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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere al plegado mecánico 
de fibras textiles en forma corrugada u ondulada y de mo­
do más particular pero no exclusivamente al plegado de fi 

5 . bras textiles que tienen una resistencia a la tracción re; 
lativamente baja, como la lana. - ---------------- - - -

En un conocido método de rizado de fibras textiles,un 
haz de fibras se alimenta a una cámara de rizado a una ve 
locidad mayor que a la que son sacadas de la cámara. En la 

10. , ' cámara se forma una, masa compacta de fibras, y el haz de
' fibras que llega se encuentra con una considerable contra 
presión en cuanto es forzado contra la masa de fibras, y 
por ello es compactado y rizado, siendo fijadas las fibras 
en condición de rizadas. Los dispositivos que emplean es- 

15. te método de rizado de las fibras se conocen como rizado- 
ras de caja de presionado ("stuffer box"). ---------------

Las rizadoras de caja de presionado suelen emplearse 
para el rizado de hilos y filamentos sintéticos que son mu 
cho más resistente que las fibras de lana. Si las rizado— 

2 0. ras de caja de presionado se usan para rizar fibras de la­
na, se causan daños a las fibras de lana, y su resistencia 
a la tracción se reduce considerablemente. - - - - - - - -

El propósito principal de la presente invención es prj)
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porcionar un método y un aparato para el rizado de fibras 
textiles que sean particularmente adecuados para fibras de 
baja resistencia mecánica, como la l a n a . ------ --------

El método según la presente invención comprende el sos 
5. tener y hacer avanzar continuamente un haz o capa no plega 

dos de fibras textiles a una. primera velocidad hacia una 
zona de plegado y sostener y transportar continuamente el 
haz o capa plegados entre un par de superficies separadas 
alejándolos de la zona de plegado a una segunda velocidad 

10. más lenta que la primera, estando el punto de soltado del 
haz o capa no plegados tan cerca de las superficies sepa­
radas, y siendo por consiguiente tsn pequeña la zona de 
plegado, que el haz o capa es plegado a su entrada en las 
superficies separadas en pliegues u ondas simples que tie- 

15. nen una amplitud determinada por la separación entre las 
superficies separadas, estando la segunda velocidad rela­
cionada con la primera velocidad según la amplitud y paso 
de los pliegues u ondas. Si el haz plegado se transporta 
luego a través de una zona de fijado en que las fibras se 

2 0. fijan en condición de plegadas, pueden obtenerse fibras
permanentemente o de modo substancial permanentemente ri­
zadas. - - - - - - - - - - - - - - - -  - - - - - -

En las realizaciones preferidas de este método, el haz 
o capa no plegados se confina exactamente entre un par de 

25. superficies paralelas, y el haz o capa pued ' hacerse avan­
zar antes del plegado o transportarse después del plegado, 
o preferiblemente ambas cosas, por movimiento de por lo me
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nos una de las superficies adecuadas.
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Si bien la invención tiene alguna aplicación a haces y 
capas fibrosas de formas variadas, es particularmente ven­
tajosa cuando se aplica a una cinta plana de fibras. Cuan­
do se trata una cinta plana de fibras por el método que se 
acaba de definir, se pliega en una forma de onda corrugada 
y, como la contrapresión en la cinta ejercida por las par­
tes plegadas de más adelante puede mantenerse a un mínimo, 
se produce necesariamente muy poco daño a las fibras. Una 
diferencia fundamental entre este método de rizado y el de 
la caja de presionado la indica la forma del rizado que se 

imparte. -

15-

20.

25-

31 producto de la presente invención posee unas carac­
terísticas nuevas que le distinguen de los productos de 
los anteriores procedimientos y dispositivos de rizado, y 
de modo más especial de les fibras rizadas en rizadoras de 
caja de presionado, las fibras plegadas según la presente 
invención presentan una forma de onda regular con crestas 
de onda redondeadas. Las fibras individuales no pueden ri­
zarse sólo en un pleno, sino que pueden plegarse en una 
configuración tridimensional o en hélices tridimensionales 
Las fibras rizadas en cajas de presionado, por el contra 
rio, quedan rizadas de modo irregular y tienen ángulos a- 
gudos separados por longitudes de "pierna" rectas, y es 
en los ángulos agudos donde ocurren los daños. * **

La forma de rizado y el posible daño a la fibra orig,i
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nado por las rizadoras de caja de presionado son debidos 
al compactado de les fibras contra la contrapresión en el 
espacio confinado de la caja, de presionado. Para j-Ograr 
esta contrapresión es preciso que la caja de presionado se 
halle confinada en todos sus cuatro costados. 3n contraste 
con ello, con la presente invención, no se precisan pare­
des laterales confinadoras, ni en la zona de plegado ni 
posteriormente. Por tanto es preferible que no se empleen 
paredes laterales, debido a que es posiDle entonces hacer 
pasar cintas o napas de varios anchos a través de la mis­
ma máquina. ---- --------------* ------ - -

Para una separación dada del par de superficies sepa­
radas o transportadoras, hay una distancia máxima permisi­
ble entre el punto de soltado de las fibras no plegadas y 
su entrada en condición plegada entre las superficies sepa­
radas, más allá de la cual el haz o capa se desviará de su 
dirección general de movimiento hasta tal punto que se pre­
senta un plegado complejo e irregular, y la forma del pro­
ducto comenzará a parecerse a la característica de las ri- 
zadoras de caja de presionado. Esta distancia máxima per­
misible, o longitud máxima de la zona de plegado, varía 
con la separación de las superficies transportadoras sepa­
radas -cuanto mayor es la separación, mayor es la distan­
cia parxiisible- y se determina del modo mas conveniente 
por experimentación y observación visual en un caso dado. 
Así puede fácilmente disponerse que, con la deseada sepa­
ración de las superficies transportadoras, la zona de pie-
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gado sea lo suficientemente corta para que el haz o capa 
de fibras se pliegue en pliegues simples del modo descri­
to antes. -------------- ---------------------- - - -----

Se ha observado además que, en un aparato ocupado en 
plegar fibras según esta invención, la distancia de sepa­
ración de las superficies de transporte y la distancia en­
tre el punto de soltado de las fibras de las superficies 
alimentadoras y la toma entre las superficies separadas 
que sostienen el haz plegado -distancias que definen de 
modo efectivo la altura y longitud respectivamente de la 
zona de plegado- son del mismo orden de magnitud tanto en 
tre sí como con la amplitud de los pliegues u ondas produ­
cidos. ------------- - -----------------------------------

Para una amplitud dada, el paso entre pliegues u on­
das, es decir la distancia desde una cresta a la siguien­
te en el material plegado, viene principalmente determina­
do por la relación entre las velocidades de avance del haz 
o capa no plegados y de transporte del material plegado. -

La invención también proporciona un dispositivo para 
realizar el método,' que comprende por lo menos una correa 
alimontadora que coopera con una superficie opuesta subs— 
tancialmente paralela para sostener y hacer avanzar un haz 
o capa no plegados de fibras textiles, por lo menos una 
correa transportadora que coopera con, y esta separada u- 
na distancia predeterminada de, una superficie opuesta pa­
ra sostener y transportar un haz o capa' plegados, y medios
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para accionar la correa alimentadora a una velocidad su** 
perficial mayor que la de la correa transportadora, estan­
do el extremo de salida de la correa alimentadora tan pró­

ximamente junto a.l extremo de entrada o toma de la correa 
transportadora que un haz o capa, de fibras que pase de una 
correa a otra quedara plegado en pliegues u ondas substan— 
cialmente simples que tendrán una amplitud determinada por 
la separación predeterminada entre la correa transportado­
ra y la superficie cooperante opuesta a la misma. — — — —

En tal aparato, una correa alimentadora simple puede 
cooperar con una placa estacionaria o pueden emplearse un 
par de correas alimentadoras substancialmente paralelas, 
muy poco separadas, que se muevan de modo similar. De ma­
nera semejante, la correa transportadora puede cooperar 
con una placa estacionaria que puede ser coplanar con, o 
una continuación de, una placa alimentadora estacionaria, 
aunque se prefiere un par de correas transportadoras para­
lelas que se muevan de modo similar. La correa alimentado­
ra y la placa estacionaria, o el par de correas alimenta­
doras, según sea el caso, divergen en una posición tan cer­
cano como sea posible a la toma del par de correas trans­
portadoras. Un modo conveniente de disponer esto es que 
la correa o correas alimentadoras sean fácilmente flexi­
bles y pasen en el extremo de salida por una guía o guías 
de pequeño radio de curvatura, lo que permite que el ex­
tremo do salida del sistema alimentador se introduzca cer­
ca de la toma de 1"S correas transportadoras, por ejemplo
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cuando éstas pasan por encima de rodillos o guías de per­
fil arqueado tanto si son de un radio de curvatura peque­
ño como relativamente grande. ----------- ----------------

Las fibras pueden fijarse en su posición rizada mien­
tras están confinadas entre el.par de correas transporta­
doras. En el caso de fibras sintéticas, las fibras pueden 
plegarse en condición caliente, y pueden requerir meramen­
te un enfriado. Pueden aplicarse agentes fluidos de fija­
ción a través de las correas alimentadoras o transportado­
ras cuando éstas sean permeables. Cuando deba rizarse lana, 
suele emplearse vapor con objeto de fijar el rizado con o 
sin tratamiento de la lana con un reactivo de fijación, y 
para este fin las correas transportadoras pueden ser per­
meables y pasar a través de una cámara de vapor. También 
puede preverse la aplicación de vapor a la cinta antes de 
que sea rizada, a fin de acondicionarla para la operación 
de plegado. Los agentes de fijación pueden aplicarse a la 
lana en cualquier punto antes de que termine la aplicación 
de vapor, ya sea por rociado 3obre las fibras mientras se 
hallan confinadas entre correas permeables, por impregna­
ción en foulard de la cinta en una solución del reactivo 
antes de que entre en el dispositivo de rizado, o por cual­
quier otro medio adecuado. ------- ------------------- - -

Con el método y dispositivo según la invención, en con­
traste con las rizadoras de caja de presionado, el control 
de las dimensiones del rizado impartido es relativamente 
fácil. 31 nivel de rizado puede definirse convenientemente
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en términos de dos factores, a saber, la frecuencia del ri­

zado, que es el número de ondas de rizado por unidad de Ion
gitud de la cinta rizada, y altura del rizado. En una riza- 
dora de caja de presionado, el nivel de rizado viene deter­
minado por la contrapresión de la masa de fibras rizadas en 
la cámara de rizado, y estos factores no son fácilmente con 
trolados de modo independiente. -------------------- -----

Al considerar la altura de rizado y la frecuencia de 
rizado, debe entenderse que la. altura y frecuencia de riza- 

1 0. do de fibras individuales tomadas de una cinta fijada y ri­
zada según la invención no es necesariamente la misma que 
la altura y frecuencia de la cinta rizada como tal. Además, 
la altura y frecuencia de una cinta fijada y rizada deben 
distinguirse de la amplitud y paso de los pliegues inicial- 

15. mente impartidos a la cinta, como se ha expuesto antes. La 
relación entre las dimensiones de los pliegues iniciales y 
la del rizado fijado final depende de la eficiencia de las 
operaciones de fijación en las fibras afectadas. ------  -

Sigue, siendo cierto, sin embargo, que al rizar fibras 
2 0. según la invención, la altura del rizado puede controlarse 

directamente por medio de la separación de las superficies 
transportadoras. Así, en el aparato preferido, la altura de 
rizado de la cinta se aumenta aumentando la distancia entre 
las correas transportadoras y se disminuye disminuyendo es- 

25. ta distancia. Guando aumenta la altura de rizado disminuye 
la frecuencia de rizado. No obstante, para una separación 
de correas dada, la frecuencia de rizado puede controlarse
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por medio de las velocidades relativas con que se hace avan 
zar y se transporta la cinta en los lados opuestos de la z() 
na de plegado, es decir por la relación de la velocidad de 
la correa alimentadora a. la velocidad de la correa transpon 
tadora, que puede denominarse "relación de alimentación". 
Cuando esta relación se aumenta, con una separación dada de 
correas transportadoras, se forman mas rizos de la misma al­
tura por unidad de longitud de la cinta rizada. El nivel de 
rizado de la cinta puede alterarse fácilmente mientras la 
máquina está en movimiento, alterando la relación de alimen 
tación o la abertura entre correas de modo que se proporcio 
ne una cinta variablemente rizada.------ ----------------

Este control es particularmente fácil de efectuar con 
relaciones de alimentación dentro de la gama 2:1 a 8 :1. 
Cuando la relación de alimentación es inferior a 2:1 y las 
correas transportadoras se hallan casi en contacto, o tie­
nen una abertura muy pequeña de por ejemplo 0,05 pulgadas 
(aproximadamente, 1,27 mm), se forma una, onda rizada plana. 
A medida que se aumenta la relación de alimentación aumen­
ta la contrapresión en la cinta y, a relacionas de alimen­
tación de 8:1 o superiores, las fibras sensibles como la 
lana pueden sufrir daños indeseables. Con fibras de lana, 
las relaciones de alimentación preferidas están entre 3:1 
y 6:1. Puede observarse que la relación de alimentación en 
un caso dado es siempre más alta que la relación de longi­
tud de cinta no plegada a cinta plegada. Ello es debido 
al deslizamiento entre la cinta y las correas, que depen­
de de las características de fricción de las correas y la



11

5.

10.

344634 "

cinta y la tensión de una placa alimentadora estacionaria, 
cuando se usa, contra la cinta. A medida que se aumenta la 
relación de alimentación, para una velocidad constante de 
la cinta transportadora, aumenta igualmente la frecuencia 
de rizado y disminuye el ángulo de rizado, y aumentan las 
fuerzas "desrizadoras" en la cinta. Cuando se emplea va­
por para fijar las fibras de lana, la eficiencia de la fi­
jación depende del tiempo de vaporización, y un tiempo de 
vaporización adecuado a bajas relaciones de alimentación 
puede encontrarse inadecuado a altas relaciones de alimen­
tación. -------------------------------

Otros factores que afectan el rizado producido son ori 
ginados por la naturaleza y dimensiones del haz fibrosos que 
se pliega. Siendo iguales otras condiciones, una cinta grue 

15. sa da una mayor altura y una frecuencia más alta de rizado
que una cinta delgada. Las fibras flexibles se rizan más fá­
cilmente que las menos flexibles, y así con los mismos ajus 
tes del dispositivo y en cintas de igual peso, las fibras 
de merino presentan mayor frecuencia de rizado que la lana 

20. cruzada de Nueva Zelanda, que son de mayor diámetro. -----

Al plegar cintas de fibras de lana, las separaciones 
de las superficies transportadoras separadas consideradas 
más satisfactorias van de 1 a 5 mm. No obstante, al rizar 
hilos en el mismo aparato, como se describe luego, la sepa- 

25. ración preferida es de 1-3 mm; con mayores separaciones los 
hilos tienden a abrirse lateralmente y no se logran los e-
fectos deseados.
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Aparte de las aplicaciones convencionales de rizado 
de fibras, con objeto de aumentar su elasticidad, compresi­
bilidad, poder cubriente o volumen o mejorar su tacto, una 
cinta rizada según la invención puede, en virtud de su al- 

5. tura y frecuencia controladas de modo preciso, emplearse co 
mo pelo corrugado. Así la cinta plegada puede unirse a un 
género de base, por ejemplo mediante un adhesivo de látex, 
para formar una alfombra de pelo rizado o un género de ta­
pizado, o en alternativa puede adherirse entre dos telas 

1 0. de bases y a continuación cortarse para formar dos telas de 
pelo cortado. Otra aplicación importante de la técnica de 
plegado según la invención es para dar a las cintas un riza­

do temporal a fin de mejorar sus propiedades para su trata­
miento. --------------- - - -------------------------------

15* Otro aspecto importante de la presente invención es el
tratamiento de hilos en el aparato definido y descrito antes. 
Los hilos así tratados poseen propiedades muy diferentes de 
las de los hilos obtenidos de fibras rizadas. -------------

El efecto producido en el hilo por un dispositivo se- 
2 0. gún la invención depende en gran parte del espacio disponi­

ble para el hilo cuando éste sale de las correas alimentado- 
ras u otras superficies de alimentación, esto es, en la zona 
de plegado. El espacio disponible viene determinado por la 
separación de las superficies transportadoras, la relación 

25. de alimentación y la densidad de alimentación del hilo. Si 
se alimenta un solo hilo, puede moverse de modo libre late­
ralmente en la zona de plegado, pero si se alimentan muchos
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hilos juntos uno al lado de otro para formar el equivalente 
a una cinta densa, el movimiento lateral del' hilo queda res­
tringido y el hilo asumirá una forma distinta de rizado. —

Los hilos rizados simples (como se ilustra en la fig. 
6A) se producen alimentando varios hilos juntos al disposi­
tivo con relaciones de alimentación de aproximadamente 4:1 
o más. En estas condiciones un hilo de varios cahos actuará 
como entidad simple, y,los cabos individuales mantendrán la 
misma relación entre sí en el hilo rizado que la que tenían 
antes de ser rizados. El factor de empaquetado de dichos hi­
los rizados no estará alterado de modo apreciable por el pro 
ceso de rizado.------ - - - - - - - - - - - ----------- -

3n contraste, si los hilos se alimentan juntos pero en 
una alimentación menos densa, y a relaciones de alimenta­
ción inferiores a 4:1 el hilo puede resultar compactado,dis­
minuyendo en longitud y aumentando en diámetro, como se ilus_ 
tra en la figura 6B. Los cabos individuales de hilos de va­
rios cabos pueden separarse y formar hélices. Los hilos pue­
den reducirse a la mitad de su longitud, doblando por tanto 
el número de tex, y el factor de empaquetado puede disminuir 
en aproximadamente un 20/j. - - - - - -------- - - -

Los hilos de uno o de varios cabos pueden tratarse de 
forma tal que cada uno de los cabos resulta separado y en­
sortijado, como se ilustra en la figura 60. La presencia de 
este efecto depende en parte del nivel de retorcido de los 
cabos en el hilo. Los hilos de bajo retorcido resultan en­
sortijados en condiciones en que hilos de alto retorcido
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quedan compactados. - --  - - - - - - - - - - - -

Los hilos rizados son más fáciles de desrizar que los 
hilos compactados. A medida que se aumenta la relación de 
alimentación, la carga requerida para desrizar un hilo dado 

5. disminuye cuando el hilo pasa de la forma compactada a la
forma risada. Hay alguna indicación de que los hilos compac­
tados son apreciablemente más fuertes que los correspondien­
tes hilos no tratados.---- --------------------------------

Los hilos tratados en el aparato de esta invención po- 
10. seen, pues, nuevas propiedades que los hacen de especial in­

terés para ciertos usos finales. Por ejemplo dan la posibi­
lidad de nuevos efectos de superficie en alfombras -a medí 
da que el hilo resulta más compacto, el pelo de la alfombra 
gira hasta quedar en ángulo recto a la dirección de afelpa- 

15- do. -------------------------------------------------------

La invención quedará mejor descrita mediante algunos 
ejemplos del aparato de plegado y rizado que realiza la in­
vención, con referencia a los planos anexos, en los cuales:

La figura 1 presenta en forma esquemática un aparato 
2 0. para rizar fibras según la invención; - - - -  --  - - - - -

La figura 2 es un esquema detallado qué muestra la zo­
na de plegado del aparato de la figura 1; - --  - ----- - -

La figura 3 es un esquema que muestra la zona, de plega­
do de una forma alternativa del dispositivo que realiza la 
invención;-------------------------------------------------

25- Las figuras 4 y 5 son esquemas de sistemas por medio de
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los cuales la cinta rizada según la invención puede aplicar­
se directamente a la fabricación de tejidos con pelo; y --

La figura 6 ilustra el efecto de tratar hilos en el a- 
parato según la invención. - - - - - - - - -  --  - - -  --

Con referencia primero a las figuras 1 y 2, una cinta 
11, por ejemplo de fibras de lana, se hace pasar a través 
de unos rodillos tensores 12 y luego a través de una guía a- 
justable 1 5, y se hace avanzar por medio de una correa ali- 
mentadora continua 16 que pasa sobre un rodillo loco 17, un 
rodillo transmisor 18 y un rodillo guía 19 de pequeño diáme­
tro, por ejemplo de 5 mm de diámetro (ver figura 2). La co­
rrea' 16 coopera con una placa alimentadora fija 2 0, que es 
presionada por resorte contra la correa 16. A medida que es 
avanzada la cinta por la correa alimentadora 16 puede, si 
se desea, tratarse con vapor, el cual calienta las fibras 
hasta unos 10QBC para facilitar su rizado. El haz se saca 
luego de la correa alimentadora 16 y la placa 20 hacia el 
punto de toma de un par de correas transportadoras porosas 
2 1, separadas, que pasan respectivamente por encima de un 
par de bloques de guía 22 y 23 de perfil arqueado, que tie­
nen por ejemplo una curvatura de 2 mm de radio en 24 (ver 
figura 2). El bloque de guía 22 está montado de modo ajus- 
table de forma que la separación de las correas transporta­
doras 21 puede variarse a voluntad. El bloque 22 puede tam­
bién estar provisto de resorte a fin de que las correas vuel­
van a su separación predeterminada después de cualquier desa 
juste que pudiera ocurrir durante el funcionamiento. Las co-
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rreas 21 pasan además por encima de unos rodillos de guía 
25 y "tensores de correa 26 y son accionadas por rodillos 27 
a una velocidad inferior a la de la correa alimentadora 16.
El rodillo guía 19 y el extremo de la placa alimentadora 20 

5. están colocados lo más cerca posible de las guías 22 y 23,
a la vez que evitan el contacto real entre la. correa alimen­
tadora, la placa alimentadora y las correas transportadoras, 
para hacer la zona de plegado entre los sistemas alimentador 
y transportador lo más pequeña posible. ---------------- -

10. La cinta 11 que entra en la zona de plegado queda ple­
gada en forma, de onda corrugada, en le. cual es mantenida por 
las correas transportadoras 21 mientras se hace avanzar a 
través de una cámara de distribución de vapor 28 y luego a 
través de una cámara secadora 29 calentada con aire calien- 

1 5. te procedente de un calentador 30 para fijar de modo tempo­
ral el rizado y secar le cinta. La cinta rizada 31 es trans­
portada finalmente a un punto de salida en que divergen las 
cintas transportadoras 21. El rodillo transmisor 18 de la 
correa alimentadora 16 es accionado por un motor 32, y los 

2 0. rodillos transmisores 27 de las correas transportadoras 21

son accionados por un motor 33, siendo así independientemen­
te variables las velocidades de los dos sistemas de correas.-

El nivel de rizado puede ajustarse para adecuarse a di_s 
tintos materiales variando las velocidades absoluta o rela- 

2 5. tiva de la correa alimentadora 16 y las correas transporta­
doras 2 1, y la separación de estas últimas como se ha des­
crito antes. Cuando una cinta de fibras de lana es tra.tada
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en el aparato de las figuras 1 y 2 , la relación de alimenta­
ción puede quedar entre 1:1 y 1 0:1,mientras que se obtienen 
resultados especialmente buenos cuando la relación es de 
3:1 a 6 :1. — — — — — — — — — — — — — — — — —

Pueden usarse agentes químicos para fijar de modo perma 
nente el rizado,tales como por ejemplo una solución acuosa 
de sulfito o bisulfito de metal alcalino o amina. Además,si 
bien el agente de fijación puede aplicarse antes de que la 
cinta 11 entre en el dispositivo de plegado propiamente di­
cho,también puede aplicarse durante el paso de la cinta en­
tre la correa alimentadora 16 y la placa 2 0, oentre las co­
rreas transportadoras 2 1, siempre que las correas adecuadas 
sean porosas. --------------------------------------------

Una forma modificada del dispositivo se ilustra en la - 
figura 3 en la cual la unidad alimentadora incluye un par de 
correas alimentadoras 16 y 16a en vez de una correa y una 
placa estacionaria como en las figuras 1 y 2. Las correas a- 
limentadoras pasan por encima de unos rodillos transmisores 
18 y 18a y por encima de unos rodillos de guía 19 y 19a de 
pequeño diámetro. --------- - ---- ------------------------

Las cintas transportadoras 21 de este aparato muestran 
otra posible variación, por cuanto pasan por encima de los 
rodillos 34 y 35 de gran diámetro, estando montado el rodi­
llo 34 de modo elástico y ajustable para variar la separa­
ción de las correas 2 1. - — -- ------ -------------------

En vez de ser rodillos, las guías para las correas ali­
mentadoras pueden tomar la forma de órganos cuneiformes que 
tienen una superficie lisa alrededor de la cual pueden des­
lizarse las correas, con un radio de curvatura efectivo en-
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tre los límites de 1 a 12 mm, y preferiblemente entre 3 y
6 mm.

En la Tabla se resumen ejemplos de la producción de 
cintas rizadas de varias fibras mediante el procedimiento 
y el aparato de la invención. ---------------------------

T A B L A

Fibra
Lana
cru­
zada

Lana
meri
no

Algo-
don

Acri-
lica
(Acri
lan)

Acri-
lica
(Cour
telle)

Rayón
vis­
cosa

50,0 la 50^ la- 
na/50% na/50% 
Acrilan Cour- 

telle

N 2 calidad 46 64 — — —
Denier — — — 5 6 4,5 — —
Longitud de 
fibra (cm) — . — — 15 13 15 — —

Peso de la 
cinta (Ktex/ 
cm alimenta­
ción) 1,4 0 , 6 0 , 6 1,5 1 ,0 1,5 1,0 1 ,0

Ancho alimen­
tación (cm) 14 14 5 12 12 10 10 10

Velocidad co­
rreas trans­
portadoras 
(cm/min) 80 100 80 80 80 80 80 80
Separación co­
rreas transpor 
tadoras (mm) *" 4,0 2 , 0 2 , 0 2 , 0 2 ,0 2 ,0 ' 2 ,0 2 ,0

Relación de a- 
limentación 6:1 4:1 6:1 6:1 6:1 6:1 6:1 6:1

Tiempo,de vapo 
rización (segl 19 15 19 19 19 19 19 19
Tiempo de se­
cado (seg) 57 45 57 57 57 57. 57 57
Rizos (cm) 3,8 3,2 5,6 4,5 6,5 5,3 8 , 0 8,5
Altura del 
rizo (mm) 5,2 3,1 3,6 3,5 2,9 3,5 3,7 3,7
Longitud recto Longitud rizado 4,9 3,7 2 ,6 2,9 3,6 3,5 5,3 5,4
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Sigue un ejemplo que ilustra la ventaja de la inven­
ción sobre la técnica convencional de rizado en caja de pre­
sionado. ------- ----------- --------------- - - -

Una cinta de lana 100^ se rizó en el aparato descrito 
5. aquí, con una relación de alimentación de 6:1. Otra cinta 

de lana 100^ se rizó en una rizadora de caja de presionado 
convencional bajo una presión de rodillos de 12 libras (a— 
proximadamente, 5 ,4 kg) y una temperatura del bloque cale­
factor de 235SF (aproximadamente, 113^0). La resistencia a 

10. la ruptura de la muestra rizada según la invención se deter­
minó y expresó como porcentaje de la resistencia a la ruptu­
ra del producto de la caja de presionado. Las fibras rizadas 
según la invención presentaron una resistencia de casi 300^ 
de la del producto de la caja de presionado. ---------------

La invención como se ha descrito de modo especifico es 
de aplicación a una amplia gama de materiales textiles fibro 
sos y filamentosos, incluyendo fibras sintéticas y materia­
les filamentosos como nilón, acetato de celulosa y terefta- 

lato de polietileno, pero es particularmente útil para el 
2 0. rizado de cintas de fibras animales como la lana, que requie_ 

ren cuidadoso tratamiento si no quiere verse adversamente a- 
fectada su resistencia mecánica. ------  ----- - ------

Como se ha mencionado antes, la configuración rizada 
regular y controlada presentada por el producto de la pre- 

25* sente invención lo hace adecuado para la fabricación direc­
ta de tejidos de pelo, y la figura 4 ilustra uno de dichos 
sistemas. 31 has rizado 24, o un conjunto transversalmente
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separado de dichos haces, que sale en condición de fijado 
de las correas transportadoras 21 es conducido a la super­
ficie de un género de .base 36 que ha sido recubierto pre­
viamente con adhesivo de látex. Se forma una tela 37 de pelo 

5. rizado. En alternativa, como se ilustra en la figura 5, el 
haz rizado 24 o el conjunto de haces pueden ser llevados en 
tre dos longitudes de género de base 38 cuyas superficies 
que encaran han sido previamente recubiertas con un adhesi­
vo de látex. El material, laminado 39 se hace pasar a través 

ÍO. de una zona 40 de endurecido del látex después de lo cual
una cuchilla 41 corta los haces rizados por su mitad para 
dividir el laminado en dos géneros 42 de pelo cortado. -----

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus te- 
15. rritorios y plazas de soberanía las siguientes: — **********

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

1.- Método para producir fibras textiles plegadas, ca­
racterizado porque comprende el sostener y hacer avanzar 
continuamente un haz o capa no plegados de fibras textiles 

2 0. a una. primera velocidad hacia una zona de plegado y soste­
ner y transportar continuamente el has o capa plegados en­
tre un par de superficies separadas alejándolos de la zona 
de plegado a una segunda velocidad más lenta que la prime­
ra, estando el punto de soltado del haz o capa no plegados
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tan cerca del punto de toma de las superficies separadas, y 
siendo por consiguiente tan pequeña la zona, de plegado, que 
el haz o capa es plegado a su entrada en las superficies se 
paradas en pliegues u ondas simples que tienen una amplitud 
determinada por la separación entre las superficies separa­
dos, estando la segunda velocidad relacionada con la prime­
ra velocidad según la amplitud y paso de los pliegues u on­
das. ---- -------------------------------------------- - -

2 . - Método según la reivindicación 1 , caracterizado
porque el haz o capa no plegados se mantiene entre un par 
de superficies paralelas. - --  - ------  - - - - - - - -

3 . - método según la reivindicación 2 , caracterizado 
porque el haz o capa se hace avanzar y se transporta por mo 
vimiento de por lo menos una de cada par de superficies. - -

4 . - Método según la reivindicación 3 , caracterizado 
porcue el haz o capa, plegado es transportado entre un par 
de superficies separadas substancialmente paralelas que se 
mueven en la misma dirección a la misma velocidad. - - - -

5 . - Método según cualquiera de las reivindicaciones 1

a 4 , caracterizado porque el haz o capa plega.dos es trans­
portado a una zona de fijación donde los pliegues u ondas 
son fijados para producir fibras rizadas fijadas. ----  - -

6. - Método según la reivindicación 5, caracterizado 
porque los pliegues u ondas son fijados mientras el haz o 
capa está confinado entre el par de superficies separadas
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que transportan el haz o capa plegado desde la zona de ple­
gado. - - - ------------------------------------------- - -

7. - Método según cualquiera de las reivindicaciones pre
cadentes, caracterizado porque el haz o capa comprende fi­
bras queratinosas como la lana. ---------------------------

8 . - Dispositivo para realizar el método de la reivindi­
cación 1, caracterizado pprque comprende por lo menos una 
correa alimentadora que coopera con una superficie opuesta 
substancialmente paralela para sostener y hacer avanzar un 
haz o capa no plegados de fibras textiles, cooperando por
lo menos una cinta transportadora con, y separada una dis­
tancia predeterminada de, una superficie opuesta para soste­
ner y transporta un haz o capa plegados, y medios para ac­
cionar la correa alimentadora a una velocidad superficial 
mayor que la de la correa transportadora, estando el extre­
mo de salida de la correa alimentadora tan próximamente jun­
to al extremo de toma de la correa transportadora que un haz 
o capa de fibras que pase de una correa a otra quedará ple­
gado en pliegues u ondas sustancialmente simples que ten­
drán una amplitud determinada por la separación predetermi­
nada entre la correa transportadora y la superficie coope­
rante opuesta a la misma. - -  --  - - - - - - - - - - - - -

9. - Dispositivo según la reivindicación 8 , caracteriza­
do porque la superficie opuesta a la correa transportadora 
es una segunda correa transportadora accionada en la misma 
dirección y a. la misma velocidad que la primera.-- ------

10. - Dispositivo según la reivindicación 8 ó 9, carac-
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terizado porque 1?. superficie opuesta a la correa alimenta- 
lora es una placa estacionaria. - - - - - - - - - - - - - -

11. - Dispositivo según las reivindicaciones 8 ó 9, ca­
racterizado porque la superficie opuesta a la correa alimen- 
tadora es una segunda correa alimentadora accionada en la 
misma dirección y a la misma velocidad que la primera. -----

12. - Dispositivo según cualquiera de las reivindicacio­
nes 8 a 11, caracterizado porque la correa alimentadora o 
cada una de las correas alimentadoras pasan alrededor de una 
respectiva guía en el extremo de salida de la misma, la cual 
guía tiene un radio de curvatura lo suficientemente pequeño 
para asegurar que la correa alimentadora puede quedar situa­
da próximamente junto a la correa o correas transportadoras.-

13. - Dispositivo según cualquiera de las reivindicacio­
nes 8 a 1 2, caracterizado porque incluye medios para la fi­
jación de las fibras en condición de plegadas u onduladas. -

14. - Dispositivo según la reivindicación 9, caracteri­
zado porque las correas transportadoras pasan a través de u- 
na zona de fijación en la cual las fibras sostenidas entre 
aquéllas pueden ser tratadas para fijar los pliegues u on­
das formados en las mismas. - - - - - - - - - - - - - - - -

15. - Dispositivo según la reivindicación 14, caracteri­
zado porque las correas transportadoras son permeables para 
permitir la aplicación a las fibras de agentes de tratamien­
to flúidos.-- -------- - - ---- ------------------- - - -

16. - Dispositivo según la reivindicación 15, caracteri-
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zado porque las correas transportadoras pasan sucesivamen­
te a través de una cámara de vapor y una cámara de secado.-

17.- Dispositivo según cualquiera de las reivindica­
ciones 8 a 16, caracterizado porque la correa o correas

de un agente fluido de pretratamiento al haz o capa no ple­
gados. —

18. - Dispositivo según cualquiera de las reivindicacio 
nes 8 a 17, caracterizado porque la distancia de la correa 
transportadora a la superficie opuesta a la misma, la rela­
ción de velocidad de la correa alimentadora a la de la co­
rrea transportadora, y la separación entre la correa alimen 
tadora y la correa transportadora son todos ajustables. - -

19. - "METODO PARA PRODUCIR FIBRAS TEXTILES PLEGADAS Y
DISPOSITIVO CORRESPONDIENTE". -----------------------------

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre­
sente memoria que consta de veinticuatro hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras y de tres láminas 
de dibujos que la ilustran.

alimentadoras son permeables para permitir la aplicación

BARCELONA, 2 5 ^ 8, 7
P ./L  JH CUCEU SUÑOí

M W d y



t.W
.S

. 
N

O
M

tN
EE

 C
O

M
PA

NY
 H

M
!T

E
D

__
__

__
__

__
_

 
H

oj
a1

(3
ho

ja
s)



l.W.S. NOMtNEE COMPANY HM!TED



Hoja l  (3  hojas)



I.W.S. NOMINEE COMPANY LIMITED Hoja 2 (3 hojas)

344634



].W.S. NOM!NEE COMPANY UMiTED Hoja3(3hojas)

344634

-T'< S

BARCELONA. 2 5 77
A. At. CUMíí SUÑOí

^7 ^ ^ 7


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



