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El invento se refiere a un método para eljri^
* * + *

zado en oaja de relleno de un hilo sintético que, de<s— *
pués de pasar por un elemento de calentamiento si es*né

* *cosario, ea guiado por un par de rodillos de alimentá^-
ción accionados, hacia la abertura de entrada de uné'oá
ja de relleno y contra un mazo de hilo ya rizado en *ia
caja, que se descarga de la caja de relleno a travé*á*de

.  *  *una puerta articulada cargada, o algún otro miembro*.#^"
**cierre, y pasa a una cámara amortiguadora contigua*a/lp 

caja de relleno, descargándose el hilo de la mencionada 
cámara amortiguadora a través de una puerta considera-- 
blemente menos cargada, o algún otro miembro de cierre 
móvil. El invento comprende también un aparato para lie, 
yar a cabo el método arriba descrito.

Un método del tipo arriba mencionado se consi 
dera generalmente conocido.

Con el método conocido el proceso de rizado - 
en caja se gobierna de manera, que cuando la puerta de 
la cámara amortiguadora está completamente abierta, la 
velocidad de recogida o arrollado del hilo se ajusta a 
su valor más elevado por medio de un microinterruptor, 
y cuando la puerta de la cámara amortiguadora está me­
nos abierta o prácticamente cerrada, la velocidad de re j cogida del hilo rizado se ajusta a un valor más bajo.

¡ Aun cuando por el método conocido se obtiene
un hilo para alfombras que puede ser transformado en al ;

-  -  —  - !
j lo no siempre satisface por completo las altas demandas st
actuales con respecto a la calidad. :

El invento tiene por objeto proporcionar un -
 ̂2 **i



, §)
método del tipo arriba descrito, mediante el que se Hum.

* t ***i! pía con dichas demandas incluso más satisfactoriamente..* . . * + *El método de acuerdo con el invento está caracterizado *

3

* **porque la cantidad de deslizamiento del hilo con relax— 
ción a los rodillos de alimentación se controla en <3e-r 
pendencia de la posición de la puerta de la cámara awár

10

tiguadora, y la relación entre la velocidad periférica^ 
de los rodillos de alimentación y la velocidad con

* **el hilo es extraido de la cámara amortiguadora es vir*--
*****tualmente constante. . ,* + **

Una realización satisfactoria del método de - 
acuerdo con el invento, se asegura si la señal de sali­
da, que es gobernada por la posición de la puerta de la

15
cámara amortiguadora, es transmitida, por medio de un - 
regulador, a un elemento de ajuste, gobernado neumática { 
mente, por ejemplo, en el que la presión de contacto en 
tre los rodillos de alimentación y sobre el hilo, puede 
ser variada para fines de ajuste del deslizamiento arri 
ba mencionado. Se prefiere que la presión de contacto -

20 sea variada con la posición angular de la puerta de la 
cámara amortiguadora.

De acuerdo con el invento, la calidad del hilo i<
rizado puede frecuentemente ser favorablemente influen—  ]

23
j ciada si la tensión del hilo se varía antes de los rodi- i 
líos de alimentación, y/o en casos en que se rizan simul i

itáneamente por lo menos dos hilos en la misma caja de re j
!lleno, la posición relativa de los hilos entre los rodi- i 

líos de alimentación, varia, por ejemplo, de manera con­
tinua.

30 El método de acuerdo con el invento puede tam-
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bión ser caracterizado con ventaja, porque la señalJde'.
. * *"

salida, que es gobernada por la posición de la puerta .* * +
de la camara amortiguadora, es transmitida por vía de

* *"un regulador a un elemento de ajuste accionado neumáfi-
camente, por ejemplo, mediante el cual, la fuerza de Tsa
puerta de la caja de relleno sobre el mazo de hilo éñ -
la caja de relleno puede ser variada para fines de ájúá

* + ?
tar el deslizamiento de hilo arriba mencionado, y 1&*3¿-

#* **
fuerza sobre la puerta de la caja de relleno puede *ya*-- 
riarae con la posición angular de la puerta de la oama­
ra amortiguadora.

El invento se describirá ahora con referencia 
al dibujo esquemático que se acompaña:

Las figuras 1 y 2 representan diferentes rea­
lizaciones del método de acuerdo con el invento. {

En el aparato representado en la figura 1, los 
rodillos de alimentación se señalan con los números de 
referencia 1 y 2. Los rodillos de alimentación están —  
acoplados a un mecanismo de accionamiento (no represen­
tado) y soportados en forma conocida en la armazón de - 
la máquina. La velocidad periférica de los rodillos de 
alimentación determina sustancialmente la velocidad a - 
que el hilo no rizado (no representado) puede ser ali—  
mentado desde arriba a la caja 3 de relleno, a través - 
de un guiahilos 4, dispuesto en el punto de agarre de - 
los rodillos de alimentación. La presión de contacto en : 
tre los rodillos 1 y 2 puede ser variada por cuanto que 
el rodillo 1 está soportado en una deslizadera, que, —  
por medio de un fuelle 5 que puede expandirse con aire 
comprimido, es móvil en las direcciones indicadas por -



# '

, ^
< *** "**̂* .

3 * la flecha 6. La caja 3 de relleno comprende una porción
¡f # ̂ .superior estrecha y una porción inferior algo mas amchf̂ . 

En su extremo de fondo la caja de relleno puede estar. 
parcial o totalmente cerrada por una puerta 7, que pi&o

5 ta alrededor de un pasador 8 y lleva un brazo de pa*(ap-.* '* +*
oa 9, que está cargado con un peso IO4 Bajo la caja

10

de relleno y más allá de la puerta 7 de la oaja de re--* t- +- m
lleno, hay una cámara 11 amortiguadora, que en su extre.

* * , *mo de fondo puede estar total 0 parcialmente cerrada*
por una puerta 12, pivotada, menos fuertemente cargad,. . T
Después de que ha salido de la cámara 11 amortiguadora^ 
el hilo rizado se descarga de la manera conocida (no re 
presentada) arrollándolo sobre un tubo accionado por ro 
dillo.

1$ En funcionamiento la posicién de la puerta 12 
de la cámara amortiguadora varía virtualmente de manera 
continua. Los cambios en la posicién angular de la puer 
ta 12 de la cámara amortiguadora, producen la formacién 
de señales de entrada que, por vía de un sistema de —

20 transmisión 13, pasan a un regulador l4 gobernado neumá 
ticamente, conocido por sí mismo. El regulador l4 tranŝ  
mitirá la presión de aire deseada al dispositivo de —  
ajuste, es decir, al fuelle 5* que ajusta la presión de 
contacto entre ios rodillos de alimentación 1, 2 y de -

25 aquí el deslizamiento del hilo entre dichos rodillos.
A medida que la cantidad de hilo en la cámara 

11 amortiguadora aumenta, la puerta 12 de la cámara amor 
tiguadora se abre más. Per vía del sistema de transmi—  
sién 13 y el regulador 14, se reduce consecuentemente -

30 la presión de contacto entre les redilles 1 y 2. Esto -

17.2.68 - 5 -



3

10

15

20

25

30

origina que el hilo entre los rodillos de alimentación *,
*- * m?

1,2, se deslice, de manera que la cantidad de hilo ali-, 
mentado por unidad de tiempo al aparato de rizado, de-- *

 ̂̂  e
crece, como resultado de lo cual la puerta 12 de la cá*-

 ̂* %mara amortiguadora vuelve a una posición angular en quet" 
se encuentra menos abierta.

A la inversa, a medida que la cantidad de h&*'*
7 * *lo en la cámara 11 amortiguadora decrece fuertemente^
, * *la puerta 12 de la cámara amortiguadora toma una posi—  ̂

ción angular en la que se halla virtualmente cerrada^-. 
Por vía del sistema de transmisión 13 y el regulador 14, 
la presión de contacto entre los rodillos de alimenta—  
oión 1, 2, aumentará entonces consecuentemente. Como re 
sultado, no hay, o hay poco deslizamiento del hilo en—  
tre los rodillos de alimentación, de manera que se ali- j 
menta más cantidad de hilo por unidad de tiempo al apa­
rato de rizado, lo que origina que la puerta 12 de la cá 
mara amortiguadora tome una posición angular en la que - 
está más abierta.

El método descrito con referencia a la figura 
1 fue ensayado rizando un hilo de poliamida formado por 
dos hebras de 1,140 denier cada una, consistentes en 64 
filamentos, teniendo el hilo inicial, una torsión de de—  
senrollamiento en el campo de 2 a 7 vueltas por metro. - ¡i 
Los rodillos 1, 2, de alimentación, median 10 mm. de an­
chura y tenían una velocidad periférica virtualmente —  
constante de 660 m/min. El hilo rizado se descargaba dé 
la caja de relleno a una velocidad, análogamente constan 
te de 520 m/min. y se bobinaba a una tensión de 300 gra­
mos, aproximadamente. La tensión de hilo antes de los ro
dillos de alimentación varió en un campo de 200 a 400 gra

- 6 -17.2.68 !
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mos. La puerta de la caja de relleno se cargó con un pe:, 
so de 300 gramos* La presión de contacto entre los rqdi^ 
líos de alimentación varió entre 10 y 35 kgs., siendo* — * 
la presión media de 21 kg. La puerta 12 de la cámara -*¡- 
amortiguadora podía moverse bajo una carga de, aprox^íh^ 
damente 20 gramos, que es .considerablemente más baja'L- 
que la carga de la puerta 7 de la caja de relleno. Aa-A 
tes de que' el hile llegara* a los rodillos de alimen 
eión se le hizo pasar sobre una placa calentada a 1!&)9&. 
La'relación entre la velocidad periférica de los ro^íV4 
líos de alimentación y la velocidad de descarga o de bo 
binado dél hilo se mantuvo constante*. Bl hilo así trata 
do' fue transformado en una alfombra de mechones de buena 
calidad.

El rizador de caja de relleno representado en 
la figura 2 es muy semejante al representado en la figu 
ra 1, hallándose las partes similares indicadas por nú­
meros iguales. La realización de la figura 2 difiere de 
la representada en la figura 1 solamente en lo que con­
cierne al control del proceso de rizado en la cámara de 
relleno. Una señal de salida de la puerta 12 de la cá­
mara amortiguadora se pasa mediante un sistema 13 de -- 
transmisión, al regulador 14, operado neumáticamente, - 
que es del tipo utilizado en un Air-O-Line Controller, 
fabricado por Moneywell. El regulador 14, permite que - 
una señal en forma de la presión dé aire deseada sea pa ! 
sada a un dispositivo de ajuste formado por un fuelle - j 
15, que actúa directamente sobre el brazo de palanca 9 
de la puerta 7 de la caja de relleno, de manera que se 
cambia la carga sobre dicha puerta. Esto hace posible -

17*2.08 -  7 -
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que el deslizamiento del hilo con respecto a los rodi^-* 
líos de alimentación, sea controlado adecuadamente. I*$r ",

*
$uno de sus extremos, el ¡fuelle 15 se encuentra conve­

nientemente unido a ia armazón de la máquina, por medió 
de una placa final 16. El rodillo de alimentación 1 
encuentra oprimido bajo una carga dada contra el rodi^ 
lio de alimentación 2, por medio de un resorte dispua#^% 
to en el alojamiento 17*

Pueden realizarse modificaciones dentro del 
alcance del invento.

Esta solicitud, que corresponde a la presenta 
dá en Holanda, con fecha 25 de enero de 1967, el -
número 67-01143, se acoge a los beneficios del articulo 
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

15

N O T A

20

25

Los puntos de invención, propia y nueva, que - 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de - 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
siguientes:

19. - Un mótodo para el rizado en caja de re-- 
lleno de un hilo sintótico, que es guiado por un par de 
rodillos de alimentación accionados, al interior de la - 
abertura de entrada de una caja de relleno y contra un 
mazo de hilo ya rizado en caja, que se descarga desde —  
la caja de relleno a travós de una puerta articulada, —  
cargada, o algdn otro medio de cierre, y se pasa al inte* 
rior de una cámara amortiguadora contigua a la caja de -

17.2.68 * 8 - '
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relleno, siendo descargado el hilo desde dicha cámara - 
amortiguadora a través de una puerta considerablemente 
menos cargada o algún otro miembro móvil de cierre, ca­
racterizado porque la cantidad de deslizamiento de hilo 
con relación a los rodillos de alimentación se controla
en dependencia de la posición de la puerta de la cámaraf.

+ * **
amortiguadora, y la relación entre la velocidad perifé-.

que el hilo es extraido de la cámara amortiguadora es -*.* *virtualmente constante. * *

pío, mediante el cual la presión de contacto entre los 
rodillos de alimentación y sobre el hilo puede variarse 
con el fin de ajustar el deslizamiento antes mencionado.

3S. - Un mótodo de acuerdo con la reivindica­
ción 2, caracterizado porque la presión de contacto an­
tes mencionada varía con la posición angular de la puer 
ta de la cámara amortiguadora.

43. - Un método de acuerdo con la reivindica­
ción 1 , caracterizado porque la señal de salida, que es 
gobernada por la posición de la puerta de la cámara amor 
tiguadora, es transmitida por vía de un regulador a un - 
elemento de ajuste operado neumáticamente, por ejemplo, 
por el cual la fuerza de la puerta de la caja de relle­
no sobre el mazo de hilo en la caja de relleno puede va 
riarse con el fin de ajustar el deslizamiento de hilo -

23. - Un método de acuerdo con la reivindica-

amortiguadora, es transmitida por via de un regulador,# .
.  *  *  *un elemento de ajuste operado neumáticamente, por ejem-* *
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arriba mencionado.
5a. - Un método de acuerdo con la reivindica- 

cién 4, caracterizado porque se varia la fuerza sobre - 
la puerta de la caja de relleno con la posición angular 
de la puerta de la cámara amortiguadora.

63. - Un método de acuerdo con una o más de - 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

alimentación .
73. - Un método de acuerdo con una o más de - 

las precedentes reivindicaciones, en que un par dé rodi 
líos de alimentación transportan simultáneamente dos hi 
los, por lo menos, a la misma caja de relleno, caracte­
rizado porque se varia la posición relativa de los hi­
los entre los rodillos de alimentación.

83. - Un método de acuerdo con la reivindica­
ción 7) caracterizado porque se varía continuamente la 
posición relativa de los hilos.

9 3. - Un método de acuerdo oon una o más de - 
las precedentes reivindicaciones, caracterizado porque 
se varia la posición relativa de los filamentos indivi­
duales antes de los rodillos de alimentación^

103. - Un método de acuerdo con la reivindica 
ción 9. caracterizado porque se varia la posición rela­
tiva de los filamentos individuales, por medio de un 1^ 
quido fluyente en régimen turbulento.

113. - Un método de acuerdo con las reivindica 
cienes 1 y 2, caracterizado porque sobre las variaciones 
efectuadas por el proceso de control en la presión de cor

11.3.69 10 -
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tacto, entre los rodillos de alimentación, se superpone 
úna variación diferente.

12&. - Un método de acuerdo con las reivindi­
caciones 1 y 2, caracterizado porque se varia la fuerza 
de la puerta de la caja de relleno sobre el mazo de hi­
lo en la caja de relleno.

1 3 3 . - Un método de acuerdo con las reivindi­
caciones 1 a 4, caracterizado porque sobre las variado 
nes efectuadas por el proceso de control en la fuerza - 
de la puerta de la caja de relleno sobre el mazo de hi­
lo., se superpone una variación diferente.

143. - Un método de acuerdo con las reivindi­
caciones 1 a 4, caracterizado porque se varia la presión 
de contacto entre los rodillos de alimentación.

153. - Un método de acuerdo con una o más de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
el hilo rizado es transformado en una alfombra, más par 
ticúlarmente por un procedimiento de formación de mecha 
nes.

163. - Un método para el rizado en caja de re 
lleno de un hilo sintético.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que - 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan 
y con los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de once hojas es­
critas a máquina por una sola cara. ,

JVM 28.1.69 -  11 -
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