT-0S5 1.908.219 se descri-
be un procedimiento para la fabricacién de un hilo mixto
similar = ﬁa lana, consistente en un hilo de nicleo y en
uno o varios hilos de envolvente, en el cual procedimien~
tgien un hilo multifilamentoso, que forms el hilo de mb-
cieo, se introducen libremente uno o varios hilos filamen
tosos adicionales dentro del tramo de falsa torsidén, per-
peﬁdicularmente 0 casi perpendicularmente al eje del primex
hilo, E1 hilo global puede ser sometido a continuaci&n
a un segundo tratamiento térmico y a una subsiguiente tor-
sibn. - '

En otro procedimiento conocido (memoria de pa-
tente francesa 1.251.346) delante del dispositivo calefac—

tor de un tramo de Ffalstorsidén se introducifan dos hilos

de allf se les conducfa en comin a través del dispositivo
de falsa torsidn. Sin gmbargo, en este procedimiento no se
formaba sin embargo ninéﬁn hilo de ndcleo y envolvente,

gino que més bien los dos hilos reunidos delante del dis-

positivo de falsa torsidén, tras abandonarlo, se encontra-
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|_ban uno junto a otro estrictamente en relacidn paralela.

una suficiente resistencia al deslizamiento y puede ser =-

Hola ntim. 2

La misidén técnica que constituye la base del in-
vento consiste por lo tanto en la fabricacibén de un hilo
de nﬁcleo y envolvente, cuyo hilo que forma el ndcleo es-
té rodeado, en direcciones S y Z que se alternan, por el
hilo de envolvente.

Esﬁa misidén se resuelve de acuerdb con el invenw
to qediante hn procedimiento para la fabricacidén de un hi-
lo Ae nicleo y envolvente, cuyo pild que forma la envole
vente rodea al hilo de nicleo alternadamente en direccidn
3 y en direccidn Z, haciendo que junto al hilo de nicleo,
sometido a una falta torsidn por fricecidn junto a la en-
trada en la instalacidén de falsa torsidén, se introduzca
lateralmente un hilo de envolvente con un grado de sumi-
nistro en exceso de al menos 10%, que forma con el hilo
de nicleo un 4ngulo de al menos aproximadémente 1590, y se
conduzcan ambos hilos en comin sobre la superficie de frig
cidén, movida en lo esencial perpendicularmente a la direc-
cibén general de movimiento del hilo y que genera la falsa
torsién, siendo disminuido brevemente el contacto por fro-
tamiento del hilo con la superficie de friccién a interva-
los. de-tiempo muy cortos, a menos de aproximadamente 50%
del valor normal, eventualmenté hasta cero. Como valor
normal del contacto por frotamiento se entiende el que se
establece observando y manteniendo los parametros usuales,
si no se adoptan las medidas para disminuir durante breve
tiempo el contacto por frotamiento. |

El hilo de nicleo y envolvente puede ser somebi~-

do a continuacidén a un tratamiento para la generacién de
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-c16n, con respecto a la velocidad del hilo de nucleo en

al deslizamiento se pueden utilizar seglin el invento me-

friceidén y la realizacidn del tratamlento para obtener re-

Hoja ntim. 3

enrollado, En tal caso el grado de suministro'en exceso
del hilo de envolvente puede ascender, en una forma venta-
josa de realizaciébn, a alrédedbr de 20 a 50%, y ademas el
nimero de las disminuciones dei contacto por frotamiento

por cada mlnuto se encuentra ventajosamente en una propor-

metros/minuto, entre alrededor de 10:1 y 350:1, mientras
que dependiendo de la eleccidn de la velocidad del hilo

pueden ser enteramente convenientes proporciones hasta de

600:1,

Para la generacidn de la necesaria resistencia

dios en si conocidos, tales como aplicaciones de apresto,
tratamientos de soplado que trenzan entre si los hilos in-
dividuales sin formacidén de bucles, cambio de torsidn con
una denominada torsidn en c¢ruz, etc. EL hilo de envolven-
te puede ser de acuerdo con el invento, en una forma de
realizacidén preferida, uﬁ hilo texturizado por tratamien-
to de rizado.

Puede ser‘ventajoso’poner en contacto el hilo
de nicleo y envolvente entre la salida delante de la su-

perficie de trabajo del dispositivo de falsa torsidn por

sistencia al desllzamlento solo con los dispositivos de
guia de hilo, cuya superficie sigue el movimiento del hi-
lo, tales como por ejemplo rodillos de guia de hilos.

Un dispositivo segun el invento para la realiza
cidn del procedimiento segin el invento, que pérte de ins
talaciones en si conocidas de falsa torsidén por friceidn

de un solo husillo, se distingue por el hecho de que la
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|_superficie de trabajo del aparato individual generador de

" direccidn de rotacidn, y detrads del extremo trasero de la

Hoja ntim. 4

falsa torsién por friccién estéd entallada una o varias ve-
ces sobre la periferia que entra en contacto con el hilo,
En tal caso se ha manifestado como ventajoso que la super=
ficie de trabajo de la instalacidén de falsa torsidém, que
permanece inalterada, asciénda por lo menos a 25% de la
superficie total, Por otro lado, dg modo ventajoso, las
entalladuras deben abarcar al menos 25% de la superficie
de trabajo total qué entra en contacto con el hilo. Fn
una forma ‘especial de realizacidn del invento, las enta-
iladuras son asimétricas de modo tal que descienden con

mucha pendiente junto a la arista delantera, vista en la

entalladura ascienden uniformemente de nuevo hasta el ni-
vel de la superficie de trabajo normal.

Una modificacién muy intensa del carécter del
producto terminado resulta de la distancia, que se esta-~
blece, de los lugares de inversién de la torsién del hilo
de cubricibn, asi como de la intensidad o densidad con la
que éste es enrollado alrededor del hilo de nficleo. Se ha
manifestado que estas propiedades pueden ser afectadas en
considerable extensidén tanto por la velocidad de suminis-
tro en exceso para los hilos de cubricidn como también por
las proporciones de tensién de hilo. En tal caso el limi-
te es, sin embapgo} difuso y depende de una serie de fac-
tores tales como el material utilizado,'el titulo del hilo
¥y el titulo individual, el nimero de hilos individuales,
la instalacidén de falsa torsidn utilizada, el nlmero de
las entalladuras sobre la periferia, por lo que el ajuste

de los grados de suministro en exceso y de las tensiones
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|_de hilo, que conducen al resultado deseado, ha de ser es~

Hoja ntm. 5

tablecido del modo mis sencillo mediante experimentos.

El efecto de las medidas segin el invento fue
sorprendente. Ciertamente se £a demostrado indudablemen-
te qﬁé la bféve reduceidn de la tensidén del hilo, por éjeg
plo por la caida del hilo dentro de una entalladura, es
el origen de la aparicién de la direccidén de enrollamien-
to cambiante del .hilo de envolvente; sin embargo, se ha
manifestado al mismo tiempo que las distancias entre los
lugares en los cuales se efectila una inversidn de la di-
reccidn de enrollamiento, no corresponden a una sencilla
relacién entre la velocidad del hilo y el nlmero de revo-
luciones de la instalacién de falsa torsién, sino que en
el caso de modificacidén de los factores més arriba mencio-
nados, pueden desviarse ehtre si muy considerablemente, -~
Sin embargo parece probable que la frecuencia de las varig
ciones de la tensidén de los hilos, referido a la veloci-
dad del hilo, constituye un 1imite inferior de las distan-
cias de los lugares de inversién, de modo tal que los lu~
gares de inversidén que aparecén por unidad de tiempo no
pueden ser mas frecuentes que por ejemplo el nimero de los
contactos, que se efectiian por unidad de tiémpo, del hilo
con las superficies situadas entre las entalladuras.

_ Con ayuda de los dibujos anejos se explica el
invento con mayor detalle:

En ellos:

La figura 1l muestra el esquema de la constitu-
cién de un dispositivo para la realizacidén del procedimien
to segin el invento;

La figura 2 muestra un hilo fabricado de acuer-
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1 | _do con el inventb;

La figura 3 muestra una vista superior sobre la
superficié de trabajo de una instalacién de falsa torsién
por friccibén con una entalladura;

5 La.figura 4 muestra lo mismo que la figura 3, pe
ro con dos entalladuras;

Ia figura 5 muestra la seccién longitudinal a
través de una instalacidén conocida de falsa torsidn por
friccidn;

10 Ta figura 6 muestra una seccién longitudinal a
través de una instalacibén de falsa torsidén por friccidn
de acuerdo con el invento,

En la figura 1 se muestra esquematicamente la
constitucién general de un dispositivo para la realizacidn
15 del procedimiento de acuerdo con el invento. Desde una
bobina de reserva 1, en la que se ha enrollado material de
hilo estirado, se retira el hilo de nucleo multifilamento=
s0 2 a través de un guiahilos 3 pasando por un primer me-
canismo suministrador 4,5, y se le conduce adicionalmente
20 a través de un dispositivo de.fijacién 6, una instalacién
de falsa torsién por friccién de un solo husillo 7, de mo-
do en si conocido, y se le introduce también en un segun-
do mecanismo suministrador 8, 9 a través de la bobina de
enrollamiento 10 propulsada por el rodiilo de propulsién
25 ‘11. Un segundo hilo multifilamentoso, que eventualmente

puedg tener ya un rizado por falsa torsiémn, es introduci-
do desde una segunda bobina de reserva 12 a través de un
guishilos 13 y un freno de hilos 14 junﬁo al hilo de ni-
~ cleo 3, con el que se reune en un lugar entre el disposi-

30 - tivo de fijacidén y el dispositivo de falss torsién, tras

20018
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|_de lo cual es conducido junto con éste a través del dis-

torcida en direccién en S o en direccidén Z, al aparato de

trenzar entre si los filamentos individuales que constitu-

Hojo ndm. 7

positivo de falsa torsién. Los dos hilos abandonan en co-
min, como hilo de nicleo y envolvente producido por el -~

procfdimiento segin el invento, con una envolvente 16 re-

falga torsién por friccidn y luego son enrollados como ~-
tallhilo de éﬁcleo ¥y envolvente.

| EJentualmente, entre el segundo mecanismo sumi-
nistrador 8, 9 y el -enrollamiento 10, 11 puede estar dis-
puesto adémds un dispositivo para la aplicacidn de un ==
apresto que comunica resistencia al deslizamiento, con un
subsiguiente dispositivo secador. En ciertos casos - estd
se ajusta a la densidad del hilo que abandona el aparato
de falsa torsibn - en lugar del tratamiento con apresto

puede realizarse un tratamiento de soplado con el fin de

yen el hilo, apareciendo entonces en lo esencial los nu-
dos de trenzado que se fofman en tal caso junto a los lu-~
gares de inversidn de la direccidén de cambio de enrolla~
miento del hilo de envolvente;

Para la realizacidn del procedimiento seglin el
invento no es indispensablemente necesario que se dispon-
ga previamente una bobina de reserva 1 que tenga un mate-
rial de hilo ya estirado. También, el procedimiento se-
gin el invento puede ser integrado en un procedimiento de
texturizacion y estirado, pero entonces se utiliza conve-
nientemente un procedimiento denominado secuencial o suce-
sivo, de modo que esté estirado el hilo que abandone el
primer mecanismo suministrador 4, 5. En tal caso, el pri-

mer mecanismo suministrador 4, 5 puede estar estructurado
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1 | como mecanismo suministrador que produce el estiramiento
del hilo.

' La instalacién 7 de falsa torsién por friceidn,
que se util%za, es una instalacidn de un solo husillo de
5 estructura generalmente conocida, en la cual e} hilo es
conducido sobre una superficie de friccidn que.gira prefe-
riblemente en un plano inclinado con respecto a la direc-
cidén general de movimiento del hilo, especialmente de ma-
nera casi perpendicular a ella, De acuerdo con el inven-
10 to esta superficie de fricecidn estd estructurada de modo
tal que en el caso de un giro de la superficie;de friceidn
resultan una o varias modificaciones de tensién del hilo.
Esto puede lograrse haciendo que la superficie.de fric-
cidn tenga entalladuras, tal como se indican en las fisgu-
15 ras 3, 4# y 6, La figura 5 muestra una.instalacién de frig
cidén 7' segln el estado conocido de la técnica. La figu-
ra 3 muestra frente a ello la superficie de friccidn 26,
estructurada de acuerdo con el invento y provista con una
entalladura 21, de una instalacidn de falsa torsién 7. La
20 superficie rayada 21 (el raya&o fue trazado por razones de
claridad) representa en este caso la entalladura. Ista es
producida cortando un trozo correspondiente desde la su-
perficie de friccidn 26, a saber tal como se indica én la
figura 6., Ciertamente en tal caso la arista 25 situada
25 en la direccién de movimiento del hilo esté aproximadamen-
te fgdondeada de modo preferible, pero desciende con bas-
‘tante pendiente, mientras que desde el punto mas bajo la
entalladura es aproximada entonces nuevémente hacia atrés,
de modo constante, al nivel de la superficie de trabajo

30 "26. Ta profundidad de la entalladura 21, 22 no se indica

20018
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1 |_a escala; de acuerdo con el invento, puede tener aproxima-
damente un valor entre 0,5 y 10 mm y en el caso de titulos
mayores puede ascender eventualmente a mayores valores y
es deendienFe de las dimensiones del aqillo de friccidn

> que Fe toma como base, especialmente la altura, los did-

]
H
i

metroos exterior e interior, y el radio de la superficie

| medido en seécién transversal, y ademds del titulo de hi~-
lo ytilizado.

7 Ciertamente en las figpras 3 v 4 sb6lo se repre-
10 sentan las posibilidades con una y con dos entalladuras
21, 22 sobre la periferia de la superficie de friccién 26,
pero el numero de las entalladuras puede ser también ma-
yor y se ajusta especialmente al tamafio o al diametro de
la superficie de friccidén 26, a los niimeros de revolucio-
15 nes de trabajo tomados en consideracién, y a los titulos
| de hilo ubilizados.: '

En la figura 2 se representa un hilo'de envol~
vente y nicleo 16 fabricado segin el procedimiénto del in-
vento. El hilo de nicleo 27 estéd rodeado c¢on diferentes
20 densidades por ei hilo de envolvente 28, alternindose la
direccidn de arrollamiento a distancias irregulares entre
direccién en S y direccidn en Z. En la figura 6 se puede
ver por ejemplo en 17 un lugar claramente serialado con di-
receidén en Z del hilo de envolvente, mientras que en 19
25 puede reconocerse un correspondiente transcurso en direc- ,
cién.en S. Entremedias puede verse también un luger de
. inversidn 18 asimismo claramente manifiesto. Otro lugar
de inversidn iB puede reconocerse junto al extremo infe-
rior de la pieza de hilo representada, pero en una forma

30 relativamente floja.

20018
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Por variacidén de las tensiones de hilo, del ni~-
mero de lag entalladuras dispuestas en la periferia de la
superficie de friceidn, del nimero de revoluciones de la
ins@alacién.de friccidn, de la profundidad de las entallad
duras, de las velocidades del hilé, etc., se puede influid
en émplio grado sobre el aspecto del hilo, especialmente
en }o que se refiere a la intensidad del arrollamiento «-
que/ se forma, y de las distancias de los lugares de inverd
sién. En cualquier -caso era so:prendente que se logre ~-
tal efecto mediante la estructuracidén de la superficie de
friceidén realizada en el dispositivo segin el invento pa-

ra la realizacidn del procedimiento segin el invento.




P-

10

15

20

s

50

- 20018

Hola nfim. ll

REIVINDICACIONES

ng'ﬁuntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de PatenH
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Procedimiento para la fabricacidn de un

" hilo de nicleo y envolvente cuyo hilo que forma la envol-

vente rodéa al hilo de niicleo alternadamente en direccidn
S y en direccidn Z, caraﬁterizado porque junto al hilo de
nicleo sometido a una falsa torsidén por friccidn se intro-
duce junto a la entrada en la instalacidn de falsa torsidn
un hilo de envolvente con una velocidad de suministro en
exceso de al menos 1l0% en sentido lateral, formando con
el hilo de nicleo un angulo de al menos aproximadamente
152, y se conducen ambos hilos en comin sobre la superfi-
cie de friccidn que genera la falsa torsidn, movida en lo
esencial perpendicularmente a la direccidn general de mo-
vimiento del hilo, siendo breéemente disminuido de modo
intenso el contacto por frotamiento del hilo con la super-
ficie de friccibén a intervalos de tiempo muy cortos, a me-
nos de aproximadamente 50% del valor normal, y eventual-
mente hasta cero.

\ 22,- Procedimiento segin la reivindicacién 12,
caragterizado'porque el hilo de nficleo y envolvente es so-

metido a continuacidén a un tratamiento para la generacidn

de una suficiente resistencia al deslizamiento y es enro-

llado. .

32,- Procedimiento segin las reivindicaciones
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12 y 28, caracterizado porque el grado de.suministro en
exceso. del hilo de eﬁvoivénte asciende a 20 hasta 50%.

; . 48,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
12 a 32, caracterizado porque la proporcidén de las velo-
_cﬁdades del hilo de ndcleo en metros/minuto con respecto
gl mimero de las disminucioﬁes del contacto por frota-
@iento por minuto se encuentre entre airededor de 1:10 y
1:350.°

28,- Procedimiento segin las reivindicaciones

12 g 48, caracterizado porque el hilo de nicleo y envol-
vente, tras heober salido del tramo de falsa torsién, reci-
be una aplicacién de apresto que lo hace resistente al des
lizamiento, que a continuacibén es secada antes del enrollg
miento. ‘

62,- Procedimiento segin las reivindicaciones

18 a 48, ceracterizado porque la resistencia al‘desliza-
miento del hilo de ndecleo y envolvente se logra mediante
trenzado sin bucles de los filamentos individuales, en lo
esencial junto a los lugares de la inversidn de la direc-—
cidn de rotacida.

78.~ Procedimiento segin las reivindicaciones

18 a 62, caracterizado porque como hilo de envolvente se

introduce un hilo texturizado por tratamiento de rizado.
88,.. "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN

HILO DE NUCLEQ Y ENVOLVENTE",

Tal y como se ha descrito en Ja Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado.
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- I Esta Memoria conste de trece hojas éscritas a md-
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