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EL presente invento se refiere 2 perfeccionamientos en ld
texturizacidn por rebote o rizado por rebote de hilados termo-

plisticos de filamentos miltiples.

La industria textil sintZtica estl muy interesada en iox-!
turizar hilados de filamentos contlnuos termopli3sticos. Segln
se producen, esios hilados son relativemente rectos y tienen
poco cuerpo, &5 conveniente gue sean voluminosos de-modo que
los hilos semejen con mayor exactitud el hilado de fibra cor-
tada. Trazdicionalmente estos hilos reciben cuerpo o vollmen
nor rizados de los filamentos individ@éigé en 21 hilo y fija<
cion te®rmica del hilo mientras los fiiahentos se doblan o se

rizan.

Se ha empleado con profusidn fluido a presidn para textu-
rizar hilos termoplisticos sintdticos. Vease,por ejemplo, las

patentes EE.UU. 3.097.412 y 3.393.470

Un avance basico eén la texturizacidn de hilo termoplisti-
co ha sido una t&cnica 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 uioleﬁtamehte el hil|
lado, mediante un fluido caliente, a través de un chorro an un
flujo continuo a modo de corriente contra una superficie per=
forada sobre la cual incide el hilade y desde la cual rsbota
instantaneamente el hilade. E1 impacto sobre la superficie per
forada riza axialmente filamentos individuales del hilado miep
tras que el fluido claiente pasa a traves de la superficie
perforada, El hilo texturizado sin tensidn y virtualmente por
insrcia del rebote se separa de la zona de rizado y gue queda
retenido en un estado esencialments sin tensidn que se ha fi-

jado el rizo. El hilado se devana entonces en un carrete o

made ja,
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El hilado termoplastico exturizado por el proceso.de re=
bote mencionado posee, entre otras caracterlisticas, una capa-
cidad excepeional de cobsrtura y un alto grado de resiliencia
ssgin se describe en la patente EE.UU de Miller actual paterr-

te EE.UU n® 3.686.848, concedida el 29 de Agosto de 1972,

El procedimiento y aparato bisico para poner en prictica
el proceso elaboracidn se indica en la patente EE.UU. de Clar-
kson 3.665.567, concedida el 30 de Mayo de 1972. De un moaa
expuesto en un breve resumen, la estructura de Clarkson cnw-
prende alimentar un hiladora travds de un conducto por un ého-
rro de vapor de agua y lanzar violentamente sl hilade longitu-
dinalmente contra una pantalla perforada, Bl hilade se riza o
texturiza de este moto y rebota lateralmente a trav&s de un
conducto desde el cual cae a un recipiente para la fijacidn
por calor. El vapor de agua pasa principalmente a travis de la
pantalla perforada y se recoge, a un cuando parte del calor
puede pasar lateralmente a travis del conducto de salida del

hilado juntc con el hilado texturizado.

A pesar de las ventajas singulares gue ofrece la indus-
tria textil sint®tica por el proceso de rizado por rebote de
Clarkson arriba menciocnada, queda mucho espacioc para mayores

progreso.

Por ejemplo, los hilados rizados por rebote conocidos con
anterioridad 2 este invento no se han utilizado con profucidn
en los mercados de hilados para especialidades, por lo que la
produccidn de hilados m3s voluminosos gue contengan filamentos
rizados por rebote daria por resultado una ampliacidn mucho

mayor del campo de utilidad en la industria t&xtil.

Por consiguiente, un objsto del presente invento es propor

cionar perfeccionamientos en m&todos de texturizacidn por re-
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bote de hilados termoplasticos y sus productos.

Otro objeto mas particular del presents invento es propor
cionar mitodos parz preducir hilados texturizados por rebote

o rizados por rebote, mds voluminosos,

Otro objeto del pressnte invento es producir hilados tex-
turizados por rebote o rizados por rebote de mayor utilidad en

la industria t&xtil,

Seglin un aspecto del presente ing?nto, se proporciona ua
método de texturizacidn por rebete o rizado por rebote mejoca=
do. E1 mdtodo general comprende: (a) hacer avanzar longttudi=
nalments un primer y un segundo hilados termoplasticos de fi=-
lamentos multiples en una corriente de fluido caliente que avan
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 segunde hiloj(b) lanzar vieclsntaments
los hilos hacia una superficle perforada por medio de la co=-
rrients de fluido misntras se hace pasar al menos parte de la
corriente de fluido a travds de la superficie perforada; (c)
hacer incidir los hilos en avance sobre la superficie perfora-
da con fuerza suficiente para inducir rizos por compresidn en
los filamentos de por lo menos el primer hilo; (d) hacer rebo-
tar instantinesamente los hilos de la superficie en una corrien-
te contlnua a modo de corddn, enmaraﬁandase los filamentos del
primer hilo entre sl y enmarafandose el primer hile con el se-
gunde hilo, sobresaliendo los filamentos dél primer hilo late~
ralmente del segundo hileo en configuracicnes de bucles o seccig
nes de filamentos texfurizados por rsbote; y (e) guiar el hilo
rebotado enmarafiado en sentido contrario a la superficle per-

forada en un sstado generalmente sin tensidn,.

En el proceso, el hilo alimentade con velocidad mas lenta
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pasa a ser el hilo de nlclea y el hilo alimentado con veloci-
dad m&s rapida pasa a ser una cubierta en el producto acabado,
que 8s del tipo cenocido en el mercado como productc de hilo
de efecto. Aunque dicho preducto es un hilo unitario, el nlcled
se denomina a veces hilo de nlicleo y la cubierta se denomina a
veces hile de efects. Como las longitudes de los filamentos del
hilo de cublerta contenidas en una longitud dada de producta
deben ser necesarlamente muchos mayores que las longitudes de
los fllamentos de hilo de nlicles, estas longitudes extra de hi-
lo de cubierta deben orientarse lateralmente con respecto al
eje geomdtrico del hilo. Se puede observar de un modo general
como una organizacidn en la cual las partes de bucles textyri-
zados por rebote o filamsntos del hilo de cubisrta sobresalen
lateralmente con conjunto de los filamentos de hilo de nlicl=o

a lo largo del producto,

En los productos de este invento, los filamentos del hilo
de cubierta o hilo de efecto se rizan y s enmarafian no solamep|
te con los otros filamentos del hilo de cubierta sino tambidn
en diversos grados con filamentes del hilo del nlicleo Los fi-
lamentos del hilo del nlcleo se enmarafian tambi&n en diversos
grados entre sl y los filamentos del hilo de cubierta o ds efeg|
to, y se pueden rizan individualmente, aun cuando el grado de
rize .en los filamentos del hilo del nucleo son bastantes peque-
fios en algunos casos. £l hilo de efecto se enmaraffa tambi®n en
diversos grados o se envuelve alrededor del hilo de nlclec. En
los productos generales del invento, los filamentos quedan de
tal modo fijados por estos enmarafamientos que se forman estrug
turas ce hilado unitarias, susceptibles de poderse manejar sa-
tisfactoriamente en miquinas tradicionales de fabricacidn de
telas textiles. En otras palabras, la combinacidn de los dife-

rentes enmarafiamientos y el rizado por rebote proporcionan una
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'hilo de entrada produce en efecto notable sobre sl grado de

-5

relaclon intima y virtualmente invdmil entre 2l hilo de efec=-
to y el hilo de nlcleo, por lo gue virtualmente no se produce
resbalamients del hilo de efecto el hilo de nlicleo. Esto es

muy cenveniente en operaciones textiles.

E)l otro aspecto del presente invento, se consigus tambiéf
un sfecto de hiloc con sitios de sobre espesor reducide, bien
de una forma regular o aleatoria la alimentacidn del hilo do
niicleo de modo que aparezcan tambidn sitios con sobre espascr
o nodulos de hilo de efectos sobrealimentados en el producto

final,

Se puede ejercitar tambidn control sobre el caracter de
los hilados producidos controlande otros aspectos del proceso

y la alimentacidn al proceso de elaboracidn.

Por ejemplo, los hilos de alimentacidn pueden variar res
pecto al nlmero composicidn, tamafio general, y tamafic y forma

de los filamentos.

Segln otro aspecto del presente invento, se ha awerigua-
do gue aumentando la velocidad del hilo de efecto o hilo de cu
bisrta se reduce el enmarafiamiento del hilo de efscto con sl

hilo de ntcleo.

&
Se ha avegiruado tambidn que el tamafio del filamento dael

enmarafiamiento conseguido en el proceso de elaboracidn y que,
en general, cuanto menor sea el denier del filamento, tante

me jor sera el enmarafiamiento.

Ademds, se ha averiguado que la relacidn sobre alimenta-
cidn produce un sfecto neto y pronunciade sobre el vollmen ge-
neral del productc hilado y el denier. Cuanic mayor os la re-

lacidn de sobrealimentacidn, tanto mayor ser&n las lcngitudes

de bucles de filamentos del hilo de efecto o incrementos que
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deben sobresalir lateralmente desde el nlcleoc y tanto mayor

serd el nlmero de bucles o incrementos por unidad del longi-
tud para conseguir un mejor volUmen, compactacidn y cuerpo y
tantc mayor serd el denier (peso por unidad de longitud) del

producto hilado.

Ademds se ha averiguado yue aumentando la restrinccidn o
resistencia sobré el hile texturizado gque sals de la zona ds
rizado real o cimara de rizado aumenta el enmarafiamiento dsl
hilo de efecto con el hilsc de nlicleo y el enmarafiamianto d=1
hilo de sfecto cbnsigo mismo. En la practica, esta restrinc-
cion o control de la compactacidn axial se impone por fuserzas
de resistencia aplicadas a la salida de la zona o camara de ri
zado real para inhibir la descarga de producto hilado., Los 12
sultauos flslcos de la mayor restrinccidn es el mejor enmara-
flamiente de los filamentos del hilo de sfecteo tanto com los
filamentos del hilo de nUcleo como con otros filamwntos del
hilo de efecto. Este Ultimo efecto, contribuya a dar una indi-

cacidn visual de un hilo compactoe.

Otros objetos, aspectos y ventajas del presente invento
resultarin evidentes a los expertos en la materia en vista de
la descripeidn gue sigue de las modalidadss preferibles, to-

mando como referencla los dibujos adjuntos.

La Fig, 1 es una vista en alzado, parcialmente cortada,
de un aparate de rizado por rebote para texturizar hilados de

filamentos continuos termoplisticos sint&ticos.

La Fig, 2 es una vista tomada a lo largo de la linea de
carte transversal 2-2 de la Fig, 1 y representa una camara de
rizado por rebote y'dh tubo de salida lateral segln una moda-

lidad preferible del invento.

El perfeccionamientc del presente invento se refiere al
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rizado par rebote o texturizacidn por rebote en general se-
gln las patentes EE.UU indicadas anteriormente 3.665.567 y
3.6B6.B848, asl como las patentes EE.UU. 3.859.696, 3.859.697
y 3.887.971, todas ellas cedida al cesionario del preseniz ip
vento. Estas patentes se incluysm en la presente memoria a' |

titulo de referencia, como si se expusieran en su totalidads

No obstante, el rizado por rebote bisico @&l presents
(invento se comprenderd tomando como referencia la Fig, 1 que
ilustra una vista en alzade, parcialmente cortada de un apa=

rato para el rizado por rebote,

Un primer hilo de efecto, termoplistico, sintdtico, de-
filamentos mUltiples, 12, se alimenta desde una bobina de su-
ministro (no ilustrada) a un primer rodillo de gula conducido
16 con un rodillo sepafador oblicuo 14 y despuds a un segﬁndo
rodille de gqula conducido 20 con el rodille separader oblicuo
18, Los rodillos de gula 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 le que el hilo 12 ss estira en=-
tre los dos juegos de rodillos. Desde sl rodillo 18, el hilo
de efecto 12 avanza hasta una seccidn de texturizacidn del
hile indicada de un modo general por el numero de referencia
22. Un segundo hilo de nlcleo, termopldstico, sintdtico, de
filamentos multiples, previamente estirado 13, se alimenta
desde una bobina de suministro (no ilustrada) hasta un rodi-
1lo de gula conducide 15 y alrededor de uh rodillo separador
oblicuo 17 y un rodille 19 hasta una seccidn de texturizaeidn
22. En lugar de emplear hilo de nlcleo previamente estirado
se puede utilizar hilo de nlclso 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. E1l hilado de productos textrizado pasa
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desde la seccion de texturizacidn 22 a upa cimara calentado=-
ra 24 donde el hilo se caliehta a una masa suelta virtual-'
mente exenta de tensidn. El hilo pasa saliendo de la camara
calentadora 24 a una chmara enfriadora 26 en forma deheora
sobre rodillos locos 27, 28 y avanza sobre el rodillo loco
36 hasta un mecanismo devanador normal donde el hilo ss de-

vana en una bobina 38 para almacenamiento y envio.

Refiriendonos a la Fig, 2, la seccidn de fexturizaci®n
del hilo 22 comprende una caja adaptadora 40 que tiene un anj
ma central dirigida longitudinalmente 42, El extremo inferioy
externo de la caja adaptadora 40 tiene una configuracidn oopn
vexa rodeando al anima 42. Un elemento 44, que tiene una su-
perficie perforada, por ejemplo una tela metalica, cierra '
la abertura del extremo inferior del Znima 42 al paso del hi-
lo mientras que, simultZneamente, permite'que pase uvapor de
agua longitudinalmente a travis de las aberturas en la tela

metilica 44,

La caja adaptadora 40 se adapta con un collarin coaxial
46 que sirve comp adaptador para la conexion del anima 42
con un condupto'de escape de vapor ds agua 48, Gracias al copn
ducto de escape, el vapor de agua que pasa a travis de la te-
la metdlica 44 se pueds eliminar mediante un aspirador (no

ilustrado).

La seccidn de texturizacidn descrita anteriormente 22
sirve para texturizar o rizar hilo termoplastico por la técni
ca de rizado por "rebote". A este respecto, sl hilo termo-
plastico 12, 13 se estira en la seccidn de texturizacidn, se
calienta por el vapor de agua y avanza introeduciendose en
el &nima 42 por un orificio perfeccisnado de introduccidn de

vapor de agua gue sse expondrd con mas detalle m&s adslante,

A medida que sl vapor de agua activo capta el hile, 12, 13,
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lanza viclentamente el hilo en sentido longitudinal con gran
fuerya en sentido descendente a travds del anima 42 hacia la
tela metilica 44 en un punto central de la parte cdncava de
la tela metdlica. La parte principal del vapor de agua pasei
travds de la tela metd3lica 42, mientras que el hilo rebote
desde la tela metllica 44 moviendo de una forma instantipea
y continua una corriente a modo de corddn 21 que fluye en sep
tido ascendente y haecia la izquierda, pasando por la paradrr
lateral relativamente delgada S50 dentro de la caja adaptadofa
y pasande por una abertura de salida lateral. Desde el dispo-
sitivo perfeccionado transpertador y compactador 68, el hily
se deposita en la cemara calentadora 24, En lugar del motor
de agua, se pueden emplear otros fluidos a presidn caliente
por ejemplo, se puede utilizar aire comprimido o nitrdgero

caliente.

Segin se indica en la Fig, 1, la camara calentadora 24
consiste en una camisa exterior de aislamiento 70 gue rodea
a una camara de vapor de agua 72 la cual a su vez, rodea a
una cimara cilindrica interior para el tratamiento de hilos
74, E1 vapor de agua circula a travds de la camara 72 para
calentar la parsd alrededor de la cimara de tratamiento del
hilo 74, y por consiguiente, para calentar el hilo contenido

de la chmara 74.

El hilo texturizado rebotado 21 cae en la cimara recpto-
ra de hilo 74 en un estado virtualmente exento de tensidn
longitudinal. A medida que el hilo 21 se retira de la chmara
enfriadora 26 por el mecanismo devanador, la masa suslta del
hilo dentro de la c3mara calsntadora 24 avanza en sentido des

cenflante a través de la camara calentadora.

Para ayudar a calentar el hilo en el interior de la ch-

mara 74, se sitUan tubos de purga de aire caliente 76 verti-
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calmente dentro de la cimara 74 y provistos de abertura sepa-
radas a intervaleos regulares en toda su extensidn longitudinal
El aire caliente en la camara de vapor de agua 72 ss impele

desde las aberﬁuras dentro de los tubos de purga 76 al interiar
de la c3mara 74 para circular a trauwds de la masa de hilo en
el interior de la’cémara 74 y asegurar un calentamiento uni-

forme del hilo texturizado.

Seglin se ha expuesto anteriormente, en un punto situaco
inmediatamente por debajo de lz cimara calentadora 24 exict:
una camara enfriadera 26 gue comprende el tramo inferior de un
tubo en J Formado por la cimara calentadora 24 y la cinara An-
friadora 26. E1 hilo pasa a travds de la cimara enfriadora 26
todavia en una masa suelta sin tensidn. Para ayudar a enfriac
el hilo, se sitlan dos tubos de purga de aire 78 en el interiar
de la cimara enfriadora 26 Yy en lados opuestos de la misma.
El airs a tempsratura ambiente, se impels a travds de los tu-
bos de enfriamiento 78 saliendo a travds de absrturas en el
interior de los tubos a lo largo de su extensidn longitudinal
para circular a travds de la masa de hiloc y enfriar el hilg,
salisndo a través de una abertura 80 dentro de una parte supe=-;

rior de la cimara enfriadora 26,

El hilo no se somste a tensidn longitudinal hasta este
punto en el cual el hilo se ha fijado totalmente por calor y
enfriado. Segln se indica en la Fig, 1, el hilo 21 se extrae
de la cimara enfriadora 26 sobre un deflector 82 y a travds
de un guia hilos 84 que tiende a sliminar los enredos sueltos
en el hilo. Para eliminar cualguier enrsdo suelto se utiliza
una serie de paletas de tensidn 86, 86, 90 y 92. Estas paletas
son simplemente piezas delgadas de chapa configuradas para

cerrar la clmara y que pivetan en articulacidon 94, 96, 98 y

100, respectivamente, por lo que la fuerza de gravedad hace
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pivotar las paletas de tensidn contra una pared 102 de la ci-

marae.

El hilo de efecto 21 avanza entonces en una forma vire-
tualmente linsal sobre los rodillos locos, 27, 28 y 36 para
enrollarse en una bobina 38 de una forma normal segin se ha

indicado.

Seglin se ilustra de un modo especlfico en la Fig, 2; un
aparato de texturizacidn por éhorro.104 comprende una parte'
cilindrica dirigida hacia arriba 103..de la caja adaptadora de
texturizacidn del hilo 40 y un elemento‘de orificio o tapdn
flcilmente reemplazable 104 situado coaxialmente en el inte-

rior del saliente ci}lndrico 102,

El tapsn con orificio 104 comprende un conducto central
dirigide longitudinalmente 122.que-actba para recibir hilos
12, 13. £1 tapdn 10¢ se configura ademas con una primera su-
perficie exterior frustrocdnica 106 adyacente a un extremo
guperior y una segunda superficie frustrocbnica 108 adyacen-
te a un extremo inferior del tapdn con orificio. Una prolon=-
gacidn cdnica de la primera superficie frustroconical 106 se
separa de una prolongacidn cdnica de la segunda superficie
frustrocdnica 108 una psquefia distancla, Esta separacidn for-
ma, en la practica, un orificlo de chorro en corrients anulaf

en la forma gque se expondri mas adelante,

El tapdn con orificioc de réposicibn_lo4 se disefia para
alojarse coaxialmente dentro de la;pralongacibn 102 de la ca=-
ja de texturizacidn del hilo donde la primera superficie frug
trocdnica 106 del tapdn con orificio coincide con un primer
saliente frustrocdniceo 112, mecanizado sobre una superficie
intsrior del saliente cillndrico 10. Un 3nima cilindrica 104
se mecaniza en el saliente y termina en un segundo resalto

frustrocinico 116 gue gueda sobre una prolongacidn de la su-
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perficie cdnica del resalto 112, El segundo resalto frustroct-

nica 116 forma una transicidn suave entre las animas 114 y 42,

La extensidn axial del &nima 114 se disefia con respecto a
la extensidn axial del tapdn con orificic 104 de modo gque la
segunda superficie frustrocdnica 108 del tapdn gueda en una pﬁg
tura mUtuamente adyacente pero separada con respecto al segundg
resalto frustrocdnico 116, La pequefia separacidn prevista éntrd
las segundas superficie frustroconicas 108 y 116 a 118 propor-
ciona una abertura u orificio anular para la introduccidn - i~

forme de vapor de agua en el anima 42,

E1l tapdn con orificio 104 se sujeta rigidamente dentro ds

la prolongacidn cillndrica de saliente 102 de la caja textﬁriz

dora de hilo 40 mediante un tapdn de soporte 120 qus tiens uhj
abertura longitudinal central 122 para guiar hilo termoplistico
12, 13 en el orificio. En Bl exterior del tapon 120 hay un hilo
de rosca 124 que coincide con el hilo de rosca interior 126 de
la superficie interna de la prolongacidn 102, Gracias al acopla
miento a rosca, el tapdn 102 se puede apretar hasta hacer tope
con el tapdn con orificio 104 para montar con seguridad y rigi-
damente la primera y la segunda superficie frustrocdnicas 106

y 112 en contacte coincidents,

Cuando sl tapdn con orificio 104 se monta en posicidn de
funcionamiento, segln se ilustra en la Fig, 2 en el interior
del &nima 114 de la prolongacidn de la caja de texturizacidn
102, se forma una cimara impelente o camara de sobre presidn
de vapor de agua interna 128. Esta primera cimara de sobrepre-
sidn interna 128 estd definida por el tnima ll4 de la prolonga-
cidn 102, una superficie cillndrica externa del tapon con ori-
ficlo 104, las primeras superficies frustrocdnicas 106 y 122 y

la ssgunda superficie frustrocdnicas 1U8 y 116. Esta cimara de

sobre presidn de vapor de agua interna 128 actlia para descargar
p P 9
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uniformemente vapor de agua a travds del orificio znular en

118 y sin producir un flujo indeseable errdtice y/o turbulen-
to,

Refiriendonos ahora de un modo especifico a la Fig, 2,
se describe un adaptador de fluide calentado destinado a zlo=-
jarse sobre la prolongacidn de la caja exturizadora 102 en
un lugar coinciderite con el tapdn de orificio 1l04. E1 conjun~
to adaptador de fluido caliente comprende una caja anular 132
que tiene un 3nima anular central 134 la cual se forma en com
binacidn con la superficie extsrior de la céja texturizadozu
del hilo 102 y upa camara de sobre presidn de vapor de agua

en el exterior de la caja.

El vapor de agua se divide en la cimara de sobre presidn
a travds de un adaptador (no ilustrado) de disefio clasico gue
se conecta a una fuente de vapor de agua activo a travas de

una vilvula reguladora (no ilustrada).

La caja anular 132 estd provista ademds de una cimara
anular superior 140 que recibe una primera junta tdrica 142
y una camara anular inferior l44, para recibir una segunda
junta torica 146. Los conjuntos de estanqueidad superior e
inferiorsirven para cerrar herm&ticamente la superficie exte-
rior de la prolongacidn de la caja texturizadora 102 y sevitar
sl paso de vapor de agua desds la cémara_de sobre presidn al

medio ambiente,

Una pluralidad de aberiuras sse forman radialmente a tra-
vés de la prolongacidn de la caja texturizadera 102 y sirven
para comunicar la c3mara de sobre presidn de vapor de agua
exterior y la cimara de sobre-presidn de vapor de agua inte-
rior 128 entre el tapdn con orificio 104 y el inima 114, se=-

glin se ha indicado interiorments.
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Segun se ilustra de un modo especifico en la Fig, 2, un
dispositivo de salida y de compactacidn 68 comprende un tubo
cillndrico 154 que tiene una ssccidn transversal circular y
se disefia para extenderse normalments en un primer extremo 154
y coincidir con el cuerpo del zdaptador 40. A este respecto,
un eje longitudinal central del tubo 154 en el primer extremo
155 intersectari y quedara en 3ngulo recto al eje longitudipal
central del 3nima 42 del adaptador 40. El otro extremo 156 del
tubo de salida se encurva hacla abajo con un 3ngulo de aproxi-
madamente 902, con respecto al primer extremo, de modo que 6l
eje longitudinal central del tubo eﬂ el segundo extremo s6 ex=
tiende en inguloc recto con respecto al eje longitudinal cen=-

tral del tubo en su primer extremo.

El di3dmetro interno del tubo circular 154 es ligeramente
mayor que una superficie superior arqueada 157 de un arco de
salida lateral configurado dentfc del adaptador 40. Por consi-
guiente, el hilo texturizado 21 gue rebota desde la superficie
perforada 44 penetra suavemente en el tubo de salida 154 sin
enmaraifiarse por accidn de arlstas vivas o esquinas entre sl
tubo de salida 154 y la caja dsl adptador 40. Esta zona de
suave transicidn reduce al minimo la formzcidn de bloqueo o
agarrotamisnto del hilo texturizado 21 en la salida del adap-

tador 40.

E1 Yrea de seccidn transversal interna del tubo 154 no es
notablemente mayor que de la abertura de salida del adaptador
definida por la.tela metdlica 44 sn la parte inferior y sl
arco 157 en la parte superior, Esta caracteristica es importan
te, en el sentido de que se ha demostrado que es convenientis
inhibir la flexidn del hilc en vaivdn sobrs si mismo seqgun se
mueve el hilo a lo largo del tubo 154, El hilo de rebote pro-

cedsnte de la zona rizadora tiende a adoptar sl tamafic y formg

generales de la wbertura de salida del adaptador, y si esta
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abertura fuera mucho menor qus el conducto en el cual se mue-
ve el hilo, existirla la tendencia al pandeo a lo largoe del
hilo haciendo que el hilo se expulsaré intermitentements y
dando lugar a irregularidades: en 8l producto. Se ha averigua-
do que.dichas dificultades se pueden evitar si el 3rea de
seccidn transversal interna del tubo 154 es del orden de aprg
ximadamente 1,5 a aproximadamente dos veces mayor que el ires
de la bertura de salida del adaptador. En sstas condiciopes,
existe muy poca tendencia por parte del hile al pandeo; pon
el contrario, se puede comprimir axialmsnte para llenar vir=-
tualmenté el area en seccidn transversal del tubo 154 po:r lo
gue la reformacidn del conjunto del filamento tiene lugar de

un modo suave y regular,

Lz incurvaclon arqueada, de aproximadamente 902, en el
tubo de salida 154 ofrece resistencia al pasoc del hilo textu-
rizado 21 a través del tubo. A este respecto, a medida que el
hilo 21 encuentra una mayor resistencia en la curva del tuba
de salida 154, aumenta la compactacidn axial del hilo, segun
se representa esquematicamente en las puntos 160, 162, y 164.
El tubo de salida 154 induce progresivamente compactacidn a-
xial del hilo texturizado 21 para formar un tapdn suelto de
fibras rizadas, Esta compresidn axial a la salida de la cima-
ra rizadora facilita el proceso general del texturizacion del
hilo y el enmarafiamiento conveniente del hilo de efecto se-

gln se ha expuesto anteriormenta.

Esta compresidn axial conveniente del hilo de efecto
texturizado 21 dentro del tubo de salida se puede msjorar aun
mas empleando el aparato de contra presidn 166 situado -adya=
cente al extremo de salida del tubo 154, De uh modo mas par=-
ticular el tubo 154 ss pueds conPfigurar con una abertura o

ranura o blonga 168 en su superficie, para permitir la entra-

da de un muelle de lamina flexible 170. E1 muelle 170 se maon-
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ta sobre el tubo 154 mediante un collarin de montaje 162 y un

tornillo de ajuste 174,

El muelle de lamina flexible 170 se introduce en el tubo
154 practicamente de un lado al otro de su paso axial y facili-
ta el caracter de mantenimiento de contrapresidn del tubo da sa
lida proporcionado inicialmsnte por su configuracidn arquezda,
La contra=presidn formada por el muelle de limina flexible 170
ayuda ademds a la compatacidon axial del hile segln avanza en
una masa suelta a travds del tubo de salida 154 y cae introdu-

ciendose en la camara de tratamiento por calor 24,

La presencia del muelle 170 es particularmente conveniante
desde el punto de vista de gue mejora la versatilidad del apa-
rato. Cuando se han de elaborar diferentes tamafos de hilos,
la resistencia al movimiento ofrescida por el tubo doblado sala-
mente puede varlar notablemente dependiendo del tamafio del hilo
pero el muelle 70 tiende a hacer que la resistencia general al
paso ds lﬁs hilos sea razonablemente unidorme. E1 hilo es de
peso muy ligero, por lo gue sus caracteristicas de inercla no
contribuye notablemente a la produccidn de desuniformidades no-

tables sn el hilc slaborado.

Aunsue gran parte de la descripcion de la presente memorial
se ha enfocado sobre procedimizntos e hilados resultantes don-
de solamente se utilizan dos hilos de alimentacidn al aparato
de rizado por rebote, se pueden conseguir otros efectos utili-

zandoc mas de dos hileos.

La forma de los filementos de los hilos de entrada ejercs
un cierto efecto sobre el rizo, con formas distintas a seccio-
nes transversales redondas que frecusntemente muestran texturas

mis agradables.

Se pusde emplear cualquier hilo sintdtico de filamentos
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multiples termoplisticos segln el presente invénto. Comprenden
las poliolefinas, v.g, polipropileno; poliamidas, v.g, policra
palactama; poli-'(2—2 pilolidona) y poli-sxametilenadipamida;
poliesteres, v.g, polietilentereftalato; acrlilicos v.g, polie-
crilonitrilo; y ®steres de celulosas, v.g, acetato de ceiulu-
sa., Los hilos de efecto y nlcleo pueden ser de unc o mis de
8stos materiales, y los materiales de los hilos de efecto y de
nlcleo puedsn ser iguales o diferentes, Las poliolefinas y po-

liamidas pueden producir efectos par%iéulérmente agradables.

Los hilos termoplisticos de fiiamentos multiples pueden
ser hilos estirados o sin estirar antes de la texturizacidsd.
De preferencia, cuando se utiliza poliproleno, el hilo se es-

tira en una proporcidn apropiada, v.g, aproximadamante entre
231 y 5:1.

Segln se ha indicado anteriormente, el hilo de cubierta
o de efecto se aliménta o se hace avanzar hasta la zona de tex]
turizacidn en una proporcidn equivalente por loc menos al do-
ble que el hilo de nlicleo. Las relaciones de sobrealimentacidn|
del hilo de efecto con respecto al hilo de nliclec pueden ser
mucho mas elevadas, v.g, 100:l. En la forma mis normal, y pre-
ferible para el presente invento la relacidn de sobrealimen=-

tacidn es del corden de 5:1 a 50:1,. £

La velocidad del hilo de efecto, seguln se'alimenta a la
zona de texturizacidn puede variar considerablemente. Normale-
mente, la velocidad del hilo de efecto dgialimentacibn a la
camara de texturizacidn puede estar‘compfendida aproximadamen-
te entre 305 y 3050, normalmente entre 915 y 1530 metros por
minuto.

EJEMPLOS

Empleando el aparato y procedimiento deseritos anterior-

mente con relacidn a las Figs, 1 y 2, se produjeron un cierto
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numero de hilos de efecto de novedad segln el presente invento.
(se utilizd una tela metllica de malla 50 en la camara textu-
rizadora). Los datos de los experimentos se indican en la ta=-

bla a continucidn.
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Relacidn de estiramiento (rodillos 20,18:rodillos 16,14)
Velocidad del hilo de efecto (metros por minuto)

Vapor de agua del rodillo (16) hi/cm?

Vapor de agua de la cimara texturizadora (kg/cm2)
Polimero del hilo de efecto (12)

Polimero del hilo de nilicles (13)

Restricter (170)

Relacidn de alimentzcidn 2, hilo de efecto: hilo
de nlcleo

Denier del hilo de efecto (12)

Denier del hilo de nuclec (13)

lppa»Polipropileno

ZRelacidn de alimentacidn calculada como igual a2
Velocidad del rodillo de efecto (20)
Velocidad del rodillo de nlicleo (15)

3Hilo de 3x300/70 (todos los deniers aproximados)

No

Sol:l' "

900/793 -

400/70 .-

TABLA
331 3:1
755
1098
0,87
0,87
7,03
7,03
. PP
pp-
, PP
PP
No
No
9,2:1

28:1:1 9pp/7r
300/703 4pg/17¢

300/70
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No
8,221
9ga/ 708

408/ 70

pp

No
9.431
900/703

408/170

7,03
PP

PP

7.8:1
600/140

400/170

pp

No
7.8:1
600/140

408/ 170

Pp

2,9:1
600/140

400/70

5.2:1
600/140

406/170




oL/00y + 0L/008 ap sOTTH:

(99 uorAu) epruetiod =vd,

gatogu ap oTTy

(zwo /63)

(v1fotr soTT

oL/00y az /ooy oL /0oy 03ToNU 8p OTTY TSP IoTuen
owwmav oL/ooy oL/00% oYT/00TT $0T/0TT oL700y ©7T/009 m.ch\oom avt/003 SA9849 8P OTHY Tep zorusd
mQhM@@w. ovT /009 oy1/009 ovT/0081T oyT/008T ov1/08s Tiztzz mﬂum-md TreteT to3034e 8p OTTY ‘UQIDEjUSUTTE ap UQTSRTaY
A"w.mu. TiLv0T Ti9°0T 12222 Tiz*L2 Tigtor . on on (0LT) 20307a3say
I oN on on TS on dd dd dd ©3TaQU 2P OTTY Tep OIswWITOd
ad ¢d dd vd p¥d dd dd ¢ dd dd 033842 ep OTTY TSP oJawIyod
dd dd dd vd vd dd co‘y U.nc.p cofL
X1 A A £, ca‘z cotyL c0*2 cofs - BIOpEZTINGXE] BIBWEDS B op enbe ep radep
28°G la‘o L8'n 680 PA: M Lg'o te‘o m.,hm.c L8‘o (z12/8%) (9T) oTT3Pez Tep enbe ap sadey
8Tet- Lz91 LZET LTeT A3 rzer 29T ST L2st (eanupufecsasu) 230243 P OTTY ToP peRsacTen
T'¢ T°¢ i°¢c Ti5°¢ Tic'¢ T3¢ Tie tee Tie -TPox 2910z SOTTTRPCI) OjUSTWBRITZS2 ap ugrTaeTsy
LT of 8T pT €T , ZT iI o1 5

041303




S G 0 R e b D G e D A D ST S S e S D Y S G P Y B 0 i WA VD G0 S S L Bt i i G S o A B i P o B D S S Py B b S S L e B S s S P S TS T i P P R P S AY e . S ST S

O T S G S Y S S € D G S T (0 e Bt W A N A S L S G G o S G S W S o Su D S D D D A B S VP D D D D G P D Vo G et AP e R B Y S e D (g B i S e S AR B S S S e D G g e S S P S s

Relacidn de estiramiento (rodillos 20,18: rodi- - 321
llos 16,14) 3:1 3:1 3:1 *

: . . . - 1327
Velocidad del hilo de efecto (metros/minuto) 1627 1627 - 1627
Vaper de agua del rodillo (16) (kg/cm2) 0,87 0,87 ! 0,87 0,87
Vapor de agua de la cimara texturizadara 7,03
(ka/cm2) 7,03 7,03. ., 7,03

. PP

Polimero del hilo de efecto pp pp . : PP PP
Polimero del hilo de niicleo PP pp pPp No
Restrictor (170) No No | No 10.6:
Relacidn de alimentacidn, hiloc de sfecto: ‘ 550/ 14l
hilo de nlcleo 13,321 l6.8:1 " 22.2:1
Denier del hilo de efecto 500/140 600/140°. 600/14p 400/70
Denier del hilo de niicleo | 400/ 70 400/70  400/70

“pa= Poliamida (nylon 66)

SHilos de 800/70 + 400/70




S R - RO L. ST - MU 6 .. i1
3:1 3.5:1 3.5:1 3.1 3.1 3.1
1327 1317 1317 1327 1627 1318
0,87 0,87 0,89 0,87 0,87 9,87
7,03 - 7,03 7,03 7,03 7,03 7,03

PP PA PA PP PP PP

PP PAd PA PP PP P

No 3i ' No No No Si
10.6:1 27.2:1 27.2:1 10.6:1 10.7:1 23,411
550/140 1800/140 1800/140 600/ 140 600/ 140 400/705

400/ 170 110/104 1100/140 400/70 408/170 400/170
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En la memoria descriptiva anterior se han descrito los
principios, modalidades preferibles vy modos de funcionamiento
del presente invento. E1 invento, que se pretende proteger por
la presente memoria no dese inberpretarse limitado a los for=-
mas particulares descritas, puesto que se consideran como ilus-
trativas en lugar de restrictivas. Los expertos en la materia
pueden efectuar variaciones y cambios sin desviarsse del espi-

ritu del presente invento,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarse en la practica, debe hacerse voasq
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prip

cipio fundamental

e T
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir hilo de filamento multi-
ples termoplistico caracterizado pdrque comprendsa las fases
de: hacer avanzar un primer y un segundo hilo de filamento 7
multiples en su propia direccidn longitudinal en una carriante
de fluido calientse que avanza en el sentido logitudinal ds los
hilos, avanzando el primer hilo a un pekgimen sguivalente por
1o menos al doble del regimen o velocided de avances del se-
gundo hilo; lanzar violentamente los hilos hacia una superfi-
cie perforada por medic de la corrientes de fluido mientras se
hace pasar por lo menos parte de la corriente de fluido a tra-
ves de la superficie perforada; hacer incidir los hilos en
avance scbre la superficie perforada con fuerza suficients pad
ra inducir un rizadc de compresidn en los filamentos de por
lo menos del primer hile; hacer revotar instantaneamente el
hilo desde la superficie en una corriente contlnua a modo de
cordon, enmarafiandose los filamentos del primer hile entre si
y enmarafiandose el primer con sl segundo hilo, sobresalisndo
los filamentos del primer hilo lateralmente en configuracio-
nes de bucle de secciones de filamentos rizadas por rebote;

y hacer avanzar el hileo rebotado enmarafiado ssparandolo de

la superficie perforada.

2. Procedimiento segun la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque comprende ademds reducir peribddicamente el avance
del segundo hilo en la fase primera para producir una mayor
sobrealimentacidn periddica del primer hilo y el resultado de
sobre-espesores periddicos del primer hilo separados a lo lar

go del hilo rebotado enmarafiado.

3. Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracteriza-

do porque la frecuencia y duracibn de la reduccidn de ve-
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locidad se efectllan de una forma aleatoria.

4, Procedimiento segln la reivindicacidn 1, caracterizade
porque el primer hilo es polipropilenc o poliamida y antes de
la fase primera se estira a una relacidn de estiramiento com=-

prendida aproximadamente entre 2:1 y 5:1

5, Procedimiento sequn la reivindicacidn 4, caractsrizado

porque el segundos hilo es polipropilenc o poliamida,

6. Prodecimiento seglin la reivindicucidn 5 caraceterizados
porquu comprende la fases de, hacer avanzar un primer y un se=
gundo hilos de filamentos multiples termoplisticos en su pro-
pia direccidn longitudinal en une corriente de vapor de agua
gque avanza en =l sentido longitudinal de los hilos, avanzade
el primer hilo a una velocidad comprendida aproximadamente en
tre 305 y 3050 metros por minuto y en una relacidn comprendida
entre aproximadaments 5 y 60 veces la velocidad de avance del
segundo hilo; lanzar violentamente los hilos hacia una super-
ficie perforada por medio de la corrients de vapor de agua
mientras se hace pasar por lo menos parte de la corrients del
vapor de agua a travds de la superficie perforada; hacer inci
dir los hilos en avance sobre la superficie perforada con fue
za suficisnte para inducir un rizo de compresidn en el fila-
mento de por le menos el primer hilao; hacer rebotar instanta-
neamente el hilo desde la superficis en una corriente a modo
de corddn, enmarafiandose los filamentcs del primer hilo entre
sl y enmarafiandose el primer hilo con el segundo'hilo, sobre=
salicntdo los filamentos del primer hilo lateralmente en con-
figuraciohes de bhcls de secciones de filamento rizado por
rebote ; y hacer avanzar el hilo rebotado enmarafiado separan-
dose de la superficie perforada mientras se regula la compre-

sign axial del hilo rebotado.

7. Procedimiento segln la reivindicacidn 6, caracteriza-
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dos porgue comprende reducir periddicamente el avance dsl se-
gundo hilo en la fase primera para producir una sobfealimentg
cidn mayor periddica del primer hilo y el resultado de sobress
pesares periddicos del primer hilo separados a lo largo del

hilo reboctado enmarafiado.

8. Procedimiento segln la reivindicacidn 6, caracteriza=-
do porque el primer hilo es polipropileno o poliamida y abtes
de la fase primera se estira en una relacidn de estiramiento
comprendida aproximadamente entre 2:1 y 5:l, y porque el ce=-

gundo hilo es polipropil:zno o poliamida.’

9.Procedimiento seglin las raiﬁindicaciﬁn'B caracteriza~
dos porgue comprende las Fases de estirar un primer y un se-
gundo hilos de filamentos multiples de polipropilenc o palia-
mida; hacer avanzar el primer & el segundo hilos de Filamen~
tos multiples en su propia direccidn longitudinal en una co-
rriente de fluido calentado gue avanza en el sentido longitu-

dinal de los hilos, avanzando el primer hilo a una vslocidad

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 travdés de la
superficie perforada; hacer incidir los hilos en avance sgbrs
la superficie perforada con fuerza suficiente para inducir un
rizo de compresidn en el filamento de pb: lc menos sl primer
hilo; hacer rebotar instantineamente el hilo desde la super-
ficie en una corriente continua d modo de corddn, enmarafian-
dose los filamentos del primer hilo entre sl y enmarafiandose
el primer ﬁilo con el seéundo hilo, scbresaliendo los fila-

mentos del primer hilc lateralmente en configuraciones de bu-

cles de seccicnes de filamento rizado por rebote; hacer avan-

zar el hilo rebotado enmarafiado separandolo de la superficie
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perforado mientras se regula la compresidn axial y se mantiene
gl hilo rebotado exento de tensidn longitudinal sustancial ca=-
lentar el hilo rebotado y sin tensar para fijar el hilo; en-

friar el hilo-mientras se mantiene exento de tensidn longitudiq

nal sustancialj y devanar despuds el hilo.

10, Procedimiento segln la reivindicacidn 9, caracteriza-
do porque comprende.ademés reducir periddicamente el avance del
segundo hilo en la fase segunda para producir una sobrealimen-
tacidn mayor periddica del primer hilo y el resultado de sobre-
espesores periddicos del primer hilo separados a lo largo del
hilo rebotado enmarafiado; y porque el hilo se estira en la fa-
se primera a una relacidn de estiramiento comprendida a apro=-

ximadamente entre 231 y 5:1

11, Procedimiento para producir hilo de filamento multi-
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 magqui-

na por una sola cara,

MADRID

27 D 1977
CHEVRON RESEARCH CO 7 BIC. 1977
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