
MINISTERIO DE INDUSTRIA 5 f i f i  1978 O
M OSTRO CE LA P R O P I E O A O I N O U S T R Q ^ .^ ,^  ^ J ^ ^ r d o  ^

qon ios datos que figuran en ia pre- ( 
$ente descripción y segQn ei con­
tenido de ta Memoria adjunta.

HUMERO
O  A l

" *  PRESENTACION

^  Marzo 1978

ESPAÑA PATENTE DE ¡NVENCiON

(S!)NUMERO @  PECHA (SA) PA IS

^ 7 ]  PEONA OE PUBLIOIOAO ^ C L A S IF IC A C IO N  INTERNACIONAL ( ^ P A T E N T E  DE LA QUE S 3  D!VlStONAR)A

D o < l H

@  TITULO OE LA INVENCION

"Procedimiento de fabricación de un hito constituido por un atma de fibra discontinua y uno 
o más filamentos continuos arrollados helicoidalmente"

(? t) SOLICITANTE <S)

Conse¡o Superior Investigaciones Cientificas

DOMICILIO OEL SOLICITANTE

Serrano, 117- Madrid-ó
@  INVENTOR IES!

D. Rafael Audivert Indarte y D. Eduardo Fortuny Montagut

@  TITULAR (ES)

Consejo Superior Investigaciones Cientificas

^  REPRESENTANTE
D. Javier Trueba Gutiérrez

VTILtGESE GOMO PRIM ERA PAGINA OE LA MEMORIA



M EM ORIA D ESC R tPTtV A

En tos hitos ordinarios, constituidos excesivamente por fibras discon 
tínuas, se obtiene ta cohesión adecuada de tas fibras por medio de ta torsión. Pero és 
ta tiene un t imite inferior que no conviene rebasar con et fín de no disminuir excesi­
vamente ta resistencia a !a rotura de! hito. Una torsión demasiado ba¡a también daría 
tugar a un número excesivo de roturas de hitos durante ta hitatura en ta máquina de hi 
tar, con ta consiguiente pérdida de rendimiento. Sin embargo, teniendo en cuenta que 
ta torsión que se imparte at hito en ta máquina de hitar está en retación inversa con ta 
producción de dicha máquina, es decir, a menor torsión, mayor producción, es eviden 
te que ta fabricación de un hito con poca torsión, sin menoscabo de sus propiedades 
mecánicas, y sin que aumenten tas roturas en ta máquina de hitar, será siempre venta 
¡osa para et hitador.

E! hito mixto, ob¡eto de esta patente (Pig. 1), está constituido por 
un atma de fibras discontinuas (1), envuelta heticoidatmente por uno o varios fitamen 
tos continuos (2) en toda su tongitud, con ta particutaridad de que ta torsión det atma 
es inferior a ta torsión det fitamento (o fitamentos). En este hito, e! atma de fibras dis 
continuas recibe ta debida cohesión por medio (a) de una torsión y (b) de un fitamento 
(o fitamentos) de poca densidad tineat arrottado atrededor det atma,cuyas fibras que­
dan, de esta manera, cinchadas. Gracias at efecto de cinchado det fitamento (o fita 
mentos), es posibte fabricar este hito con una torsión det atma inferior a ta que debe­
ría tener si no existiese dicho fitamento (o fitamentos), sin menoscabo para ta resisten 
cia a ta rotura det hito. También, como consecuencia de ta continuidad det fitamento, 
tas roturas que se producen durante ta hitatura disminuyen considerabtemente en reta­
ción con et hito ordinario sin fitamento, !o cuat se atribuye a que prácticamente des 
aparecen tos puntos ftacos det hito.

En to que sigue, con et fín de simptificar ta descripción, se emptea- 
rá sotamente ta palabra fitamento para significar uno o varios fitamentos continuos. 
Procedimiento de fabricación

En et proceso de fabricación de este hito se pueden distinguir tres '*
etapas:

En ta primera etapa, ta mecha de fibras discontinuas utitizada en ta



fabricación de! hito, es estirada o adetgazada hasta et grosor deseado por medio de 
un mecanismo de estirado; en una segunda etapa, !a mecha adeigazada (o atma), es 
cubierta por un fÜamento continuo que se arrotta atrededor y a todo to targo de [a 
misma. De esta manera, e) producto obtenido es un hito formado por un atma de fibra 
discontinua sin torsión y un fitamento continuo, arrottado heticoidatmente todo a to 
targo det atma y, por consiguiente, con torsión; en ta tercera etapa, et con ¡unto cons 
tituido por et atma y e! fitamento, es retorcido en et mismo sentido que et de ta héti 
ce o torsión det fitamento, con to cuat se imparte torsión at atma y, de nuevo, at fi 
tomento. De esta manera, ta torsión det fitamento es siempre mayor que ta det atma.

Las etapas primera y segunda tienen tugar en una misma máquina, mien 
tras ta etapa tercera puede efectuarse en ta misma máquina que tas otras dos, o en una 
máquina de retorcer ordinaria. También, en cuatquiera de tos dos casos, es posibte com 
binar tas dos primeras etapas en una sota.

A continuación y a tftuto de e¡empto se describen dos posibtes opcio 
nes, útites para ta hitatura de ta tana de carda y fibras regeneradas.
Apticación a ta hitatura de ta tana de carda y fibras regeneradas 
Opción 1 (Fig. 2)

En este caso, tas etapas primera y segunda tienen tugar simuttáneamen 
te, es decir, et estirado de ta mecha y et cubrimiento det atma con et fitamento, se 
efectúan at mismo tiempo. Todo et proceso se reatiza en una continua de hitar ordina 
ria, debidamente modificada con et fin de aceptar ta bobina de fitamento at tubo de 
fatsa torsión det mecanismo de estirado de ta continua de hitar.

En et tubo de fatsa torsión (1) (empteado en tos mecanismos de estira 
do utitizados en ta hitatura de ta tana de carda), se ensarta una bobina (2) de fitamen 
to continuo, ta cuat gira sotidaria con dicho tubo. La mecha (3) que se está estirando 
o adetgazando entre tas dos pares de citindros det mecanismo de estirado (4) y (5), pa 
sa por dentro det tubo de fatsa torsión y, at desptazarse desde tos citindros traseros 
(4) a tos detanteros (5), arrastra et fitamento (ó) atmacenado en ta bobina (2). At mis 
mo tiempo, en virtud det movimiento giratorio de ta bobina (2) atrededor de su e¡e 
tongitudinat, et fitamento se arrotta heticoidatmente a to targo de ta mecha que se es 
tó estirando, de tat manera, que et producto obtenido en et tramo comprendido entre 
et principio det tubo de fatsa torsión (1) y tos citindros detanteros (5), está formado
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por un a!ma sin torsión de fibras discontinuas, envuelta helicoidalmente por e! fUamen 
to, e! cual posee un determinado número de vueltas de torsión por unidad de longitud, 
dependiente de la velocidad de giro de la bobina (2) y de la velocidad de los cilin­
dros delanteros (5).

Al salir de los cil.indros delanteros (5), el conjunto formado por el aj[ 
ma de fibras discontinuas y el filamento, es retorcida en virtud det movimiento de ro­
tación a que está sometida la husada (7), en la cual se arrolla o almacena el hilo ya 
fabricado, insertada en el huso (8) de la continua de hilar, y del giro del anillo co­
rredor (no indicado). La torsión que se imparte al hilo en esta zona de la máquina de 
hilar, tiene el mismo sentido que posee la torsión impartida al filamento en el mecanis 
mo de estirado, con lo cual en la husada (7) se almacena un hilo compuesto por un a l­
ma de fibras discontinuas envuelta por el filamento, siendo la torsión del alma inferior 
a la del filamento.
Opción 2 (Fig. 3)

En esta opción, el proceso de fabricación del hilo mixto tiene lugar 
en dos máquinas separadas. En la primera de ellas, la mecha es simultáneamente adel 
gozada y cubierta con el filamento, tal como se describe en ¡a Opción i ,  siendo el 
producto entregado por los cilindros delanteros (5) del mecanismo de estirado, un hilo 
compuesto por un alma sin torsión de fibras discontinuas y un filamento arrollado heli- 
coidalmente alrededor del alma con una determinada torsión, el cual es arrollado de 
manera continua en una bobina (7) que recibe el movimiento, por contacto, de un tam 
bor giratorio (8) integrado en la misma máquina.

El hilo asi obtenido, se lleva luego a una continua de retorcer ordina 
ria (no indicada), donde es retorcido en el mismo sentido que tiene la torsión inicial 
del filamento y arrollado en la husada correspondiente.

El producto obten ido en esta última máquina, igual que en la Opción 
1, es un hilo mixto compuesto por un alma con torsión de fibras discontinuas, cubier­
ta helicoidalmente por un filamento continuo cuya torsión es mayor que la del alma.

30 R E I V I N D I C A C I O N E S

Se reivindica como de nueva y propia invención la propiedad y expío
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tacíón exclusiva de.
1) 'PR0CED1M1ENT0 DE FABRICACION DE UN HILO CONSTITUIDO 

POR UN ALMA DE FIBRA DISCONTINUA Y UNO O MAS FILAMENTOS CONTI­
NUOS ARROLLADOS HEL1C01DALMENTE", caracterizado porque en una primera eta 
pa la cinta o mecha de fibras discontinuas empleada en la fabricación del hilo, es esti 
rada o adelgazada por medio de un mecanismo de estirado de los empleados en la hila­
tura de las fibras discontinuas; en una segunda etapa, la mecha adelgazada, o alma, 
del hilo, es envuelta por un filamento continuo, el cual se arrolla helicoidalmente al­
rededor y todo lo largo de dicha alma; en una tercera etapa, .al conjunto formado por 
el alma de fibras discontinuas y el filamento, obtenido en la segunda etapa, se le im­
parte torsión en el mismo sentido que tiene la torsión dada al filamento en la segunda 
etapa, con lo que la torsión del alma es siempre inferior a la del filamento realizándo­
se todo el proceso en una misma máquina.

2) Un procedimiento caracterizado porque las etapas primera y segunda men 
cionadas en la reivindicación 1 se realizan simultáneamente.

3) Un procedimiento según reivindicación 1 caracterizado porque las etapas 
primera y segunda se realizan en una misma máquina, y la etapa tercera, en una máqui^ 
na de retorcer.

4) Un procedimiento según reivindicación 1 caracterizado porque en el ca­
so particular de la hilatura de la lana de carda y materias regeneradas, el alma toma 
el filamento de una bobina insertada en el tubo de falsa torsión del mecanismo de estira 
do, realizándose el estirado de la mecha y el arrollamiento del filamento alrededor de 
la mecha estirada, o alma, en una sola operación.

5) "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN HILO CONSTITUIDO 
POR UN ALMA DE FIBRA DISCONTINUA Y UNO O MAS FILAMENTOS CONTI­
NUOS ARROLLADOS HEL1C01DALMENTE", tal y como se describe en el cuerpo de
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esta memoria y reivindicaciones que consta de seis páginas escritas por una sota cara 
y dos dÍbu¡os.
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