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EL presente invento se refiere a perfeccionamientos en la 
texturizacion por rebote o rizado por rebote de hilados termo- 
plásticos de filamentos múltiples.

La industria textil sintética esta muy interesada en tsx- 
turizar hilados de filamentos continuos termoplasticos. Según 
se producen, estos hilados son relativamente recios y tienen 
poco cuerpo. Es conveniente que sean voluminosos de modo que 
los hilos semejen con mayor exactitud el hilada de fibra cor­
tada. Tradicionalmente estos hilos reciben cuerpo o volíimen 
por rizados de los filamentos individuales en el hilo y fija­
ción térmica del hilo mientras los filamentos se doblan o se. 
rizan.

Se ha empleado con profusión fluido a presión para tex.tu- 
rizar hilos termoplasticos sintéticos. Vease,por ejemplo, las 
patentes EE.UU. 3.097.412 y 3.393.470

Un avance básico en la texturizacion de hilo termopl&sti- 
co ha sido una técnica conocida como proceso de rizado por re­
bote que da resultados sorprendentemente mojores en lo que se 
refiere a la calidad del rizo.

El rizado por rebote comprende lanzar violentamente el h^ 
lado, mediante un fluido caliente, a través de un chorro en un 
flujo continuo a modo de corriente contra una superficie per­
forada sobre la cual incide el hilado y desde la cual rebota 
instantáneamente el hilado. El impacto sobre la superficie per 
forada riza axialmente filamentos individuales del hilado mien 
tras que el fluido claiente pasa a través de la superficie 
perforada. El hilo texturizado sin tensión y virtualmente por 
inercia del rebote se separa de la zona de rizado y que queda 
retenido en un estado esencialmente sin tensión que se ha fi­
jado el rizo. El hilado se devana entonces en un carrete o 
madeja.
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E1 hilado termoplastico exturizado por el proceso d8 re­
bote mencionado posee, entre otras características, una capa­
cidad excepcional de cobertura y un alto grado de resilienoia 
S8gun se describe en la patente EE.UU dB Millar actual paten­
te EE.ÜU n2 3..686,848, concedida el 29 de Agosto de 1972,

El procedimiento y aparato básico para poner en practica 
el proceso elaboración se indica en la patente EE.UU. de Clar- 
kson 3.665.567, concedida el 30 de Mayo de 1972. De un moco 
expuesto en un breve resumen, la estructura de Clarkson com­
prende alimentar un hilado a través de un conducto por un cho­
rro de vapor de agua y lanzar violentamente el hilado longitu­
dinalmente contra una pantalla perforada. El hilado se riza o 
texturiza de este moto y rebota lateralmente a través de un 
conducto desde el cual cae a un recipiente para la fijación 
por calor. El vapor de agua pasa principalmente a través de la 
pantalla perforada y se recoge, a un cuando parte del calor 
puede pasar lateralmente a través del conducto de salida del 
hilado junte con el hilado texturizado.

A pesar de las ventajas singulares que ofrece la indus­
tria textil sintética por el proceso de rizado por rebote de 
Clarkson arriba mencionada, queda mucho espacio para mayores 
progreso.

Por ejemplo, los hilados rizados por rebote conocidos con 
anterioridad a este invento no se han utilizado con profucion 
en los mercados de hilados para especialidades, por lo que la 
producción de hilados mas voluminosos que contengan filamentos 
rizados por rebote darla por resultado una ampliación mucho 
mayor del campo de utilidad en ia industria textil.

Por consiguiente, un objeto del presente invento es propor_ 
cionar perfeccionamientos en métodos de texturizacion por re—
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bote de hilados termoplasticos y sus productos.

Otro objeto mas particular del presenta invento es propor 
cionar métodos para producir hilados texturizados por rebote 
o rizados por rebote, mas voluminosos.

Otro objeto del presente invento es producir hilados tex­
turizados por rebote o rizados por rebote de mayor utilidad en 
la industria textil.

Según un aspecto del presente invento, se proporciona u,t¡ 
método de texturizacion por rebote o rizado por rebote mejora­
do. El método general comprende: (a) hacer avanzar longitudi­
nalmente un primer y un segundo hilados termoplasticos de fi­
lamentos múltiples en una corriente de fluido caliente que aven 
za en sentido longitudinal de los hilados, avanzando el'primer 
hilo a una velocidad equivalente por lo menos al doble de la 
velocidad de avance del segundo hilo;(b) lanzar violentamente 
los hilos hacia una superficie perforada por medio de la co­
rriente de fluido mientras se hace pasar al menos parte de la 
corriente de fluido a través de la superficie perforada; (c) 
hacer incidir los hilos en avance sobre la superficie perfora­
da con fuerza suficiente para inducir rizos por compresión en 
las filamentos de por lo menos el primer hilo; (d) hacer rebo­
tar instantáneamente los hilos de la superficie en una corrien­
te continua a modo de cardan, enmarañándose los filamentos del 
primer hilo entre si y enmarañándose el primer hilo con el se­
gundo hilo, sobresaliendo los filamentos del primer hilo late­
ralmente del segundo hilo en configuraciones de bucles o sencio 
nes de filamentos texturizados por rebote; y (e) guiar el hilo 
rebotado enmarañado en sentido contrario a la superficie per­
forada en un estado generalmente sin tensión.

En el proceso, el hilo alimentado con velocidad mas lenta
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pasa a ser el hilo de núcleo y el hilo alimentado con veloci­
dad mas rapida pasa a ser una cubierta en el producto acabado, 
que es del tipo conocido en el mercado como producto de hilo 
de efecto. Aunque dicho producto es un hilo unitario, el núcleo 
se denomina a veces hilo de núcleo y la cubierta se denomina a 
veces hilo de efecto. Como las longitudes de los filamentos del 
hilo de cubierta contenidos en una longitud dada de producto 
deben ser necesariamente muchos mayores que las longitudes da 
los filamentos de hilo de núcleo, estas longitudes extra de hi­
lo de cubierta deben orientarse lateralmente con respecto al 
eje geométrico del hilo. Se puede observar de un modo general 
como una organización en la cual las partes de bucles texturi- 
zados por rebote o filamentos del hilo de cubierta sobresalen 
lateralmente con conjunto de los filamentos de hilo de niicleo 
a lo largo del producto.

En los productos de este invento, los filamentos del hilo 
de cuüierta o hilo de efecto se rizan y se enmarañan no solamen 
te con los otros filamentos del hilo de cubierta sino también 
en diversos grados con filamentos del hilo del níicleoiL Los fi- 

20 lamentos del hilo del níicleo se enmarañan también en diversos 
grados entre si y los filamentos del hilo de cubierta o de efec 
to, y se pueden rizan individualmente, aun cuando el grado de 
rizaren los filamentos del hilo del núcleo son bastantes peque­
ños en algunos casos. El hilo de efecto se enmaraña también en
diversos grados o se envuelve alrededor del hilo de núcleo. En25
los productos generales del invento, los filamentos quedan de 
tal modo fijados por estos enmarañamientos que se forman estruc 
turas oe hilado unitarias, susceptibles de poderse manejar sa­
tisfactoriamente en maquinas tradicionales de fabricación de 
telas textiles. En otras palabras, la combinación de los dife- 

3ü rentes enmarañamientos y el rizado por reoote proporcionan una
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relaclon Intima y virtualmente invomil entre el hilo de efec­
to y el hilo de núcleo, por lo que virtualmente no se produce 
resbalamiento del hilo de efecto el hilo de núcleo. Esto es 
muy conveniente en operaciones textiles.

El otro aspecto del presente invento, se consigue tambier 
un efecto de hilo con sitios de sobre espesor reducido, bien 
de una forma regular o aleatoria la alimentación del hilo do 
núcleo de modo que aparezcan también sitios con sobre espasor 
o nodulos de hilo de efectos sobrealimentados en el producto 
final.

Se puede ejercitar también control sobre el carácter de 
los hilados producidos controlando otros aspectos del proceso 
y la alimentación al proceso de elaboración.

Por ejemplo, los hilos de alimentación pueden variar re_s 
pecto al níimero composición, tamaño general, y tamaño y forma 
de los filamentos.

SBgun otro aspecto del presente invento, se ha averigua­
do que aumentando la velocidad del hilo de efecto o hilo de cu 
bisrta se reduce el enmarañamiento del hilo de efecto con el 
hilo de níicleo.

Se ha avegiruado también que el tamaño del filamento del 
hilo de entrada produce en efecto notable sobre el grado de 
enmarañamiento conseguido en el proceso de elaboración y que, 
en general, cuanto menor sea el denier del filamento, tanto 
mejor sera el enmarañamiento.

Ademas, se ha averiguado que la relación sobre alimenta­
ción produce un Bfecto neto y pronunciado sobre el volumen ge­
neral del producto hilado y el denier. Cuanto mayor es la re­
lación de sobrealimentación, tanto mayor serán las longitudes 
de bucles de filamentos del hilo de efecto o incrementos que
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deben sobresalir lateralmente desde el núcleo y tanto mayor 
sera el numero de bucles o incrementos por unidad del longi­
tud para conseguir un mejor volumen, compactacion y cuerpo y 
tanto mayor sera el denier (peso por unidad de longitud) del 
producto hilado.

ID

15

Ademas se ha averiguado que aumentando la restrinccion o 
resistencia sobre el hilo texturizado que sale de la zona’ de 
rizado real o oamara de rizado aumenta el enmarañamiento del 
hilo de efecto con el hilo de níicleo y el enmarañamiento d-3! 
hilo de efecto consigo mismo. En la practica, esta restrinc­
cion o control de la compactacion axial se impone por fuerzas 
de resistencia aplicadas a la salida de la zona o camara de ri 
zado real para inhibir la descarga de producto hilado. Los re 
sultduos físicos de la mayor restrinccion es el mejor enmara­
ñamiento de los filamentos del hilo de efecto tanto con' los 
filamentos del hilo de núcleo como con otros filamentos del 
hilo de efecto. Este ultimo efecto, contribuya a dar una indi­
cación visual de un hilo compacto..

Otros objetos, aspectos y ventajas del presente invento 
resultaran evidentes a los expertos en la materia en vista de 
la descripción que sigue de las modalidades preferibles, to­
mando como referencia los dibujos adjuntos.

La Fig, 1 es una vista en alzado, parcialmente cortada, 
de un aparato de rizado por rebote para tBxturizar hilados de 
filamentos continuos termoplasticos sintéticos.

La Fig, 2 es una vista tomada a lo largo de la linea de 
corte transversal 2-2 dB la Fig, 1 y representa una camara de 
rizado por rebote y un tubo de salida lateral según una moda­
lidad preferible del invento.

El perfeccionamiento del presente invento se refiere al
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rizado par rebote o texturizacion por rebote en general se­
gún las patentes EE.UU indicadas anteriormente 3.665.567 y 
3.686.848, asi como las patentes EE.UU. 3.859.696, 3.859.697 
y 3.887.971, todas ellas cedida al cesionario del presente in 
vento. Estas patentes se incluyen en la presente memoria ¿\ . 
titulo dB referencia, como si se expusieran en su totalidad'.

No obstante, el rizado por rebote básico ¡dél presenta 
(invento se comprenderá tomando como referencia la Fig, 1 que 
ilustra una vista en alzado, parcialmente cortada de un apa­
rato para el rizado por rebote.

15
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Un primer hilo de efecto, termoplastico, sintético, de 
filamentos múltiples, 12, se alimenta desde una bobina de su­
ministro (no ilustrada) a un primer rodillo de guia conducido 
16 con un rodillo separador oblicuo 14 y después a un segundo 
rodillo de gula conducido 20 con el rodillo separador oblicuo 
18. Los rodillos de guia 16 y 20 se pueden calentar y .los ro­
dillos 18 y 20 hacen avanzar el hilo a mucha mayor velocidad 
que los rodillos 14 y 16, por lo que el hilo 12 se estira en­
tre los dos juegos de rodillos. Desde el rodillo 18, el hilo 
de efecto 12 avanza hasta una sección de texturizacion del 
hilo indicada de un modo general por el número de referencia 
22. Un segundo hilo de núcleo, termoplastico, sintético, de 
filamentos múltiples, previamente estirado 13, se alimenta 
desde una bobina de suministro (no ilustrada) hasta un rodi­
llo de gula conducido 15 y alrededor de un rodillo separador 
oblicuo 17 y un rodillo 19 hasta una sección de texturizacion 
22. En lugar de emplear hilo de núcleo previamente estirado 
se puede utilizar hilo de núcleo sin estirar empleando, por 
ejemplo, un dispositivo de rodillo de estiramiento similar a 
los rodillos de estiramiento 14, 16, 18, 20 utilizados para 
el hilo de efectos 12. El hilado de productos textrizado pasa30
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da3de la sección de texturizacion 22 a una camara calentado­
ra 24 donde el hilo se caliehta a una masa suelta virtual­
mente exenta de tensión. 51 hilo pasa saliendo de la camara 
calentadora 24 a una camara enfriadora 25 en forma dehebra 
sobre rodillos locos 27, 28 y avanza sobre el rodillo loco 
36 hasta un mecanismo devanador normal donde el hilo se de­
vana en una bobina 36 para almacenamiento y envió.

Refiriéndonos a la Fig, 2, la sección de texturizaci'n 
del hilo 22 comprende una caja adaptadora 40 que tiene un ani, 
ma central dirigida longitudinalmente 42. El extremo inferior 
externa de la caja adaptadora 40 tiene una configuración ooji 
vexa rodeando al anima 42. Un elemento 44, que tiene una su­
perficie perforada, por ejemplo una tela metalice, cierra 
la abertura del extremo inferior del anima 42 al paso del hi­
lo mientras que, simultáneamente, permite que pase aapor de 
agua longitudinalmente a través de las aberturas en la tela 
metálica 44.

La caja adaptadora 40 se adapta con un collarín coaxial 
46 que sirve como adaptador para la conexión del anima 42 
con un conducto de escape de vapor de agua 48. Gracias al con
ducto de Bscape, el vapor de agua que pasa a travls de la te­
la metálica 44 se puede eliminar mediante un aspirador (no 
ilustrado).

La sección de texturizacion descrita anteriormente 22 
sirve para texturizar o rizar hilo termopl^stico por la tecni 
ca de rizado por "rebote". A este respecto, el hilo termo- 
plástico 12, 13 se estira en la sección de texturizacion, se
calienta por el vapor de agua y avanza introduciéndose en
el anima 42 por un orificio perfeccionado de introducción de 
vapor de agua que se expondrá con m&s detalle m&s adelante.
A medida que el vapor de agua activo capta el hilo, 12, 13,30.
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lanza violentamente el hilo en sentido longitudinal con gran 
fuerza en sentido descendente a través del anima 42 hacia la 
tela metálica 44 en un punto central de la parte cóncava de 
la tela metálica. La parte principal del vapor de agua pasa 
travos de la tela metálica 42, mientras que el hilo rebote- 
desde la tala metálica 44 moviendo de una forma instantánea 
y continua una corriente a modo de cordon 21 que fluye en seri 
tido ascendente y hacia la izquierda, pasando por la pared 
lateral relativamente delgada 50 dentro de la caja adaptadora 
y pasando por una abertura de salida lateral. Desde el dispo­
sitivo perfeccionado transportador y compactador 68, el hilu 
se deposita en la clmara calentadora 24. En lugar del motor 
de agua, se pueden emplear otros fluidos a presión caliente 
por ejemplo, se puede utilizar aire comprimido o nitrógeno 
caliente.

Según se indica en la Fig, 1, la camara calentadora 24 
consiste en una camisa exterior de aislamiento 70 que rodea 
a una camara de vapor de agua 72 la cual a su vez, rodea a 
una camara cilindrica interior para el tratamiento de hilos 
74. El vapor de agua circula a través de la camara 72 para 
calentar la pared alrededor de la camara de tratamiento del 
hilo 74, y por consiguiente, para calentar el hilo contenido 
de la camara 74.

El hilo texturizado rebotado 21 cae en la cámara recpto- 
25 ra de hilo 74 en un estado virtualmente exento de tensión

longitudinal. A medida que el hilo 21 se retira de la camara 
enfriadora 26 por el mecanismo devanador, la masa suelta del 
hilo dentro de la cámara calentadora 24 avanza en sentido des 
cendente a través de la camara calentadora.

Para ayudar a calentar el hilo en el interior de la ca- 
30 mara 74, se sitúan tubos de purga de aire caliente 76 verti—
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cálmente dentro de la camara 74 y provistos da abertura sepa­
radas a intervalos regulares en toda su extensión longitudinal 
El aire caliente en la camara de vapor de agua 72 se impele 
desde las aberturas dentro de los tubos de purga 76 al interior 
de la cámara 74 para circular a través de la masa de hilo en 
el interior de la camara 74 y asegurar un calentamiento uni­
forme del hilo texturizado.

Segíin se ha expuesto anteriormente, en un punto situado 
inmediatamente por debajo de la camara calentadora 24 exista 
una camara enfriadora 26 que comprende el tramo inferior de un 
tubo en 3 formado por la camara calentadora 24 y la camara en­
friadora 26. El hilo pasa a través de la camara enfriadora' 26 
todavía en una masa suelta sin tensión. Para ayudar a enfriar, 
el hilo, se sitúan dos tubos de purga de aire 78 en el interior 
de la camara enfriadora 26 y en lados opuestos de la misma.
El aire a temperatura ambiente, se impele a travls de los tu­
bos de enfriamiento 78 saliendo a través de aberturas en el 
interior de los tubos a lo largo de su extensión longitudinal 
para circular a travls de la masa de hilo y enfriar el hilo, 
saliendo a través de una abertura 80 dentro de una parte supe­
rior de la camara enfriadora 26.

El hilo no se somete a tensión longitudinal hasta este 
punto en el cual el hilo se ha fijado totalmente por calor y 
enfriado. Según se indica en la Fig, 1, el hilo 21 se extrae 
de la camara enfriadora 26 sobre un deflector 82 y a travls 
de un guia hilos .84 que tiende a eliminar los enredos sueltos 
en el hilo. Para eliminar cualquier enredo suelto se utiliza 
una serie de paletas de tensión 85, 86, 90 y 92. Estas paletas 
son simplemente piezas delgadas de chapa configuradas para 
cerrar la camara y que pivotan en articulación 94, 96, 98 y 
100, respectivamente, por lo que la fuerza de gravedad hace
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pivotar las paletas de tensión contra una pared 102 de la ca- 
rnara.

El hilo de efecto 21 avanza entonces en una forma vir­
tualmente lineal sobre los rodillos locos, 27, 20 y 35 para 
enrollarse en una bobina 38 de una forma normal según se ha 
indicado.

Según se ilustra de un modo especifico en la Fig, 2$ ut. 
aparato de texturizacion por chorro .104 comprende una parte 
cilindrica dirigida hacia arriba lQ3.'de la caja adaptadora de 
texturizacion del hilo 40 y un elemento de orificio o tapón 
fácilmente reemplazable 104 situado coaxialmente en el inte­
rior dBl saliente cilindrico 102.

El tapón con orificio 104 comprende un conducto central 
dirigido longitudinalmente 122 que actúa para recibir hilos 
12, 13. El tapón 104 se configura ademas con una primera su­
perficie exterior frustroconica 105 adyacente a un extremo 
Superior y una segunda superficie frustroconica 108 adyacen­
te a un extremo inferior del tapón con orificio. Una prolon­
gación cónica de la primera superficie frustroconical 106 se 
separa de una prolongación cónica de la segunda superficie 
frustroconica 108 una pequeña distancia. Esta separación for­
ma, en la practica, un orificio de chorro en corriente anular 
en la forma que se expondrá mas adelante.

El tapón con orificio de reposición .104 se diseña para 
alojarse coaxialmente dentro de la prolongación 102 de la ca­
ja de texturizacion del hilo donde la primera superficie fruss 
troconica 106 del tapón con orificio coincide con un primer 
saliente frustroconica 112, mecanizado sobre una superficie 
interior del saliente cilindrico 10. Un anima cilindrica 104 
se mecaniza en el saliente y termina en un segundo resalto 
frustroconico 116 que queda sobre una prolongación de la su-
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perficie cónica del resalto 112. El segundo resalto frustrocó- 
nico 116 forma una transición suave entre las animas 114 y 42.

La extensión axial del anima 114 se diseña con respecto a 
la extensión axial del tapón con orificio 104 de modo que la 
segunda superficie frustrocónica 108 del tapón queda en una pos, 
tura mutuamente adyacente pero separada con respecto al segunde 
resalto frustroconico 116, La pequeña separación prevista éntre 
las segundas superficie frustroconicas 108 y 116 a 118 propor­
ciona una abertura u orificio anular para la introducción v-,i- 
forme de vapor de agua en el anima 42.

El tapón con orificio 104 se sujeta rígidamente dentro do 
la prolongación cilindrica de saliente 1 0 2 'de la caja texturizc 
dora de hilo 40 mediante un tapón de soporte 120 que tiene una 
abertura longitudinal central 122 para guiar hilo termopl^stico 
12, 13 en el orificio. En b1 exterior del tapón 120 hay un hilo 
de rosca 124 que coincide con el hilo de rosca interior 126 dB 
la superficie interna de la prolongación 102 . Gracias al acopla 
miento a rosca, el tapón 102 se puede apretar hasta hacer tope 
con el tapón con orificio 104 para montar con seguridad y rígi­
damente la primera y la segunda superficie frustroconicas 106 

y 112 en contacto coincidentB.

Cuando el tapón con orificio 104 se monta en posición de 
funcionamiento, según se ilustra en la Fig, 2 en el interior 
del anima 114 de la prolongación de la caja de texturizacion 
102, se forma una cámara impélante o camara de sobre presión 
de vapor de agua interna 128. Esta primera camara de sobrepre— 
sion interna 128 esta definida por el anima 114 de la prolonga­
ción 102, una superficie cilindrica externa del tapón con ori­
ficio 104, las primeras superficies frustrocónioas 106 y 122 y 
la segunda superficie frustroconicas 108 y 116. Esta camara de 
sobre presión de vapor de agua interna 128 actúa para descargar
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uniformemente vapor de agua a través del orificio anular en 
118 y sin producir un flujo indeseable errático y/o turbulen­
to.

Refiriéndonos ahora de un modo especifico a la Fig, 2, 
se describa un adaptador de fluido calentado destinada a alo­
jarse sobre la prolongación de la caja exturizadora 102 en 
un lugar c.oJLnciderite con el tapón de orificio 104. Eli conjun­
ta adaptador de fluido caliente comprende una caja anular 132 
que tiene un anima anular central 134 la cual se forma en com 
binacion con la superficie exterior de la caja texturizadora 
del hilo 102 y una cantara de sobre presión de vapor de agua 
en el exterior de la caja.

El vapor de agua se divide en la cantara de sobre presión 
a través de un adaptador (no ilustrado) de disefío clasico que 
se conecta a una fuente dB vapor de agua activo a través de 
una válvula reguladora (no ilustrada).

La caja anular 132 esté provista ademés de una cantara 
anular superior 140 que recibe una primera junta torica 142 
y una cámara anular inferior 144, para recibir una segunda 
junta torica 146. Los conjuntos de estanqueidad superior e 
inferiorsirven para cerrar herméticamente la superficie exte­
rior de la prolongación de la caja texturizadora 102 y evitar 
el paso de vapor de agua desde la cantara de sobre presión al 
medio ambiente.

Una pluralidad de aberturas se forman radialmente a tra­
vés de la prolongación de la caja texturizadora 102 y sirven 
para comunicar la cantara de sobre presión de vapor de agua 
exterior y la cémara de sobre-presion de vapor de agua inte­
rior 128 entre el tapón con orificio 104 y el anima 114, se­
gún se ha indicado interiormente.
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Segíin sb ilustra de un modo especifico en la Fig, 2, uní 
dispositivo de salida y de compactacion 68 comprende un tubo 
cilindrico 154 que tiene una sección transversal circular y 
se diseña para extenderse normalmente en un primer extremo 154 
y coincidir con el cuerpo del adaptador 40. A este respecto» 
un eje longitudinal central del tubo 154 en el primer extremo 
155 intersectara y quedará en ángulo recto al eje longitudinal 
central del anima 42 del adaptador 40. El otro extremo 156 del 
tubo de salida se encurva hacia abajo con un ángulo de aproxi­
madamente 90aj con respecto al primer extremo, de modo que ni 
eje longitudinal central del tubo en el segundo extremo se ex­
tiende en ángulo recto con respecto al eje longitudinal cen­
tral del tubo en su primer extremo.

El diámetro interno del tubo circular 154 es ligeramente 
mayor que una superficie superior arqueada 157 de un arco de 
salida lateral configurado dentro del adaptador 40. Por consi­
guiente, el hilo texturizado 21 que rebota desde la superficie 
perforada 44 penetra suavemente en el tubo de salida 154 sin 
enmarañarse por acción de aristas vivas o esquinas entre el 
tubo de salida 154 y la caja del adptador 40. Esta zona de 
suave transición reduce al mínimo la formación de bloqueo o 
agarrotamiento del hilo texturizado 21 en la salida del adap­
tador 40.

El area de sección transversal interna del tubo 154 no es 
notablemente mayor que de la abertura de salida del adaptador 
definida por la tela metálica 44 en la parte inferior y el 
arco 157 en la parte superior. Esta característica es importar 
te, en el sentido de que se ha demostrado que es conveniente 
inhibir la flexión del hilo en vaivén sobre si mismo según se 
mueve el hilo a lo largo del tubo 154. El hilo de rebote pro­
cedente de la zona rizadora tiende a adoptar el tamaño y formé 
generales de la ¡abertura de salida del adaptador, y si esta
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abertura fuera mucho menor que el conducto en el cual se mue­
ve el hilo, existiría la tendencia al pandeo a lo largo del 
hilo haciendo que el hilo ss expulsara intermitentemente y 
dando lugar a irregularidades en el producto.. Se ha averigua­
do que dichas dificultades se pueden evitar si el area de 
sección transversal interna del tubo 154 es del orden de aprc 
ximadamente 1,5 a aproximadamente dos veces mayor que el ares 
de la bertura de salida del adaptador. En estas condiciones, 
existe' muy poca tendencia por parte del hilo al pandeo; por 
el contrario, se puede comprimir axialmente para- llenar vir­
tualmente el area en sección transversal del tubo 154 por lo 
que la reformación del conjunto del filamento tiene lugar de 
un modo suave y regular.

La incurvaclon arqueada, de aproximadamente 902, en el 
tubo de salida 154 ofrece resistencia al paso del hilo texiu- 
rizado 21 a través del tubo, A este respecto, a medida que el 
hilo 21 encuentra una mayor resistencia en la curva del tubo 
de salida 154, aumenta la compactacion axial del hilo, según 
se representa esquemáticamente en los puntos 160, 162, y 164. 
El tubo de salida 154 induce progresivamente compactacion a- 
xial del hilo texturizado 21 para formar un tapón suelto de 
fibras rizadas. Esta compresión axial a la salida de la Ccima- 

ra rizadora facilita el proceso general del texturizacibn del 
hila y el enmarañamiento conveniente del hilo de efecto se­
gún se ha expuesto anteriormente.

Esta compresión axial conveniente del hilo de efecto 
texturizado 21 dentro del tubo de salida se puede mejorar aun 
mas empleando el aparato de contra presión 166 situado adya­
cente al extremo de salida del tubo 154. De ub modo mas par­
ticular el cubo 154 se puede configurar con una abertura o 
ranura o blonga 168 en su superficie, para permitir la entra­
da de un muelle de lamina flexible 170. El muelle 170 se man-
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ta sobre el tubo 154 mediante un collarín de montaje 162 y un 
tornillo de ajuste 174.

El muelle de lamina flexible 170 se introduce en el tubo 
154 prácticamente de un lado al otro de su paso axial y facili­
ta el carácter de mantenimiento de contrapresión del tubo da sa 
lida proporcionado inicialmente por su configuración arqueada»
La contra—presión formada por el muelle de lamina flexible *70 
ayuda ademas a la compatacion axial del hilo según avanza en 
una masa suelta a través del tubo de salida 154 y cae introdu­
ciéndose en la catnara de tratamiento por calor 24.

La presencia del muelle 170 es particularmente conveniente 
desde el punto de vista de que mejora la versatilidad del apa­
rato. Cuando se han de elaborar diferentes tamaños de hilos, 
la resistencia al movimiento ofrecida por el tubo doblado sola­
mente puede variar notablemente dependiendo del tamaño del hilo, 
pero el muelle 70 tiende a hacer que la resistencia general al 
paso de los hilos sea razonablemente unidorme. El hilo es de 
peso muy ligero, por lo que sus características de inercia no 
contribuye notablemente a la producción de desuniformidades,no­

tables en el hilo elaborado.

Aunque gran parte de la descripción de la presente memoria 
se ha enfocado sobre procedimientos e hilados resultantes don­
de solamente se utilizan dos hilos de alimentación al aparato 
de rizado por rebote, se pueden conseguir otros efectos utili­
zando mas de dos hilos.

La forma de los filamentos de los hilos oe entrada ejerce 
un cierto efecto sobre el rizo, con formas distintas a seccio­
nes transversales redondas que frecuentemente muestran texturas 
mas agradables.

Se puadB emplear cualquier hilo sintético de filamentos
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multiplss termoplasticos según el presente invento. Comprenden 
las poliolefinas, v.g, polipropileno; poliamidas, v.g, policra 
polactama; poli- (2-2 pilolidona) y poli-exametilenadipamida; 
poliesteres, v.g, polietilentereftalato; acrllicos v.g, polia- 
crilonitrilo; y esteres de celulosas, v.g, acetato de celulo­
sa. Los hilos de efecto y núcleo pueden ser de uno o m^s de 
estos materiales, y los materiales de los hilos de efecto y de 
nuicleo puedan ser iguales o diferentes, Las poliolefinas y po­
liamidas pueden producir efectos particularmente agradables.

Los hilos termoplasticos de filamentos múltiples pueden 
ser hilos estirados o sin estirar antes- de la texturizacioñ.
De preferencia, cuando se utiliza poliproleno, el hilo se es­
tira en una proporción apropiada, v.g, aproximadamente entre 
2.:.1 y 5;1.

Según se ha indicado anteriormente, el hilo de cubierta 
o de efecto se alimenta o se hace avanzar hasta la zona de tex 
turizacion en una proporción equivalente por lo menos al do­
ble que el hila de níicleo. Las relaciones de sobrealimentación 
del hilo de efecto con respecto al hilo de núcleo pueden ser 
mucho mas elevadas, v.g, 100:1. En la forma mas normal, y pre­
ferible para el presente invento la relación de sobrealimen­
tación es del orden de 5:1 a 50:1. *

La velocidad del hilo de efecto, según se alimenta a la 
zona de texturizacioñ puede variar considerablemente. Normal­
mente, la velocidad del hilo de efecto de alimentación a la 
camara de texturizacioñ puede estar comprendida aproximadamen­
te entre 305 y 3050, normalmente entre 915 y 1530 metros por 
minuto.

EJEMPLOS

Empleando el aparato y procedimiento descritos anterior­
mente con relación a las Figs, 1 y 2, se produjeron un cierto
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níimero de hilas de efecto de novedad según el presente invento. 
(Se utilizo una tela metálica de malla 50 en la camara textu- 
rizadora). Los datos dB los experimentos se indican en la ta­
bla a continucion*
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TABLA
.JEPIPLO 1 2 3

Relación de estiramiento (rodillos 20,18:rodillos 16,14) 3; 1 ' ' 3:i 3:1

Velocidad del hilo de efecto (metros por minuto) losa 10 9S
755

V,apor de agua del rodillo (16) hg/cm2 0,87 . 0,87
0,67

Vapor de agua de la camara texturizadora (kg/cm2) 7,03 7,03
7,03

Polímero del hilo de efecto (12) PP
PP1, . .. pp • -

Polímero del hilo de núcleo (13) pp PP-
PP

Restrictor (170) No " No
No

Relación de alimentación 2, hilo de efecto: hilo 
de núcleo 5,l:l\ 28:1:1

9.2:1 

900/7C

Denier del hilo de efecto (12) 900/703 900/703 4D0/7C

Oenier del hilo de nílcleo (13) 400/70 . ; 300/70 , -

lppSP Polipropileno

2Relacion de alimentación calculada como igual ai 
Velocidad del rodillo de efecto (20)
Velocidad del rodillo de núcleo (15)
^Hilo de 3x300/70 (todos los deniers aproximados)
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uA
3 4 5 6 8
3:1 3:1 3:1 341 3:1 ■ . - 3:1 >
755 942 1327 1327 1327 1327

0,87 0,87 0,87 0,87 0,87 0,87

7,03 7,03 7,03 7,03 7,03 7,03

PP PP PP PP PP PP/
PP PP PP PP PP PP

No No No

9.2:1 9.4:1 7.8:1 7.8:1 2.9:1 5.2:1

900/70? 900/703' 500/140 500/140 500/140 500/140

400/70 400/70 400/70 400/70 400/70 400/70
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E5ÉñPL0 9 10 11 12

Relación de estiramiento (rodillos 20,18: rodi­
llos 16,14) 3:1 3:1 3:1 3:1

Velocidad del hilo de efecto (metros/minuto) 1627 1627 : 1627 1327

Vapor de agua del rodillo (16) (kg/cm2) 0,87 0,87 ■: 0,87 0,87

Vapor de agua de la camara texturizadora * 7,03
(kg/cm2) 7,03 7,03. 7,03

PP
Polímero del hilo de efecto PP PP ' PP PP
Polímero del hilo de núcleo PP PP PP No
Restrictor (170) No No No 10.6:;
Relación de alimentación, hilo de efecto: 
hilo de núcleo 13.3:1 16.8:1 : 22.2:1 550/141

Denier del hilo de efecto 600/140 600/140- 600/140 400/70

Denier del hilo de niicleo 400/70 400/70 400/70

^PA= Poliamida (nylon 66) 

5Hilos de 800/70 * 400/70
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12 15 14 15 16 17

3:1 3.5:1 3.5:1 3.1 3.1 3.1

1327 1317 1317 1327 1627 131B

0,87 0,87 0,89 0,87 0,87 0,87

7,03 7,03 7,03 7,03 7,03 7,03

PP PA PA PP PP PP

PP PA4 PA PP PP PP

No Si No No No Si

10.6:1 27.2:1 27.2:1 10.6:1 10.7:1 23.4:1

550/140 1800/140 1800/140 600/140 600/140 400/705

400/70 110/104 1100/140 400/70 400/70 400/70
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En la memoria descriptiva anterior se han descrito los 
principios, modalidades preferibles y modos de funcionamiento 
del presente invento. El invento, que se pretende proteger por 
la presente memoria no debe interpretarse limitado a los for­
mas particulares descritas, puesto que se consideran como iJus- 
trativas en lugar de restrictivas. Los expertos en la materia 
pueden efectuar variaciones y cambios sin desviarse del espí­
ritu del presente invento.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarse en la practica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti_ 
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin 
cipio fundamental
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REIUINDICACIONES

1. Procedimiento para producir hilo de filamento múlti­
ples termoplastico caracterizado porque comprende las fases 
de; hacer avanzar un primer y un segundo hilo de filamento 
múltiples en su propia dirección longitudinal en una corríante 
de fluido caliente que avanza en el sentido logitudinal ds los 
hilos, avanzando el primer hilo a un régimen equivalente por 
lo menos al doble del regimen o velocidad de avances del se­
gundo hilo; lanzar violentamente los hilos hacia una superfi­
cie perforada por medio de la corriente de fluido mientras se 
hace pasar por lo menos parte de la corriente de fluido a tra­
vés de la superficie perforada; hacer incidir los hilos en 
avance sobre la superficie perforada con fuerza suficiente pa­
ra inducir un rizado de compresión en los filamentos de por 
lo menos del primer hilo; hacer revotar instantáneamente el 
hilo desde la superficie en una corriente continua a modo de 
cordon, enmarañándose los filamentos del primer hilo entre sx 
y enmarañándose el primer con el segundo hilo, sobresaliendo 
los filamentos del primer hila lateralmente e.n configuracio­
nes de bucle de secciones de filamentos rizadas por rebote; 
y hacer avanzar el hilo rebotado enmarañado separándolo de 
la superficie perforada.

2. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque comprende ademas reducir periódicamente el avance 
del segundo hilo en la fase primera para producir una mayor 
sobrealimentación periódica del primer hilo y el resultado de 
sobre-espesores periódicos del primer hilo separados a lo lar­
go del hilo rebotado enmarañado.

3. Procedimiento según la reivindicación 2, caracteriza­
do porque la frecuencia y duración de la reducción de ve-
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locidad se efectúan de una forma aleatoria.

4» Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado 
porque el primer hilo es polipropileno o poliamida y antes de 
la fase primera se estira a una relación de estiramiento com­
prendida aproximadamente entre 2:1 y .5:1

5. Procedimiento según la reivindicación 4, caracterizado 
porque el segundo hilo es polipropileno o poliamida.

6. Prodecimiento según la reivindicación 5 caraceterizados 
porquu comprende la fases de, hacer avanzar un primer y un se­
gundo hilos de filamentos múltiples termoplasticos en su pro­
pia dirección longitudinal en una corriente de vapor de agua 
que avanza en el sentido longitudinal de los hilos, avanzado 
el primer hilo a una velocidad comprendida aproximadamente en 
tre 305 y 3050 metros por minuto y en una relación comprendida 
entre aproximadamente 5 y 60 veces la velocidad de avance del 
segundo hilo; lan2ar violentamente los hilos hacia una super­
ficie perforada por medio de la corriente de vapor de agua 
mientras se hacB pasar por lo menos parte de la corriente del 
vapor de agua a través de la superficie perforada; hacer inc¿ 
dir los hilos en avance sobre la superficie perforada con fuff 
za suficiente para inducir un rizo de compresión en el fila­
mento de por lo menos el primer hilo; hacer rebotar instantá­
neamente el hilo desde la superficie en una corriente a modo 
de cordón, enmarañándose los filamentos del primer hilo entre 
si y enmarañándose el primer hilo con el segundo hilo, sobre- 
salientdo los filamentos del primer hilo lateralmente en con­
figuraciones de bucle de secciones de filamento rizado por 
rebote ; y hacer avanzar el hilo rebotado enmarañado separán­
dose de la superficie perforada mientras se regula la compre­

sión axial del hilo rebotado.

7. Procedimiento según la reivindicación 6, caracteriza-



dos porque comprende reducir periódicamente el avance del se­
gundo hilo en la fase primera para producir una sobrealimenta^ 
cion mayor periódica del primer hilo y el resultado de sobrees 
pesores periódicos del primer hilo separados a lo largo del 
hilo rebotado enmarañado.

8. Procedimiento según la reivindicación 6, caracteriza­
do porque el primer hilo es polipropileno o poliamida y antes 
de la fase primera se estira en una relación de estiramiento 
comprendida aproximadamente entre 2íl y 5:1, y porque el se­
gundo hilo es polipropileno o poliamida.'

9. Procedimiento segíin las reivindicación'8 caracteriza­
dos porque comprende las fases de estirar un primer y un se­
gundo hilos de filamentos múltiples de polipropileno o polia— 
mida; hacer avanzar el primer y el segundo hilos de filamen­
tos múltiples en su propia dirección longitudinal en una co­
rriente de fluido calentado que avanza en el sentido longitu­
dinal de los hilos, avanzando el primer hilo a una velocidad 
por lo menos doble que la velocidad de avance del segundo hi­
lo; lanzar violentamente los hilos hacia una superficie per­
forada por medio de la corriente de fluido mientras se hace 
pasar al menos parte de la corriente de fluido a travos de la 
superficie perforada; hacer incidir los hilos en avance sobre 
la superficie perforada con fuerza suficiente para inducir un 
rizo de compresión en el filamento de por lo menos el primer 
hilo; hacer rebotar instantáneamente el hilo desde la super­
ficie en una corriente continua d, modo de cordon, enmarañán­
dose los filamentos del primer hilo entre si y enmarañándose 
el primer hilo con el segundo hilo, sobresaliendo los fila­
mentos del primer hilo lateralmente en configuraciones de bu­
cles de secciones de filamento rizado por rebote; hacer avan­
zar el hilo rebotado enmarañado separándolo de la superficie
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parforado mientras se regula la compresión axial y se mantiene 
el hilo rebotado exento de tensión longitudinal sustancial ca­
lentar el hilo rebotado y sin tensar para fijar el hilo; en­
friar el hilormientras se mantiene exento de tensión longitudi­
nal sustancial; y devanar después el hilo.

10. Procedimiento según la reivindicación 9, caracteriza­
do porque comprende ademas reducir periódicamente el avance de] 
segundo hilo en la fase segunda para producir una sobrealimen­
tación mayor periódica del primer hilo y el resultado de sobre­
espesores periódicos del primer hilo separados a lo largo del 
hilo rebotado enmarañado; y porque el hilo se estira en la fa­
se primera a una relación de estiramiento comprendida a apro­
ximadamente entre 2:1 y 5:1

11, Procedimiento para producir hilo de filamento múlti­
ples termoplasticos, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de veinticinco hojas escritas a maqui­
na por una sola cara.
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