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~ Esta invengién se relacioya con uﬂ nuevo producto texﬁ?l R
un procegigignto pa:awsu;prgpéragiépﬂy un aparato para llevar a cabo
el procedimiento. @sﬁecifigamente,.la invencién se relaciona oon'un -
ﬁrodugto textil iiéado 0 abultado y con el procedimiento y aparato pa
ra fabricaoién Qel'gismo. . B

En el terreno @e los productos textiles se han dedicado -
unas &onsideiables investigaciones encaminadas a la produogi6n de ma-
teriales textiles que simulen el estado ondulado o ensortijado de al-
gunos de los 9a§eriales fibrosos ngturaleq,‘tales como algunos ﬁipos
de lana.'Los hilos ordinarios y fibras e hilos estructurales fueron -
oreados cémo resultado de talgs investigaciones en el terreno de lqs
materialeg fibrosos 1l'.‘extiles sintéticos. BEstos productos simulan me—

diante rizado artificial el volumen de cierta fibra de lana, cuyo vo-

de la lana. Sin embargo, aunque los hilos ordinarios y materiales es-
tructurados asi creados tienen una buena aceptacidn oomeroigl, muchos
de ellos presentan todavia ciertos inponvenientes. Por ejemplo, el ri
zado comunicado tiene con frecuenoig por resultado unas respuestas =~
torsionales en cuanto a 9rrol}amiento en espiral, que causa dificulta
des de elabofaoi&n. Ademds, la falta de uniformidad en el tamafio de -
los rizos causa con frecﬁencia una pérdida de resistencia tensil, asi
como una distribucién irregular de los rizos a lo largo del eje longi
tﬁdinal del material textil fibroso.

. De acuerdo con la presente ipvenciGn, se establece un pro
ducto textilﬁque no nuestra las mencionadas desventajas, asi como un
prooedimieﬁto ¥y aparato para prddqcir aquelQ

A fin de comprender la invencidn m#s fiécilmente, se hara
referencia a los dibujos adjuntos, considerados en conjuncidn con 1la
siguiénte descripcidn. En los dibujoss

La figura 1 es una vista esquemdtica en alzado de una ver—
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8ién de aparato segin la invencién. . }

La figura 2 es una vista~en‘planta @e }a figura le

o La figuré 3. 08 uma vista en peispedtivé‘Qe un conjunfo de

rodillos destinado a comunicar deformacidn a material textil de aoqu'
do con la 1nvenoi6h, éus.incluye rodillos de alimentacién y rodillos
de reoogida; y |

La figura 4 es un detalle ampliado que muestra el acopla~
miento de las zonas elevadas y deprimidas de los rodillos para comuni
car deformacién al material textils )

El término "fibra" tal ocomo se emplea a lo largo de la -
descripeién ¥ reivindic;oioneé, deberd entenderse como inclusivo de -

fibras, tales como fibras cortas, fibras reducidas, monofilamentos con

tinuos, hilos compuestos de tales fibras y monofilamentos, y otros ma

teriales filamentosos.

Un producto textil de acuerdoc con la invencidn comprende -
material textil, es decir fibra rizada en la que los rizos tienen ‘una
conf1gur3016n zigzagueante y en la que la fibra es torcida en direc—
ciones alternas a lo largo de su eje en los vértioes de los rizos 0=
cerca de aquellos. Por consiguiente, los r}zos se extienden o zigza——
guean en un diverso némero de planos. Ademis, los rizos son de tamaﬁo-
sustanocialmente uniforme y presentan un esquema de distribucién sus—
tancialmente constante a travéds de cualquiei longitud determinada de
un producto textil fibroso preparado mediante el procedimiento de la
invencién, tal como se expone mis adelante con mayor detalle. Sin em—
bargo, el material textil puede tener, y es posible producir}-iizos -
no uniformes de distribucidn irregular en }os casos en que se deseen
unos efectos especiales. lLa frecuencia de los rizos en unahlongitud -
determinada de fibra puedé variar amplismente. El nilmero de rizos por
longitud determinada no es critico, aunque algo limitado por las limi

taciones fisicas del aparato y el tamafio del material fibroso que se -
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te una frecuencia de rizos del orden de 350 8 mds por pplgada a mate~

“material fibroso, muestran‘unés excelentes propiedades de’taéto y"vos

«

elabore en aquel., En general, alfincremeptarse el tamafio de denier -
del material fibroéo; disminuye el nﬁmero'de rizos por longitud deter
minada dé material texfii objeto de tratamieqf§; En cuanto al apa:atd
tal como se explica mfs adelahte4cpn mayor detalle, el nimero de zo=——
nésﬂeievadas y deprimidés en lés superfiocies Opuesfaé,.ﬁor drea détqg
minada de las mismas, disminuye &l tiempo que aumenta la profundidad
de.las depresiones. i}
. ) Desde un punto de vista prédctico, pueden comunicarse has=
ta 350 rizos'por.pplgadg (25540 mm.) y mds adn, a un material textil
fibroso elaborado de acuerdo con esta invencidn. Como se indica ante-
riormente, al aumentar el tamaiio de dénier de lanfibra, disminuye el

nimero de rizos por longitud determinada. Puede comunicarse fdcilmen-

riales fibrosos de denier relativamente peéueﬁo: Puede producirse un
excelente maferial que tenga tan solo de 10 a 16 rizos pér pulgada
(25,40 mn) en fibra de denier 10 a 20 hasta 50 a 250 e incluso hasta
350 8 mds rizos por pulgada (25,40 mﬁ,)_oon fibra de denier de 0,5 &
4,0, que sea adecuado para su utilizacién en féjidos empleados para
vestidos. El nlmero de rizos comunicados al material fibroso tendrd -
naturalmente por resuitado el que aquel sea méds o'menos voluminoso, =
haciéndolevasi particularmente dtil en ciertos usos finales‘déSeadOs‘
en los que son @eseablesvunoé diferentes grados de abultamiento. Tan—
to los géneros tejidos oomo tricotados fabricados a partir de matérigl
éstructﬁrado ¥ preparddo de acuéido_cdn eésta invencidn, en 1los que se

comunican aprgximadamehte de 14 a 16 rizos por pulgada (25,40 mm.) al

lumen, asf como una excelente calidad cromdtica.
Un producto texiil de acuerdo con esta invencidn puede fa
bricarse a partir de una amplia variedad de materiales. Por ejemplo,

el producto textil puede ser material protefnico, material celuldsico,
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naterial, polimero termoplastico 31ntético, material polimero termo-
endureclble, vidrio fibroso y simllares. Ilustratlvos de tales mate—
riales son las fibras celuldsicas, flbras de acetatos oeluldsicos, -
pollamldas, poliesteres, acrillcos, lana, algodSn y similares.,

- Un producto textil de acuerdo con la invenclon se prepara
introduciendo material textil, preferiblemente en formq de fibras, en
estado sustancialmente exento de tensidn entré un conj&nto de superfi
cies opuestas cuyas zonas altgrnas deprimidas y elevadas se acoﬁlan -
béjo una presidn aplicada y que forman contacto con el material y en=-
tre 8f de tal manera que dioho material, ocomo resultado de la alimen=—
tacidn exenta de tensi&n,_zigzagueq lateralmente antes de quedar rete

nido y ser rizado. Esto se consigue con superficies permanentemente -

ranuradas si una de ellas es eldstica mientras la otra es relativamen

te no eldstica. Preferiblemente, el material fibroso deberi estar a
una elevada températyra, apnque‘el calentamiento no es ésenoiall

Después de la deformacidn del material textil-entire las

superficies, se retira aquel mientras se mantiene bajo una tensidén

controlada. El producto retiene de modo sustancialmente permanente

una considerable proporcién de la deformacidn comunicada al mismo.
Generalmente, el naterial textil fibroso se retira de en-
tre las superfiocies 0pgest§s en estado sustanciaslmente exento de ten-
8ibén. Puede enfriarse por temperatura ambiente o bien puede enfriarse
positivamepte'mienyras se retira de enfre.las sgperficies opuestas.
El material objeto de tratamiento se elabora a una tempe-
ratura por lo ménos suficiente_para pqrm}tir que experimente aquel -

una deformacidne. El 1fmite superior de temperatura no deberda exceder

del que pueda producir destruccidn o desoompbsioién de; material tex-

til objeto de tratamiento. cuénd0~se'utilioe una operacidn de calenta
miento positivo, el material a tratar puede ponerse a una elevada tem

peratura por .cualguier medio adecuado, ya séa antes de que pase entre.
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las superficies que lo deforman o bien mientras se encuentra ffsioa~ |

-6 -

mente presente egxre les superficieg y estd experimentando deforma~—
cidén. 1a particular temperatura empleada én el tratamiento de un par-
tioulai mgterialytextil depend9 de las daractgristioas del propio ma
terial. Por ejemplo, cierto tipo de material proteinico, tal como la
na o similar, se trata fdcilmente a temperatura ambiente, es decir a
unos 208C, Por otra parte, un material sintético, tal como nylon, se
trata & una temperatura de 150°C por 1o menos. En cualquier caso0, in-
dependientemente de la femperé%ﬁra que se emplee, a fin de conseguir
un buen producto, el material bbjeto de deformacién,o rizado se ali-—
.menta en proporcidn exgesiva entre las superficies opuestas a un rit-
mo suficiente para asegurarse de gque se mantiene en estado sustancial
mente exento de ténsién, es decir el grado de tensidn en que, o por -~
debajo del cusl, el material textil imtroducido entre las auperfioies
opuestas se adapta tanto en una dirgccién lateral como verticals

En la prdctica del procedimiento de esta invencidn, el ma
terial teitii objeto de tratamiento es deformgdo entre las superfi- -~
cies opuestas en una ampiig Yarieqad de aplicacidn de presiéﬁ. El gra
do particuiar de preéiénAdeberé ser por lo menos suficiente paré ase-
gurar que el materiai que pasa entre las superficies opuestas se adap
te a 1la forma de las ﬁreAS'deprimidas de lgs superficies Opuestas,_ -
as{ como a las dreas elevgdas de las mismas. A1 mismo tiempo, el maﬁg
rial no deberd recibir una‘presiGn tal que reéulfg ffsicaﬁente dafiado
por contacto entre las superficies. En térﬁinos generales, una preéiSn
aplicada del orden de 240 a 400 libras por pulgada linesl (108,86 Kge
a 181,44 Kgs. por 25,40 mm.) del rodille es suficiente en la mayorfa
de los oaéos para conseguir'el objeto deseado. Por otra parte, es de
destacar que la presién nds adecuada necesaria para la elaboracidn de
cualguier fibra determinada es facilmente determinable y estd limita~-

da principalmente por limitaciones fisicas del eparato o por limita—
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- ciones ffsicas del propio material fibroso.

. describe mds adelante con mayor detalle, cuyos rodillos se acoplen en
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En la préctica de la invenciln, debe destacarse también -
que son preféribleméﬁte'utilizados, aunque no necgsariamente, medios
positivos para fraguar o endurecer el material objeto de tratamiento.
Como se indica anteriormente, tales medios pueden ;noluir la puesta ~
del material a una elevada temperatura, pero incluyen también el tra-
tamiehto.con un agenté quimico de fraguado, o sim?lar. Puede emplear-
se cualquier agente quimico adecuadg de fraggado fara el particular -
material fibroso que se elabore. Ejemplos de adecuados agentes quimi~-
cos de fraguado para’fibras a base de queratina, son agentes reducto-
res,agentes reductores alcalinos, tioles tales como goidb‘tiqglioéli-
co, y vapor de agua saturado a.elevadas presiones. Para otras fibras
proteinicas, tales como seda, puede emplearse vapor de agua a elevadg§
temperaturas y(oual'quiera de J._os convencionales productoé gufmicos -~
curtideres, asi comdﬁformaldehido. Para materiales celul6sicos, los -
agentes de fragﬁado podgian derivar de cualquiera dg los grupos quimi-
cos tales como formaldehfdo, uréa-fofmaldehido,‘melamina-formaidehiﬂé
y otros agentes o productos quimicos de fraguado témico. En general,
es adecuado cualquier producto quimico que pueda proporcionar un enla-
ce transversal permanente, ya sea medignte enlace“covalente (o} cualquie#
otro tipo de ‘enlé.ce permanente. Las fib:p'as. tem0pléstioaé puedensepli'e-:
viamente reblandecidas pér calor‘o bien pofhel uso de plastificadéres
volatiles que se evaporen durante la operacidn de ;raguado; '

”qu consiguiente, un procadimiento de preparéqi6n de un -
naterial textil de acuerdo con la invencidn es tapbién adecuadamante€
uno que comprenda la intro@gcoi6n de fibra textil de uma determinada
fuente a una primera velocidad en un primerloqnjunto de rodillos de -
alimentacidn, el incremento de la velocidad de la fibra textil al sa-
lir de los rodillos de alimentacidn, y la alimentacién en prbporcién~

excesiva de ja misma entre un segundo conjunto de rodillos, como se -
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do por lo menos una de las superficies eldstica y ranurada de modo -

también medios para deSplazgr las'superfioies a su contacto y mantener

do como fibras, de acuerdo con la invencidn. En la versidn mostrada,

—ﬁ'
(=2]

tre si mientras se hallan bajo presidén, la deformacién de la fibra =
textil entre el segundo conjunto de rodillos y la recogida de la fi—
bra en condicidn sustancialmente exenta de tensidn, con retencidn sus
tancialpente ﬁermanente de 1la deformaciép comunicada a la misma. Como
se indica anterip:ménte, la fibra puede calentarse antes de que péae
entre el segundo conjunto de_rodillos ° mient:gs se encuentra entre -
ellos. Ademds, como ée indica anteriormente, el enfriamiento del mate
rial puéde tener lugar mediante cambio con la temperatura‘ambiente o
mediante un positivd medio refrigerante despuds de que la fibra pasa
de entre el segundo 6onjunto de rodillos y se recoge en el tercer con
junto de rodillos a una velocidad inferior a aquella a la que se des-
plaza la fibra entre ol primer conjunt9 de rodillos y el segundo.

En los adjuntos dibujos, se ilustra un aparato adecuado -
para poner en préctica el procedimiento gnteriormente descrito. En ge
neral, un aparato para tratar material textil de acuerdo con la invqg
ci&n comprende un conjunto de superficies 6puestas provistés de &reas

alternativamente deprimidas y elevadas que se acoplan entre sf, sien-

sustancialmente permanente por las festantes“superficies, que son‘de

naturaleza sustancialmente no eléstica. Ademés, el aparato incluye -~

las en acoplamiento bajo presién, tales como.un dispositivo hidrduli-
co o éimilar, asf como medios para paser material textil entre las su
perficies en estado sustancialmente exento de tensidén, y medios para
recoger el material textil bajo tensidn controlada después de haber -
pasado entre las superf;cies;

an referencia més p&rticularmentg a las figuras 1 y 2, se
muestra en ellas un aparaté, designado en su conjunto por 10, que es

adecuado para el tratamiento de material textil, en este caso ilustra
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" se ilustra(upa viga designada por 11, sobre la que se enro}la un gran
nimero de cabos de un material textil fibroso 12. La viga 1l es sus--
tentada por dispositivoé de apoyo, no mostrados, y‘ae desplaza lfibre-
mente, pero estd provista de una resistencia al avance por friccidm u
otro dispositivo adecuado para proporcionar una tensidn uniforme en el
material textil fibrosomsituado gobre la viga.

Los materiales textiles fibrosos, es decir las fibras tex-
tiles 12, paéan a travég de un carrete 13 sustentado por un dispositi-~
vo no mostrado. Luego, los materiales textiles fibrosos 12 pasan a tra
vés de un oarret; l4-adecuadémente adaptado para desplazar transver—--—
salmente de manera bien conocida la trayectoria de los materiales ho-
Tizontalmente en una direccidén sustancialmente perpendigﬁlar a la tra
yectoria de desplazamientos

. | Av El material textil fibroso 12 pasa 1uegb.a travéé.del me;
_canismo de éébrealimentaoi6n 15, que comprende‘dos rodillos 16 y l;.-
de @iémetro relativapente peq@eﬁo, enrolldndose el material en fq;ma
de S alrededor de los rodillos 16 y 1;; los éualea son aocionados por
medios no mostrados. Generalmente, puede utilizarse cualquier combiqg
cidn adecuada de rodillos.y dispogitivo accionsador, ﬁara proporcionar
la éobrealimenfacién; Las fibras 12 pasan luego entre un conjunto de
superficies opuestas, ilustradas como un par dé rodillos 18 y 19. El
nlmero de superficies opuestas puede ser sdperior a 2, sin embargo;J-A
Por 1o menos uno de los rodillos estd construfdo de un material elds—
tico y también mds blando, tal como ée expone mds adelante con mayor
detalle. El otro rodillo o rodillos estén fabricados de un material -
relativamente duro, tal como acero. En cualquier caso, el rodille o -
rodillos.relatiﬁamente durositienen una configuracidn superficial di-
sefiada para comunicar un rizo a las fibras‘12 aéi como para comunicar
loe particulares contornos superficiales de la misma al rodillo elis-

‘tico y mds blanco 19.




10

15

20

25

30

_Las superf;qigs de los rodillos 18 y 19 se encuentran en
contacto a presidn. Este estado o condicidn de presidn se consigue y
mantiene mediante diépositivo hidréulico u otro, a través de oualquier
disposicidn adeouada y generalmente forzando el rodillo inferior con-
tra el rodillo superior. El rodille accionador 18 es puesto en rota-—
cion.por medios no mostrados Yy el rodillo 19 es accionado como resul-
tado de ia fuerza friccional resultante del contacto a presiﬁn con el

rodillo 18,

, Bl rodillo 18 puede calentarse, por ejemplo, pasando flui
do calentado‘a_trgvﬁs de su centro. En tal caso, el rodillo 18 se =

construye preferiblemente de_ug matgiiai térmicamente conductor, En -

-la figura.3 se muestra un_miembro de apoyo estacionario 20 gue coﬁuq;

ca con el interior del 4rbol giratorio hueco 21 del rodillo 18. Una -
menguera 22 que ssle de una fuente de flufdo calentado, no mostrada, -
estd conectada al apoyo 20. La prolongacién 23 dél &rbol 21 estd co—
nectada al dispogifivo de’acéionamienpo del rodillo giratorio 18¢~ De
esta manera, puede suministrarse fluido calentado al rodillo 18 mieﬁd
tras se encuentra en rotacidn. )

Como el rbdilio 19 es elastico, ¥y a fin de evitar que-se-
sobrecaliente y ypr«éonsiguiente se desgaste-excésivamente, se dispo-
nen medios pafa enfriarlo éon un chorro de aire, tal~com9 un tubo 24 -
provisto de una serie de salidas de aire 25. El tubo 24 esta conecta;
do & un suministro de airg comprimido no mostrado.

El conjunto de recogida, designado por 16a, comprende los
rodillos 26 y 2;'y es capaz de mantener al material textil fibroso 12
bajo tensidn controlada hasta que se enfria suficienteﬁente para rete—
nexr de modo sustancialmente permanente la conflguraoion rizada comuni-
cada al mismo. Ambos rodillos 26 y 27 son aocionados por medios no mog
tradog. Puede emplearse para este fin cualqgier conjupto adecuado de -

recogidas Ademds, los rodillos de recogida pueden comprender un conjun
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“en el mismo, exclusivamente como resultadc del cambio con el calor am—

el enfriamiento deberd efectuarse antes de que los hilos sean expues—

308238

to de rodillos en nimero que puede ser superior a 2, si se desea. Ade
nds, deberd destacarse que cualguiera o ambos rodillos de recogida 26 ;

27 pueden utilizarse para proporcionar medios refrigerantes pgsitivos

para enfriar el material textil objeto de tratamiento. Esto se muestra

huéco 29 del rodillo 26 a travds del cual se introduce un suministro -
de refrigerante desde uné fuente no mostrada,gbqr‘medio de la manguera
30, Debe entenderse gue &i se utiliza este medio de refrigeracién, el

rédiilo 26 se fabricard con uﬁ material que sea capaz de oondupir el -
calor. Sin embargo, debe entenderse también que el material textil ob-
jeto de tratamiento puede enfriarse lo suficiente para conseguir una -

configuracién sustancialmente permanente de la deformacidn producida -

biente. Por consiguiente, los rodillos 26 y 27 no tendran que adaptar—
se a efectos de enfriamiento. ‘_ ] 4 |
| ‘También pueden poﬁerse en practica otros métodos de enfria
miento, taleé como el paso del material objeto de tratamiento, mien-—
tras seé encuentra en oondicién-o estado exento de tensién, a través -

de unawathsfera que se mgntenga a una baja topperatura ambiente. In-

dependientemente del particular método de enfriamiento que'se‘utilice,

tos a fuerzas que tenderian & eliminar el rizado comunicado a aquellés
por los rodillos 18 y 19 |

El conjunto de sobrealimentacidn, d951gnado en general por
15, oonstltuye una importante parte del aparato de la invencidn. Al en
trar el material textil objeto de tratamiento en la linea de contacto
de los rodillos 18 y 19, habrd de encontrarse en condicidn éustancial-
mente exenta de tensidn, como se indica anteriormente. Al pasar el ma-
terial entre estos rodillos, se deforma de acuerdo con las Areas eleva

das yvdeprimidas de las superficies de aguellos. Una vez que el mate—

en la figura 3, en la que un apoyo 28 recibe giratoriaménte al éarbol -}

-~
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rial textil penetra en la linea de contacto: de los rodilles 18 y 193
no_@eberé producirse_més deslizamiento. Si el material es descargado
o suministrado bajo tensién, serd necesaria una presién sustancialmen
te superior & fin de comseguir undseado grado de deformacién. Por -~
consiguiente, se aseguran unos resultados Sptimos alimentando el mate
rial textil en condicidn sustancialmente exenta de tensién a fin de -
proporcionar una suficiente longitud de reser#a para compensar cugl-
quier contragci&n o.fgnémeno'similar que pudiera producirse. La ali~—
mentacién del material textil en condicién exenta de tensidn es tam—
bién deseable a fin de proporciomar todo el material extra en sentido
longitudinal que sea posible, é Tin de reducir al mfnimo el estirado
al tener lugar el rizado. Otra razdn por la que resulta Gtil la ali—
mentacién exenta de tensién consiste en el hecho de que el material —
se torcerd primeramente en una direocién ¥y luego en la otra, es decir
en direcocidn derecha e 1zquierda, al ser estlrado por las 4reas ele—
vadas y deprinidas en aOOplamlento de los rodillos en el umbral de la
1inea de contacto de los mismos.

El grado de sobrealimentacidn variari dependiendo natural-
mente del disefio del equipo, del tipo de material, de la veloocidad de
produocion, y de otros factores andlogos. Bl grado particular de sobre

alimentaocidn para un mgterial pgrtlgular ut111gado puede determinarse
facilmente. En cualquief cas0o, es8. necesario que la sobrealimentacién -
sea generalmente suficiente para asegurar que el material téxtil obje-
to de tratamiento se encuentre en condicidn sustancialmenfe exenta de

tensidn al acoplarse por primera vez a los rodillos 186 19. Por ejem—
plo, cuando se trate nylon, la rotacidn de los rodillos de alimenta—
oién 16 y 17 del conjunto de sobrealimentacién 15 se ajusta‘de modo -
gue proporoione una velocidad lineal préxima a un nivel del 5 al 15%
superior & la velocidad lineal del rodillo 18, es decir el rodillo de

accionamiento que lleva las dreas elevadas y deprimidas originales en
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‘lada. Mientras se realiza la recogida, el material puede enfriarse co

de 80 a 86 aproximadamente (véase ASTM Designacidén D 1484-59). Por ejng

su superficie. Este grado de sobrealimentaczﬁn es generalmente sufi~
ciente para aseéurai que el material -objeto de tratamiento se encuen-
tre en un estado sustancialmente exento de tensidn cuando penetré en
los rodillos de rizado.

A Después de que el material textil fibroso ha ﬁasado entre
el meo#nismo~rizador,-es decir 163‘rodillos 18 y 19, como se indica -
anteriormente, se reéogevsobre el conjunto de-fecogida 16a en condi—

cién sustancialmente exenta de tensidn, es decir bajo tensién contro-

mo se indica anteriormente y puede .someterse luego al grado de ten~ -~
sién que sea necesafio para efectua;-él resto de cualquier operacidne
Por ejemplo, el material textil 12~puede pasar a t:avés del carrete -
31 después de sajir del qdnjunto‘da recogida 16 y pasar luego a una -
operacidn de acabado indiocada en su conjunto por el nimero de referen
cia 32 en la figu:a 1. Esta operacidn de acabado puede inciuif'la -
aplicécién de apresto al material o el tefiido del mismo, © cualquier
ofra operaocidn parecida. Finalmente, el material se enrolla sobre la

viga 33, que es puesta‘enﬁrotacién por medios nolmostrados, quedand9

entonces listo para procedimiéntos de tricotado, tejido u otros de fa
tricacidne -

Con relacidn ai rodillo 18, es de destacar, como se indi-
ca anteriormente, que puede fabricarse con un material relativamente
duro, tal como acero, mientras que el rodil;ﬁ 19 se construye 'de un -
material eldstico. En tal situacidn, la superficie del rodillo duro -
se contornea mediante grabado u otros procedimientos simiiares nedian—
te los cuales se corta en su superficie el deseado esquema Qe 4reas el
vadas y deprimidas. Por otra parte, el rodillo eldstico 19 se constru-
ye de una adecuada cemposicidn consolidada que tengé wne dureza segin

determinacidn en el durdmetro del orden de 72 a 100, y preferiblqmenteA
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plo, el rodillo eldstico 19 puede fabricarse adecuadamente con una -
mezcla de un 65% aproximadamente de algoddén y un 35% de lana, que se

impregna de resina y se presiona de manera que tengé una dureza, se-

gin determinacién en el durémetro, de los érdenes anteriormente sefia

ladose | |

Un‘métodﬁ oonvenienée de oonfigurgoién o contorneo de la
superficie del rodillo glﬁstico deformable se indicard seguidamente.
inicialmente, la superficie dél ro&illo se humedece mediante esponja—

do y el rodillo.duro; es decir el rodillo 18, se calienta a una tem-

peratura de 1259C aproximadamente, después de lo cual el rodillo -

eléstigo se fueféa contra el rod;llp dgro bajo una presién de 250 1i-
bras por pulgada l}neal‘g?13,40 kgs. por 25,4 mm.) ap}oximadamente;-
Luégo se aociona el iodi@lo duro 18 a una velocidad lineal de 5é pies
(15,24 metros) por minuto aprgximadgqentq, durante un periodo~dé unos
15 min?tqs. L;ego se separa elArodillo eiéstico 19 de su contacto con
el rodillo 18, y se humedece una vez ‘mis. Se incrementa la temperatu-
ra del rodillo lB_aproximadamente a 1509C y se presiona una vez nés -
el rodillo elastico contra aguél bajo ﬁﬁé presiﬁn de - 400 libras por -
pulgada lineal.(18,44 Kgs. por 25,4 mm.), aproximadamente. Se acciona
wa vez més el Todillo 18 a una velocidad lineal de 50 pies (15,24 m)
por minuto aproximadamente, duranté‘unos 15 minutos. Luego gé repite"
el procedimiento fan frecuentemente como sea neceﬁario, empleando pre
siones incrementadas hasta que el contorno del rodillo 18 quede sus——
tancialmente impgeso o formgdé sqbfg la superficie del rodillo }9;"
La elasticidad del rodillo 19 ayuda s evitar foturas o -
cortes dgl méteriél tex@il que pasa entre los ?odillos; Bl uso de un-
rodillo eldstico ayuda evitar la acumulacidn de indeseable presién ex
cesivg compartiendo la cargé de la presiéﬁ. En otras palabras, la pre

sidn excesiva en cualquier punto o 4rea entre las superfiocies de los

| rodillos es éliviada puesto que el rodillo eldstico se deformard. Es-
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presiones excesivas y no uniformes. Evidentemente, la elasticidad del
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e a

B to evita toda 1ndeb1da tens16n sobre los materiales que pasau;vuure -

los rodillos. Asf, la dureze superior 1fmite de 100 segin el durdmetro
para el rodillo eldstico, se basa en el deseo de establecer par lo me
nos la elasticidad requerida para proporciopar un acoplamiento conti-

nuo y evitar rotura del material objeto de tratamiento, debida a unas

rodillo 19 permite un continuo acoplamiento entre las porciones eleva
das y deprimidas de ias superfici§s cooperantes de los rodillos. Una
porcién elevada al chocar contra una poroién elevada cortarfa el mate
rial en lggar de:rizarlo; Con el uso del rodillo eldstico, no es posi
ble taj accidn, como puede~verée al examinar el material rizado o e;
claro esquemé cortadg en el rodillo.blanco 19;

Con relacidn al limite inferior de la dureza del rodillo
19, deberd entenderse que una superficie que sea demasiado eldstica,
tieﬁetpor resultado una excesiva deformacidn del rodillo, con una con
siguiente falta de esquema claramente cortado y, por consiguiente, -~
una 1nsuflclente deformacion del material objeto de tratamiento.

Durante su empleo, el rodillo eldstico 19 mantiene siem—
pre el esqueﬁa complementarid cortado de las muescas 34 del rodillo -
18. Al mismo tiempo,~el diémetro dismindye ° se desgasts:;Par consi——
guiehte,,parece Que el rodillo inferior es gradual ylcontinuamente_re-
cortaao.durante su empleo.

En la versidn mostraaa en los dibujos, las muescas 34 del
rodillo 18 son helicoidales y forman un &ngulo de 25¢ aproximadamente
con el eje del rodillo. La configurgcién helicoidal ée emplea para -
evitar repeticiones de eéquema en un género tejido o tricotado con ng
terial tratado de acuerdo-oon la invencidn. Sin embargo, se‘oomprgmqg
rd que tales repeticiones del eséuema ﬁueden evitarse mediante selec~
cidn de éonstrucciénAde tejid6 y control de otras variebles. Por con~

siguiente, a los efectos de la presente invenéiGn, si se desea un hilo
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rizado las muescas 34 pueden ser paralelas al eje del rodillo 18 6 -
formar cualquier éngulo'de hasta 452 o mds y producir sin embargo un
hilo dotado de propiedades deseableé.

En la versidn mostrada en los dibujos, las superficies de
los rodillosglﬁ Yy 19 tienen un contorno con un esquema redondeadg o -
achaflanado a modo de dientes de sierra, como se muestra en la figura
4, esfaﬁdomsepargqaa las'muesqas 34 por &reas resaltadas 35. La forma
dentada del rodillo inferior 19 tiens un radio mayor en las partes su
perior e inferior de .cada dienté respeocto a las porciones correspon——
dientqs del rodillo de superficie durg 18, Esto tiene por resultado -
un efecto rizado como se mencibna anteriormente. Se obtiene un satis-
factorio-rizado del hi;b cuando se emplean espaciamientos del orden -
de hasta 350 muescas por pulgada (25,40 mm.).

»lLa profundidad dg lgs'mueséas 34 depende en parte del es-

péoiamiento é§ las mismas. Es decir, la méxima~profundidad estd limi-

tada por la requerida confiéuraoién de las dreas resaltadas, necesa—

ria para resistirmlas presipnes requeridas para la operacifn de riza-
do. Aparte de esta considgraoién, una muesoa'més profunda proporciona
una mayor estructuragiSn del hilo. De igual modo, la estructuracién -
se incrementa empleando ﬁn'mayor niﬁero de muescas por_pglgada.

Asf, por ejemplo, con 150 muescas por pulgada (25,40 mm.)
aproximadameﬁte, la profupdidad:permisible es del orden de‘0,002 pull
gada (0,0508 mm.) en tanto que con 85 muescas por pulgada (25,40 mm.)
aproximadamente,'la profundidad puede_incrementarse aproxiﬁadamente 5
0,004 pulgada (0,1016 mm;); Naturalmeﬁte, es deseable suﬁrimir cuales
quiera bordes égudos a fiﬁ de evitar toda posibilidad de corte del hi-
lo objeto del tratamiento. |

Con relacién a la seleccidn de los didmetros de los rodi=-
llos 18 y 19, la versién mostradalen los dibujos ilustra unes diémg-—

tros sustancialmente iguales. Sin embargo, el rodillo 19 puede cong——
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| puede calentarse antes de establecer céntacto con los rodillos 18 ¥y 19

- 17 = 1

truirse mds anche que el rodillo 18 puesto que 1la guperficie de este
rodillo tendgré a desgastarse y a re-cortarse. Se ha observado tam—
bién que constituye una buena prdctica poner ocdsionalmente en fun—
bionamiento ios rodillos sin material textil para oomun@car este re-
corte en el rodillo 19 para un esquema mds agudo. Eligiendo un rodi-
1lo con un diémetrg grande, se incrementa~la duraoién del rodillo 19.

Segin sea la dureza del material textil objeto de trata——
miento, puedé producirse un desgaste en las superficies de 103 rodilbs
18 y 19 en las dreas de contacto con el material textil. Si se produ-
ce tal desgéste, ei esquema de tales areas serd pardialmeﬁte reducido
con una;consiguiente disminuocidn en la estructuracién. Para evitar -~
que se produzcg este desgaste, el carrete 14 puede cone§ta:se a un me
canismo de desplazamiento transversal, no mostrado. Bste mecanismo —
prOporcionafia un movimiento alternativo del material textil, por -
ejemplo, con un desplazamiehto de media pulgada (I,Zf.cm.) o algo mg—
yor al espaciamiento existente entre los extremos en direccidn hori—
zontal perpendicularmente al desplazamiento del material textil 12 s
través de los rodillos 18 y 19. De esta manera, el material textil es
tablece contacto con una ancha bbroién de la supérficie de los rodi-—-
llos 18 y 19 y el desgaste~a través de tal superficie ancha serd uni-
forme. 3 |

La figura 3 ilustra un método de calentamiento previo de'
material texfil fibroso 12 antes de que aloance éste la 1lfnea de con-
tacto de los rodillqs 18 y 19. Como se muest;a en este dibujo, los ro
dillos 16 y l% del ;onjunté-de‘sobrealimentacién estdn provistos de -
pares giratorios 36 y 3;; respectivamente. Los pares 36 y 3% se §6muQ
nican respectivamente con los &rboles hueco§'38 Yy 39 de los rodillos y
son dotados de fluido calentado a través de las mangueras 40 y 41 desg

de una fuente no mostrada. De esta manera, ol material textil fibroso
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- proporcionando asf una incrementada produccién. Con un precalentamien

40 y tenia 13 filamentos.

(453,60 Kgse por 25,4 mm.) lineal para conseguir unos resultados com=
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pudiendo incrementarse la velocidad de rotacidn de estos rodillos, -

AN e

to suficiente, puede evitarse el rodillo calentador 18 en ciertos ti-
pos de opeiacién. .

Como ilustraocidn de la invencidn, se tratd hilo de nylon
66 (polfmero de &cido adipico y Exametilenodiamina) bajo diferentes -
condioionea de temperatura y presidn. El hilo tratado era de denier

~ Se empled un aparato similar al mostrado en.la figura 1,
teniendo los rodillos 18 y 19 55 muesoas por'pglgada (25,40 mm.) igual
mente espacéadas, y paralelas al eje de rotacidn de los ro&illoé. No
se utilizé ningin precalentamiento ni tampoco hubo ningin enfriamien—
tg aparte del cambio con el calor ambiente natural. El iodillo 18 era
de acéro ¥y el 19 era un rodiilo compuesto de una dureza 84 segin de——
terminacién del durdmetro.

Se traté una ldmina de hilos que contenfa 588 cabos a una
velocldad lineal a través de los rodillos 18 y 19 de 100 pies (30 48
metros) por mlnuto. ‘ . )

Se observd la produccién'de un hilo‘adecuadamente rizadq
con una presidn de 240 llbras por pulgada (108 86 Kgs. por 25,4 mm.)
lineal al calentarse el rodillo 18 a unos 15090. ‘ .

El incremento de la temperatura dei rodillo 18 a 1809C tu
vo poco efecto visible sobre la estructuracidn del hilo. De iguainmoe
do, el uso de presiones superiores a 240 libras por pulga&a (108,86 Kg
por 25,4 mm.) lineal no tuvo ningin efecto visible a temperafuras en
los rodillos de 150 y 180¢¢C aproximadamentes

Se observd qué reduciendo la temperatura del rodille 18 a
unos 1252C no se producia ninglin efecto adverso sobre la estructura——

cidn, siendo necesario emplear una presidén de 1000 libras por pulgada
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el procedimiento de la presente invencidn empleando un aparato similar

308,38 -¥- 16¢ 3R
parables con loghobtenidos a las‘sppgriores temperaturas.

Empleando un nylon de elevade alargamiento, de secpién -
transversal redonda, semi-mate, se observé que se obtenia una estruc—
turacidn ligeiamente perfeooionada usando un rodillo eldstico de ﬁna
dureza de 84, segin determinacidn del durdmetro, en comparacidn con -
una dureza del 78, por igual deterninacién. :

En el terreno textil, la posibilidad de estabilizar hilos
o tejidos ge"reoonoce como una ventaja, en el sentido de que los hi--
los o tejidos pueden resistir distorsiones o contracociones. Un métogo
de estabilizaciég de.hilos o tejidos se denomina genera}mnnté "fragua
do térmico". En el método generalmente aceptado de fraguado té;mioo,
el materiai se pone a una elevada temgeraturé duragta un §e§erminadg
pe;iodo de tiempo (véﬁse Man~Made Textilg Engyg%ppg@ia, Textile Book
qulishers, Inc.; Nueva ¥6rk,'1959)g El_?réoedimiento d?.la présente
invencién, adends dé proboroiqnar un cambio en la drma y configuracidén
del hilo tratado, estd adaptado tapbidn para fraguar térmicamente el
hilo.

De acuerdo con la presente invencidn, el procedimiento -~
buede llevarée a cabo en una operacidn cpntinua,.semicontinua ode -
operacién (nica. Generalmente, sin embargo, la invencién se lleva a —
cabo continuvamente, es deci? el material objeto de tratamiento puede
introducirse en el aparato Yy retirarse por el«extremo_opuesto 8in in-
terrumpir ni iniciar de nuevo el procedimiento en ningfin intervalo es
pecificado.

Para demostrar la eficacia del presente procedimiento de
fraguado. térmico, se tricotS un tejido A con hilo de nylon 66 de de—
nier 40 y 13 filamentos, cuyo tejido A fué fraguado térmicamente de -
manera convencionale

Se. tratd ‘un hilo de la misma construceidn de acuerdo con
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al mostrado en la figura 1. Los rodillos tenian 150 muescas por pulg_
da a un dngulo de 269, el rodillo 18 se calgntq a unos 1809C, la pre-
sién entre los rbdilios era de 400 libres por pulgada (18444 Kegs. por
25,4 mm.) lineal y 1la producclon fué de 35 yardas (32 metros) por mi-—
nuto, con una sobrealimentacién del 8% aproximadamente.

Los hilos asi tratadoslse tricotaron luego en el' tejido B
de una oonst;uéoién igual a 1la antepior; §

Se lavaron a 609C 2 muestras de tejido A. Una:' muestra:. —

de secd a temperatura ambiente y la otra fué secads por volteo anuna

 seoadora 6onvenoional de ropas a una temperatura relativamente bajap

.Luego se midid 1la oontracoién en longitud y anchura. Luego se lavaron

las dos muestras 4 veces més y se secaron en las mismas formas respeg
tivamente. Después del quinto ciclo de lavado y secado, se midieron —

las contraééiones en longitgd ¥y anchura. Se empled el mismo proqedi—-

"miento para el tejido B3 Los datos as{ obtenidos se exponen en la si~

guiente tabla I.

Porcentaje de_ oontraccién
| C i Tejido &4 Tejido B
Secado a temperatura ambiente (tegldo termlco fraguado) (Eilo tratado
Primer lavado-longitud E 2,9 245
~ Anchura 3,4
Quinto lavado-longitud 3,9 " 3,1
Anchura 443 295

Secado por volteo

Primer lavado-longitud ' 2,3 245 |

Qulnto lavado-longitud 2,9 2,8
Anchura ‘ B 551 550

La anchura de viga normal de una lémina de 600 hilos es
de 21 pulgadés (53,34 cm.) aproximadamente. Se ha determinado que tal

lémina de hilosApuede estrecharse aproximadamente a 9 pulgadas (22,86
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- que pueden tratarse simultdneamente puede casi triplicarse. Esto re—

superficies elédstica y ranurada de modo sustancialmente permanente ~
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om.) mediante adecuada aplicacién de carretes, antes de su introduc-

(

oiéﬁ éntre los rodillos 18 y 19. De esta manera, el nimero de hilos -~

by
0
- ®
*o® e

presenta una notable ventaja econdmica.

En los ejemplos ilustrativos, los rodillos 18 ¥ 19" estaban

. .. *n

contorneados para proporcionar un hilo rizado. Es de destacar qué pue

den emplearse una serie de esquemas en los rodillos 18 y l9.paiafcén—

seguir la deseada estructuracibn. .
El término "velocidad_lineal", tal como asi se empleay.se

determina multiplicando-lavcircunferencié del rodillo por las Bewolu—

DI

«® %o

ciones por unidad de tiempo. - ) . « o

oo

La versidn descrita y los ejemplos ilustrativos anteridr-
’ “es o

mente expues%os tienen exclusivamente una finalidad ejemplificativa -
de la presente invencidn, pudiéndose realizar en ellos variaciones -
por un experto en la materia, sin apartarse del esp{ritu y émbito de
la invencidn. .

En resimen, la Patente de Invencidn que se solicita, re—

caera sobre las siguientes:

~ REIVINDICACIONES -

1. Procedimiepto &e'pfépa;éciéh’de_un producto textil ca-
rgcterigado pordue comprende la introduccién de material textil en un
estado susténcialmente.exento de tensidn entre un conjunto de superfi
cies opuestag cada una de las cuaies presenta éreés alternativamente
deprimidas y elevadas,'mientras dichas superficies se encuentran en -

contacto bajo una presidn aplicada, siendo una por lo menos de dichas

por las superficies restantes, que son sustancialmente no eldsticay -
la deformacidn de dicho material textil entre las citadas sﬁperficies,
la retirada de dicho material textil de entre las citadas superficies
mientras se mantiene el material textil bajo tensidn controlada, y la

recuperacidén de un producto textil que retiene de modo sustancialmente
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~una~presién controlada a ‘las superficies ¥y a la fibra mencionadas, te-
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permanente una proporoidn sustancial de la deformacidn comunicada al
mismo.
2. Procedimiento seglin la reivindicacién 1, en el que ol
. - » &
'o""

citado material textil se retira de entre dichas superficies en condi

to 0 e

cién sustancialmente exenta de tensidns .

se’ee
e

3+ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, en el que’ e}

L] o »

citado material textil es calentado antes de pasar entre dichas'spﬁégf
ficies y es enfriado en condicién sustancialmente exento de tenggg; -
después de retirarse de entre las mencionadas supgrficieé, R

4. Procedimiento de prepamidn de un producto texjii.éghl
tado, que comprende el suministro de material ®xtil a un 4rea déj%gé-

» oo

tamiento en estado sustancialmente exento de tensién, la unién ggprg
dicho-material, mientras se encuentra en el citado estado exento de -
tensidn en el referido érea de"tratamiento, de un conjunto de superfi
cies opuestas, cada una de las cuales presenta dreas deprimidas y ele-
vadas alternativamente, la deformaoiéh de dicho material textil entre
las citadas superficies en el referido 4rea de tratamiento, la retira-
da de dichas superficies opuestas del citado material mientras se reti
ra simultdneamente este material textil del mencionado érea de trata--
miento bajo tensidn controlada, reteniendo permanentemente una propor-
cidén sustancial dg'lé deformaciéplc9municadé'al mismos.

5e Procedimiento de preparacidén de un producto textil, que
conprende las oﬁerécioneS'de suministrar»contindamente fibra en estado
sustancialmente exento de tensidn a una zona de tratamiento, acoplar -
continuamente la fibra eienta;de‘tensién entre un conjunto de superfi-

cies méviles opuestas en dicha zona de tratamiento mientras se aplica

miendo cada superficie dreas deprimidas y elevadas alternativamente, -
deformar gradualmente dicha fibra exenta de tensidn al alcanzar las su

perficies un méximo acoplamiento bajo la citada presidn controlada apli
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~ ta de tensidén entre un conjunto de superficies mdviles opuestas en di

‘deprimidas y elevadas altefnativamente, deformar gradualménte dichd, -

‘mente la fibra a través’de la zona de tratamiento, y demacoplar conti
nuamente las superficies opuestas mientras se retira simultdneamente .

-la” fibra tratada de la zona de t?atgmiento;

| dies de fraguado q.través‘de la zona de tratamiento, y desacoplar con-

31w
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cada, avanzar continuamente la fibra a través de la Zona de tratamien

to y desacoplar continuamente las superficies opuestas mientras se re-

tira simulténeamente la fibra tratada de la zona de tratamientow. .
. - e
-6e Procedimiento de preparacién de un producto text{l,' =

qué comprende. las operaciones de suministrar continuamente fibra,a un
. o e% e
o5 0t

ritmo definido y controlado en un estado sustancialmente exento de -
. . &

tensidn a una zona -de tratamiento, acoplar continuamente la fibre Exqg

be
se e @

. .

cha zona de tratamiento mientras se aplica una presidn controlsB¥ °sd -
» ®e

las superficies y fibra mencionadas, teniendo cada superficie &%dgs -

't

¢ ove

fivra exenta de tensidn al alcanzar las superficies un acoplamipntc -

miximo bajo la citada presidn controlada aplicada, avanzar continua—

T+ Procedimiento de preparacidn dg'uh producto textil que
comprende las oﬁeraciones de suministrar continuamente fibras en esta
do sustancialmente exento de.tensién. a una zona de tratamiento, aco—
plar continuamente la fibra exenta de tensidn entre un conjunto de su_
perficies méviles opuestas en dicha zona de tratamiento, mientras se
aplica presidn controlada a las superficies y fibras mencionadas, te-
niendo cada superficie Areas deprimidas.y elevadas alternativamente,
defprmar'gradgalmente dicha fibra eienta de tens16n4al alcanzar las =
superficies un mdximo acoplamiento bajo la citada presién controlada
éue se- les aplica, avanzar continuamente 1§‘fibra en presencia de me—-
tinuamente las sﬁperfioies opﬁestas mientras se retira simulténeamente
la fipra tratradg‘de:lavzqna~de tféﬁamiento.

8,,3?opedimiento de preparacién.dé.un‘produoto textil, -

qye comprende las operaciones de suministrar continuamente fibra pre-
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.viamente reblandecida en un estado sustancialmente exento de tensién

'miento, -y desacoplar continuamente las superficies opuestas mientras
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a una zona de tratamiento, acoplar continuamente la fibra exenta de

tensién entre un conjunto de superfioies méviles opuestas en dj'cha!-—
. ] v, .’o,
zona de tratamiento mientras se aplica presidn controlada a las suy—"

oo oo

perficies y fibras citadas, teniendo cada superficie areas deprimi—

» o'~ e
.

das y elevadas alternativamente, deformar gradualmente dicha fibfég-"

e 9 e

- !n. : ,_, *
exenta de tensidn al alcanzar las superficies un miximo acoplamignfo bajo.

. ®
sogre

dicha presidn controlada que se les aplica, avanzar continuamentd ls

L3
" - . - < g LXK
fibra a través de la zona de tratamiento, y desacoplar continuamente-
} e ¥
5 . s s . , Y . wne,
las superficies opuestas mientras se retira simultdneamente la Fibra
: % %e
* 4

tratada de la zona de tratamiento. -

i ]

.
L 24

SIS - 9. Procedimiento-de preparaciGn de-un producto %exﬂyk;

-

> e 8 (5*

qﬁe¥comprende las operacionés de- suministrar-continuamente fibra pre-
viamepte reblandecida a un ritmo definido -y controlado en un-estado .-
sustapcialmente exento de tensidn a-una zona de tratamiento, acoplar

continuamente la fibra exenta de tenéién entre un conjunto de superfi
cies mévilesfobuestas~en dicha zons de tratamiento mientras se -aplica
presidn controlada a las superficies y fibra mencionadas, teniendo ca
da superficie &reas deprimidas y eievadaé‘alternativamente, deformar -

gradualmente dicha fibra exenta de tensidn-al alcanzar las superficies
.un‘aéoplamiéntb mdximo bajo la citada presidn controlada que se les--

aplica, avanzar continuamente la fibra a través de 1la zona de trata—=

se retira simultdneamente la fibra tratada- de la zona de tratamientos

10. Procedimignto”de.preparacién.de un prodicto textil,:. -
Que cpmprendeilaé operaciones de suministrar continuamente fibra en es
tado sustancialmente_exénto de tensidn a.una zona.de tratamiento, aco=-
plar-continuamente la fibra exenta de tensidn entre un conjunto de su=
perficies mdéviles opuestas en dicha zona de tratamiento mientras se -
aplica presién controlada a las superficiés,y‘fibra mencionadas, sien-

[N
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do una de las superficies sustancialmente eldstica y las otras sustan

cialmente no eldsticas, teniendo cada superficie 4reas deprimidas y -

elevadas alternativamente, deformar gradualmente dicha fibra exenta -

de tensién al alcanzar las superficies un acoplamiento méximo hajﬁ:d;
. i L]

cha presidn oontrolada que se les aplica, avanzar continuamente*la*fi

bra a traves de la zona de tratamlento, y desacoplar contznuaméﬁt@ las

superflcles opuestas mlentras se retira simultdneamente la flbra t:a-

tada de la zona de tratamlento. '3

. s

.
po s

11. Procedimiento de preparaclon de un producto textil,

que comprende las operaciones de suministrar contlnuamente flbna Jasun
o..c
rltmo deflnldo Yy controlado, en estado sustancialmente exento de. ten-

!,"

K
51on, a una zona de tratamlento, acoplar continuamente la flbra.emen-

i‘

ta de tensidn entre wn conaunto de superficies m6v1les opuestas 31

. (0

(e

ai
cha zona de tratamiento mientras se aplica presidn controlada a las -
superficies y fibras ménoionadas,'siendo una de dichas superficies -
sustanclalmente elastlca, y tenlendo cada superficie areas deprlmidas
y elevadas alternas, deformar gradualmente dlcha fibra exenta de ten—
8ién al alcanzar las superflcles un acoplamlento maximo bajo la clta—
dé ﬁres1on controlada que se les aplica,. avanzar continuamente la fi—
bra a través de la zona de tratamlento, ¥ desacoplar continuamente -
las superflcles opuestas mlentras se retlra simultdneamente la fibra

de la zona de tratamlento.

12. Procedimiento de preparacidn de un producto textil, ~
que comprende las operaciones de suministrar continuamente fibra a un
ritmo definido y controlado en un estado sustancialmente exento de =

tensidn, a una zona de tratamiento, a00plar continuamente la fibrg =

exenta de ten51on entre un congunto de superflcles mov1les opuestas

en dloha zona de tratamlento mlentras se apllca presién controlada a

las superflcles y flbras menclonadas, siendo una de dichas superfi—
cies sustanclalmente elidstica, teniendo cada. superflcle dreas depr1m1

das y elevadas:alternas, deformar gradualmente dicha fibra exenta de
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tensién al alcanzar las superficies un mfximo acoplamiento bajo ia ci
tada presidén controlada que se les aplica, avanzar continuamente la -

fibra a través de la zona de tratamiento en presencia de medlos-de- -

..

fraguado, y desacoplar continuamente las superficies 0puestas mlen- -

.oo‘o ‘

tras se retira simultdneamente la fibra de la zona de tratamlento.

13. Procedimiento de preparaclon de un producto textil%

. . -
que comprende las operaelones de suministrar continuamente fibra'pre-

‘O" .

viamente reblandecida a un ritmo definido ¥y controlado, en un estado
sustancialmente exento de tensién, a una zona de tratamiento, at¥plar

oontlnuamente la fibra exenta de tensién entre un conjunto de suﬁerfl

ocies méviles opuestas en dlcha zona de tratamlento, mlentras se°apI;-

.o &%

ca presidn controlada a las superflcles y fibra mencionadas, 519ndo--

3

sustanclalmente elastlca una de dlchas superflcles, presentando cada’
superficie dreas deprimidas y elevadas alternas, deformar gradualmen—
te dicha fibra exenta de tensidn al alcanzar las superficies unmixiio
acoplamiento bajo'dicha presidn controlada que se les aplica, avaﬁzar
éﬁntinuamente la fibra a través de la zona de tratamiento en presen—~-—

cia de medios de fraguado, y desacoplar continuamente las superficies

opuestas mientras se retira simulténeamente la fibra de la zona de -

.

tratamiento.
. 14. Procedimiento de preparacidn de un produc£6 textil, - A
que comprende elucalentamiento.del.material de la fibra textil a ung
elevada temperatura suficiente para permitir que la fibra experimente
deformacién, introducir dicho material Fibroso textil calentado me- -
diante sobrealimentacién de la fibra entre un congunto de superflcles

opuestas, cada una de las cuales presenta areas deprlmldas y elevadas

Jalternativamente, siendo por lo menos una de dichas superflcles elds-

tica y sustancial y permanentemente ranurada por las restantes super-
ficies que son sustancialmente no oldsticeg mientras dichas superfi—

cies estédn en contacto bajo una presidn aplicada y mientras la fibré




~

LR
v

Rl

15

20

25

e

30

te a la fibra experimentar deformacidn e inferior a la temperafﬁfé!de

(354, T
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se encuentra a.elevada temperatura, deformar la fibra entre dichas su

perficies, retirar la fibra de entre tales superficies mientras se -

mantiene la fibra hajo tensidn controlada, y recuperar un prodic}d -

[
*e® s

textil que conserva de modo sustancialmente permanente una sustangial

oo oo

proporcién de la deformacidn comunicada al mismo. ‘ s
- - .oy [T X

15. Procedimiento de preparacién de un producto textil, -

L e

que comprende elucalentémiento del material fibroso textil a<uﬁé:f§mé

*
a0y

peratura del orden coﬁprendido entre la temperaturé minima que permi-

o ¢

descomposicidén de la misma, introducir dicha fibra textil calentada —

¥t %

mediante sobrealimentacidn de la misma entre un conjunto de supenfim—

& s9 0

&

cieé opuestas, cada una de las cuales presenta dreas deprimidaé;ﬁfilg
vadas altérnativamentg, siendo eiéstipa por lo menos una de dichas su
perficies~& ranuradq&e-modo sustancialmente permanente por las restan
tes superficies que Qon sustancialmente no elasticay mientras diéhas
superficies se encuentran en'bontacté bajo una presidn aplicada y -~
mientras la fibra estd a una- elevada temperatura, deformar la fibra -
entre tales superficies, retirar 1la fibra'de entre dichas superficies
y enfriar la fibra migntras se mantiene bajo tensidn controlada, y re
cuperar un producto textil que comserva de modo sustancialmente perma
nente una sustancial proporcidn d9~1a deformacidn comunicada-al mismo.
16. Procedimiento de preparécién de un producto textil, -
que comprende el calentamiénto de material fibroso textil a una tempe
ratura comprendida entre la minima suficiente para permitir que la fi-
bra experimenté deformécién-y el wvalor inferior a laftemperatura de -
descomposicién de la misma, introducir dicho material fibroso textil =
calentado mediante sobrealimentacidn de la fibra entre un conjunto de
superfioies.opuéstas, cada una de ellas provista de dreas deprimidas =
y elevadas alternati&amente, siendo elédstica por 1o menos una de di- —

chas superficies y ranurada de modo sustancialmente permanente por las
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4 temperatura, deformar la fibra entre dlchas superflcles, retlrar la -
mantiene bajo tensién controlada, y recuperar un producto textil:qne

‘de la deformacidn comunicada al mismo. gev et

modo sustancialmente permanente por leos restantes rodillos, gque son -
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restantes superficies, que no son eldsticas, mientras que las menocio
nadas superficies se encuentran en contaoto bajo una presién aplica—

da del orden de 240 a 400 libras por pulgada lineal (108 86 Kgq.

’ 'O‘va

181,44 Kgs. por 25,4 mm.) y mlentras la fibra se encuentra a eie

ses o

..~.-

fibra de entre las 01tadas superficies y enfrlar la fibra mientras se

- -, K

14

. . . ., Gatery.
conserva de modo sustancialmente permanente una sustancial propdEcidn

17. Procedlmlento de preparacidn de un producto text&l, -

Ce et

que comprende la 1ntrodu001on de fibra text11 desde una fuente ae.su-

mlnlstro a una prlmera velocldad en un primer congunto de rodlllosrde
allmentaclén, el incremento de la.velocidad de dloha fibra textll ;l
salir de los citados rodillos de alimentacidén y la sobrealimentacién
de la mencionada fibra textil entre un segundo conjunté de rodillos -
que tienen &reas deprimidas y‘elevadas alternativamente; que se aooffi

plan entre si y que estdn sometidos a presidn, siendo eldstico por lo

menos uno de los rodillos del segundo conjunto citado y ranurado de —

sustancialmente no eldsticos, la deformacién de dicha fibra textil en
tre los citados rodillos y la recogida de la mencionada fibra textii
en opndicién sgstanciaimente exenta de tensidn, conservando la defor-
maoién_comunicada a la misma de modo sustanoialmentelpermanente.

18. Procedimiento segin la reivindicacidn l;, en el qué -
la fibra textil es calentada antes de que pase entre el segundo con——
Junto de rodlllos, & una temperatura suflclente para permltlr que dl—_
cha fibra exnerlmente deforma01on.

19. Procgd;mlento segin la reivind;cacién 1;, en el que -

la fibra textil es calentada a una elevada temperatura suficiente para

permitir que experimente deformacién mientras se encuentra entre el sg
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.dad en un conjunto de rodillos. de alimentacidn, el incremento de ‘la
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gundo. conjunto. de ?odillos.
20+ Procedimiento de preparacidén de un producto textil -

que comprende la introduccién de fibra textil a una primera veloci—

-
- . &
ot

velocidad de dicha fibra textil al salir de los citados rodillééf&é -

®

alimentacidn y la sobrealimentacién de 1a fibra textil entre un Segun

.. K]

do conjunto de rodillés que tienen 4reas alternativamente deprim;&és
y. elevadas que se acoplan entre si y que,estén.sometidgs a presiéhs -
siendo elastico por.lo menos no de Zos rodillos de dicho segﬁﬁgg.QQg
Junto y ranurado de maneré sustahoialmente‘permapente EQQH'IOS’?QQ%QQ

L

tes rodillos, que son sustancialmente no elisticos, la deformacifide

ae *

la citada fibra textil entre el éegundo conjunto de rodillos qi&a@&gy

el paso de la fibra textil entre un tercer conjunto de rodillos ;;éba
velocidad.inferior,a~aquella a la que se desplaza.la fibra textil en-
tre los conjuntos de rodillos primero y seéundo mencionados, y la re-~
cogida de la fibra textil en condicidn sustangialmente exenta de ten-
8idn, conservando de modo sustancialmente permanente la deformacidén -
comunicada a la misma., - . S . .. .-

21. Procedimiento de preparacidn de un producto textil, -
que comprende la“iﬁtroduccién de fibra textil a‘una,primera velog;dg§
en un conjunto de rodillos de alimentacidn, el incremento de la velo-
cidad de la citada fibra textil al salir de dichos rodillos de alimen
tacidn y la sobrealimentacidn de la citada fibra ént:e un segundo con

junto de rodillos que tienen dreas alternativamente deprimidas y ele-

vadas que se acoplan entre si y que estén sometidas a presidn, siendo

‘eldstico por lo menos uno de los rodillos del segundo conjunto citado

y ranurado de modo sustancialmente permanente por los restantes rodi-
1los, que son esencialmente no eldsticos, la deformacién de dicha fi~
bra textil entre el segundo conjunto de rodillos mencionado, el paso

de la fibra textil a.un tercer conjunto de rodillos a una velocidad -
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inferior a aquella a la que se desplaza la fibra textil entre el pri-

.

mervy segundo conjuntos de rodillos mencionados, el enfriamiento de -

la fibra textil entre el citado tercer conjunto de rodillos y la rgco

*e

.
PR

gida de la fibra textil en condicidn sustancialmente exenta de ton

*

*

ion

LI ()]

LA

.
(e
(e

uni-

2

conservando de modo sustancialmente permanente la deformacidn co

e

8.

(s wl®

cada a la misma.

22. Se reivindica»pbr dltimo como objeto sobre el Qhe:ﬁé

de recaer la Patente de Invencidn que se solicitas "PROCEDIMIENTE DE

s

PREPARACION DE UN PRODUCTO TEXTIL". I ST e

N
= .
L]

e e ime el PR
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la ptesen-

te Memoria® descriptiva que consta de treinta pdginas mecanograffgags

(€
™o

(o (&

13

LR ¢
-

vy dibujos adjuntose
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Madrid, 16 de Enero de 1.965
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