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ANTECEDENTES DEL INVENTO
Campo del invento

El presente Invento se refiere  a métodos para 
textnrizar hilo filamentario continuo y, en particular,

5 a un método que es eficaz para riza r hilo de poliéster f i
lamentarlo continuo.
Descripción de la  técnica anterior

Actualmente se conocen varios métodos de tex 
tu rizar hilo de poliéster filamentario continuo. Los 

10 métodos que han logrado el más amplio éxito comercial
son aquellos en los que se texturiza e l.h ilo  comuni­
cándole una torsión a r t i f ic ia l  o fa lsa . La calidad y 
uniformidad del producto de hilo texturizado obtenido 
por ta les métodos varía ampliamente, y los rendimien- 

15 tos de producción se limitan a la  texturización de apro
ximadamente 182 m. por minuto en cada puesto de textu­
rizado .

El texturizado de hilos filamentaríos conti­
nuos comunicándoles rizos longitudinales ha sido adop- 

20 tado también ampliamente para hilos d istin tos del hilo
de poliéster y, particularmente, para texturizar hilo 
de nilón. Sin embargo, los métodos de la  técnica ante­
r io r  para riza r hilos filamentaríos continuos y, par­
ticularmente, en un aparato de recalcar, han fracasa-
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do ampliamente en el rizado de hilo de poliéster. Este 
fallo  es el resaltado, principalmente, de las d istin tas 
características inherentes de los hilos de nilón y de 
poliéster. En los métodos de riza r por recalcado u ti­
lizados en la  actualidad comercialmente para r iza r hi 
lo de nilón, se alimenta a presión una masa de hilo r i ­
zado en forma de núcleo de hilo rizado a través de un 
tubo de recalcado relativamente largo, en el que se 
ejercen fuerzas de rozamiento significativas sobre el 
núcleo mediante las paredes del tubo. El hilo de nilón, 
debido a sus particulares carac terísticas, se mueve a 
una velocidad sustancialmente uniforme a través del 
tubo de recalcado, incluso cuando es sometido a fuer­
zas de rozamiento sustanciales. Sin embargo, el hilo 
de poliéster, debido a sus diferentes características, 
no se desplaza a través del tubo de recalcado a una ve 
locidad uniforme, sino que tiende a moverse a golpes, 
dando como resultado variaciones indeseables en las ca 
rac te rís ticas  del hilo rizado.
SUMARIO DEL INVENTO

El método del presente invento evita las di­
ficultades asociadas con el uso de los métodos de re­
calcado de la  técnica anterior para r iza r hilo de poliés 
te r , y puede emplearse ventajosamente para riza r otros 
hilos filamentarios continuos, ta les como hilo de n i-



Ion.
Descrito en forma básica, el método del in­

vento comprende alimentar hilo filamentario continuo 
a una velocidad controlada y bajo una tensión con tro la - 

5 da, a una zona de recalcado confinada, contra una ma­
sa de hilo rizado existente en e l la , haciendo que el 
hilo se doble longitudinalmente y se repliegue forman 
do rizos que se convierten en parte de la  masa; aplicar 
calor y presión a la  masa en la  zona de recalcado para 

10 deformar plásticamente e l hilo y asentar o f i j a r  par­
cialmente los rizos; alimentar la  masa a una velocidad 
controlada desde la  zona de recalcado a una zona de 
asentamiento; aplicar calor y presión a la  masa en la  
zona de asentamiento para f i j a r  totalmente los rizos,

15 siendo la  presión aplicada a la  masa en la  zona de asen
tamiento sustancialmente sólo la  suficiente para mante­
ner los rizos cerrados durante su asentamiento fina l; 
alimentar la  masa desde la  zona de asentamiento a una 
zona de enfriamiento después de que se han fijado com- 

20 pletamente los rizos; enfriar la  masa en la  zona de en­
friamiento hasta una temperatura in ferio r a la  tempera­
tura a la  cual el hilo sufre cualquier alteración estruc­
tu ra l molecular en ausencia de la  aplicación de una fuer 
za sustancial a l mismo; y re tira r  e l hilo a una veloci- 

25 dad controlada en forma de filamento continuo de la  zona
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de enfriamiento
Básicamente descrito el aparato para poner 

en práctica el método del invento es un aparato r i -  
zador por recalcado que comprende: un alojamiento,

5 una cámara de recalcado asegurada a l alojamiento y 
que tiene un canal que se extiende a su través; me­
dios para calentar la  cámara; un par de rodillos de 
alimentación opuestos, montados a rotación en el alj3 
jamiento junto a un extremo de la  cámara, para alimen 

10 ta r  hilo a l canal de la  cámara; a l menos un rodillo de 
control del recalcado, montado a rotación en e l alo­
jamiento y que se extiende dentro del canal de la  
cámara definiendo la  parte del canal comprendida en­
tre  los rodillos de alimentación y e l rodillo  de con- 

15 tro l del recalcado una zona de recalcado confinada, 
por lo que se alimenta hilo filamentario continuo a 
la  zona de recalcado mediante los rodillos de alimen 
tación contra una masa de hilo rizado en ellas existen 
te en la  forma de un núcleo de hilo rizado, haciendo 

20 que el hilo se doble longitudinalmente y se repliegue 
formando rizos que entran a formar parte del núcleo, 
estando separado el rodillo  de control del recalcado de 
los rodillos de alimentación a lo largo del canal a una 
distancia no mayor que la  distancia necesaria para que 

25 el hilo sea deformado plásticamente y se fijen  parcial 
mente los rizos en la  zona de recalcado definiendo la
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parte del canal comprendida entre el rod illo  de control 
del recalcado y e l extremo de la  cámara opuesto a los 
rod illos de alimentación, una zona de asentamiento, 
por lo que el núcleo es alimentado a la  zona de asen­
tamiento por e l rod illo  de control del recalcado y los 
rizos se f ija n  completamente en e lla , medios para ac­
cionar a rotación el par de rodillos de alimentación 
a la  misma velocidad rotacional; y medios para accio­
nar a rotación el rod illo  de control del recalcado de 
manera independiente con respecto a los rodillos de 
alimentación, por lo que la  presión sobre e l núcleo 
de hilo rizado en la  zona de recalcado puede controlar­
se regulando las velocidades de rotación rela tivas de 
los rodillos de alimentación y el rodillo  de control 
del recalcado.

En general, la  longitud de rama de los rizos 
y, por tanto, la  voluminosidad del hilo rizado se con­
tro la  regulando la  presión aplicada al núcleo de hilo 
rizado en la  zona de recalcado, aunque otros parámetros, 
ta les  como el calor y el tiempo de permanencia en la  
zona de recalcado afectan también a las características 
del hilo rizado.

La presión aplicada a l núcleo de hilo rizado 
es función de las velocidades de rotación re la tivas de 
los rod illos de alimentación y del rod illo  de control
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del recalcado. Además, se ha encontrado que ta l  pre­
sión es también función de la  velocidad a la  cual el 
núcleo de hilo rizado se mueve a través de la  zona de 
recalcado. En general cuando la  velocidad a que se mue- 

5 ve el núcleo a través de la  zona de recalcado se incre­
menta para una proporción dada entre la  velocidad de 
los rodillos de alimentación y la  velocidad del rodi­
llo  de control del recalcado, se reduce la  presión 
aplicada a l núcleo y, por tanto, disminuye también la  

10 voluminosidad del hilo rizado.
En ambas zonas de recalcado y de asentamien­

to , e l núcleo de hilo rizado se calienta hasta ana tem­
peratura inferior a la  temperatura de licuefación del 
h ilo . El tiempo de permanencia del núcleo en la  zona 

15 de recalcado es sustancialmente menor que el tiempo de 
permanencia del núcleo en las zonas de asentamiento y 
de enfriamiento, y en estas dos últimas zonas se redu­
cen al mínimo las fuerzas de rozamiento aplicadas al 
núcleo.

20 En la  realización preferida del aparato del
invento, el canal de la  cámara de recalcado tiene una 
sección transversal sustancialmente rectangular. Desea­
blemente, la  anchura del canal en sección transversal 
debe ser tan pequeña como resu lte  posible, e idealmen- 

25 te debe ser aproximadamente igual al diámetro del hilo .
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Sin embargo, ambos factores, estructural y operacional 
lim itan la  anchura mínima en sección transversal del 
canal. Por ejemplo, para hilo  para ropa de cierto des­
gaste, es decir, de 40-150 denier, la  anchura en sec- 

5 ción transversal del canal debe ser de, a l menos, apro­
ximadamente 2,5 mn.

La realización preferida del aparato incluye 
también medios para alimentar h ilo  a la  distancia de 
agarre entre los rodillos de alimentación, con un mo- 

10 vimiento de desplazamiento axial de los rodillos de
alimentación bajo tensión controlada, y medios para con­
tro la r  las  velocidades re la tivas de alimentación y de 
retirada de hilo a y. desde el aparato rizador.

Asimismo, en la  realización preferida del apa- 
15 ra to , una parte relativamente corta del canal en la

cámara de recalcado, junto a los rodillos de alimenta­
ción, tiene una sección transversal sustancialmente 
e líp tica . Esta carac terística , en combinación con la  
alimentación de hilo con desplazamiento a los rodillos 

20 de alimentación, da como resultado la  formación de un 
núcleo de hilo rizado de manera uniforme en la  zona de 
recalcado.

La realización preferida del aparato inclu­
ye además una pieza que corre libremente sobre la  par- 

25 te  superior del núcleo de hilo en la  zona de enfriamien-
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to . La pieza tiene un canal a su través, por el que 
es retirado el hilo en forma de filamento continuo de 
la  zona de enfriamiento. La pieza tiene también una 
configuración exterior particular que f a c i l i ta  la  re- 

5 tirada del hilo en una condición sustancialmente libre
de nudos.

Teniendo en cuenta lo que antecede, un obje­
to del presente invento es proporcionar un método me­
jorado para texturizar hilo filamentario continuo y,

10 particularmente, hilo de po liéster.
Otro objeto del invento es proporcionar un mé 

todo mejorado para texturizar hilo filamentario conti­
nuo mediante rizado de dicho h ilo .

También es un objeto del invento proporcio- 
15 nar un método mejorado para riza r hilo filamentario con

tínuo, que proporciona un elevado grado de uniformidad 
de rizado y que puede llevarse a la  práctica con veloci­
dades del hilo de aproximadamente 914 m. por minuto por 
puesto de recalcado.

20 Un objeto adicional del invento es proporcio­
nar un método para r iza r hilo filamentario continuo en 
el que puede ejercerse un alto  grado de control sobre 
la  voluminosidad del producto de hilo rizado obteni­
do.

25 Estos y otros objetos del invento resultarán
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evidentes de una consideración de la  descripción deta­
llada de la  realización preferida del método y del apa­
rato de acuerdo con el mismo, dada en relación con los 
siguientes dibujos, en los que números de referencia 

$ similares identifican elementos similares en todas las 
figu ras.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La f ig . 1 es una v is ta  en alzado la te ra l de 
una realización preferida del aparato rizador por recal- 

10 cado del invento;
La f ig . 1A es una v is ta  en perspectiva de un 

detalle del aparato representado en la  f ig . 1;
La fig . 2 es una v is ta  en alzado frontal del 

aparato ilustrado en la  f ig . 1;
15 La fig . 3 es una v is ta  en sección longitudi­

nal del aparato mostrado en la  f ig . 1;
La fig . 4 es una v is ta  en sección tomada por 

la  línea 4-4 de la  f ig . 3;
La fig . 5 es una v ista  en sección tomada por 

20 la  línea 5-5 de la  f ig . 4;
La fig . 6 es una v is ta  en sección tomada por 

la  línea 6-6 de la  f ig . 3;
La fig . 6A es una v is ta  en sección tomada 

por la  línea 6A-6A de la  f ig . 3;
25 La fig . 7 es una v is ta  en sección tomada por
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la  línea 7-7 de la  f ig . 3}
La f ig . 8 es una v is ta  en alzado frontal de 

la  cámara de recalcado del aparato mostrado en la  f ig .

5 La fig . 9 es una v is ta  en sección tomada por
la  línea 9-9 de la  f ig . 8;

La fig . 10 es una v is ta  en sección tomada por 
la  línea 10-10 de la  f ig . 2;

La f ig . 11 es una v is ta  en sección tomada* por 
10 la  línea 11-11 de la  f ig . 10?

La fig . 12 es una v ista  de contorno de la  su- 
- perficie de la  leva de los medios de alimentación de 

hilo representados en la  f ig . 10;
La fig . 13 es una v is ta  en alzado la te ra l de 

15 una segunda realización de unos medios de alimentación 
de hilo que pueden emplearse en el aparato ilustrado 
en la  f ig . 1?

La fig . 14 es una v is ta  en sección tomada por 
la  línea 14-14 de la  f ig . 13;

20 La fig . 15 es una v is ta  en sección tomada
por la  línea 15-15 de la  f ig . 1?

La f ig . 16 es una v is ta  en sección tomada por 
la  línea 16-16 de la  f ig . 15 ?

La f ig . 17 es una v is ta  en perspectiva de la  
25 pieza empleada en el aparato representado en la  f ig .
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La fig . 18 es una v is ta  en sección agranda­
da de una parte del aparato mostrado en la  f ig . 1. 
DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS 

5 Una realización preferida del aparato del in­
vento es un aparato rizador por recalcado designado en 
general por el número de referencia 10. El aparato 10 
incluye un miembro de alojamiento estacionario trase­
ro 12 (Figs. 1 y 3) que está.asegurado a un bastidor 

10 14 mediante pernos 16, o mediante cualesquiera otros
sujetadores adecuados. Un miembro de alojamiento delan­
tero , 18, está conectado a pivotamiento al miembro de 
alojamiento trasero 12 por un eje 20. El eje 20 está 
asegurado al miembro de alojamiento delantero 18 por 

15 to rn illo s  de ajuste 22 y está soportado a rotación en 
un par de prolongaciones 24 que forman la  parte supe­
r io r  anterior del miembro de alojamiento trasero 12.

Montada entre los miembros de alojamiento 12 
y 18 hay una cámara de recalcado 26 que comprende mi- 

20 tades delantera y trasera  28 y 30 que coinciden longi­
tudinalmente, respectivamente, (Figs. 3 y 9). Las mi­
tades 28 y 30 de la  cámara están hechas de un material 
metálico que tiene una conductividad térmica re la tiva­
mente elevada, ta l  como una aleación de aluminio, y es- 

25 tán aseguradas una a otra por una pluralidad de pasado-
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res 32 ajustados por fricción y pernos 34. La cámara 
26 montada está asegurada al miembro 18 de alojamien­
to trasero por una pluralidad de pernos 35, o median­
te cualesquiera otros órganos de sujeción adecuados.
Los pernos 35 están insertados a través de aberturas
37 en las mitades 28 y 30 de la  cámara (fig . 9), las 
cuales tienen un diámetro ligeramente mayor que los per­
nos, con un propósito que se describirá en lo que sigue. 
Las mitades 28 y 30 de la  cámara definen entre ellas
un canal alargado 36 que se extiende completamente a 
través de la  cámara. Una corta parte del canal 36, en 
el extremo in ferio r del mismo, tiene una sección trans­
versal en general e líp tica  (Fig. 6A) y la  parte restan­
te  del canal tiene una sección transversal sustancial­
mente rectangular.

Un par de rodillos de alimentación opuestos,
38 y 40, están soportados a rotación en los miembros 
de alojamiento 18 y 12, respectivamente, junto a l ex­
tremo in ferio r de la  cámara 26 y definen un espacio de 
agarre entre ellos. El extremo inferior de la  cámara 
define una garganta 42 que ajusta estrechamente en to r­
no a las periferias de los.rod illos de alimentación 
desde ligeramente por debajo a por encima de la  dis­
tancia de agarre entre ellos (Fig. 3). La garganta 42 
incluye un par de superficies arqueadas 44 y 46 meca-
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nizadas en las  mitades 28 y 30 de la  cámara, respec­
tivamente, que ajustan estrechamente en torno a las 
perife rias circunferenciales de los rod illos 38 y 40, 
respectivamente. Asimismo, la  garganta 42 incluye su- 

5 perficies extremas opuestas 48 y 50 (Figs. 3, 5, 6 y 
8) mecanizadas en las mitades 28 y 30 de la  cámara, y 
que ajustan estrechamente en torno a las  periferias 
axiales de los rodillos 38 y 40. Una zapata de f ie l tro  
52 (Fig. 3) está montada en el extremo superior de ca- 

10 da una de las  superficies arqueadas 44 y 46 y se ex­
tiende hacia fuera desde la  superficie asociada, a ap li­
cación de contacto con los rodillos asociados 38 y 
40.

Un par de elementos de calentamiento eléc- 
15 tríeos alargados, 53 y 55 (Figs. 3, 5 y 7) están in­

sertados en las partes superiores de las mitades 28 y 
30 de la  cámara, respectivamente, y se extienden para­
lelamente al canal 36. Otro elemento 57 de calentamien­
to eléctrico  puede estar insertado en la  parte infe- 

20 r io r  de la  mitad 30 del la  cámara y se extiende transver­
salmente a l canal 36.

Los rodillos 38 y 40 están mecanizados como 
partes enterizas de ejes 54 y 56, respectivamente (Figs. 
3 y 6). El eje 54 está soportado a rotación en cojine- 

25 tes 58 montados en el miembro 18 de alojamiento delan-
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tero , y el eje 56 está soportado a rotación en cojine­
tes 60 montados en el miembro de alojamiento trasero 
12. Los anillos exteriores de los cojinetes 58 están 
acomodados en rebajos 62 mecanizados en el miembro 18 

5 de alojamiento delantero y están bloqueados en posi­
ción en ellos por retenedores 64 de cojinete. Los re­
tenedores 64 están asegurados al miembro de alojamien­
to 18 mediante pernos 66 (Fig. 1). Similarmente, los 
anillos exteriores de los cojinetes 60 están acomoda- 

10 dos en rebajos 68 formados en e l miembro 12 de aloja­
miento trasero y están bloqueados en posición en ellos 
mediante retenedores 70 de cojinete. Los retenedores 
70 están asegurados al miembro de alojamiento 12 por 
pernos 72 (Fig. 1).

15 Una rueda dentada 74 está fijada a un extre­
mo del eje 54 y una rueda dentada 76 similar está f i ­
jada al mismo extremo del eje 56. Asimismo, una polea 
78 está fijada al extremo del eje 56 opuesto al de la  
rueda dentada 76. Los extremos de los ejes 54 y 56 es- 

20 tán roscados y los ejes están enclavados axialmente 
en posición con respecto a los cojinetes 58 y 60 me­
diante tuercas 80 y espaciadores 81 (Fig. 6).

Un par de rodillos 82 y 84 opuestos, de con­
tro l del recalcado, están soportados también a rotación 

25 en los miembros de alojamiento 18 y 12, respectivamen-
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te , en torno a ejes geométricos paralelos a los ejes 
geométricos de los rod illos de alimentación 38 y 40.
En la  realización preferida del aparato del invento, 
los rod illos de control del recalcado tiene superficies 

5 texturizadas formadas por dientes como los de un engra­
naje y están mecanizados como partes enterizas de ejes 
86 y 88, respectivamente, (Figs. 3 y 7). Los rodillos 
82 y 84 están acomodados dentro de aberturas arqueadas 
mecanizadas en las mitades 28 y 30 de la  cámara, res- 

10 pectivamente, estando separadas las periferias de los 
rodillos dentro del canal 36, como se muestra con e l 
número de referencia 90. El eje 86 está soportado a ro­
tación en casquillos 92 que están acomodados en reba­
jos 94 mecanizados en el miembro 18 de alojamiento de- 

15 lantero. Los casquillos 92 están bloqueados en posi­
ción por retenedores 96 que están asegurados a l miem­
bro de alojamiento 18 mediante pernos 98 (Fig. 1). De 
manera sim ilar, e l eje 88 está soportado a rotación en 
casquillos 100, que están acomodados en rebajos 102 me- 

20 canizados en el miembro 12 de alojamiento trasero . Los 
casquillos 100 están bloqueados en posición mediante 
reteneéores 104, que están asegurados a l miembro de 
alojamiento 12 por pernos adecuados (no mostrados).

Una rueda dentada 106 (fig . 7) está fijada  
25 a un extremo del eje 86 y una rueda dentada similar
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108 está fijada  al mismo extremo del eje 88. Asimismo, 
una polea 114 está fijada al mismo extremo del eje 88 
que la  rueda dentada 108, hacia fuera de esta . Los ejes 
86 y 88 están enclavados axialmente en posición con res­
pecto a los caequillos 92 y 100 mediante grapas e lá s ti­
cas 110 y abrazaderas 112.

Cuando el miembro 18 de alojamiento delante­
ro es hecho pivotar hacia atrás en torno a l eje geomé­
trico  del árbol 20, hasta la  posición representada en 
línea llena en la  f ig . 1, la  rueda dentada 74 engrana 
con la  rueda dentada 76 y la  rueda dentada 106 engra­
na con la  rueda dentada 108. Asimismo, la  perife ria  c ir­
cunferencial del rod illo  de alimentación 38 hace con­
tacto con la  perife ria  circunferencial del rod illo  de 
alimentación 40, formando una distancia de agarre en­
tre  e llos. Los dientes de las ruedas dentadas 74, 76,
106 y 108 son lo suficientemente alargados para asegu­
rar que las ruedas dentadas engranarán apropiadamente 
cuando los rodillos de alimentación están en contacto 
uno con otro.

El aparato rizador por recalcado 10 incluye 
también medios para empujar.el miembro de alojamiento 
delantero 18 hacia a trás, hacia el miembro de aloja­
miento trasero 12. Tales medios incluyen una armazón 
partida 118, que está fijada  al miembro 18 de alojamien-
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to delantero por pernos 120, o mediante otros órganos 
de sujeción adecuados. La armazón 118 se extiende ha­
cia ahajo y hacia dentro desde e l extremo in ferio r del 
miembro de alojamiento 18 (Figs. 1 y 2), y un mango 

5 122 está conectado de manera desmontable a su extre­
mo in fe rio r.

Un cable flexib le 124 se extiende a través 
de la  parte posterior del mango 122 y está conectado 
a deslizamiento a l mismo por un disco 126 fijado a l ex- 

10 tremo del cable (Fig. 1A). El cable 124 pasa en torno- 
a.una polea 128 y un peso 130 está fijado al otro ex­
tremo del mismo. La polea 128 está montada en un eje 
132, que está soportado a rotación en un par de brazos 
134 fijados a la  armazón 14.

15 Fijado al extremo in ferio r de la  armazón 118
hay un par de espigas 136 horizontalmente alineadas, 
que están destinadas a coincidir con y a encajar en un 
par de aberturas 138 en la  parte posterior del mango 
122. Como resu ltará  evidente, cuando las espigas 136 

20 están encajadas en las aberturas 138, e l peso 130, a
través del cable 124, carga a la  armazón 118 y al miem­
bro 18 de alojamiento delantero hacia a trá s, hacia el 
miembro 12 de alojamiento trasero , asegurando así que 
la  perife ria  circunferencial del rodillo  de alimenta- 

25 ción 38 hace contacto con la  perife ria  circunferencial

31 .7 .7 4
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del rod illo  de alimentación 40.
Cuando se desea hacer pivotar a l miembro 18 

de alojamiento delantero para separarlo del miembro 12 
de alojamiento trasero, como se muestra en línea in te- 

5 rrumpida en la  fig . 1, se t i r a  del mango 122 hacia fue­
ra , de modo que las espigas 136 se desalojen de las 
aberturas 138, soltando así a la  armazón 118. Por con­
veniencia, un par de espigas 140, similares a las es­
pigas 136, están fijadas a la  armazón 14 y están des- 

10 tinadas a coincidir con aberturas 138 y a alojarse en 
e llas , para mantener el mango 122 contra la  armzón en 
la  posición mostrada en línea de trazos en la  f ig . 1, 
cuando el miembro 18 de alojamiento es hecho pivotar 
en dirección de separarse del miembro 12 de alojamien- 

15 to .
El aparato rizador por recalcado 10 incluye 

además medios montados bajo los rodillos de alimenta­
ción 38 y 40 para alimentar hilo  a la  distancia de aga­
rre  existente entre los rodillos de alimentación. Los 

20 medios de alimentación del hilo incluyen una leva di­
vidida 142 (Figs. 10 y 11). La leva 142 comprende un 
par de miembros de guía de h ilo  cilindricos y axial­
mente opuestos, 144 y 146, que están fijados, respec­
tivamente, a un par de bridas circunferenciales 148 y 

25 150. Las bridas 148 y 150 acomodan los extremos de la
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parte de eje 154 agrandada, y están conectadas entre 
s í  por una pluralidad de barras 156 espaciadas circun­
ferencialmente. Los extremos de las barras 156 están 
roscados y reciben tuercas 158 en e llo s, la s  ouales 
bloquean las  bridas 148 y 150 sobre el árbol 152. Miem­
bros de guía 144 y 146 definen una ranura helicoidal 
160 (Fig. 12) entre e llos, a través de la  cual se a l i ­
menta hilo  a los rodillos de alimentación 38 y 40 en 
la  forma que se ha descrito en lo que antecede.

El árbol 152 está soportado a rotación en 
torno a un eje geométrico paralelo a los ejes geométri­
cos de los rodillos de alimentación 38 y 40 en caequi­
llo s  162, los cuales están acomodados en un par de bra­
zos 164 fijados a la  armazón 14. Los caequillos 162 es­
tán bloqueados en posición mediante retenedores 166, 
que están asegurados a los brazos 164 por pernos 168 
(fig s. 1 y 10). También montada en el árbol 152 e in­
terpuesta entre la  brida 150 y e l caequillo adyacente 
162, hay una polea 170.

Un par de poleas 172 y 174 (Fig. 1) están 
montadas en el árbol 176, que está soportado a rota­
ción en torno a un eje geométrico paralelo a los ejes 
de los rodillos de alimentación 38 y 40, en caequillos 
178. Los casquillos 178 están acomodados en un par de 
brazos 180 fijados a la  armazón 14, y están bloqueados
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en posición mediante retenedores 182, los cuales están 
asegurados a los brazos 180 por pernos 184.

Una correa 186 está, arrastrada alrededor de 
poleas 78, 170 y 172, de modo que los rodillos de a l i ­
mentación 38 y 40 sean accionados en sincronismo con 
la  leva 142. Una correa 188 está arrastrada en torno 
a una polea 174, y una polea (no mostrada) está conec­
tada a unos medios de accionamiento apropiados (no re­
presentados), ta les como un motor eléctrico , para im­
pulsar los rodillos de alimentación 38 y 40 y la  leva 
142.

Una correa 190 está arrastrada alrededor de 
una polea 114 y una polea 192 fijada al eje de salida 
de una transmisión 194. Un motor eléctrico  (no ilu s tra ­
do) está conectado para accionamiento a la  transmisión 
194, para hacer g irar los rodillos 82 y 84 de control 
del recalcado.

Aberturas apropiadas están formadas en la  ar­
mazón 14 para permitir el paso del cable 124 y de las 
correas 186 y 190 a su través.

El aparato rizador 10 incluye, además, una 
torre de enfriamiento 196 (Figs. 1, 2, 15 y 16) fijada 
al extremo superior de la  cámara de recalcado 26. La 
torre 196 comprende un par de mitades 198 y 200 longi­
tudinalmente coincidentes, que definen un canal 202 en-
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tre  e lla s . El canal 202 está alineado verticalmente con 
el canal 36 en la  cámara 26. Los miembros 198 y 200 
están conectados entre s í en sus extremos inferiores 
y con las bridas en ángulo recto 206 mediante pernos 
204. Las bridas 206 están asegurados al extremo supe­
r io r  de la  cámara 26 mediante pernos 208. Una abertu­
ra  210 transversal, que se extiende longitudinalmen­
te , está formada en el lado de cada uno de los miem­
bros 198 y 200, para permitir que un refrigeran te, ta l  
como aire comprimido, sea hecho circular a y a  través 
de la  torre 196.

Una pieza 212 corre libremente en e l extre­
mo superior del canal 202 sobre la  parte superior de 
un núcleo de hilo rizado en él existente. La formación 
del núcleo y su movimiento a través del aparato rizador 
10 se describen en lo que sigue. La pieza 212 (Fig. 17) 
tiene una parte superior 214 en forma de paralelepípe­
do y una parte in ferio r 216 de forma en general p ira­
midal. La parte inferior 216 incluye un par de miembros 
218 y 220 a modo de patas, que se extienden hacia aba­
jo y hacia fuera, a lados opuestos de la  misma. Los 
miembros 218 y 220 se extienden hacia abajo ligeramen­
te por debajo de la  sección central del extremo infe­
r io r  de la  parte in ferio r 216. Un canal 222 que tiene 
una sección transversal de forma e líp tica , se extiende

31 .7 .7 4  -  22 -
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longitudinalmente a través de la  pieza 212. Asimismo, 
un pequeño imán permanente 224 está unido a un lado 
de la  parte superior 214, para un propósito que se des­
crib irá  más adelante.

5 Una caja 226 está montada en el lado del miem­
bro 198 adyacente al extremo superior del mismo. Una 
pluralidad de pernos 228 se extienden a través de l a ' 
caja 226 y del miembro 198 y están recibidos a rosca 
por el miembro 220, y aseguran por tanto la  caja al 

10 miembro 198 y conectan los miembros 198 y 200 entre 
s i por sus extremos superiores. Montados dentro de la  
caja 226 hay cuatro interruptores de lengüeta 230, 232, 
234 y 236, magnéticamente sensibles y verticalmente 
espaciados.

15 El miembro 198 tiene una abertura 238 trans­
versal, que se extiende longitudinalmente en é l, junto 
a los interruptores 230, 232, 234 y 236. Cuando la  pie­
za 212 se mueve verticalmente hacia arriba y hacia aba­
jo con el extremo superior del núcleo de h ilo  recalca- 

20 do, el imán 224 se acerca y se a le ja  de los interrup­
tores 230, 232, 234 y 236 y cierra  y abre selectiva­
mente los interruptores. Conductores eléctricos 240,
242, 244 y 246 conectan los interruptores 230, 232,
234 y 236, respectivamente, con diversos circuitos 

25 eléctricos, para controlar e l funcionamiento del apa-
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rato rizador 10 como se describe más adelante.
El aparato rizador 10 está construido de ta l  

forma que fa c i l i te  la  alineación apropiada de los ro­
d illos de alimentación 38 y 40 entre s í  y con el apoyo 

5 42. Durante la  fabricación del aparato rizador, e l ca­
nal 36 se mecaniza en la  mitad 28 de cámara (Fig. 4), 
y luego se conectan las mitades de cámara 28 y 30 en­
tre  s í mediante espigas 32 y pernos 34. El apoyo 42 se 
mecaniza entonces en el extremo in ferio r de la  cámara 

10 26 montada. Una pluralidad de miembros, ta les  como ejes
cortos 248, se insertan en el lado trasero de la  cáma­
ra  26 y sobresalen desde e lla . Al menos dos de los cor­
tos ejes 248 del lado izquierdo de la  cámara, según se 
mira la  f ig . 5, definen una línea paralela a l canal 

15 36. El diámetro de los ejes cortos se controla de mane­
ra  precisa y sus extremos están mecanizados de modo que 
la  distancia entre ta les extremos y la  pared trasera 
del canal 36 sea constante.

Las superficies in teriores del miembro 12 de 
20 alojamiento trasero incluyen superficies verticales 

250 y 252 mecanizadas. Las superficies 250 y 252 son 
perpendiculares entre s í y definen un par de planos de 
referencia que hacen contacto con los ejes cortos 248, 
para s ituar la  cámara 26 apropiadamente en dirección 

25 transversal (en yuxtaposición) y lateralmente (de de-
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lante hacia atrás) con respecto al miembro 12 de alo­
jamiento trasero . Como se representa en las fig s . 4 y 
5, este resultado se consigue disponiendo los dos ejes 
cortos 248 en el lado izquierdo de la  cámara 26, según 
se mira la  f ig . 5, contra la  superficie 250 y los ex­
tremos de los ejes cortos contra la  superficie 252.

La distancia entre la  superficie 252 y los 
soportes a rotación para el árbol 20 en las prolonga­
ciones 24 del miembro 12 de alojamiento trasero se de­
terminan también cuidadosamente, de manera que el ár­
bol 20 esté situado de manera precisa con respecto a 
la  superficie de referencia 252. De este modo, el miem­
bro 18 de alojamiento delantero se sitúa de manera pre­
cisa con respecto a l miembro 12 de alojamiento trase­
ro.

Asimismo, los rebajos 62 y 68 de apoyo y los 
rebajos 94 y 102 para caequillo, están mecanizados de 
manera exacta con respecto a la  posición del árbol 20. 
De este modo, los rodillos de alimentación 38 y 40 y 
los rodillos 82 y 84 de control del recalcado están s i ­
tuados de manera exacta uno con respecto a otro.

Durante e l montaje del aparato 10 rizador, 
se conecta primero la  cámara 26 al miembro 12 de alo­
jamiento trasero mediante pernos 35 que, inicialmente, 
no se aprietan de manera segura. Luego se conecta el
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miembro 18 de alojamiento delantero al miembro 12 de 
alojamiento trasero mediante el árbol 20. Entonces se 
montan los cojinetes 58 y 60 y los caequillos 92 y 
100 en los rebajos 62, 68, 94 y 102, respectivamente.
Los rodillos de alimentación 38 y 40 y los rodillos 
82 y 84 de control del recalcado se ajustan entonces 
axialmente con respecto al apoyo 42, y se aseguran los 
retenedores 64 y 70, y 96 y 104 a los respectivos miem­
bros de alojamiento, para bloquear los rodillos de a l i ­
mentación y de control del recalcado en posición. Fi­
nalmente, se ajusta la  cámara 26 longitudinalmente (ver­
ticalmente) con respecto a los rodillos de alimenta­
ción 38 y 40, para proporcionar la  holgura apropiada 
entre los rodillos de .alimentación y el apoyo 42, y se 
aprietan los pernos 35 para asegurar la  cámara 26 al 
miembro 12 de alojamiento trasero .

Una segunda realización de unos medios de a l i ­
mentación de hilo que pueden emplearse con el aparato 
rizador 10, se representan en las f ig s . 13 y 14 y com­
prenden una leva partida 300. La leva 300 incluye un 
par de miembros de guía, en general semicirculares,
302 y 304, circunferencialmente opuestos. El miembro 
302 define una superficie helicoidal 306 de guiado de 
h ilo , y el miembro 304 define una superficie de guiado 
sim ilar, 308, que está enfrentada axial y circunferen-
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cialmente con la  superficie 306. Los miembros 302 y 
304 están fijados al árbol 152 por una pluralidad de 
barras roscadas 310 y tuercas 312. Interpuesta axial­
mente entre los miembros 302 y 304 hay una leva 314,

5 de forma en general e líp tica , que está asegurada me­
diante pernos 310 en torno a una parte 154 de árbol 
agrandada.

Como se muestra en la  f ig . 13, los miembros 
de guia 302 y 304 se solapan ligeramente en dirección 

10 circunferencial, teniendo el miembro 302 un dedo 316 
de borde de ataque y teniendo el miembro 304 un dedo 
316 de borde de ataque. La función de las superficies 
306 y 308 y de la  leva 314 se describirá más adelante.

A continuación se describirá con detalle el 
15 método del invento, haciendo referencia para ello a l 

aparato rizador 10. El h ilo  filamentario continuo 320 
se alimenta desde una bobina de ta l  hilo  o a p a rtir  de 
otra fuente de suministro de hilo  a través de un meca­
nismo 322 usual de control de la  tensión (Fig. 1), ha- 

20 cia arriba, al in terio r de la  ranura 160 de la  leva 142. 
La ranura 160 guía al hilo hasta la  distancia de agarre 
entre los rodillos de .alimentación 38 y 40 con un mo­
vimiento de desplazamiento en vaivén de los rodillos 
de alimentación en dirección axial.

25 Con el f in  de obtener una alimentación uni-
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forme del hilo  a la  distancia de agarre, tanto en lo 
que respecta a la  cantidad como a la  orientación del 
h ilo , es necesario que se aplique al hilo  una tensión 
de magnitud controlada entre el mecanismo 322 y los 
rodillos de alimentación 38 y 40.

Asimismo, un precalentador usual 325 puede 
estar interpuesto entre el mecanismo 322 y la  leva 
142 para precalentar e l hilo  antes de su rizado. En ge­
neral, se ha encontrado deseable precalentar e l hilo 
que tiene más de dos denier por filamento. El precalen­
tamiento reblandece el hilo  y fa c i l i ta  su rizado.

Cuando el hilo atraviesa la  leva 142, hace 
contacto con las barras 156, como se muestra en la  f ig . 
11. Las barras 156 están pulidas, de modo que se redu­
ce al mínimo e l rozamiento entre las barras y e l h ilo . 
Si el hilo  se rompiese dentro de la  leva 142 y se en­
rollase en torno a las barras 156, es mucho más senci­
l lo  de desenredar el h ilo  de ta les barras que desde 
alrededor de una garganta o árbol continuo. Con el f in  
de perm itir un fá c il acceso a l in te rio r de la  leva 142, 
las  bridas 148 y 150 tienen aberturas 324 y 326 en 
e l la s , respectivamente.

Como se muestra con la  mayor claridad en la  
f ig . 2, a medida que la  ranura 160 mueve transversal­
mente el h ilo  320 en vaivén axialmente a los rodillos

31.7.74
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de alimentación, el hilo es alimentado por los rodillos
de alimentación al canal 36 de manera sustancialmente 
uniforme, en vaivén, a través de la  dimensión transver­
sal del canal paralelo a los ejes geométricos de los 

5 rodillos de alimentación, es decir, la  longitud en sec­
ción transversal del canal.

Si se desea, los medios de alimentación de ' 
hilo que comprenden la  leva partida 300 pueden su sti­
tu ir  a los medios de alimentación que comprenden la  

10 leva 142. A medida que se alimenta hilo  a través de 
la  leva 300, el h ilo  corre sobre la  leva e líp tica  314 
y es desplazado transversalmente en vaivén en direc­
ción axial a los rod illos de alimentación por superfi­
cies de guía 306 y 308, en la  misma forma en que es 

15 desplazado lateralmente por la  ranura 160 de la  leva 
142. La leva e líp tica  314 está diseñada de ta l  manera 
que la  longitud de hilo entre ta l leva y la  distancia 
de agarre entre los rodillos de alimentación 38 y 40 
permanezca sustancialmente constante. Las partes de la  

20 leva 314 a lo largo del eje geométrico largo de la  mis­
ma se aplican al hilo cuando este es alimentado a tra ­
vés de la  parte media de los rodillos de alimentación, 
y las partes de la  leva a lo largo del eje geométrico 
corto de la  misma se aplican a l hilo cuando este es 

25 alimentado a través de las partes extremas de los ro-
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dillos de alimentación. Esta disposición asegura que 
el hilo no se aflo jará  en ningún punto cuando es des­
plazado transversalmente en dirección axial a los ro­
d illos de alimentación. Asimismo, como los miembros de 
guía 302 y 304 abarcan sólo ligeramente más de la  mitad 
de la  circunferencia de la  leva 300',. se fa c i l i ta  gran­
demente el acceso al h ilo  en los medios de alimenta­
ción.

Inmediatamente después del paso entre los ro­
d illos de alimentación, e l hilo es alimentado contra 
una masa de hilo rizado en forma de un núcleo de hilo 
rizado 328 (fig . 3) en e l extremo in ferio r del canal 
36, lo que hace que el hilo  se doble longitudinalmente 
y se pliegue formando rizos, que entran a constitu ir 
parte del núcleo. La configuración en sección transver­
sa l, en general e líp tica , de la  parte in ferio r del ca­
nal 36 reduce al mínimo los huecos en el canal, en la  
zona inmediatamente por encima de los rodillos de a l i ­
mentación, de modo que se aplicará una presión de re­
calcado sustancialmente uniforme al h ilo  después de 
que este pase entre los rod illos de alimentación. La 
parte del canal 36 comprendida entre los rodillos de 
alimentación 38 y 40 y los rod illos 82 y 84 de control 
del recalcado, comprende una zona de recalcado en la  
que el hilo se asienta o f i j a  inicialmente. Los rodi-
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lío s  de control del recalcado aíslan eficazmente la  
zona de reoalcado de la  parte del canal 36 antes c i­
tada. Controlando las velocidades de rotación de los 
rodillos de alimentación y de los rodillos de control 

5 del recalcado, puede controlarse de manera precisa la  
contrapresión o fuerza de recalcado ejercida sobre el 
h ilo . En general, para un hilo de denier particu lar, ' 
un aumento de la  fuerza de recalcado da como resu lta­
do una reducción de la  longitud de la  rama de los r i -  

10 zos y un aumento de la  voluminosidad del hilo  rizado. 
La fuerza de recalcado puede incrementarse reduciendo 
la  velocidad de rotación de los rodillos 82 y 84 de 
control del reoalcado oon respecto a la  velocidad de 
rotación de los rodillos de alimentación 38 y 40. El 

15 hilo se riza  y se deforma plásticamente en la  zona de 
recalcado. Sin embargo, el calor y la  presión aplica­
dos al núcleo 328 y el tiempo de permanencia del nú­
cleo en la  zona de recalcado, son insuficientes para 
hacer que el hilo se asiente permanentemente, y en au- 

20 sencia de presión sobre el núcleo, los rizos se abri­
rán libremente después del paso por la  zona de recal­
cado. Además, para el hilo  de po liéster, es deseable 
que el tiempo de permanencia del hilo en la  zona de 
recalcado sea relativamente corto, para reducir al mi- 

25 nimo los efectos del rozamiento sobre la  formación de
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rizos y, por tanto, que la  distancia entre los rodi­
llo s  de alimentación 38 y 40 y los rod illos 82 y 84 ' 
de control del recalcado, a lo  largo del canal 36, sea 
relativamente corta. Esta disposición f a c i l i ta  e l con­
tro l  preciso de la s  condiciones dentro de la  zona de 
recalcado, teniendo poco o ningún efecto sobre ta le s  
condiciones las  fuerzas de rozamiento ejercidas sobre 
el h ilo  por la s  paredes del canal 36 en la  zona de re­
calcado.

También, deseablemente, la  dimensión en sec­
ción transversal del canal 36 en la  dirección perpen­
dicular a los ejes de los rodillos de alimentación 38 
y 40, es decir, la  anchura del canal en sección trans­
versal, debe ser tan pequeña como sea posible para fa­
vorecer la  transferencia de calor uniforme desde la  
cámara 26 hasta y a través del núcleo 328. Idealmente, 
la  anchura del canal 36 en sección transversal debe ser 
aproximadamente igual a l diámetro del hilo  320. Sin 
embargo, por lo menos dos factores lim itan la  anchura 
mínima en sección transversal..del canal. Primeramente, 
a medida que se reduce la  anchura del canal en sección 
transversal, se reduce también el ángulo definido en­
tre  cada una de las paredes la te ra les del canal que se 
extienden en la  dirección paralela a los ejes geométri­
cos de los rodillos de alimentación y las superficies
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arqueadas respectivas 44 y 46 (l'ig. 18). Si ta l  ángulo 
se hiciese demasiado pequeño, la  parte adyacente del 
apoyo 42 no posee suficiente resistencia  para soportar 
la  presión ejercida contra e lla  por el núcleo 328 sin 

5 deformación o rotura. En segundo lugar, a medida que 
disminuye ta l  ángulo, su vértice se desplaza necesaria­
mente hacia abajo, más cerca de la  distancia de agarre 
entre los rodillos de alimentación 38 y 40. Si e l vér­
tice  del ángulo se desplaza demasiado cerca de la  d is- 

10 tancia de agarre entre los rodillos de alimentación,
cuando el hilo 320 es alimentado a través de la  distan­
cia de agarre, el hilo tenderá a moverse bajo las su­
perficies 44 y 46, entre ta le s  superficies y los ro­
dillos de alimentación 38 y 40, en lugar de al canal 

15 36. Debido a estos factores, se ha encontrado que un
ángulo <x que está definido entre la  proyección vertical 
de cada una de las paredes la te ra les del canal, que 
se extiende en dirección paralela a los ejes geométri­
cos de los rodillos de alimentación y un plano tangen- 

20 te  a l rod illo  de alimentación adyacente, debe ser de, 
a l menos, aproximadamente 23^, como se muestra en l í ­
nea interrumpida en la  f i g . .18 y se iden tifica  como 
ángulo 0(m (ofmínimo). El ángulo C< es sustancialmente 
idéntico al ángulo definido por ta les paredes y las su- 

25 perficies 44 y 46. En la  realización preferida del apa-
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rato rizador 10, e l ángulo (X es de aproximadamente 29-, 
como se muestra en linea llena en la  f ig . 18 y se iden­
t i f ic a  como el ángulo #p (o( preferido).

Además, se ha encontrado que la  anchura del 
canal 36 en sección transversal, con relación al área 
en sección transversal del hilo 320, tiene un efecto 
importante sobre el funcionamiento del aparato rizador. 
Por ejemplo, para un hilo de prendas resisten tes al 
desgaste, es decir, de 40-150 denier, la  proporción en­
tre  la  anchura en sección transversal del canal en pul­
gadas (25,4 mm) y el denier del h ilo , debe encontrarse 
en el margen de desde 0,000667 a aproximadamente 0,00425; 
siendo el área del h ilo  en sección transversal propor­
cional a su denier. De preferencia, ta l  proporción se 
encuentra en e l margen de desde aproximadamente 0,001 
a aproximadamente 0,004. Si la  anchura del canal 36 en 
sección transversal se reduce por debajo de una magni­
tud requerida para satisfacer e l margen de valores an­
tes señalado para ta l  proporción, el hilo tenderá a 
moverse bajo las superficies 44 y 46, entre ta les su­
perficies y los rodillos de alimentación 38 y 40. Pa­
ra  un hilo con un denier en el margen de 40-150', la  
anchura del canal en sección transversal debe estar 
en la  gama de desde aproximadamente 2,5 a aproxima­
damente 4,3 mm y, de preferencia,-es de aproximadamen-

3 1 .7 .7 4H.M.C. -  34 -



5

10

15

20

25

-9

te 4,06 mm.
Las zapatas de f ie l tro  52 impiden que el h i­

lo  320 se mueva saliéndose del rizador entre los rodi­
llo s  de alimentación 38 y 40 y las superficies arquea­
das 44 y 46, respectivamente, y en particu lar durante 
la  puesta en marcha del rizador, antes de que el nú­
cleo 328 llene la  zona de recalcado.

Los rodillos 82 y 84 de control del recalca­
do alimentan el núcleo 328 hacia arriba, fuera de la  
zona de recalcado y más a llá  de ta les  rod illos, a la  
parte de canal 36 situada por encima de los rodillos 
de control del recalcado. La parte del canal 36 que se 
extiende entre los rodillos 82 y 84 de control del re­
calcado y el extremo superior de la  cámara 26, compren­
de una zona de asiento en la  que se somete a l núcleo 
a calor y presión sólo en valor suficiente para man­
tener cerrados los rizos formados en la  zona de recal­
cado. La única presión ejercida sobre el núcleo en la  
zona de asentamiento es e l peso propio del núcleo y 
el peso, relativamente ligero , de la  pieza 212, que co­
rre  sobre su extremo superior. En la  zona de asenta­
miento, el hilo se asienta totalmente. Debido a la  mag­
nitud relativamente pequeSa de la  presión ejercida so­
bre el núcleo en la  zona de asentamiento, las fuerzas 
de rozamiento a él aplicadas en dicha zona, se reducen
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a l mínimo. Esto es de particular importancia al r iza r 
hilo de po liéster, debido a los indeseables efectos 
que tienen las  fuerzas de rozamiento relativamente 
grandes sobre e l rizado de dicho hilo .

5 Después del paso por la  zona de asentamien­
to , e l núcleo 328 es alimentado a l canal 202 de la  to ­
rre  de enfriamiento 196, en la  que el h ilo  es enfria­
do por debajo de la  temperatura a la  que sufre cual­
quier alteración estructural molecular en ausencia de 

10 la  aplicación de una fuerza sustancial a l mismo. Si se 
desea, y dependiendo de la  necesidad de e llo , puede in­
troducirse un refrigeran te, ta l  como aire  comprimido, 
en e l núcleo por las aberturas 210 y puede hacerse c ir­
cular por e l in te rio r del mismo.

15 El hilo rizado se re t i r a  desde el canal 202
a través del canal 222 de la  pieza 212, en forma de f i ­
lamento continuo, mediante una bobinadora usual 330, 
en la  que se enrolla en forma de conos para u lterio r 
tratamiento, s i se desea.

20 La configuración externa y las dimensiones
de la  pieza 212 son importantes para conseguir una re ­
tirada  suave, sustancialmente lib re  de defectos, del 
hilo  desde la  torre de enfriamiento 196. Las únicas par­
tes de la  pieza 212 que hacen contacto con el extremo 

25 superior del núcleo 328 son los miembros 218 y 220 en

31 .7 .7 4
H.M.C.

-  36 -



forma de pata (Fig. 15). Las partes del núcleo que en­
tran en contacto con los miembros 218 y 220 están s i­
tuadas junto a la  dimensión corta en sección transver- - 
sal del canal 202 y son las partes en que la  dirección 

5 de alimentación del h ilo , axialmente respecto a los 
rodillos de alimentación, es invertida por la  leva 142 
o por la  leva partida 300. Los miembros 218 y 220 ap li­
can una ligera  presión, a saber, el peso de la  pieza 
212, sobre ta les partes y exigen, por tanto, que se 

10 aplique al hilo un incremento relativamente pequeño de 
la  tensión para t i r a r  de él con el f in  de sacarlo de 
debajo de los miembros. La aplicación de esta tensión 
incrementada t i r a ,  sustancialmente, de todos los enre­
dos, eliminándolos del hilo  y, por tanto, reduce al 

15 mínimo la  ocurrencia de defectos. La sección central
de la  parte in ferio r 216 no hace contacto con e l núcleo 
328, de modo que no existe resistencia contra la  re ­
tirada del hilo de la  parte central del núcleo. Asi­
mismo, la  dimensión larga exterior, en sección trans- 

20 versal, de la  parte superior 214 y de la  parte infe­
r io r 216 es menor que la  dimensión transversal larga, 
en sección transversal, del canal 202, de modo que la  
pieza 212 puede bascular en vaivén ligeramente sobre 
los miembros 218 y 220 para absorber ligeras diferen- 

25 cías de a ltura  de las partes extremas del núcleo.
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A medida que el hilo es retirado de la  torre 
196, el extremo superior del núcleo 328 y, por tanto, 
la  pieza 212, se mueve verticalmente hacia arriba y ha­
cia ahajo, según viene determinado por la  velocidad a 
que es retirado el hilo con relación a la  velocidad de 
movimiento hacia arriba del núcleo. El imán 224 y los 
interruptores de lengüeta 230, 232, 234 y 236 cooperan 
para controlar 1a. a ltu ra  del núcleo.

El interruptor superior 230 y el interruptor 
in ferio r 236 son interruptores lím ite de seguridad. 
Cuando el imán 224 se mueve acercándose a l interruptor 
230 para cerrar ta l  in terruptor, son desactivados los 
medios de accionamiento para e l aparato rizador 10 (le ­
va 142, rodillos de alimentación 38 y 40 y rodillos 82 
y 84 de control del recalcado). Cuando e l imán se acer­
ca a l interruptor in ferio r 236, cerrando dicho interrup­
to r , son desactivados los medios de accionamiento para 
el aparato rizador 10,y para la  bobinadora 330. Estas 
son condiciones anormales y ocurren solamente en condi­
ciones de funcionamiento d istin tas de las normales, ta ­
les como cuando el hilo se rompe entre el aparato r i ­
zador y la  bobinadora o entre la  fuente de alimentación 
de hilo y los rodillos de alimentación 38 y 40.

Durante las  condiciones operativas normales, 
e l imán 224 se mueve verticalmente hacia arriba y hacia

3 1 .7 .7 4
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abajo, entre los interruptores 232 y 234, cuyos dos 
interruptores están conectados operativamente a los me­
dios de accionamiento de la  bobinadora. Cuando el imán 
224 se acerca al interruptor 232, cerrando dicho inte­
rruptor, la  bobinadora es accionada a l 100% de una ve­
locidad predeterminada. Tal velocidad predeterminada 
es ligeramente superior a la  velocidad requerida para­
re t i ra r  el hilo de la  torre 196 a la  misma velocidad 
a que es alimentado a la  to rre . Por tanto, e l extremo 
superior del núcleo 238 y la  pieza 212 se mueven gra­
dualmente hacia abajo, hasta que el imán 224 se acer­
ca al interruptor 234, cerrando dicho interruptor y per­
mitiendo que se abra el interruptor 232. Cuando el in­
terruptor 234 está cerrado, la  bobinadora es accionada 
a una velocidad menor que la  velocidad predeterminada 
antes mencionada, por ejemplo, a l 80% de la  velocidad 
predeterminada. A ta l  velocidad in ferio r, la  bobinado­
ra  re t i r a  hilo a una velocidad ligeramente menor que 
aquélla a la  cual éste es alimentado a la  torre 196.
Así, e l extremo superior del núcleo y la  pieza 212 se 
mueven hacia arriba, hasta que el imán 224 se acerca 
de nuevo al interruptor 232, cerrándolo y permitiendo 
que se abra el interruptor 234, haciendo de nuevo que 
la  bobinadora funcione al 100% de la  velocidad prede­
terminada. De esta forma, el extremo superior del nú-
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oleo y la  pieza se mueven hacia arriba y hacia ahajo 
de manera continua en una distancia aproximadamente 
igual a la  distancia existente entre los interruptores 
232 y 234-, manteniendo así e l extremo superior del nú­
cleo dentro de un margen predeterminado.

El método que antecede es particularmente e fi­
caz para riza r hilo  de po liéster debido a la  elimina­
ción sustancial del efecto de las  fuerzas de rozamien­
to sobre e l núcleo de hilo rizado, cuando ta l  núcleo 
se mueve a través del aparato rizador 10, y es venta­
joso para r iz a r  otros hilos filamentarios continuos, 
ta les  como hilo de nilón.

Aunque la  que antecede constituye una des­
cripción detallada de una realización preferida del mé­
todo y del aparato del invento, se reconoce que a los 
expertos en la  técnica se les ocurrirán modificaciones 
de la  misma. En consecuencia, e l alcance del invento 
ha de quedar limitado únicamente por el alcance de las 
reivindicaciones anejas.

La presente so lic itud , que corresponde a la  
presentada en Estados Unidos de América, el 1 de Junio 
de 1973, bajo el Ns 366.200, se acoge a los beneficios 
del Artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad 
In dustria l.
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-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta so licitud  de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

10 18.- Un método de texturizar hilo f  ilamen ta -
rio continuo, caracterizado por las operaciones de: a l i  
mentar dicho hilo a una zona de recalcado confinada, 
contra una masa de hilo rizado existente en e lla  para 
hacer que el hilo se doble longitudinalmente y se re- 

15 pliegue formando rizos que entran a formar parte de di
cha masa; aplicar calor y presión a dicha masa de hilo 
rizado en dicha zona de recalcado, para deformar plás­
ticamente el hilo y asentar parcialmente dichos rizos; 
alimentar dicha masa de hilo rizado desde dicha zona de 

20 reoalcado a dicha zona de asentamiento; aplicar calor y
presión a dicha masa de hilo rizado en dicha zona de -  
asentamiento, para f i j a r  completamente dichos rizos, sien 
do la  presión aplicada a dicha masa existente en dicha zô  
na de asentamiento sustancialmente solo la  suficiente pa- 

25 ra  mantener dichos rizos cerrados; alimentar dicha masa

5
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de hilo rizado desde dicha zona de asentamiento a una 
zona de enfriamiento; enfriar dicha masa de hilo riza  
do en dicha zona de enfriamiento hasta una temperatura 
in ferio r a la  temperatura a que el hilo sufre cualquier 

5 alteración estructural molecular en ausencia de la  apl3. 
cación de una fuerza sustancial a é l; y re tira r  e l hilo 
en forma de filamento continuo desde dicha zona de enfria 
miento.

28.- Un método según la  reivindicación 18, ca- 
10 racterizado además porque la  longitud de rama de los r i ­

zos se controla regulando la  presión aplicada a la  masa 
de hilo rizado existente en dicha zona de recalcado.

3§.- Un método según la  reivindicación 28, ca­
racterizado además porque dicha regulación de presión no 

15 cambia apreciablemente las fuerzas de rozamiento aplica­
das a dicha masa.

48.- Un método según la  reivindicación 18, ca­
racterizado además porque dicho hilo es alimentado a di­
cha zona de recalcado a una velocidad controlada y bajo 

2C tensión controlada.
58.- Un método según la  reivindicación 18, ca­

racterizado además porque dicha masa es alimentada desde 
dicha zona de recalcado a dicha zona de asentamiento a una 
velocidad controlada.

25 6s.- Un método según la  reivindicación 18, ca-
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racterizado además porque la  masa de hilo rizado se ca­
lien ta  en dichas zonas de recalcado y de asentamiento 
hasta una temperatura in ferio r a la  temperatura de llctM 
fación del hilo .

5 73.- Un método según la  reivindicación 13, ca­
racterizado además porque dicha masa de hilo rizado t ie ­
ne la  forma de un núcleo de hilo rizado con una sección 
transversal sustancialmente rectangular en dichas zonas 
de recalcado, de asentamiento y de enfriamiento.

10 83.- Un método según la  reivindicación 73, ca­
racterizado además porque durante dicha retirada, se apli 
ca una tensión mayor que la  necesaria para re tira r  e l hi­
lo de la  zona de enfriamiento, a las partes de dicho nú­
cleo adyacentes a los lados de la  misma que tienen una di 

15 mensión más corta en dirección transversal.
93.- Un método según la  reivindicación 13, ca­

racterizado además porque el tiempo de permanencia de di 
cha masa de hilo rizado en dicha zona de recalcado es sus 
tancialmente menor que el tiempo de permanencia de dicha 

20 masa en dichas zonas de asentamiento y de enfriamiento.
103.- Un método según la  reivindicación 13, ca­

racterizado además porque dicho hilo es un hilo filamen- 
tario continuo de poliéster.

113.- Un método de texturizar hilo filamenta- 
25 rio continuo.
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Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan 
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y cuatro hojas 
5 escritas a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.

3 MAR. 1975

Fernando de EHzgburu
Por J
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