
PATENTE DE INVENCION

Ref: Case No.B.397.

304435

"Procediiiiiento de rizado de material filamento­

so termoplástico".

dente en Pontypool, ¿lonmouthshire, Inglaterra.

Esta invención se relaciona con nn procedimien­

to de rizado de material filamentoso termoplástico ta l 

como hilos y estopas de filamentos continuos de nylon.

Una de las formas comercialmente importantes de 

r iza r h ilo  y estopa de nylon consiste en e l rizado por
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compresión, del que constituye una variedad el denomi­

nado rizado con caja ¡le prensaestopa.

Con gran frecuencia se requiere f i ja r  mediante 

calor e l rizado del h ilo  o estopa, inmediatamente des­

pués de haberse comunicado e l rizado a aquellos y an­

tes de que se haya liberado la  masa comprimida de ma­

te r ia l filamentoso de la  presión de rizado, Un cual­

quier caso, es necesario retener e l h ilo  rizado en tal 

condición durante un periodo de tiempo, a. efectos de 

acondicionamiento, incluso si no se necesita la  apli­

cación de calor.

Una forma de realización de ta l rizado y f i j a ­

ción del mismo consiste en e l empleo de una cámara de 

rizado y de una distinta, pero adyacente cámara de f i ­

jación. Las conocidas cámaras de fija c ión  son rectas 

y están directamente en línea, con la  dirección longi­

tudinal de las cámaras de rizado.

La longitud de una cámara de fija c ión  se selec­

ciona teniendo en cuenta e l espacio de tiempo que se 

requiere para que e l h ilo  o estopa rizados sean someti­

dos a acondicionamiento o fija c ión  tármica, a f in  de 

que e l rizado se f i j e  completa y uniformemente. Cuanto 

mayor sea la  producción, normalmente se requerirá una. 

cámara de fija c ión  más larga; pero consideraciones de 

espacio y de comportamiento de la  masa de h ilo  o esto­

pa rizados en una colúmna muy larga de material f i l a ­

mentoso compacto, sirven de hecho para lim itar la  lon­

gitud en línea recta de una cámara de fija c ión  en cual 

quier procedimiento determinado.

Una forma de ev itar ta l lim itación en la  longi-
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tud de una cámara de fija c ión  consiste en e l empleo de 

una cátnara de fija c ión  circular y giratoria, de la  que 

una parte o varias de e llas están adaptadas para produ­

c ir  movimiento en la  estopa o h ilo en la  dirección* de 

rotación.

A&n cuando sabemos que tales cámaras circulares 

y giratorias han sido anteriormente propuestas para 

una finalidad u otra en relación con el rizado por com­

presión, parece ser que sólamente se han empleado unos 

1303 de arco, a lo  sumo, a efectos de fija c ión . Así, 

aunque puede conseguirse c ierta  reducida mejora sobre 

las cámaras de fija c ión  rectas en cuanto a conservación 

de espacio mediante tales cámaras circularas y girato­

rias, no se ha conseguido ningdn gran avance a este res 

pecto ai en lo  que concierne a una mejora en la  unifor­

midad de la  fijac ión .

An dos solicitudes de patente copendiente de la  

misma solicitante, depositadas con igual fecha que la  

presente, se describe un concepto básicamente nuevo de 

tratamiento de material filamentoso, que implica e l uso 

de una cámara de tratamiento giratoria, por ejemplo 

para la  fija c ión  por calor de h ilo o estopa.

De acuerdo con la  primera de tales solicitudes, 

un procedimiento de tratamiento de material filamento­

so, comprende las operaciones de avanzar positivamente 

dicho material de modo continuo y por lo  menos sustan­

cialmente tangencial a un extremo de una zona de trata­

miento constituida por un espacio anular limitado por 

un miembro cilindrico exterior y otro in terior, siendo 

por lo  menos uno de tales miembros giratorio alrededor
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de su. eje en una dirección ta l que se desplace en la  

misma dirección ene e l material filamentoso avanzaba en 

e l punto de contacto in ic ia l con e l mismo; avanzar dicho 

material en la  dirección axial de los citados miembros 

hacia e l otro extremo de la  referida zona de tratamien­

to en forma de vueltas helicoidales contiguas entre di­

chos miembros; y separar e l citado material del otro 

extremo mencionado de ta l zona de tratamiento.

De acuerdo con la  segunda de tales solicitudes,

10. un aparato para e l tratamiento y avance de material f i ­

lamentoso comprende un miembro cilindrico interno y un 

miembro cilindrico externo, cuyos miembros definen en­

tre e llo s  un espacio anular y estando adaptado uno por 

lo  menos de tales miembros para su rotación alrededor 

1j2. de su e je , y medios que cierran un extremo de dicho es­

pacio anular y proporcionan una superficie de leva in­

terna en contacto con e l material filamentoso, de natu­

raleza helicoidal.

Es un objeto de la  presente invención u tiliza r  

20. e l principio del tratamiento secundario que se describe

en las dos solicitudes copendientes antes mencionadas, 

y aplicarlo para vencer las desventajas, particularmente 

de.espacio, inherentes a los procedimientos conocidos 

de rizado por compresión.

pg. De acuerdo con la  invención, un procedimiento

para riza r y tratar material filamentoso termoplástico 

comprende e l forzamiento de una unidad de dicho material 

continuamente por un espacio confinado en el que se on­

dula e l material para que adopte una configuración riza­

do. da y se acumula en condición compacta, e l avance del ma-
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te r ia l filamentoso rizado^y compacto desde el menciona­

do espacio sustancialmente tangencial por lo  menos a un 

extremo de una zona de tratamiento anular mediante la  

presión ejercida sobre aquel en dicho espacio, en cuya 

zona e l material filamentoso rizado, rodavía en condi­

ción compacta, es avanzado de manera sustancialmente 

normal a la  dirección en que avanzaba anteriormente, en 

una serie de vueltas helicoidales contiguas a lo  largo 

de la  zona anular, y la  retirada del material filamento­

so rizado en forma unitaria de la  última de dichas vuel­

tas helicoidales.

Así, mediante e l procedimiento de la  invención, 

e l material filamentoso rizado y compacto se acumula en 

vueltas para su tratamiento, por ejemplo la  fija c ión  del

rizado por tratamiento tármico en la  zona de tratamiento,

cambiándose la  dirección de avance de dicho material a 

travás de un ángulo recto. Cuando el material filamento­

so rizado es finalmente retirado de la  última de las

vueltas acumuladas, la  dirección de retirada puede ser 

paralela a la  del avance de las vueltas a lo  largo de 

la  zona de calentamiento, o cualquier dirección aproxi­

mada hasta la  perpendicular a aquella.

la  unidad do material filamentoso tarta oplástico, 

que nuede ser ñor ejemplo una serie de hilos de filamen­

to continuos de nylon de denier denso, puede forzarse en 

el espacio confinado mediante rod illos prendedores, co­

mo en e l rizador standard de caja de prensaestopa.

Las paredes frontal y posterior de la  cámara de 

caja de prensaestopa están configuradas de manera que 

permitan el forzamiento del material filamentoso rizado



y compacto directamente en un extremo de la  zona de tra­

tamiento anular, sin huecos suficientemente grandes para, 

que los filamentos queden atrapados en ellos .

La dirección y punto de alimentación hacia la  zo­

na de tratamiento anular, cuya zona está preferiblemente 

contenida, en e l aparato del tipo descrito en nuestra se­

gunda solicitud copendiente antes mencionada, son prefe­

riblemente descendente y a un lado del eje de dicha zona 

respectivamente, es decir por lo  menos de manera sustar- 

cialmente tangencial a la  referida zona de calentamiento 

anular 3

El calentamiento del material filamentoso termo- 

p lástico dentro de la  zona, puede efectuarse s i se re­

quiere, por cualquiera de los medios habituales, tales 

como calentadores de resistencia e léctrica , como se des­

cribe en las solicitudes copendientes antes mencionadas.

El efecto de la  acumulación en espiral de material 

filamentoso, en la  zona de tratamiento anular es e l de 

permitir un acondicionamiento muy prolongado y completo, 

por ejemplo una fija c ión  por calor, del rizado sin em­

plear, por ejemplo, temperaturas peligrosamente elevadas.

La zona de tratamiento anular puede montarse sim­

plemente con sus miembros cilindricos interno y/o exter­

no giratorios por acción del material filamentoso riza ­

do y compacto en avance, en cuyo caso e l miembro o miem­

bros giratorios han de refrenarse en una intensidad ade­

cuada para la  in iciación  de la  contrapresión de rizado; 

o como variante, ta l miembro o miembros pueden accionar­

se de ta l manera en la  dirección de avance del material, 

que se in ic ie  y regule la  citada contrapresión de rizado.
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Puede emplearse ventajosamente un miembro de cierre 

elástico, ta l como el émbolo en forma de campana a que se 

hace referencia en las mencionadas solicitudes copendien- 

tes, para retener una determinada presión ligera  sobre 

las vueltas de material rizado compacto en la  zona de tra­

tamiento; y ta l miembro elástico puede servir también 

como medio pargásegurar que una unidad de material, por 

ejemplo un h ilo  o serie coherente de e llos, es uniforme­

mente retirada de la  masa compacta de la  última vuelta, 

sin enredogáudos u otros atascamientos, y como medio pa­

ra detectar continuamente la  cantidad de material conte­

nida en la  zona de tratamiento.

Como se indica anteriormente, e l aparato que in­

corpora la  zona de tratamiento es preferiblemente el des­

crito  y reivindicado en nuestra segunda solicitud copen- 

diente antes mencionada.

Convenientemente, e l control global de la  realiza­

ción del presente procedimiento se efectúa de acuerdo con 

un proceso en virtud del cual la  cantidad de material f i ­

lamentoso incluida en la  zona de fija c ión  por calor- es 

detectada por el miembro de cierre elástico, y e l movi­

miento de ta l miembro se emplea para controlar, p re feri­

blemente de modo eléctrico , un dispositivo tensador a f in  

de aplicar una tensión variable al material filamentoso 

retirado de la  zona, para mantener constante sustancial­

mente la  cantidad en dicha zona.

Finalmente, e l material filamentoso puede enfriar­

se antes o después de su retirada de la  zona de tratamien 

to, y en cualquier oaso antes de su devanado, a f in  de 

qu$ no se elimine e l rizado debido a que e l material se
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encuentre todavía por ejemplo, en condición plástica 

en el momento en que se le  aplica la  tensión de devanado.

El procedimiento de la  invención se ha empleado 

para ^izar conjuntamente tres "cabos" (es decir, hilos 

independientes) de h ilo  multifilamentoso de adipamidá 

poliexametilénica (nylon 66), cada uno de e llos  de 1üOO 

denier aproximadamente, a velocidades de hasta 914,4 m. 

por minuto por lo  menos.

Seguidamente se describirá la  invención con re­

ferencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

La f ig .  1 es un esquema, de una, instalación com­

binada de estirado y rizado en la  que se emplea la  in­

vención.

La f ig .  2 es una, v is ta  parcialmente en sección 

y longitudinal a través de X-X de la  f ig .  3, del apara­

to de rizado y avance que incorpora e l principio de la  

invenci ón.

La f ig .  3 es una v is ta  en sección transversal, 

a través de Y-Y de la  f ig .  2, del mencionado aparato 

de rizado y avance.

La f ig .  4 ce una v ista  en planta de un miembro 

a modo de reborde empleado en e l citado aparato de r i ­

zado y avance.

La f ig .  5 es una v is ta  la tera l sobre A de la  f ig .

4.

La f ig .  6 es una v is ta  la tera l sobre B de la  f ig .

4; y

La f ig .  7 es una v is ta  la tera l sobre O de la  f ig .  

4.

La, instalación ilustrada en la  f ig .  1 comprende



la  retirada de M ío  Y sin estirar del embalado 1 de ex­

tremos cuadrados, devanado sobre e l formador cilindrico 

3 por medio de rod illos prendedores accionados 9. El h i- 

lo  Y salta en su salida y es pasado a través de la  guia 

de elevación 5, sobre e l eje del formador 3 y desde aquí 

a través del guia-M lo 7.

El M ío  sin estirar se hace avanzar luego bajo 

tensión hasta la  etapa de estirado, que comprende al ro­

d illo  de alimentación 11, con su rod illo  separador 13, 

y al rod illo  de estirado 17 con su rod illo  separador 19. 

Entre los rodillos de alimentación y estirado se pasa ei 

h ilo  alrededor del pasador de refrenado 15 para crear 

e l punto de estirado. El pasador puede calentarse median­

te dispositivo de resistencia e léctrica  interna (no mos­

trado) .

Al sa lir  del rod illo  de' estirado 17y e l M ío  está 

totalmente estirado y se somete entonces directamente 

a rizado en la  etapa de rizado por compresión.

El aparato de rizado por compresión comprende al 

rod illo  de alimentación 21, cuya periferia  es directamen­

te accionada por la  del rod illo  rizador 23) y a los rodi­

llo s  rizadores 23 y 25. El M ío  estirado se pasa bajo el 

rod illo  de alimentación 21 a través de la  linea de con­

tacto entre e l mismo y el rod illo  rizador 23) y desde 

a l l í  descendentemente a través de la  linea de contacto 

entre los rod illos rizadores 23 y 25) hasta la  cámara 

de rizado, indicada en su conjunto por 27.

Desde la  cámara de rizado, e l M ío  rizado pasa 

directamente a la, cámara, anular de tratamiento, indicada 

en su conjunto por 29.



Tanto e l citado aparato de rizado como la  mencio­

nada cámara anular de tratamiento se describirán mas es­

pecíficamente con referencia a las figuras 2 y 3; pero 

en la  f ig .  1 se muestra que una parte g iratoria  de la  

citada cámara, anular de tratamiento incluye un tambor 

accionador 35 fijado  a un árbol g iratorio  sobre cojine­

tes 33 axialmente espaciados* Deslizable axialmente res­

pecto al citado árbol, se encuentra e l eje 37 del émbolo 

31 en forma de campana, cuyo émbolo sirve de miembro de 

cierre del extremo de descarga de la  cámara anular de 

tratamiento 29*

Al retirarse e l h ilo  de la  cámara anular de tra­

tamiento 29, se encuentra, ys. rizado, designándose enton­

ces por Ye* La retirada se efectúa mediante rotación del 

rod illo  de devanado 57 que sostiene al embalado 55, me­

diante e l accionamiento superficial del citado embalado 

desde la  p er ife r ia  del rod illo  accionador 53* Al h ilo  

rizado Yg se pasa a través del guía h ilo  43 sobre e l eje 

de la  cámara anular de tratamiento; y desde a l l í  alrede­

dor de los bitones tensadores 45 para comunicar una baja 

tensión al mismo, de manera que se encuentre en condición 

uniforme al pasarse alrededor de la. p er ife r ia  del frenahi- 

lo  47 de partículas magnéticas* Finalmente, se pasa e l 

M ío  sobre e l pasador 49 y desde a l l í  a través del guía 

M ío  51 aMmado de movimiento alternativo, para despla­

zar transversalmente al M ío  sobre e l embalado de devana­

do 55*

La regulación de la  cantidad de M ío  conteMda en 

la  cámara anular de tratamiento 29 se rea liza  mediante 

e l funcionamiento del, émbolo 31 en forma de campana y
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del frena h ilo  47. El émbolo 31 está tarado a resorte 

y por consiguiente sn posición axial respecto a la  cá­

mara 29 dará una indicación de la  cantidad de h ilo acu­

mulada dentro de la  cámara. El movimiento del émbolo 31 

y de su eje 37 se dispone de manera que sea transmitido 

a través de la  palanca 39 y de una leva fijamente monta­

da en la  articulación de aquella, al rod illo  41 situado 

sobre e l brazo de resorte de un microinterruptor.

El microinterruptor está contenido en un circui­

to eléctrico  alimentado desde la  red de corriente a lter- 

na a través de un transformador 59 de dos derivaciones. 

Según que e l interruptor esté cerrado o abierto, se su­

ministrará corriente alterna a un vo lta je elevado o ba­

jo desde 1a derivación asi seleccionada del transforma­

dor hasta e l circuito rectificador 61. La salida de co­

rriente continua de dicho rectificador, con alto o bajo 

vo lta je , se lleva  al frena h ilo 47 de partículas magné­

ticas, en virtud de lo  cual se comunica un efecto de 

frenado mayor o menor al h ilo  rizado. Cuanto más frena­

do sea el h ilo , mayor será la  tensión en e l mismo entre 

e l freno y e l devanado; y como e l h ilo rizado es ex- 

tensible, cuanto más elevada sea la  tensión, menor será 

la  cantidad de h ilo en peso devanada en una unidad de 

tiempo. Por consiguiente, la  cantidad de h ilo retirado 

de la  cámara anular de tratamiento en una unidad de 

tiempo puede controlarse mediante estos dispositivos.

El aparato de rizado y avance mostrado en las 

figuras 2 y 3 incorpora e l principio de la  invención, 

en e l qne se trata h ilo  o similar en una cámara anular 

mientras se avanza en vueltas contiguas axialmente a
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dicha cámara.

En la  versión ilustrada en esas dos figuras, se 

suministra h ilo  Y mediante e l rod illo  de alimentación 

21 a la  linea de contacto de los rod illos rizadores 23 

y ?5, como queda ya descrito con relación a la  f ig .  1.

La cámara de rizado 27 de la  rizadora por compre­

sión del tipo de caja de prensaestopa, comprende una pa­

red posterior 70, una pared frontal 77 y las paredes la ­

terales 67 y 69. Estas paredes están configuradas en 

sus extremos in feriores de manera que se ajusten estre­

chamente contra la  cápsula c ilindrica  exterior 71 de 

la  cámara anular de tratamiento y avance 29 -

El extremo de entrada de la  cámara 29 está cerra­

do por e l miembro de cierre 63 a modo de reborde, que 

presenta una superficie de leva helicoidal 79-81 orien­

tada hacia adentro, que se describirá con mayor detalle 

con relación a las figuras 4 a 7, en las que se ilu stra  

e x c 1 usi v ame nt e .

El h ilo  rizado es forzado en una columna compri­

mida desde la  cámara de rizado directamente hacia abajo 

hasta la  cámara anular de tratamiento, alrededor de la  

cual ae avanza en vueltas contiguas 75 de naturaleza

comprimida.

La camara anular está formada por la  cápsula c i­

lindrica  exterior f i j a  71 y e l rod illo  g iratorio  in ter­

no 73° La superficie del rod illo  73 está ondulada longi­

tudinalmente, es decir en la  dirección axial.

El extremo de descarga de la  cámara anular está, 

rrovisto de un miembro de cierre en forma de ámbolo 31 

con configuración de campana, alrededor de cuyo borde
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se re tira  e l h ilo rizado a través de la  guía 43. P1 

émbolo 31 se mantiene ligeramente en contacto con la  

vuelta más alejada de h ilo  compriando en razón al mue­

l le  comprimido 65 mediante e l cual su eje 37 es impul­

sado hacia la  izquierda, en la  figura 2.

Como se muestra parcialmente en las figuras 2 y  

3, y de modo completo en las figuras 4 a 7, e l miembro 

63 a modo de reborde tiene una superficie helicoidal 

79-31 orientada hacia adentro, con una extensión arquea­

da de unos 4053. Por ta l medio, se forma la  primera vuel 

tá  de M ío comprimido y se mantiene separada de la  s i­

guiente vuelta a f in  de evitar e l enredamiento de los 

filamentos de las respectivas vueltas. Psto se compren­

de mejor considerando la  figura 6; la  masa comprimida 

de h ilo  rizado se fuerza al in terior del espacio rectanr- 

gular linútado por e l reborde 63 por un lado, e l extre­

mo 81 de la  superficie de leva helicoidal en e l lado 

opuesto, una, superficie plana 78 cortada en e l soporte 

superficial de la  leva, y la  pared posterior 70 de la  

cámara de rizado (no mostrada en la  figura 6).

Como se describe con referencia a la  f ig .  1, el 

rod illo  g iratorio  73 de la  cámara anular de tratamiento 

es positivamente accionado desde el tambor 35 y su ár­

bol es sustentado en cojinetes 33 axialmente espaciados, 

ni eje 37 del émbolo 31 es deslizable dentro del mencio­

nado árbol contra la  fuerza del resorte 65.

Si se desea tratar positivamente, por ejemplo 

f i ja r  por calor, e l M lc  en la  cámara anular 29, y no 

méramente acondicionarlo en e lla  durante su avance axial 

la  cápsula cilindrica  externa 71 puede tener una camisa
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oon calentador de resistencia e léctrica  fijada  exterior- 

mente a aquella. Gomo variante, o adicionalmente, e l in ­

te r io r  del rod illo  73 puede dotarse de calentadores de 

cartucho eléctrico , cuyo suministro e léctrico  puede e- 

fectuarse s. través de anillas de deslizamiento situa,d?.s 

sobre e l árbol entre los cojinetes 33. - -

Seguidamente se. describirá la  invención a modo 

de ejemplo sólamente mediante las especificas condicio­

nes operantes de procedimientos para r iza r  hilos de adi- 

pamida policxametilénica.

EJEíULO I

Se retiraron de embalados coi'

30,

3 "cabos" (h ilos aislados) de h ilo  de filamentos conti­

nuos, estirado y de 1040 denier/68 filamentos, de adipa- 

mida poliexametilénica, por medio de rod illos como los 

ilustrados en la  f ig .  2, aplicándose una. tensión de ?00 

gramos s. cada "cabo" tirando del h ilo  a través de un 

dispositivo comunicador de tensión.

los rod illos rizadores fueron positivamente ac­

cionados a una velocidad periférica  de 457,2 m. por mi­

nuto; y e l rod illo  acanalado de la  cámara anular de tra­

tamiento fué puesto en rotación a 35 r.p.ai. Bajo estas 

condiciones, se mantuvieron 12 vueltas de h ilo  compri­

mido dentro de la  cámara anular, que se mantuvo a 1303 0 

por medio de una resistencia e léctrica  en una camisa a- 

nular que rodeaba a la  cápsula cilindrica  exterior.

El h ilo  rizado fuá retirado y devanado de acuer­

do con la  disposición ilustrada en la  f i g .  1, siendo 

la  velocidad de devanado d.e 396,24 m. por minuto. El 

freno de ^articulas magnéticas osciló entre un ajuste
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"elevado" de 300 gramos y uáEh^uste'*-"bsjó'' de 100 gra­

mos.

El h ilo rizado fuá adecuadamente abultado, te­

niendo una "longitud" de madeja" (15 gramos en peso) 

de 311 mm.

EJEMPLO I I

Se retiraron 3 "cabos" (h ilos aislados) de h ilo 

sin estirar, de 3600 denier/68 filamentos, de adipami- 

da poliexametiláMca, de embalados de suministro de c i­

lindros de Miado, y se estiraron con una relación de 

3,7:1, rizándose de acuerdo con e l dispositivo ilustra­

do en la  f ig .  1* Los rod illos rizadores fueron positi­

vamente puestos en rotación a una velocidad periférica  

de 457 mm. por minuto^ y e l rod illo  acanalado de la  cá­

mara anular de tratamiento fuá puesto en rotación a 

42 r.p.m.; no se suministró ni-ngán calor a las paredes 

de la  cámara anular de tratamiento, cuya temperatura 

ascendió a 90-C debido al calor comunicado por e l M ío.

Se mantuvieron en la  cámara 12 vueltas de h ilo 

compritaido.

El M ío  rizado fuá abultado a un valor de longi­

tud de madeja eqMvalente al del M ío  del ejemplo I ,  

siendo la  longitud efectiva  de madeja de 393,7 mm, em­

pleándose un peso de 60 gramos en lugar de 15 gramos.

EJEmPLO I I I  .

Se emplearon las mismas condiciones del ejemplo 

I I ,  con la  excepción de que la  velocidad perifárica de 

los rod illos rizadores de 914,4 m. por minuto y la  ve­

locidad de rotación del rod illo  de la  cámara anular de 

tratamiento fuá de 35 r.p.m.
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Se rep itió  e l procedimiento descrito en e l ejem­

plo I I  para equivalentes hilos sin estira r de fib ra  po- 

l ie s te r  de "Terylene", pero en este caso el pasador de 

refrenado se calentó y e l h ilo  avanzó desde e l rod illo  

de estirado a los rod illos de alimentación de la  caja - 

de prensaestopa con un bajo grado de subalimentación 

mecánica, es decir los codillos de alimentación se pu­

sieron en rotación a una velocidad periférica  ligeramen­

te superior a la  del rod illo  de estirado.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del inven­

to, así como la  manera de rea lizarlo  en la  práctica, de­

be hacerse constar que las disposiciones anteriormente 

indicadas, son susceptibles de modificaciones de deta­

l l e ,  en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam­

bién se hace constar que e l invento se re fiere  a una So­

lic itu d  de Patente, presentada en Inglaterra con fecha,

2ó de septiembre de I963, RP 37848, acogiéndose por lo  

tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter­

nacionales en vigor, siendo lo  que constituye la  esencia 

del referido invento, y por lo  que se so lic ita  Patente 

de Invención por 20 años en España, sobre: "PROCEDIMIEN­

TO DE RIZADO DE MATERIAL FILAMENTOSO TEEIOPLASTICO"; ca­

racterizándose por lo  siguiente:

-]a.- "procedimiento de rizado de material filamenr- 

toso termoplástico", que comprende e l forzamiento de 

una unidad de dicho material continuamente por un espa­

cio confinado en e l que e l material es ondulado para 

que asuma una configuración rizada y se acumula en con-30
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dición compacta, e l avance del material filamentoso 

rizado y compacto desde dicho espacio por lo  menos sus­

tancialmente tangencial a un extremo de una zona anular 

de tratamiento mediante la  presión ejercida sobre di en 

dicho espacio, en cuya zona e l material filamentoso r i ­

zado, todavía en condición compacta, es avanzado sus­

tancialmente normal a la  dirección en que avanzó ante­

riormente, en una serie de vueltas helicoidales conti­

guas a lo  largo de la  zona anular, y la  retirada del 

material filamentoso rizado en forma unitaria desde la  

última de dichas vueltas helicoidales.

2§.- Procedimiento según la  reivindicación 1, 

en el que la  mencionada unidad de material filamentoso 

tena oplástico es una serie de hilos de filamentos con­

tinuos.

33„- Procedimiento según cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, en e l que e l citado material 

filamentoso se hace avanzar por dicha, zona anular de 

tratamiento formando continuamente ta l material en una 

vuelta helicoidal mientras avanza al in terior de dicha 

zona y poniendo en rotación al miembro cilindrico inter­

no que define a dicha zona.

4§.- Procedimiento según la  reivindicación 3, 

en e l que la  rotación de dicho miembro cilindrico se 

usa para regular la  contrapresión de rizado en e l cita­

do espacio confinado.

5§.- Procedimiento según cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, en e l que la  cantidad de mate­

r ia l filamentoso contenida en la  zona anular de trata­

miento es continuamente detectada por medios que funcio-
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63.- Procedimiento según la  reivindicación 5, en 

e l que la  citada cantidad de material filamentoso se 

mantiene sustancialmente constante variando la  tensión 

aplicada a la  unidad de dicho material retirado de la  

citada zona, de manera ta l que se re tire  mas o menos 

material en una unidad de tiempo, dependiendo de una se­

ñal recibida de los mencionados medios que detectan con­

tinuamente la  cantidad de material.

7^.- Procedimiento según cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, en e l que e l rizado se f i j a  

en dicho material filamentoso rizado y compacto mien­

tras se encuentra en la  mencionada zona anular de tra ta­

miento.

8§.- Procedimiento según la  reivindicación 7, 

en e l que e l mencionado rizado se f i j a  mediante calor 

aplicado a dicha zona.

9§.- Procedimiento según cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, en e l que e l material filamen­

toso es subsiguientemente enfriado antes de su devana­

do.

103.- Procediañento según cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones,en e l que e l material filamento­

so es estirado inmediatamente antes de ser forzado al 

in terio r de dicho espacio confinado.

113.- "Procedimiento de rizado de material f i la -
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mentoso teymoplástico"; ta l y como queda sustancialmen­

te descrito en la  presente llemoria, e ilustrado en los

adjuntos dibujos:
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