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PATENTE

BE

REGISTRO DE MODELO DE UTILIDAD

por "Un dispositivo  perfeccionado de pote para producir el 

teñido uniforme de coronas de filamento continuo" -  -  -  -  -

a favor de Don Pablo SBRRACAET RIBA, de nacionalidad española, 

domiciliado en SABADBLL, ca lle  Colón, n* 40.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente memoria descriptiva se re fie re  a una paten­

te  de reg istro  de un modelo de u tilid ad  constituido por un 

dispositivo  de pote u tiliz a b le  para producir e l teñido uni­

forme de la s  coronas de filamente continuo dispuestas indivi­
dualmente en e l mismo, gracias a l  cual se anula la  d istribu­

ción irregu lar de la  solución tintórea por unidad de peso de 

la  materia por la propia solución atravesada para te ñ ir la .

El pote permite .además del teñido uniforme .evitar que se 

enreden la s  espiras del h ilo  que constituyen el paquete teñi­

do y que se presenten en consecuencia d ificu ltad es para e l ul­
te r io r  devanado.

Los paquetes constituidos con coronas de filamento coatí-
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ano ofrecen se r ia s  d ificu ltad es frente a todo lo que se re­

f ie r a  a tratamientos húmedos por circulación de baño, debido 

a la s  especiales ca rac te rís tica s  constitucionales de los mismos.

Estas singulares c a rac te rís tica s son la s sigu ientes; 

a La materia constituyente de los filamentos, por sus pro­

piedades f í s ic a s  y la s modificaciones que sufre a lo largo del 
proceso a que es sometida.

b El hilo de que esté  formada la corona y su plegado, 

c Las dimensiones del paquete, 

b El peso del mismo, 

e La pooa consistencia de la s coronas.

En lo que hace referencia a la  materia que constituye los 

filam entos, se ha de tener en cuenta su carácter de compues­

to químico, el cual se ve afectado generalmente por la s condi­

ciones de los ba&os tin tóreos en forma t a l ,  que sufre modifi­

caciones en e l, sentido de aumentar su p lastic id ad  y modifioar 

sus propiedades f í s ic a s  de alargamiento, re siste n c ia  hinehamian- 

to , imbibición y análogos.

Por otra parte, e l hilo que forma el paquete está consti­

tuido por un sinnúmero de filamentos ouyo diámetro y canti­

dad varián según e l número del hilado incluso tratándose de 

coronas del mismo número de hilado pero de diferentes proce­

dencias. Los filamentos están reunidos para formar e l hilo po­

diendo llevar o no torsión según su origen, siendo esta  tor­

sión, cuando ex iste , diferente para oada tipo  producido por 

la s  d is t in ta s  fáb ricas. El hilo es superpuesto por capas en 

determinados ángulos de plegado y cierto  grado de tensión, sien­

do ambas carac te rística s variables según la s  d iferentes indus-
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t r ia s  productoras.

Además, debido a su especial proceso de manufactura, exis­

te  siempre una elevada irregularidad en la s  dimensiones de la s 

d is t in ta s  coronas que forman una partid a. Aun cuando para los 

6 tip os de una misma casa productora ex iste  bastante igualdad

en la altu ra  de la s mismas, la s  irregularidades en los valores 

de sus diámetros interno o externo son importantes, a  veo es del 

20 por 100,en frecuencia bastante notable. Cuando se tra ta  de 

coronas de d is t in ta s  procedencias, estas d iferencias suelen 

10 ser mucho mayores llegando a tener la s  coronas dimensiones com­

pletamente d iferentes, dentro de una forma general idéntica.

E stas d iferencias se traducen en la s  correspondientes va­

riaciones ds peso de la s  coronas a través del conjunto que for­

ma uta p artid a . Como se desprende del punto anterior, e sta s os- 

15 cilacion es de peso son todavía más notables entre la s  coronas 

de d is t in ta s  procedencias. Normalmente, dentro de un determina­

do tipo comercial, en su c la se , más seleccionada, se presenta 

un 80 por 100 de coronas ouya oscilación  máxima de peso viene 

a ser de un 10 -  16 por 100 del peso medio normal, siendo la 

20 variación para e l 20 por 100 restante de coronas de un 20 a un 

25 por 100.

Se desprende de e llo , que la s  diferenoias de peso que pue­

den e x is t ir  entre la s coronas mayores y menores, en algunos ca­

sos, llegan a ser del 40 a l  50 por 100.

25 Como resumen de todo lo dicho, se deduce la  irregularidad en

la forma como se presentan dichas ooronas, lo que unido a su 

deformabilidad, obliga a manipularlas cuidadosamente, para evi­

ta r  que resu lte  irregu lar su disposición y que se produzcan pos-
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terio res enredamientos del hilo o su desfibrado, a fin  de que 

puedan ser luego transcanadas con e l máximo rendimiento.

Las anteriores consideraciones ponen de manifiesto la s  e- 

normes d ificu ltad es que hay que vencer para poder lograr con un 

6 paquete de t a l  tip o , una distribución perfecta del baño a tra­

vés de toda la  masa del paquete a  fin  de lograr su teñido uni­

forme.

Hasta ahora lo s , sistem as adoptados para teñ ir  la s  coronas 

eran dos; siguiendo el primero, la s  coronas son movidas en e l 

10 seno de un baño en reposo y, siguiendo e l segundo, e l  baño es 

hecho c ircu lar a través de la s  ooronas inmóviles. En e l primer 

caso, se logran teñidos más uniformes, pero la s  ooronas quedán 

muy deformadas por e l movimiento que realizan  y su hilo queda 

completamente enredado, de forma que su trascanado posterior 

1S resu lta  muy d ificu lto so . En e l segundo caso, s i  bien el hilo de 

la corona se mantiene sin  enredarse, su tin tura es muy desigual.

Dentro de este  último caso, la corona puede adoptar d is­

t in ta s  formas d isp o sitiv as que pueden encuadrarse en dos s i s -  

tanas fundamentales: e l de empaquetado, en e l que la s  coronas 

20 se disponen unas sobre otras, en una amplia corona c ircu lar, 

de forma sim ilar a como se sitúan los la d r il lo s  para formar el 

p rd tll de un pozo, y  que permite la  circulación del baño en 

los dos sentidos, in terior-exterior y v iceversa; y e l de esper­

tado, según e l cual la s  coronas son dispuestas a lo largo de 

28 columnas c ilin d rica s perforadas, en forma de a n illo s , a  través 

de los cuales circu la e l baño impulsado desde el in terior o el 

exterior de la s  mismas.

En e l primer procedimiento, la  bondad del resultado depen­

de fundamentalmente de la forma de carga de la s  ooronas, pues,
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teniendo en cuenta que diohos elementos sufren un hinchamlento 

una vez están en contaoto con e l baño, apelmazándose la  mate­

r ia  constituyente s i  la  densidad del conjunto no es homogénea,  ̂

la  masa líquida,que, para atravesar un paquete de ta le s  dimen- j; 

sienes ha de ser impulsada a una determinada presión, tiende a j} 

ab rir  v ía s  por la acción de su impulso mécanloo y por tanto a Ü
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crear irregu laridades. S i se trabaja  con bombas que dan una 

presidn menos elevada, es obvio que también se tien e una die- 

mlnuoidn del caudal disponible para toda la  materia de forma 

t a l  que e l liquido tenderá a pasar por la s  zonas de mínima re­

sisten c ia , quedando muchas de la s  restantes sin  cireulaoidn 

efectiva . E ste peligro , insoslayable, que nos dá la  irregu lari­

dad de densidad a lo largo de todo e l paquete es notablemente 

incrementado por la  circunstancia de que, para lograr una igua- 

laoidn entre la  materia situada en la parte in terio r y la  exte­

r io r , se han de re a liza r  inversiones de circulación durante el 

proceso de tin tura, lo cual se ejecuta por giro de una llave 

de cuatro pasos que provooa un rápido cambio de la dirección del 

baño en circulación y eon ello  un golpe de a r ie te  sobre la ma­

te r ia , oon su consiguientes efectos d istorsionantes. Por todos 

estos motivos se hace d ificu ltosísim a la  tin tura de coronas 

por t a i  procedimiento sobre todo s i  son de ndmeros finos obte­

niéndose incluso cuando son de ndmero gruesos, una diferencial 

igualación y un porcentaje algo elevado de coronas que presen­

tan zonas sin  teñ ir  y que por tanto no pueden se r  u tiliz ad as .

B1 segundo procedimiento, presenta también se r ia s  d l f l-  ^

cuitades. Efectivamente, por una parte se presenta la cuestión r
y'

de saber el ndmero de coronas que segdn sus oaraóterístioas par- ^
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t ic u la re s  caben en oada columna. Esto de por s i  ya es arb itra­

r lo , puesto que s i  se Llena completamente, se producen compre­
siones debidas a l  aumento de volumen provocado por e l hincha- 

miento. S i  se deja un espacio libre  capaz de acoger t a l  aumen­

to de volumen ex iste  la  posibilidad de que después del hincha- 

miento no quede todo é l ocupado, por lo que se establece una 

via o fuga de baño indeseable. Por otra parte, la s  coronas a l  

g rav itar  unas sobre o tras, resultan sometidas a un grado de eom- 

preisiiSá progresivo que se  traduce en una irregularidad de den­

sidad a lo largo de toda la  columna determinando por tanto, 

una variación de la  permeabilidad que lleva consigo la  irregu­

laridad  del teñido, lo cual viene acrecentado por la s  diferen­

c ia s  de peeo que se manifiestan con la  variación del espesor 

de la  pared a l  ser atravesada por el baño. En e sta  caso, tam­

bién tienen una gran influencia la s  variaciones del diámetro, 

pues, como el tubo portamaterias tiene en toda su longitud e l 

mismo diámetro, la s  coronas han de tener e l diámetro in terior 

preciso para que una vez hinchadas se adapten sin  comprimirse 

a dicho tubo. Al e x is t ir  una gran irregularidad en los diáme­

tro s , mientras unas ooronas por ser de poco diámetro a l  hin­

charse quedan comprimidas contra e l alma, lo que d ifio u lta  o 

Impide el paso del baño a su través, la s  o tras, por ser de gran 

diámetro, dejan un espacio lib re  entre e l la s  y e l alma, mo­

dificándose su posición por la  acción que reciben del baño y, 

en función de su libertad de movimiento ra d ia l, fa c il ita n  la 

formación de v ia s  o fuga de baño. De todo e llo  se desprende 

también una gran irregularidad en el funcionamiento de la  d is­

posición,en la permeabilidad y otras condiciones agravadas

t

t-



6

10

15

20

25

5 8988
-  7 -

por la  producción del golpe de a r ie te , aun cuando en este 

caso es este menos efectivo, dado que la s  condiciones de 

circulación del líquido en este  montaje no necesitan ser tan 

enérgicas, pues e l espesor de la materia que se ha de atra­

vesar es muy in ferio r  a l  de la del otro tipo de montaje.

Fuá neoesario por lo tanto ÚL resolver el problema, e l i-  

minañdo cada una de esta s d ificu ltad es, para lo cual fuá fun­

damental conocer el grado de hinchamiento que cada uno de loe 

tipos de coronas presentaba e intentar relacionarlo con sus 

fundamentales ca rac te rís tica s  de peso, número y tipo  de f i ­

lamento.

Efectivamente, a través de un número de pruebas experimen­

ta le s  se llegó a la conclusión de que s i  se consideraba una 

corona individualmente la seoción tran sversal de la  misma que 

debía ser atravesada por el baño una vez que se había produ­

cido e l hinchamiento era un valor conocido en función del pe­

so de la  misma y una constante cuyo valor resu ltó  ser de 6 '4 . 

Además, por añadidura, esta constante era independiente del 

número del hilado, de la cantidad de filamentos que la  oons- 

t i tu la h  y de la s  restantes ca rac te rística s de la oorona, in­

cluso de su procedencia, pero dependiente siempre del peso de 

la  misma, En función de este valor oonocido, pudo resolvej'- 

se e l problema de la s  d iferencias de permeabilidad de la s co­

ronas sin  más que tener en cuenta que a l  estar la corona a is ­

lada, esta permeabilidad venia dada en función de la  relación 

entre él volumen de libertad que se le  concedía y e l que ocu­

paba una vez hinchanda. Esta relación,que podía ser simpli­

ficada a una de secciones dió un valor que se denomina Indice



de Permeabilidad, e l cual para la  obtención de resultados 

perfectos está  exactamente determinado.

Como se desprende de la s premisas sentadas para esta teo­

r ía ,  los resultados son buenos únicamente cuando se tra ta  de 

trab a jar  con una sola corona lib re  de la acción p erjud icia l 

de la s  restan tes. Tanto esta cuestión individual como la ob li­

gatoria  de eliminar la  gravitación de unas ooronas sobre otras 

para eliminar la s  compresiones en la s  columnas han conducido 

a la adopoión de un sistema de disposición de la s  ooronas a is ­

ladamente unas de o tras, para lo cual se u tiliz an  unos potes 

construidos de material apropiado para r e s i s t i r  la s acoiones 

químicas y f í s ic a s  de los baños que se aslehtan en columna 

unos encima de otros, de forma t a l  que la  corona situada en 

el in terio r de cada uno no sea influenciada más que por su pro­

pio peso. Tales recipientes son de diámetros adecuados para 

perm itir que la  eorona quede interiormente ajustada, sin  com­

prim irse, a l  tubo in terio r taladrado y que exteriormente a e lla  

quede un espacio libre  entre la  superficie de la misma y l a  de 

la  cámara en que queda alo jada. La altu ra de lds potes ha de 

ser superior a la  de la s  coronas oon e l f in  de poder v ariar  

la  a ltu ra  concedida a l  alojamiento de la  corona por medio de 

d ispositivos de a ju ste , t a le s  como p lato s, enchufes telescópi­

cos u otros que a l  mismo tiempo que limitan e l espacio conce­

dido a la corona, tapen lo s agujeros de la  pared in terior del 

pote que pudiesen quedar inconvenientemente lib re s . Esto es 

fundamental, pues debiendo mantener un mismo índice de permea­

bilidad para todas la s  coronas, siendo en oambio su peso va-
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r iab le , como dicho indioe viene en función de

Sección u t i i  del pote Altura x anchura
Ip = --- ----------- ——---— e -— ---- -------------

Sección corona hinchada 6 '4  x peso

a l  v ariar  e l peso y ser constante la  anchura, debe variar  la  

a ltu ra .

Aunque con este tipo de d ispositivo  se obtuvieron buenos 

resultados, estos todavía pudieron ser mejorados, Se observó, 

que a pesar de todo e llo , debido a la gran sección de paso que 

se oonoedía a l  baño tanto en la  parte in terio r como en la  ex­

te r io r  del pote, se producían fugas notables en la s  zonas su­

periores de contacto de la s  coronas con la s  paredes de lo s po­

te s ,  lo oual s i  no impedía teñ ir  completamente la  corona, ha­

c ía  que dichas zonas resultasen superficialmente más fuertemen­

te  tañidas. Además, se permitía una gran circulación de la ma­

sa líquida a gran velocidad, que en c ierto s casos llegaba a d is­

torsionar la  corona y esto podía ser un peligro . Fuá, pues ne­

cesario eliminar dichas fugas totalmente, y lim itar la  masa o 

caudal de líquido que pasaba a través de la s mismas hasta un 

valor adecuado, reduciendo simultáneamente la velocidad de su 

paso, pero sin  disminuir la  presión reinante en e l in terio r de 

la  corona, necesaria para ab rirla  hasta en sus partes más com­

primidas por deficien cias de plegado; de forma t a l  que dicha 

presión fuese homogénea en todos los puntos del paquete en con­

t r a  de lo que sucedía normalmente. B llo se logré, por medio de 

un pote cuyas bases quedan, una vez dispuestas en los aparatos, 

herméticamente oerradas y con unas secciones de paso in teriores 

y exteriores adecuadas para producir t a l  efecto. Tal relación 

de pasos dá lugar a  una ^retención* del líquido que ha de pa-
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sar  a su través de forma t a l  que aún cuando se ven sometidos 

a una elevada emisión de baño, solamente pasa por e llo s  e l cau­

dal adecuado y su ficien te ,que a l encontrarse con la  elevada 

sección que le  presenta la  corona disminuye notablemente su 

S velocidad de forma que puede penetrar en e lla  completa y uni­

formemente sin deformarla.

Para aoabar de perfeccionar dicho dispositivo  quedaba por 

resolver e l efeoto perjud icia l de los golpes de a r ie te , aunque 

esto no fuese del todo necesario por ouanto con t a l  d lsp o siti-  

10 vo quedaba ya muy notablemente reducido. No obstante esto ha 

quedado resuelto oon la  adopción del pote, que se reg istra  

como modelo de u tilidad  que está caracterizado por el hecho de 

tener dos paredes tubulares coaxiles,en  su parte in terio r, cu­

yas secciones de paso están combinadas de t a l  forma, que la  

16 que está  en íntimo contacto con la  corona permite la  d is t r i­

bución uniforme del baño a través de la  masa, y la  situada más 

a l  centro del pote evita e l golpe de a r ie te  disminuyendo con­

siderablemente la d istorsión  de la  corona, a la  vez que regu­

la r iz a  la  distribución del líquido en todas la s  partes de 4a 

20 columna, por la  presión in terio r  creada.

Así pues, todas la s  d ificu ltad es que anteriormente se men­

cionaron y que dificultaban o im posibilitaban e l logro de la 

tin tura perfecta de la s  coronas, quedan resueltas por !a*adopción 

del d ispositivo  de pote objeto del reg istro  de modelo de u ti-  

26 lidad a que se re fie re  la  presente memoria descriptiva del

oual se representa un caso de ejecución práctica en el dibujo 

adjunto.

Como puede apreciarse perfectamente en el dibujo el po-
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te  de que se tra ta  está constituido esencialmente por tre s  pa­

redes c ilin d rica s, 1, 2, 3, eoaxiles con el eje de la  columna 

convenientemente perforadas y lim itadas, en comunidad, in fe­

r í  orm ente por un fondo anular 4 que cierra la  base del pote.

Complemento del pete es una plaoa anular 5, ajustada a la 

cavidad que queda entre la s  paredes 1 y 2, dotada de una pared 

c ilin d rica  6 capaz de cerrar los o r if ic io s  de la pared in terior 

2 que quedan por encima de la corona 7 en la oual queda dicha 

placa 8 directamente apoyada en posibilidad de seguir sus va­

riaciones de volumen. El pote está dotado de un reborde anular 

8 ligeramente en proyectura que permite e l apoyo, retenido 

coaxilmente, de otro pote para formar una columna.

Se comprende perfectamente que en e l d ispositivo  de po­

te  que constituye el modelo están reunidos todos lo s medios de 

supresión de los defectos que los potes hasta ahora fabricados 

para ejecutar t a l  prooesp de teñido presentaban.

Podrán ser como es natural variab les, sin  que por la  va­

riación  se a lte re  la  esenoialidad del modelo la s  medidas, pro­

porciones y configuración de t a l  variación resu ltante de los 

d iferentes casos de ejecución del d ispositivo  de pote que cons­

tituye el modelo; los m ateriales de que los potes se fabriquen, 

los medios manuales o mecánicos que se empleen para fabricar 

los potes, la  disposición y tamaño de lo s o r if ic io s  practicados 

en cada una de la s  tre s  paredes coaxiles c a rac te rís tica s del 

modelo, y cuantas otras circunstancias, por ser como la s  que 

acaban de enumerarse de carácter secundario, accidental o ac­

cesorio respecto a la  esenoialidad del modelo, no causen a l va­

r ia r  o a l  concurrir o dejar de concurrir en la fabrlcaoión y
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e l empleo de los potes de que se tra ta ,a lte rac ió n  de la  pro­
pia esencialidad.

B O T A

Por la  patente de reg istro  de modelo de u tilidad  a que 

se re fie re  la  presente memoria descriptiva se REIVINDICA la  

6 propiedad y la  explotación exclusiva de:

1. -  Un dispositivo perfeccionado de pote para producir

e l teñido uniforme de coronas de filamento^oontinuo, esencial­

mente caracterizado por e l hecho de tener en su parte in terio r 

dos paredes tubulares coaxiles, cuyas secciones de paso están 

10 combinadas de t a i  forma, que la  que está en intimo oontacto

con la  corona permite la distribución uniforme del baño a tra­

vés de la  masa y la  situada más a l centro del pote evita el 

golpe de a r ie te  disminuyendo considerablemente la  d istorsión  

de la corona, a la vez que regulariza la distribución del li­

le quldo en todas las partes de la eolumna, por la presión inte­

r io r  creada.

2 . -  "Un dispositivo perfeccionado de pote para produoir 

e l teñido uniforme de coronas de filamento continuo".

Consta la presente memoria de doce hojas fo liad as, es­

c r ita s  por una sola cara.

Barcelona, 29 de Agosto de 1956.

P. p . de Don Pablo SERRACABT RIBA,
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