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La presante invencidn se refiere a un proce-
dimiento para la obtencién de objetos conformados con
tinuos, basado en hacer actuar medios mecdnicos en mo
vimiento sobre los objetos, y a un dispositivo para

5 realizar este procedimiento.
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e Se conocen ya varios procedimientos para obte-
ner objetos conformados continuos. Entre ellos cuenta,
por ejemplo, el de someter hilos a un proceso de hincha
niento y encogimiento, que provoca un rizado de losg hi-
los. Este procedimiento tiene el inconveniente de que
el grado del rizado realizable depende de la tensién
del hilo, por 1o que puede ser variado sdlo dentro de
estrechos limites. Un segundo inconveniente de dicho mé
todo lo constituye la necesidad de lavar los hilos rizae
dos pera eliminar los compuestos quimicos utilizados pa-
ra provocar el hinchamiento; este lavado exige medidas
adicioneles complicadas y supoe un aumento de los gastos.

De entre las téenicas operatorias de rizado me
cédnico de hilos, se han impuesto en la industria, sobre
todo, aquellas en las que los hilos son torcidos a tempe
raturas y velocidades elevadas. Para conseguir un rizado
lo suficientemente denso, es preciso dar a los hilos
3.000 retorcimiento/metro aproximadamente. En este proce
dimiento, el inconveniente reside en que el nimero de
retorcimientos/metro realizable en la téenica limita la
velocidad de trabajo. Se ha comprobado, ademds, que la
dificultad de conseguir un rizado denso gumenta con el
grueso de los hilos.

Se conocen también procedimientos en los que los
hilos se meten apretadamente en una cdmara (procedimientc
de cdmara de compresién). Debido a las heterogeneidades
de las temperaturas en el interior de la cédmara, se co-
rre con este método el riesgo de obtener hilos irregular
mente rizados, Para comprimir hilos mds gruesos, es nece

sario ejercer una presidén relativamente elevada, con lo
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que se corre el riesgo de obtener hilos afeltrados o que
presentan otras deformaciones que‘dificultan Y perturban
su tratamiento ulterior,

Encontrése, sin embargo, un método particularmen
te ventajoso de fabricar objetos conformados comtinuos
con ayuda de medios mecdnicos en movimiento, que consiste
en hacer pasar objetos continuos por una zona de calefac-
cidn y hacer actuar sobre los objetos impulsos mecdnicos
en direccidn transversal a la del avance.

Por objetos continuos se entienden, para los
efectos de la presente invencidn, monofilamentos, haces
de filamentos, hilos gruesos, hilados de seccidén trans-
versal cireular o perfilada y también tiras y cintas. En
cuanto a las materias primas para la obtencidén de los ob-
jetos continuos, se puede tratar, por ejemplo, de materias
gsintéticas termopldsticas, celulose y derivados de celulo-
sa, Entran en consideracidén también objetos de pelo, por
ejemplo hilos de lana. El procedimiento de la presente in-
vencién es particularmente indicado para hilos de pldsti-
cos termopldsticos, por ejemplo poliamidas tales como Ny-
16n~-6 4 Nylén-6,6, o hilos de poliésteres, sobre todo de
tereftalato de polietileno, o de poliacrilonitrilo y polio
lefinas. Se opera con monofilamentos de finura comprendi-
da, por ejemplo, entre 1l y 20 deniers, o con haces de fi-
lamentos formados, por ejemplo, por 2 hasta varios miles
de monofilamentos. Puede emplearse tanto objetos sometidos
a un proceso de estiraje, por ejemplo objetos estirados
en un 100 hasta 500 %4 de su longitud original, como obje-
tos sin estirar, '

Los objetos se hacen pasar a través de una zona
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de calefaccidn, en la que son calentados a la temperatura

necesaria para el tratamiento mecdnico. En dicha zona de

calefaceidn rige convenientemente una temperatura 1o sufi |
cienteﬁente elevada para que los objetos se calienten a
temperaturas a las que pueden ser modelados y conformados.
En el caso de termopldsticos oristalinos, estas temperatu
ras deben ser por lo menos 100°¢ por debajo del punto de
fusién de los cristalitos y en ningin caso deben exceder
el punto de fusidn de los cristalitos. Resulta particular
mente ventajoso calentar por ejemplo los filamentos de
nyldén-6 = temperaturas comprendidas entre 120 y 19Q°C, los
filamentos de nylén-6,6, a temperaturas de entre 170 y
240%C y los filamentos de politereftalato de etilenglicol,
a tempersturas comprendidas entre 180 y 240%,

Conforme a la presente invencidn, se hace actuar
sobre los objetos impulsos mecdnicos en direccidn trans—
versal a la del avance de los objetos. Se hace actuar di-
¢chos impulsos en un dngulo de entre 10 y 160°, con respec
to a la direccidn del avance de los hilos. Una forma par~
ticularmente ventajosa de llevar a cabo el procedimiento
consiste en hacer actuar los impulsos en dngulo aproximg
damente recto (90° z 10°) con respecto a la direccidn del
avance., Los impulsos actian sobre los objetos o siempre
en el mismo sentido o en sentido alternativo. Resulta par
ticularmente ventajoso hacer actuar los impulsos alterna-
tivamente en direccidn opuesta, lo cual se consigue ha-
ciendo vibrar convenientemente un elemento conformador
mecdnico en un plano, por ejemplo, en direccidn transver-
sal a la del avance de los objetos, de forma que dicho

elemento dé contra los hilos, alternativamente en direc~
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BEs necesario que los impulsos se sucedan rdpida-

éiones opuestas,

mente, es decir, que los objetos reciban por 1o menos 4,
convenientemente, por lo menos, 7 impulsos por cm de lon-
gitud. E1 nimero de impulsos necesario viene determinado
por la velocidad del avance de los objetos y el nimero de
elementos conformadores mecdnicos.

La magnitud de los impulsos necesaria para conse~.
guir una deformacidn permanente depende del grueso del fi-
lamento, de su estructura, su seccidén transversal, la ten-
sifn del hilo, la temperatura y el tipo de la materia pri-
ma. Es necesario determinar la maznitud del impulso median
te ensayos previos para cada objeto empleado, en funcidn
de las temperaturas a las que es preciso operar en cada
caso particular,

Resulta pariticularmente ventajoso doblar los ob-
jetos adicionalmente sobre un cuerpo conformador. Dicho
cuerpo conformador puede ser, por ejemplo, el canto de una
cavidad existente en el elemento conformador. El dngulo
de doblado puede estar comprendido entre 10 y 900, prefe-
rentemnente entre 60 y 900, medido como desvio de la direc
cidén del avance del objeto. El radio de curvatura puede
ascender a 0,1 hasta 100 veces, preferentemente 0,8 hasta
5 veces el didmetro original del objeto. La flexibn puede
ser tan fuerte que en el objeto quede ung sefial del cuerpo
que ha producido el doblado,

Un dispositivo muy apropiado para la realizacidn
del procedimiento conforme a la presente invencidn compren
de una caja provista de una o varias cavidades para el

paso del hilo, una o varias cavidades transversales a las
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prevista para el paso del hilo, y elementos conformadores

méviles dispuestos en estas Ultimas cavidades, provistos
a su vez de una o varias cavidades dispuestas en la misma
direccidn que las cavidades previstas para el paso del hi
lo.

Este dispositivo, que facilita un tratamiento par
ticularmente ventajoso de los objetos con impulsos mecéni-
cos, es fécil de manipular, duradero y funciona prdctica=
mente sin fallos.

Las figuras adjuntas represenitan una forma ejem-
plar de cémo estd construido y funciona el dispositivo de
la presente invencidn. En la figura 1 se encuentra esquena
tigado el funcionamiento del dispositivo:

Un hilo (1) es desenrollado de la bobina (2) vy,
pasendo por encima de un guiahilos (3) y-dos rodillos—guia
(4),-es 1llevado por entre los rodillos de traccién (5). Bs
tos rodillos de traccidén estdn dispuestos de tal modo que
envian el hilo a través de un tubo de gufa (6). Despuds de
salir de dicho tubo de guia (6), el hilo entra en una cdma
ra de vibracién (7), en cuyo interior es calentado a tempe
raturas elevadas y donde es sometido a la accidén de unos
impulsos mecdnicos que le proporcionan un rizado permanen=-
te. Un dispositivo de extraccidn neumdtico (8) provisto de
wna tubuladura (9) para la entrada de aire, lleva el hilo
rizado al dispositivo de enrollamiento (10).

El funcionamiento de la cdmara de vibracidn (7)
lo demuestra gréficamente la figura 2. Ia caja (11) presen
ta una cavidad (12) que atraviesa la caja de parte a parte.
Dicha cavidad (12) sirve de gufa para el hilo (1). En la

caja (11) se han cortado las cavidades (13) en direccidn
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perpendicular a la de la cavidad (12) que cruzan. En el in-
terior de las cavidades (13) se encuentra un elemento con=-
formador (14) que tiene espacio suficiente para moverse den
tro de dichas cavidades (13). El elemento conformador (14)
tiene forma de U y va provisto de las cavidades (15) dispucg
tas en la misma direccidn que la cavidad (12), que sirve

de gufa-hilo (1). El elemento conformador (14) puede mover—
se horizontalmente dentro de las cavidades (13), con wna
alternac¢idn de su direccidn de movimiento de 1800, teniendo
las cavidades (15) y la cavidad (12) la misma direccién
cuando el elemento conformador se encuentra en posicién cen
tral. Ias cavidades (15) y la cavidad (12) poseen convenien
temente el mismo didmetro.

Te parte mis importante del aparato la constituye
la cdmara de vibracidn, en cuyo interior se verifica el ca-
lentamiento y conformado meednico del hilo., Este cdmara de
vibracidn puede estar constituida por una caja provista de
un sélo elemento conformador mévil. En la mayoria de los
casos resulta, sin embargo, conveniente combiner varios ele
nentos conformadores méviles dispuestos en paralelo en va-
rias cavidades. Los elementos conformadores son accionados
convenientemente con ayuda de un sistema vibrador. Su dispo °
sicidn puede ser tal que entre los elementos (14) y la caja
(11) exista un espacio intermedio igual al didmetro del hi~
lo (1) o que asciende a un miltiplo de este valor. En la po
sicidn de la desviacidén mdxima, las cavidades (15) de los
elementos y la cavidad (12) de la caja pueden formar un res
quicio, cuyo didmetro méximo puede ser mds pequefio que el
didmetro del hilo (1). No hay tampoco inconveniente en que.

se intersequen las cavidades (12) y las cavidades (15). Asi,
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'se puede conseguir que el hilo no sélo esté expuesto a la

accidn de los impulsos mecdnicos, sino que reciba adicio-
nalmente una deformacidén permamente por flexidén o estampa-
do. En algunos casos, conviene proveer la cdmara de varias
cavidades para que puedan pasarla varios hilos. Existe tam
bién la posibilidad de montar varias cdmaras en serie o en
paralelo. Para reducir la tensidén de los hilos en el momen
$0 de atravesar éstos la zona del tratamiento mecdnico, se =
puede prescindir del dispositivo de traceidn, en cuyo caso
conviene regular la direccién de los impulsos mecdnicos de
tal manera que se consiga el paso de los hilos a través de
las cavidades.

En lugar de lés cémaras de vibracidn, es posible
emplear otros elementos que provoquen la deformacidn permgA_
nente deseada, los cuales pueden estar formados, por ejem=
plo, por un sistema de alambres o cables movibles en senti-
do contrario.

El procedimiento y dispositivo objeto de la presen
‘te invencidn son particularmente apropiados para rizar fila
mentos cuya finura puede variar dentro de muy amplios limi-
tes, siendo, por ejemplo, posible conseguir una deformacidn
permanente en hilos de titulo extremamente elevado. Gracias
8 la posibilidad de regular la frecuencia del elemento con-
formador y la velocidad de traccidn, es posible variar el
grado del rizado dentro de amplios limites.

Ejemplo:

En un dispositivo del tipo esquematizado en la fi-
gura 1, un hilo de nyldn~6, de 1080 deniers compuesto de 72
monofilamenios capilares, se desenrolla de una bobina y se

lleva, con ayuda de rodillos de traccidn y a través de un
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tubo de gufa, a una c4mara de vibracidn, cuyo principio
de funcionamiento se encuentra esquematizado en la figu
ra 2, Los elementos conformadores oscilam, a partir de
su posicidn central, con une frecuencia de 100 Hz. Ia ca

5, ja de la cdmara de vibracidn, calentada eléctricamente,
se mantiene g una temperatura de 15600. Un dispositivo
de extraccidén neumdtico lleva el hilo a un dispositivo
de arrollamiento,

Bl hilo rizado tilene las siguien?es caracteris—

10. ticas:

Una medida del efecto texturador lo constituye
el llamado "enrizamiento'", el cual se expresa en tantos
por ciento., Este término tiene el siguiente significado:
Cuando se carge un hilo rizado’ con un peso de 0,002 g/de

15, nier el hilo se alarga hasta tener la longitud 1. En el
caso de cargar el hilo con 0,2 g/denier, éste se alarga
en la longitud L. Por "enrizamiento" se entiende, pues,

el siguiente valor:

L2 x100 =%
20,

El enrizamiento de las fibras, después de alma-
cenadas en azua a 60°C, acusa el valor de 15%. Los hi-
los poseen T2 vueltas o curvaturas sobre una longitud de
100 mm, Su resistencia a la rotura asciende a 4,1 g/de~-

25, nier su alargamiento de rotura, a un 60 %.

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del inven
to asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente in-

30. dicadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
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euanto no alteren su principio fundamental. También se
hace constar que el invento corresponde a una solicitud
de patente presentada en Alemania con el n2 B 87463
Vila/29a de 8 de Junio de 1966, acogiendose por lo tanto
a los beneficios gue conceden los Convenios Internacio-
nales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente de In-
vencidén por 20 afios en Espafia sobre: "PROCEDIMIENTO ¥
APARATO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS CONFORMADOS CON=- ~
TINUOS", caracterizdndose por lo siguniente:

1l.- Procedimiento para la fabricacidén de obje-
tos conformados continuos, con ayuda de medios mecdnicos.
en movimiento que se hacen actuar sobre los objetos con-
tinuos, caracterizado porque se hace pasar los objetos
por una zona de calefaccibén, aplicandose, a continuacidn,
sobre los mismos impulsos mecdnicos en direccidn trans-
versal a la del avance de los citados objetos.

2.~ Procedimiento seéﬁn la reivindicacién 1,
caracterizado porque los objetos se doblan adicionalmen=
te sobre un cuerpo conformador.

3.~ Aparato para la realizacidén del procedimien
t0 segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque comprende una caja provista de une o varias cavi-
dades para el paso del hilo, de una o varias cavidades
trangversales a la cavidad anterlor y de slementos con-
formadores méviles dispuestos en el interior de la o de
las cavidades transversales, provistos a su vez de una 0
varias cavidades dispuestas en el mismo sentido que la
cavidad por la que pasa el hilo.

4.~ "Procedimiento y aparsto para la fabrica-—
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cidn de objetos conformados continuos", tal y como gue-
da substancialmente deserito _gen_la presente Memoria y
en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de once hojas escrimf‘a

5. mdquina por una sola capa. 1
Madrid,
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