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Esta invencién se relaciona con un auevo producto
textil, un procedimlento para su preparacién y un aparato
para llevar a cabo el procedimlento, Especificamente, la in
vencidn se relaciona con un producto textil rizado o abulta
do y con el procedimliento y amrato para fabricacidn del mis
mo.

Aunque en la presente memoria descriptiva se descrl
be para mejor comprensidn tanto el procedimiento de fabrica
cidn como el aparato utilizado en dicho procedimiento solo
se reivindica el aparato puesto que el procedimiento gqueda
reivindicado en la solicitud de patente No. 308.238, de la
cual la presente es divisional.

En el terreno de los productos textiles se han dedi
cado unas considerables investigaciones encaminadas a la -
produccién de materiales textiles que simulen el estzdo on-
dulado o ensortijado de algunos de los materlales Tibrosos
naturales, tales como algunos tipos de lana. Los hilos ordi
narios y fibras e hilos estrueburados fueron creados como -
resultado de tales lnvestigaciones en el terrenc de los ma-
teriales fibrosos textiles sintéticos. Estos productos simu
lan mediante rizado artificial el volumen de cierta fibra -
de lana, cuyo volumen es una cohsecuencias directa del cardc
ter ensortijado u ondulado de la lana. Sin embargo, aunque
los hilos ordinarios y materiales estructurados as{ creados
tienen una buena aceptacién comercial, muchos de ellos pre-

sentan todavia clertos inconvenientes. Por ejemplo, el riza

. do comunicado tiene con frecuencia por resultado unas res-~

: puestas torsionales en cuanto a arrollamlento en espiral,

Gue causa dificultades de elaboracidn. Ademds, la falta de

. uniformidad en el tamafio de los rizos causa con frecuencia
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una pérdida de resistencia tensil, as{ como una distribu-
cidn lrregular de los rizos a 1o largo del eje longltudi--
nal del material textil fibroso.

De acuerdo con la presente invencién, se establece
un producto textil que no muestra las mencionadas desventa
Jas, as{ como un procedimiento y aparato para producir
aquel.

A £{n de comprender la invencidn mids ficilmente, -
se hard referencia a los dibujos adjuntos, considerados en
conjuncidn con la siguiente deseripcidn. En los dibujos:

La figura 1 es una vista esquemdtics en alzado de
une versidn de aparato segin la invencidn.

La figura 2 es wna vista en planta de la figura 1.

La figura 3 es una vista en perspectiva de un cone-
junto de rodillos destinado a comunicar deformacidn a mate
rial textll de acuerdo con la 1nvenc16n, que incluye rodi-
1llos de alimentacidn y rodillos de recogidaj ¥

La figura 4 es un detalle ampliado que muestra el
acoplamiento de las zonas elevadas y deprimidas de 108 r0-
dillos pare comunicar deformacidn al material textil.

El término "fibra" tal como se emplea a lo largo -
de la descripeidn y reivindicaciones, deberd entenderse co
mo inclusivo de fibras, tales como fibras cortas, fibras re
ducldas, monofilamentos continuos, hilos compuestos de ta-
les fibras y monofilamentos, y otros materiales filamento-
sos,

Un producto textil de acuerdo con la invencidn com
prende material textil, es decir fibra rizada en la que los
rizos tlenen una configuracién zigzagueante y en la que la

fibra es torcida en direcclones albternas a lo largo de su
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eje en los vértices de los rizos o cerca de aquellos. Por
consiguiente, los rizos se extienden o zigzaguean en un 431
verso nimero de plano. Ademés, los rizos son de tamafio sug
tancialmente wniforme y presentan un esquema'de distribu-
cidn sustanclalmente constante a través de cualquier longi
tud determinada de un producto textil fibroso preparado me
diante el procedimliento de la invencién, tal como se expo-
ne mds adelante con mayor detalle. Sin embargo, el material
textll puede tener, y es posible producir, rizos no wifor
mes de distribueidn irregular en los cagsos en gue se de-
seen unos efectos sspeciales. La frecuencla de los rizos en
una longitud determinada de fibra puede variar ampliamente,
Bl ndmero de rizos por longitud determinada no es critico,
sunque algo limitado por las limitaclones fisicas del apa-

rato y el tamafio del material fibroso que se elabore en

i aquel. Bn general, al incrementarse el tamafio de denier del
' material fibroso, disminuye el nimero de rizos por longitud
. determinada de material btextil objeto de tratamiento. En -
- cuanto al aparato, tal como se explica mds adelante. con mg

k yor detalle, el nimero de zonas elevadas ¥y deprimlidas en

las superficies opuestas, por drea determinada de las mis-

iy mas, disminuye al tiempo que aumenta la profundidad de las

depresiones,

Desde un punto de vista prdctico, pueden comunicar

1 se hasta 350 rizos por pulgeda (25,420 mm) y mds afn, 2 un
; material textil fibroso elaborado de acuerdo con esta ine
i , .

5 veneion. Como se indica anteriormente, al aumentar el tams
* fio de denier de la fibra, disminuye el nimero de rizos por

 longitud determinade. Puede comunicarse fdcilmente una fre

cuencia de rizos del orden de 350 8 mas por pulgada a mate
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ﬁ riales fibrosos de denier relativemente pequefio. Puede pro-
ducirse un excelente material que tenga tan solo de 10 a 16
§ fizos por pulgada (25,40 mm) en fibra de denier 10 a 20 hag
ta 50 a 250 e incluso hasta 350 o mds rizos por pulgeda
(25,40 mm) con fibra de denier de 0,5 a 4,0 que sea adecua-
do para su utilizacidn en tejidos empleados para vestidos.
El nimero de rizos comunicados al maberial fibroso tendrd -
naturalmente por resultado el que aguel sea mas O menos vo-
luminoso, haciéndole as{ particularmente Util en ciertos -
;[usos finales deseados en 1o0s que son deseables unos diferen
i.tes grados de abultamiento. Tanto los géneros tejidos como

tricotados fabricados a partir de material estructurado y

preparado de acuerdo con esta invencién, en los gue se comu

al material fibroso, muestran unas excelentes propledades -
de tacto y volumen, as{ como una excelente calidad cromdti-

Ca.

de fabricarse a partir de una amplia variedad de materlales.

Por ejemplo, el producto textil puede ser meterial protefni-

tético, material polfmero termoendurecible, vidrio fibroso y
similares. Ilustrativos de tales materlieles son las fibras
celuldsicas, fibras de acetatos celuldsicos, poliamidas, po-
1iésteres, acrilfcos, lana, algoddn y similares.

Un producto textil de acuerdo con la invencidn se -

|prepara introduciendo material textlil, preferiblemente en -

}forma de fibras, en estado sustancialmente exento de tensidn
jentre un conjunto de superficies opuestas cuyas zonas alter-

‘nas deprimidas y elevadas se acoplan bajo una presién apllica

i
"y
|
i

nican aproximadamente de 14 a 16 rizos por pulgada (24,40 mm)

Un producto textil de acuerdo con este invencidn pue

co, material celuldsico, material polimero termopldstico sin
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da y que forman conbtacto con el materisl y entre s{ de tal

- manera que dicho material, como resultado de la alimentacidn
exenta de tensidn, zigzaguea lateralmente antes de quedax re
: tenldo y ser rizado, Esto se consigue con superficies perma-

? nentemente ranuradas si una de ellas es eldstica mientras la
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: otra es relativamente no eldstica. Preferiblemente, el mate-

© rial fibroso deberd estar a una elevada temperatura, aunque

el calentamlento no es esencial.

Despuds de la deformecidn del meterial textil entre

' las superficies, se retira aquel mientras se mentlene bajo

- una tensidn controlade . ELl producto retiene de modo sustan

% clalmente permenente uns considerable proporeidn de la defor

" macidn comunicada al mismo.

Generalmente, el materlal textil fibroso se retira

f de entre las superflcles opuestas en estado sustancialmente

" oxento de tensidn. Puede enfriarse por temperatura amblente

. 0 bilen puede enfriarse positivaﬁente mientras se retire de

" entre las superficies opuestas.

El material objeto de tratamiento se elabora a una

temperatura por 1o menos suficlente para permitir que expe

f rimente aquel una deformecidn,El 1{mite superior de tempe-

ratura no deberd exceder del que pueda producir destruccidn
o descomposicidn del material textil objeto de tratamiento.
Cuando se ubtilice una operacidn de calentamiento positivo,

el material a tratar puede ponerse a una elevada temperatu

ra por cualquier medio adecuado, ya sea antes de que pase

. entre las superficles que lo deforman o bien mientras se en

cuentra risicamente presente entre las superficies y estd
exrperimentando deformacidn. La particular temperature em-

pleada en el tratamiento de un particular material textil
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depends de lag caracteristicas-del propio material. Por ejlem

: plo, cierto tipo de material prote{nico, tal como lana 0 si-

milar, se trata fdellmente a temperatura ambiente, es decir
a unos 202C, Por otra parte, un material sintético, tal co
mo nylon, se trata a una temperatura de 1502C por lo menos.
En cualquler caso, independientemente de la temperatura que

se emplee, a fin de conseguir wn buen producto, el material

; objeto de deformacidn o rizado se aliments en proporcidn ex

cesiva entre las superficies opuestas a un ritmo suficiente
para asegurarse de que se mantiehe en estado sustancialmen.
te exento de tensidn, es decir el grado de tensién en que,

0 por debajo del cual, el material textil introducido entre

las superficles opuestas se adapta tanto en una direccidn -

| lateral como vertlcal.

En la prédctica del procedimiento de esta 1nvencién,

| el material textil objeto de tratamiento es deformado entre

las superficies opuestas en une amplia variedad de aplica--
cidn de presidén. El grado particular de presidn deberd ser
por Lo menos suficlente para asegurar que el materlial que «
pasa entre las superficies opuestags se adapte a la forma de
las 4reas deprimidas de las superficies opuestas, as{ eomo
a las dreas elevadas de las mismes. Al mismo tiempo, el ma-
terial no deberd recibir una presidén tal que resulte fisica
mente dafiado por conbacto entre las superficies., En térmi-
nos generales, una presidn aplicada del orden de 240 a 400
libras de pulgeda (108,86 kgs £ 181,44 kgs por 25,40 mm) 11
neal del rodillo es suficiente en la mayoria de los casos -
para consegulr el objeto deseado. Por otra parte, es de des

tacar que la presién nés adecuada necesaria para la elabora

. cién de cualguier fibra determinada es fdcilmente determing
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ble y estd limitada principalmente por limitaciones f{sicas

del aparato o por limitaciones fisicas del propio material

\ fibroso.

En la préctica de la invencién, debe destacarse tam

bién que son preferiblemente utllizados, avngue no necesa-

. riamente, medlog poslitivos para fraguar o endurecer el mate

. rial objeto de tratamliento. Como se indica anteriormente,

 tales medios pueden inclulr la puesta del material a una -

el evada temperatura, pero incluyen tembién el tratamiento -
con wi agente qu{mioo de fraguado o similar. Puede emplear-

se cuzlquier agente qu{mico adecuado de fraguado para el -

. particular material fibroso que se elabore. Ejemplos de ade

- cuados agentes quimicos de fraguado para fibras a base de

' queratina, son agentes reductores, agentes reductores alca-

t linos, tioles tales como dcido tioglicdlico, y vapor de agua

saturadc a elevadas presiones. Para otras flbras proteinicas

tales como seda, puede emplearse vapor de agua o elevadas -

- temperaturas y cualqulera de los convencioneles productos

aufmicos curtidores, asf como formaldehido. Pars materia--
les celuldsicos, los agentes de fraguado podrfan derivar -
de cualgquiers de los grupos quimioos tales como formaldsehi
do, urea-formaldehido, melamina-formaldehido y otros agen-
tes o productos qufmicos de fraguado térmico. En general,

es adecuado cualguier producto qu{mico que pueda proporcio

: nar un enlace transversal permanente, ya sea medlante enla

ce covalente o cualgquier obro tipo de enlace permanente.
Lag fibras termoplésticas pueden ser previamente reblande-

cidas por calor o bien por el uso de plastificadores voli-

. tiles que se evaporen durante la operacidn de fraguado.

' Por conslguiente, un procedimiento de;meparaeién de
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un material textil de acuerdo con la invencidn es tambiédn

adecuadamente uno que comprends la introducidn de fibra tex

til de una determinada fuente a una primera velocidad en un
primer conjunto de rodillos de alimentacidn, el incremento

de la velocidad de la fibra textil al salir de los rodillos
| de alimentacidn, y la alimentacidn en proporcidn excesiva -
de la misme entre un segundo conjunto de rodillos, como se
| describe mas adelante con mayor detalle, cuyos rodilbs se -~
acoplenventre s{ mientras se hallan bajo presidn, la defor-
macidn de la fibra textil entre el segundo conjunto de rodi
1los y la recogida de la fibra en condicidn sustancialmente
exenta de tensidn, con retencidn sustencialmente permanente
de la deformecidn comunicada a la misma. Como se indica an-
¢ teriormente, le flbra puede calentarse antes de que pase en
! tre el segundo conjunto de rodillos o mlentras se encuentra

entre ellos. Ademds, como se indice anteriormente, el enfria

miento del material puede tener lugar mediante cambio con -

- la temperatura ambiente mediante un positivo medio refrige-
| rante después de que la fibra pasa de entre el sezundo con-
Junto de rodillos y se recoge en el tercer conjunto de rodi
Ios a una velocidad inferior a aquella a la que se desplaga
la fibra entre el primer conjunto de rodillos y el segundo.

En los adjuntos dibujos, se ilustra un aparato ade-
cuado para poner en préctica el procedimiento anteriormente
deserito. En general, un aparato para tratar material tex--
til de acuerdo con la invencidn comprende un conjunto de su

i perficies opuestas provistas de dreas alternativamente de--

i primldas y elevadas que se acoplan entre s{, siendo por lo
Egmenos una de las superficles eldstica y ranurada de modo -

sustancialmente permanente por las restantes superficles, -

|
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que son de naturaleza sustancialmente no eldstica. Ademds,
el aparato incluye también medios para desplazar las super

ficles a su contacto y mantenerlas en acoplamiento bajo -

\ presidn, teles como un dispositivo hidraulico o similar, -

" as{ como medios para pasalr materlal textil entre las super

ficles en estado sustancialmente exento de tensidn, y me-
dios para recoger el materlal textil bajo tensidn conbrola
da deSpués de haber pasado enbre las superficles. .

Con referencia masg particularmente a las figuras 1
¥y 2, se muestra en ellas un aparato, deslgnado en su coh--
juntoe por 10, que es adecuado para el btratamiento de mate-
rial textil, en este caso ilustrado como filbras, de acuer-
do con la invencidn. En la versidn mostrada, se llustra -
uns viga designeda por 11, sobre la que se enrolla un gran
nlmero de cabos de un materisl textil fibroso 12. La viga 11
es sustentada por dispositivos de apoyo, no mostrados, y se
desplaza libremente, pero estd provista de una resistencia
al avance por friceidn u obro dispositivo adecuvado para -
proporcionar una tensidn uniforme en el material textil fi
brogo situado sobre la viga.

Los materiales textlles fibrosos, es decir las fi-
bras textiles 12, pasan a través de un carrete 13 sustenta
do por un dispositivo no mostrado. Luego, los materiales -
textiles fibrosos 12 pasan a través de un carrete 1b adecug
damente adaptado para desblazar'transversalmente de manera
bien conoclda la trayectorla de los materiales horizontal-
mente en una direccidn sustancialmente perpendicular a la
trayectoria de desplazamiento.

El material textil fibroso 12 pasa luego o través

del mecenismo de sobrealimentacidn 15, que comprende 4o0s =
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rodillos 16 y 17 de didmetro relativamente pequefio, enro--
1ldndose el material en forma de S alrededor de los rodi-
1llos 16 y 17, los cuales son accionados por medios no mos-
trados. Generalmente, puede utilizarse cualquler combina--
cidn adecuada de rodillos y dispositivo accionador, para -
proporcionar la sobrealimentacidn. Las fibras 12 pasah lue
go entre un conjunto de superficles opuestas, ilustradas co:
mo un par de rodilles 18 y 19. El nimero de superficies -
opuestag puede ser superlor a 2, sin embargo. Por 1o menos
uno de los rodillos estd construfdo de un material eldstico
v tambidn mas blando, tal como se expone mds adelante con -
mayor detalle. El otro redillo o rodillos estédn fabricados
de un material relativemente duro, tal como acero. En cual-
quier caso, el rodillo o rodillos relativamente duros tle--
nen una configuracidn superficial diseflada para comunicar -
un rizo a las fibras 12 as{ como para comunicar los particu
lares contornos superficiales de la misma al rodillo eldsti
co y mas blando 19,

Las superficies de los rodillos 18 y 19 se encuen--
then en contacto a presidn, Este estado o condicidn de pre-
sidn se consigue y mantiene mediante dispositivo hidraulico
u otro, a través de cualquler disposicién adecuvada y gene-
ralmente forzando el rodillo 'inferior contra el rodillo su-
perior. El rodillo acclonador 18 es puesto en rotacidén por
medios no mostrados y el rodillo 19 es accionado como resul
tado de ls fuerza friccional resultante del conbtacto a pre-
sidn con el rodillo 18.

Bl rodillo 18 puede calentarse, por ejemplo, pasan-

Tido fluido calentado a través de su centro. En tal cago, el

rodillo 18 se construye preferiblemente de un material -
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térmicamente conductor. En la figura 3 se muestra un miembro

de apoyo estaclonario 20 que comunica con el interior del é;

. bol giratorio hueco 21 del rodillo 18. Upa manhguera 22 que =

; sale de una fuente de fluido calentado, no mostrada, estd c0
' nectada al apoyo 20. La prolongaciln 23 del érbol 21 estd co
% nectada al dispositivo de accionamiento del rodillo girato--

. rio 18. De esta menera, puede suministrarse fluido calentado

t al rodillo 18 mientras se encuentra en rotacidn.

Como el rodillo 19 es eléstico, v a £{n de evitar -

‘ que se sobrecaliente y por consiguiente se desgaste excesivag

. mente, se disponen medios para enfriarlo con un chorro de ai

? re, tal como un tubo 24 provisto de una serie de salidas de

? aire 25, E1 tubo 24 estd conectado o un suministro de aire

- comprimnido no mostrado,.

¢ El conjunto de recoglda, designado por l6a, compren-

lde log rodillos 26 y 27 y es capaz de mantener al material -
textil fibroso 12 bajo tensidn controlada hasta que se en-
fria suficlentemente paras retener de modo sustancialmente -

_3permanente la configuracidn rizads comunicads al mismo., Am-

é%bos rodillos 26 y 27 soh accionados por medios no mostrados.

' Puede emplearse pare este £in cualquier conjunto adecuado de

iirecoglda. Ademés, log rodillos de recoglda pueden comprender

“wn conjunto de rodillos en nlmero que vuede ser superior a 2,

si se desea. Ademds, deberd destacarse que cualquiere O ali--
bos rodillos de recogida 26 y 27 pueden utilizarse para pro-

porcionar medlos refrigervantes positivos para enfriar el mo-

rterial btextil objeto de tratamiento. Esto se muestra en la -
figura 3, en la que un apoyo 28 recibe giratoriamente el Arw
bol hueco 29 del rodillo 26 a través del cual se introduce -

‘un suministro de refrigerante desde una fuente no mostrada,
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por medio de la manguera 30. Debe entenderse que si se uti
llza este medlo de refrigeracién, el rodillo 26 se fabrica
T4 con un material que sea capaz de conducir el calor. Sin
embarzo, debe entenderse tambidn que el material textil ok
jeto de tratamiento puede enfriarse lo suficiente para ocon
seguir una configuracidén sustancialmente permanente de la
deformecidn producida en el mismo, exclusivamente como re-
sultado del cambio con el calor ambiente. Por consigulente,
los rodillos 26 y 27 no tendrdn que adaptarse a efectos de
enfriamiento.

También pueden ponerse en practica obros métodos de
enfriamiento, tales como el pasoc del material objeto de tra
temiento, mientras se encuentra en condicidn o estado exen-
to de tengidn, s travds de uwna atmdsfera que se mantenge a
uvha beja bemperaturs ambiente. Independientemente del parti
cular método de enfriamiento que se utilice, el enfriamien-
to deberd efectuarse antes de gque los hilos sean expuestos
a fuerzas que tenderian a eliminar el rizado comunicado a -
aguellos por los rodillos 18 y 19.

El conjunto de sobrealimentacién, designado en gene
ral por 15, constituye una importante parte del aparato de
1z invencidn. Al entrar el material textil objeto de trata-
miento en la 1fnea de contacto de los rodillos 18 ¥y 19, ha-
brd de encontrarse en condicidn sustancialmente exenta de -
tensidn, como se indica anteriormente. AL pasar el material
entre estos rodillos, se deforma de acuerdo con lasg dreas -
elevadas vy deprinidas de las superficies de aquellos, Una -
vez que el material textil penetra en la linea de contacto
de los rodillos 18 y 19, no deberd producirse mis desliza--

niento, 81 el material es descargado o suministrado bajo -
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tensidn, serd necesaria una presidén sustancialmente supe--

rior a fin de conseguir un deseado grado de deformacidn.
Por consipguiente, se aseguran unos resultados éptimos allie=
mentando el material textil en condicidn sustencislmente -
exento de tensidn a r£in de proporcionar una suficiente lon-
gitud de reserva para compensar cuslguler contraceidn o fe-
ndémeno similar que pudiera producirse. La alimentacidn del
material textil en condicidn exenta de tensidn es tembidn -
deseable a fin de proporcionar todo el maberial extra en -
sentido longitudinal que sea posible, a fin de reduclr ol -
ninimo el estirado al tener lugar el rizado. Otra razdn por
la que resulta Util la alimentacidn exenta de tensiln con--
siste en el hecho de que el material se torcerd primeremen—
te en una direccidn y luego en la otra, es decir en direc--
cidn derecha e izquierda, al ser estirado por las dreas ele
vadas y deprimldas en acoplamlento de los rodillos en el um
bral de la 1inea de contacto de los mismos.

El grado de sobrealimentacidn variard depehdiendo
naturalmente del disefio del equipo, del tipo de material,
de la veloclded de produccidn, y de otros factores andlogos.
El grado parbicular de sobrealimentacidn para un material
particular utilizado puede determinarse facilmente. En cual
quier caso, es hecesario que la sobrealimentacidn sea gene—
ralmente suficlente para asegurar que el material textil ob
jeto de tratamiento se encuentre en condicidn sustancialuen
te exenta de tensidn al acoplarse por primera vez & 108 1O~
dillos 18 & 19. Por ejemplo, cuando se trate nylon, la rota

cidn de los rodillos de alimentacidn 16 y 17 del conjunto -

~ de sobrealimentacidn 15 se ajusta de modo gue proporcione -

unz velocidad lineal prdéxime o un nivel del 5 al 15% supe-




10

15

20

25

30

dillo de accionemiento que lleva las areas elevadas y depri
midag originales en su superficle. Este grado de sobreall--
mentacidn es generalmente suficiente para ssegurar que el -
moterial objeto de tratamiento se encuentre en wn estado -
sustancialmente exento de tensidn cuanto penetra en 10s ro-
dillos de rizado.

Después de que el material textil fibroso ha pasado
entre el mecaanismo rizador, es decir los rodillos 18 y 19,
como se indlca anteriormente, se recoge sobre el conjunto -
de recogida 16a en condicidn sustancialmente exenta de ten-
sién, es declr bajo tensidn controlada. Mientras se realiza
la recoglda, el material puede enfriarse como se indica an-
terlormente y puede someterse luego al grado de tensidn que
ses necesarlo para efectuar el resto de cualquier oPeracién.
Por ejemplo, el maberial textil 12 puede pasar a través del
carrete 31 después de salir del conjunto de recogida 16 y -
pasar luego a una operacién de acabado indicada en su CON--
junto por el ndmero de referencia 32 en la figura 1. Esta
operacidn de acabado puede inclulir la aplicacidn de apresto
al material o el tefiido del mismo, o cualguier otra opera--
cidn parecida. Finalmente, el material se enrolla sobre la
viga 33, que es puesta en rotacidn por mediog no mogtrados,
quedando entonces listo para procedimientos de tricotado, -
tejido u otros de fabricacidn.

Con relacidn al rodillo 18, es de destacer, como -
se indica anbteriormente, aue puede fabricarse con un mate-
rial relativamente duro, tal como acero, mientras que el -
rodilio 19 se construye de un material eldstico., En tal si

tuacidn, la superficie del rodillo duro se contornea medlan
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te grabado u otros procedimientos similares medlante los -

cuales se corta en su superficle el deseado esquema de dreas
elevadas y deprimidas. Por otra parte, el rodillo eldstico
19 se construye de uwna adecuada composicién consolldads que
tenga una dureza segin determinacidn en el durdmetro del or
den de 72 a 100, y preferiblemente de 80 a 86 aproximadamen
te (véase ASTH Designacidn D 1484-59). Por ejemplo, el rodl
110 eldstico 19 puede fabricarse adecuadamente con una mez-
cla de un 65% aproximadamente de algodén y un 35% de lana,
que se impregha de resina y se presiona de manera que tenga
una dureza, segin determinacidn en el durdmetro, de los &r-
denes anteriormente seilalados.

Un método conveniente de configuracidn o contorneo
de la superficle del rodillo eldstico deformable se indica-
rd, gsesuidamente. Inicialmente, la superficie del rodillo se
humedece medlante esponjado y el rodillo duro, es decir el
rodillo 18, se calienta a una temperatura de 125°C aproxi-
nedemente, después de lo cual el rodillo eldstico se fuer-
za contra el rodillo duro bajo una presidn de 250 libras -
por pulgada lineal (113,40 kgs por 25,4 mm) aproximadamen-
te. Luego se acciona el rodillo duro 18 a una velocidad 11
neal de 50 pies (15,24 metros) por minuto aproximedamente,
durante wn periodo de unos 15 ninutos. Luego se separa el
rodillo eldstico 19 de su contacto con el rodillo 18, y se

humedece una vez més. Se incrementa la temperatura del ro-

. dillo 18 aproximademente a 1502C y se presions una vez mis

f el rodillo eldstico contra aquel bajo una presidn de 400 -

© libras por pulgada lineal (181,44 kgs por 25,4 mm) aproxi-

nedamente. Se acciona una vez mas el rodillo 18 a una velg

cided lineal de 50 pies (15,24 m) vor minuto aproximadamen
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. te, durante unos 15 minutos. Luego se repite el procedimien

to tan frecuentemente como sea necesario, empleando presio-
nes incrementadas hasta que el contorno del rodillo 18 que-
de sustancialmente impreso o formado gobre la superficie -
del rodillo 19.

Lo elagticidad del rodillo 19 ayuda a evitar roturas
0o cortes del material textil que pasa entre los rodillos.
El uso de un rodillo eldstico ayuda evitar la acumulacidn -

de indeseable presién exceslva compartiendo la carga de la

: presidn. En otras palabras, la presidn excesiva en cualquier

punto o drea entre las superficies de los rodillos es alivig
da puesto que el rodillo eldstico se deformard. Esto evita -
toda indebida tensidn sobre los materiales gue pasan entre -
los rodillos. Asf, la dureza superior lfmite de 100 segin el
durdmetro para el rodillo eldstico, se basa en el deseo de -
establecer por lo menos la elasticidad requerida para propor
clonar un acoplamiento continuo y evitar rotura del material
objeto de tratamiento, debida a unas presiones excesivas y -
no wniformes., BEvidentemente, la elasticidad del rodillo 19 -
permite un continuo acoplamiento entre las porciones eleva--
das y deprimidas de las superficles cooperantes de los rodi-
llos. Una porcién elevada al chocar contra una porcién eleva
da cortaria el material en lugar de rizarlo. Con el uso del
rodillo eldstico, no es posible tal accidn, como puede ver-
se al examinar el material rizado o el claro esquema corta-
do en el rodillo blando 19.

Con relacidn a2l limite inferior de dureza del rodi-
1lo 19, deberd entenderse que una gsuperficie que sea dema-
siado eldstica, tiene por resultado una excesiva deforma-

. 7 s . L]
cion del rodillo, con una consiguiente falta de esquema cla
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ramente cortado y, por comnsigulente, una insuficiente defor

macidn del material objeto de travamlento.

Durante su empleo, el rodillo eldstico 19 mantiene
siempre el esgueme complementarlo cortado de las muescas 34
del rodillo 18. Al mismo tiempo, el didmebro disminuye o se
desgasta. Por consiguiente, parece que el rodillo inferior
es gradual y continuamente recoritado durante‘su supleo.

Bn la versidén mostrada en los dibujos, las muescas

34 del rodillo 18 son helicoidales y formen un angulo de 252

- aproximadamente con el eje del rodillo. La configuracidn he

licoidal se emplea para evitar repeticiones de esquema en un
género tejido o tricotado con meberial tratado de acuerdo -

con la invencidn. Sin embargo, se comprenders que tales re-

" peticiones del esquems pueden evitarse mediante seleccidn -

. de construccidn de tejido y control de otras variables. Por

consgigulente, a los efectos de la presente invencién, sl se

desea un hilo rizado las muescas 34 pueden ser paralelos al

eje del rodillo 18 § formar cualquier dngulo de hasta 452 é

mas ¥y produéir sin embargo un hilo dotado de propiedades dg
seables,.

En lo versidn mostrada en los dibujos, las superfi-
cles de los rodillos 18 y 19 tienen un contorno con Un €S-
quena redondeado o achaflanado a nodo de dientes de sierra,

como se muestra en la figura L, estando separadas las mues-

| cas 34 por Adreas resaltadas- 35. Le forma dentads del rodi.

1llo inferior 19 tiene un radlo mayor en las partes superlior

r e inferior de cada dienbte respecto a las porciones cOrresw-

pondientes del rodillo de superficle dura 18. Esto tlene por

~resultado un efecto rizado como se menclona anteriormente.

Se obtiene wn satisfactorio rizado del hilo cuando se e
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plean espaciamientos del orden de hasta 350 muescas por pul

goda (25,40 mm).

La profundidad de las muescas 34 depende en parte -
del espaclamiento de las mismas. Es decir, la madxima profun
dided estd limitada por la requerida configuracidn de las -
areas resaltadas, necesaria para resistir las presiones re-
queridas para la operacién de rizado, Avarte de esta consi-
deracién, una muesca mas profunda proporoiona una mayor es-
tructuracidn del hilo. De igual modo, la estructuracidn se
incrementa empleando un mayor nimero de muescas oY pulgada.

As{, por ejemplo con 150 muescas por pulgada (25,40
mm) aproximadamente, la profundidad permisible es del orden
de 0,002 pulgada (0,0508 mm) en tanto que con 85 muescas -

por pulgada (25,40 mm) aproximadamente, la profundidad pue-

‘de incrementarse aproximadamente a 0,004 pulgada (0,1016 mm),

Naturalmente, es deseable suprimir cualesqulera bordes agu-
dos a f£in de evitar toda posibilidad de corte del hilo obje
to del tratamlento.

Con relacidn a la seleccidn de los didmetros de los
rodillos 18 y 19, la versidn mostrade en los dibujos llugw--
tra unos didmetros sustancialmente iguales. Sin embargo, el
rodillo 19 puede construlrse mas ancho que el rodillo 18 -
puesto que la superficie de este rodillo tenderd a desgastar
se y a recortarse. Se ha observado también que constituye -
una buena prdctica poner ocasionalmente en funcionamiento -
los rodillos sin material btextil para comunicar este recor-
te en el rodillo 19 para un esquema nas agudo. Eligilendo un
rodillo con un didmetro grande, se incremehta la duracidn -
del rodillo 19.

Segin sea la dureza del meterial textil objeto de -
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trataniento, puede producirse un desgaste en las superfi--

cies de los rodillos 18 y 19 en las dreas de contacto con -
el material textll., S1 se produce tal desgaste, el esquema
de tales dreas sera parcislmente reducido con uns consiguien

te disminucidn en la esbtructuracidn. Para evitar que se pro

" duzea este desgaste, el carrete 14 puede conectarse a un me

canismo de desplazamiento transversal, no mostrado. Este me
canisno proporcionaria un movimiento alternativo del mate-
rial textil, por ejemplo, con un desplazamiento de media -
pulgada (1,27 cm) o algo mayor al espaciamiento existente -
entre 1los exbremos en direccidn horizontal perpendicularmen
te al desplazamiento del material btextil 12 a través de los
rodillos 18 y 19. De esta manera, el material textil esta--
blece contacto con mna ancha porcién de la superficie.de -
los rodillos 18 y 19 v el desgaste a través de tal superfi-
cie anche serd uniforme.

La figura 3 ilustra un método de calentemiento pre-
vio de material textil fibroso 12 antes de que alcance éste
la 1inea de contacto de los rodilps 18 ¥y 19. Como se nuesSe~
tra en este dibujo, los rodillos 16 y 17 del conjunto de so
brealimentacidn estdn provistos de pares glratorios 36 y 37
respectivamente, Los pares 36 y 37 se comunican respectiva-
mente con 1os drboles huecos 38 ¥y 39 de los rodillos y son
dotados de fluido calentado a través de las mangueras 40 y
Ikl desde une fuente no mostrada. De esta maneras, el mate-
rial textll fibroso puede calentarse antes de esteblecer -
contacto con los rodillos 18 y 19, pudiendo incrementarse
la velocidad de rotacidn de estos rodillos, provoreionando
as{ una incrementada produccidn. Con un precalentamiento su

ficlente, puede evitarse el rodillo calentador 18 en cier-
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tos tipos de operacidn.

. Como ilustracidn de la invencidn, se tratd hilo de
nylon 66 (polfmero de dcido adipico y exametilenodiamina) -
bajo diferentes condiciones de temperatura y presidn. EL hi
10 tratado era de denier 4O y tenfa 13 filamentos,

Se empleé un avarato similar al mostrado en la figg'
ra 1, teniendo los rodillos 18 y 19 85 muescas por pulgada
(25,40 mm) izualmente espaciadas, y paralelas al eje de ro-
tacién de los rodillos. No se utilizd ningln precalentamien
to ni tampoeco hubo ningin enfriamiento aparte del cambio -
con el calor ambiente natural. El rodillo 18 era de acero y
el 19 era un rodillo compuesto de una dureza 84 segin deter
minecidn del durdmetro.

Se tratd una 1ldmina de hilos que contenfa 588 cabos
a wna velocidad lineal a través de los rodillos 18 y 19 de
100 pies (30,48 metros) por minuto.

Se observd la produccidén de un hilo adecuadamente -
rizado con una presidn de 240 libras por pulgada (108,86 kgs
por 25,4 mn) lineal al calentarse el rodillo 18 a uvnos 15092C.

El incremento de la temperatura del rodillo 18 a -
1809C tuve poco efecto visible sobre la estructuracidn del -
hilo. De igual modo, el uso de presiones superiores a 240 11
bras por pulgada lineal (108,86 kgs por 25,4 mm) no tuvo nin
gin efecto visible a temperaturas en los rodillos de 150 y -
1809C aproximadamente. _

Se observd que reduciendo la temperstura del rodillo
18 a2 unos 1259C no se producia ningln efecto adverso sobre -

la estructuracidén, siendo necesario emplear una presidn de

. 1000 libras por pulgeda lineal (453,60 kgs por 25,4 mm) pars

congeguir unos resulbtados comparables con los obtenldos a las
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Empleando un nylon de elevado alargamiento, de sec
cidn transversal redonda, semimate, se observd que se obte
nfa una estructuracidn ligeramente perfeccionads usando un
rodillo eldstico de una dureza de 84, sesin determinacidn
del durdmetro, en comparacién con uvnas dureza del 78, por -
igual determinacidn.

En el terreno textlil, la posibilidad de estobili--
zar hilos o tejidos se reconoce como una ventaja, en el -
sentido de que los hilos o tejldos pueden resgistir distor-
siones o contracciones. Un método de estabilizecidn de hi-
los o tejidos se denomina generalmente "fraguado térmico®.
En el método generalmente sceptado de fragusdo térmico, el
material se pone a una elevada temperatura durante un de--
terminado periodo de tiempo (véase Man-Made Textlle Ency-
clopedia, Textile Book Publishers, Inc.; Nueva York, 1959).
El procedimiento de la presente invencidn, sdemds de pro--
porcionar wn camblo en la forms y configuracidn del hilo -
tratado, estd adaptado también para fraegusr térmicamente el
hilo.

De acuerdo con ls presente invencidn, el procedi--
miento puede llevarse a cabo en wa operacién continua, se-
micontinua o de operacidn Unica. Generalmente, sin embargo,
la invencidn se lleva a cabo continuamente, es decir el me-
terial objeto de tratamiento puede introducirse en el apara

to y retirarse por el extremo opuesto sin interrumpir ni -

" iniclar de nuevo el procedimiento en hingin intervalo espe-

cificado.
Pars demostrar la eficecia del presente procedimien

to de fraguado térmico, se tricotd un tejido A con hilo de
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fraguado térmicamente de maners convencionel.

Se tratd un hilo de la misma construccidn de acuer-
do con el procedimiento de la presente invencidn empleando
un aparato similar sl mostrado en la figura 1. Los rodillos
tenfan 150 muescas por pwlgada a un dngulo de 262, el rodi-
110 18 se celentd a unos 1809¢, la presidn entre los rodi--
1los ere de 400 libras por pulgada lineal (181,44 kgs por
25,4 m) y la produccidn fué de 35 yardas (32 metros) por -
minuto, con una sobrealimentacidn del 8% aproximademente.

Los hilos asi tratados se tricotaron luego en el te
jido B de una construccidn igual a la anterior.

Se lavaron a 609C 2 muestras de tejido A, Una mues-
tra se secd a temperaturs ambiente y la otra fud secada por
volteo en una secadors convencional de ropas o una temperc-
tura relativamente baja. Luego se midid la contraccidn en
longitud y anchuro. Luego se lavaron las dos muestras &4 ve-
ces wis ¥ se secaron en las mismas formas respectivamente.
Despuds del quinto ciclo de lavado y secado, se midieron -
lag contracciones en longitud ¥y anchura. Se empleé el mismno
procedimiento para el tejido B. Los datos as{ obtenidos se
exponen en la sigulente tabla I.

- —

- " ——
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TASLA T

Porcentaje de contraccidn

Secado s temperatura
amblente.

Primer lavado-lonzitud
Anchura

suinto lavado-longitud
Anchura

Secado por volteo

Primer lavado-~longitud
Anchura

Fuinto lavado-longitud
Anchura

Tejido 4

(tejido térmico
fraguado)

2
34

(Hilo

tratado)

La anchura de viga normel de una ldmina de 600 hi

los es de 21 pulgedas (53,34 om) aproximedamente. Se ha de

terminado que tal ldmina de hilos puede estrecharse aproxi

nodamente a 9 pulgadas (22,86 om) mediante adecuada aplica

cidn de carretes, antes de su introduccidn entre log rodi-

1los 18 ¥ 19. De esta manera, el nimero de hilos que pue--

den traterse simultdneamente puede casi triplicarse. Esto

representa ww notable ventaja econdmica.

Bn los ejemplos illustrativos, los rodillos 18 y 19

estaban contorneados para proporcionar.un hilo rizado. Bs -

de destacar gue pueden emplearse une serie de esquemas en

los rodillos 18 y 19 vara conseéuir la deseada estructura-

cidn.

21 término "velocldad lineal' tal como as! se em-

plea, se debermina multiplicando la clrcunferencia del ro-

dillo por las revoluclones por unided de tiempo.

La versidn descrita y los ejemplos ilustrativos -

anteriormente expuestos tienen excliusivemente una finali--

dad ejemplificative de la presente invencidn, pudiéndose -
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realizar en ellos variaclones por un experto en la materia,

sin apartarse del espiritu y dmbito de la invencidn.
En resumen, la Patente de Invenciln que se solici-
ta, recaerd sobre las sigulentes:

- RETVINDICACIONES -~

1. Aparato para tratar material textil, caracteri-
zado porque coumprende un conjunto de superficles opuestas -
que presentan dreas alternativamente deprimlidas y elevadas
que se acoplan entre sf, siendo eldstica por lo menos una -
de dichas superficies y ranurads de modo sustanclalmente -
permanente por las restantes superficiles, gue son esencisl-
mente no eldésticas, y medios para mover dichas superficies
a su acouplamlento y para mantener las citadas superficies -
en acovlamiento bajo presidn, medios para introducir mate-
rial textil entre las menclonadas superficies en un estado
sustancialmente exento de tensién, y medios para recoger -
el referido material textil bajo tensidn controlada al pa-
sar tal material de entre las citadas superficles.

2. Aparato segln la reivindicacidn 1, en el que se
disponen medios calentadores para calenbar por 1o menos una
de las superficies opuestas.

3. Aparato segin la reivindicacidn 1, en el que --
los medios destinados a desplazer transversalmente el mate-
rial textll antes de su introduccidn entre las mencionadas
superficies opuestaes estdn sitvados entes de dichas super-
ficles opuestas y estdn adaptados para desplazar transver-

salmente al referido material textil en una direccidn sus—

tancialmente paralela a los ejes de dichas superficies opuesg

¢ tas .

4. Aparato segin la reivindicecidn 1, en el que los
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medios destinados a precalentar el citado matsrial btextil

antes de gu introduccidn entre dichas superficies OpueS-——
tas se sitfan antes de estas superficies.

5, Aparato segin le reivindicaecidn 1, en el que
se sitlien unos medios de enfriamiento destinados a eafriar
dicho material textlil ftras su retirada de entre las menclo
nadas superficles opuestas, después de las mismas.

6. Aparato para tratar material textil, que oCOM-=
prende un conjunto de superflcies opuestas gue presentan -
Areas alternativamente deprimidas y elevadas que Se acO-
vlan entre si, siendo una. de dichas superficles eldstica ¥y
ranurads de modo susbanclalmente permanente por otra de -
le.s mencionadas superficies, que es esencialmente no eléds-
tlca, y medlos para mover tales superficles a su acoplaw-
miento y para mentener a las mismas en tal acoplamiento ba
jo presidn.

7. Avarato para tratar material textil que compren
de un rodillo sustancialmente no eldstico gue presenta unas
muescas 0 ranuras vermanentemente formadas en el mismo, un
segundo rodillo que tiene una superficlie mas blande que la
del primer rodillo citado y es sustancialuente eléstica, -
glrando dichos rodillos en contacto de superficie a super-
ficie entre sf{ y recibiendo el segundo rodillo mencionado
un corte permanente del esquema ranurado del primer rodi-
1lo, durante tal rotacidn.

8. Aparato para tratar material textll, que com--

“ prende un conjunto de superficles opuestas adaptadas para

© girar alrededor de respectivos ejes, presentando dichas su

) perficies dreas deprimidas y elevadas alternstivamente, =

que se acoplan enbre si, siendo una por 1o menos de dichas




10

15

20

25

30

superficies eldstica ¥y ranurada de modo sustancialmente per
manente por las restantes superficles que son esencialmente
no eldsticas, medlos para mover a las citadas superficies a
wl acoplamiento y para mantenerlas en tal acoplamiento bajo
presién, medios para poner en rotacidn a esas superflcies -
alrededor de sus respectivos ejes, medios para introducir -
material textlil a tratar entre tales superficies en un esta
do sustancialmente exento de tensidn, y medios para recoger
dicho material textil bajo tensidn controlada al pesar tal

material textil de entre dichas superficiles.

9. Aparato segﬁn la reivindicacidn 8, en el que se
disponen medivs calentadores para calenbar por lo menos una
de las superficies opuestas.

10. Aparato para tratar material textil, que com-
prende un conjunto de superficies opuestas que presentan--
4dreas alternativamente deprimidas y elevadas que sSe aco-
plan entre si, siendo eldstica por lo menos mwea de dichas
suverficies, medios para mover tales superficies & un aco-
plamiento y para mantenerlas en tal acoplamiento bajo pre-
gidn, medios para introducir material textil a trator entre

ag cltadas superflcles en un egtado sustanclalmente exen-

to de tensidn, y medios para recoger dicho material textil
bajo tensidn controleds al pasar tal materiel de entre las
mencionndas superficies.

11, Aparato sesin la reivindicacidn 10, en el que
la superficie eldstica tiene uha dureza, determinada por -
el durdmetro, del orden de 72 a 100 aproximademente.

12, Aparato para tratar material textil, que con-
prende un conjunto de superficies opuestas qQue nresentan -

dreas alternstivemente deprimidas y elevadas que se¢ acoplan
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“entre si, siendo eldstica vor lo menos uns de dichas suver-

. ficles y 4duros las restantes superflcies, medios para mover

vales sunerflcies a un acoplamicato ¥y pars mantener tal aco
nlamiento pajo presién, nedios para introducir material vex

KN

w1l a trotor eabre dichas superficles en un estado sustan-

ﬂoialmente czento de tengién, v medios naro recoser el clita.

Yao material textil bajo tensidn controleda al pasar dicho -

‘maberial de entre las citados superficlies.

1%, Avarato so-in la reivindicacidn 12, en el que
1as sunerficies opuestos estdn nrovistas de muescas O rail-
ros esvaciadas entre sf a rozda de 50 a 350 aproxmimedemente
por pulseda (25,40 mm),

1k, Aparéto pare btratar meterial textil, que com--
vrende medios vare suministrar dicha fibre a2 wn ritmo defi-
aldo y controlado en un estado sustancislumente exento de -

ensidn 2 wie zone de tratanisnto, un conjunto de superii--

i cics mbviles opuestes, cada una de las cusles presentz dreas

; alternetivamente deprimidas y elevadas que se acoplan conti

sunamente a la citads fibra situeda entre ellas, a una presidn

. controlada localizada en dicha zona de tratemlento, medios si

i
i

tuados en esta zona de tratamiento para aplicar wedlos de -
frasuado a la clbads flbra mientras se desplaza a travéds de
tal zonz de trateniento, y medios para retirar continuamente
la citada fibra de dicha zona de tratemiento & un ritmno coi-
trolado y definido mienbras el citado conjunto de suveriicies
ovuestos se desacovlan continuvamente,

15. Aparato para tratar material textil, que coll--

prende nedios pare sumlnistrar dicha fibra a un ritmo defini

1do 7 controlado, en un estado sustancislmente exento de ten

B [4 . s s s
1 8l0n, a una zona de tratemiento, medios situados antes de di
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. cha zona de tratamlento para reblandecer previemente la ci-

tada fibre, un conjunto de superficies mdéviles opuestas, ca,

© de una de las cuales presenta aress alternativamente depri-

nidas y elevadas que se acoplan continuamente a la citada -
fibra situada entre ellas, a una presidn controla&a ¥y loca-
lizada en la citada zona de tratemiento, medios situados en
dicha zona de tratamiento, pars aplicar medios de Ffrapguado
a dicha fibra mientras se desplaza a través de la mencione-
da zona de tratamiento, y medios para retirar continusmente
la citada fibra de dicha zona de tratemlento a un ritmo con
trolado y definido mientras el citado conjunto de superfi--
cles opuestas se desacoplan continuamente.

16. Aparato para tratar material textil, que com-
prende un rodillo alargado y de superficie dure giratoriamen
te montado a lo largo de mu eje longitudinal, estando con--
torneada 12 superficie de dicho rodillo con Areas alternati

vamente elevadas y muescas deprimidas, paralelas y estrecha

. mente espacladas, un rodillo alargado y de superficle elas-

tica montado para girar alrededor de su eje longitudinal y
provisto de une superficle contorneada con un trazado sus-
tancialmente idéntico al de dicho rodillo de superficie du
o, disponiéndose el cltado rodillo de superficile eldstica
de tal manera que su eje longitudinal se encuentre en el ~
mismo pleno que el eje longitudinal del rodillo de superfl
cle dura, bteniendo la superficle del cltado rodillo de su-
perficie dura une dureze, determinads en el durdmetro, del
orden de 80 a 86 aproximademente, medios situados antes de
los rodillos para precalentar material textil antes de su

introduceidn entre los citados rodillos, medios para mover

2 tales rodillos 2 un acopamiento y mantenerlos en tal acQ
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plamiento bajo presidn, medios para poner en rotacidn el re

- ferido rodillo de superficle dura, medlos pars calentar la

superficle del rodillo cibtado de superficie dura, medios -

de alimentacibn situados antes de dichos rodillos y antes

- de los menclonados medios destinados a precalentar el clta

: do material textil pars su introduccidn entre aquellos ro-

dillos en un estado sustancislmente exento de tensifn, me-

; dios para recoger el clitado mabterisl textil bajo tensidn -

controlada al pasar éste de entre dichos rodillos, y me-

. dlos situados antes de los medlos de recoglda para enfriar

¢ el citado material textil bajo tensidn controlada.

17. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicite -

+ "APARATO PARA TRATAR MATERIAL TEXTIL".

Todo conforme queda descrito y relvindicado en la

: presente memoria descriptiva que consta de treinta pdginas

; mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 31 marzo 1.965
ALFONSO UNGRIA
DPePe /4
;f‘l;l’ . \
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