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La presénte solicitud tiene pof objeto un %gbp;per£ 
rado para eanrollado de hilo textil, en particular.de hilb‘texéi,fg
turado, con vistas, entre otras cosas, a su coloracidén por tiﬁ;ufg
tura.

Para la tintura dé hilos textiles, es conocido utili-
zar generalmente, bién la tintura en madejas, bién la tintura
de hilos enrollados en forma de bobina. Para hacer ésto, en
este dltimo caso, el hilo es bobinzado sobre un tubo & manguito
retractil, bajo una tensién relativamente pequefla, con%ﬁi}fin
de obtener un enrsllado blando, de peso generalmente inferior
a 1,5 kilos, lo que permite ulteriormente la buena cir&#&écién
del bafio de tintura y su distribucidén homogénea por el hilo.

Esta presentacidn importante para la tintura de hilo de, fibras,
lo es todavia mas para la tintura de hilos continuos arjificia-

les y sintéticos cuya fragilidad es conocida. Tras tintgra, el

hilo es rebobinado de nuevo para ponerse bajo acondicionamien-

t0 de peso y densidad normal de enrollado de hilo. Asi, econd-
micamente, 1os procedimientos cldsicos de tintura de hilo en
bobinas, por el procedimiento de tintura de apilamiento de bo-
binas sobre tubos perforados; necesita numerosas manipulaciones
del hilo, lo que no es rentable, sin contar los defectos, tales
como roturas por ejemrlo, que ésto puede entrafiar. Por otre jar-
te, el hilo estd enrollado sobre tubos utilizados unicamente
para su tintura y que deben rssponder a caracteri{sticas precisas
para peramitir la circulacidén nomogénea del bafio y resistir a
las temperaturas y presiones ejercidas por el liquido y law oa-
pas de enrollados de hilos durante la operacidn.

As{, en la golicitud de patente francesa publicada
bajo el ndmero 2 380 215, se propone un tubo de tintura para

hile, perforado, ocuya seccidén transversal de los orificios vé
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zar generalmente, bién la tintura en madejas, bién la tintura
de hilos enrollados en forma de bobina. Para hacer ésto, en
este dltimo caso, el hilo es bobinado sobre un tubo 6 manguito
retractil, bajo urna tensidn relativamente peguefia, con el fin
de obtener un enrollado blando, de peso generalmente inferior
a 1,5 kilos, lo que permite ulteriormente la buena ciééﬁiacién
del bafio de tintura y su distribucidén homogénes. por Q}.pilo.
Esta presentacion,importante para la tintura de hilo.ag'éibras,

lo es todavia mds para la tintura de hilos continuos artificia-~

les y sintéticos cuya fragilidad es conocida. Trds tintura, el

hilo es rebobinado de nuevo para ponerse bajo acondidkadémien-

Y

to de peso y densidad normal de enrollado de hilo. Aéfﬁ“écono-
micamente, los procedimientos clisicos de tintura de h;‘lo en
bobinas, por el vrocedimiento de tintura de apilamiento de bo-
binas sobre tubos perforados, necesita numerosas manipulaciones
del hilo, lo que no es rentable, sin contar los defectos, tales
como roturas por ejemplo, que ésato puede entraflar. Por otra
parte, el hilo esté enrollado sobre tubos utilizados dnicamente
para su tintura y que deben responder a caracteristicas preci-
sas paré permitir la circulacidén homogénea del bafio y resistir
a las temperaturas y presiones ejercidas por el liquido y las
capas de enrollados de hilos durante la operacién.

Asf{, en la solicitud de patente francesa‘publicada
bajo el némero 2 380 215, se propone un tubo de tintura para

hilo, perforado, cuya seccidén transversal de los orificios vd
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en aumento desde el interior hacia el exterior del tubo, no

siendo 1la superficie de la seccidn transversal de pasaje del

2

conjunto de los orificios del tubo superior a 9 em™ por 1 kilo

de hilo de enrollado; se ha indicado en agquel caso que sobre

- $ales tubos de tintura se montan generalmente enrollados de un

e v

peso de aproximadamente 0,8 kilos. En la solicitud de daténte
francesa publicada bajo el nimero 2 380 214, se ha propuesto
un tubo perforado de superficie externa troncocdnica yidéfsu—
perficie interna cilindrica cuya pared interna se encaja pre-
cisamente con la de los otros tubos para evitar turbulgangias
de flujo de bafio. P

En la solicitud francesa de patente de invenetidén pu-

blicada bajo el nimero 2 322 958, se propone un tubo rpetractil

e s o

de tintura, cilindrico, que presenta perforaciones, y coronado
en gus dos extremidades por dos piezas en parte rigidas.

As{, ningzuno de los tubos propuestos anteriormente
orevé el enrollado de grandes cantidades de hilo y todos ellos
presentan siempre un inconveniente: bién permiten a los tubos
encajarse pero su espesor variable de un extremo a otro del
tubo hace variar la resistencia, ademds, este espesor variable
entrafia una dlferencia de profundidad de los orificios que
puede perturbar la circulacidén del bafio, bién la distribucién
¥ la relacién de seccidn de los orificios son tales que el en-
rollado de hilo sobre el tubo es como méximo 1 kilo.

La presente solicitud propone un tubo simple que pere
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mite evitar estos inconvenientes;

La presente solicitud tiene por objeto un tubo rigido
perforado de forma cilindrica para enrollado de hilo textil,
vreferentemente para tintura, caracterizado porque estéd ranura-
do sobre toda la superficie periférica que corresponde al en-

rollado de hilo y presenta cuatro partes: ' e

- una parte sitvada en una extremidad dotada con una
garganta que .comprende perforaciones de didmetro méxiﬁh}ﬁe dos
milimetros, prevista para la formacidn de la reserva de hilo,

- una parte central perforada con orificios, cuyo
didmetro externo es superior al didmetro interno, estgn&e com=-
prendido el dngulo formado por la conicidad dlvergentétébtenlda,
con relacidén al ejelvertlcal que pasa por el centro d;:i;s ori-
ficios, entre 2 y 880, preferentemente entre 20 y 700, siendo
tal la distribucidén de los orificios sobre el tubo que la re~
lacidén del didmetro del *ubo en su parte central antes y des-
pués de la tintura sea c;mo méximo de 1,25,

- dos extremidades conformadas para permitir el en-
cajado estanco de los tubos entre si durante la tintura.

Preferentemente, el tubo es de materia pldstica, tal
como polipropileno, resistente a las temperaturas de tintura
que pueden llegar hasta 130°C, as{ como a las solicitaciones
mecdnicas durante la tintura tales como presidén del fluido del
bafio conjugadas con una eventual contraceidén del hilo enrolla-

doe
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La conformacidn del tubo permite teflir uniformemente
el hilo desde un extremo al otro; asi, la garganta verforada
con orificios de un didmetro miximo de 2 milimetros sitdada en
una extremidad del tubo permite una tintura normal de 1a reser-
va de hilo y de la cola de unién entre la garganta y e}_gprollg
do proviamente dicho debido a que no existe_ningﬁn obs%éeﬁlo
para la circulacidn del bafio desde el interior hacila e}'exterior
del tubo. La conformacién prevista de los tubos en exéré%&dad

rmite el encajadn estanco de los tubos entre si, lo que es
myy importante para la circulacidn del bafio bajo presidm -desde
una extremidad hasta la otra del tubo perforado 6 bay&ué}a so-
bre la que se han encajado los tubos de tintura que cé@ﬁﬁenden

el hilo. <0

" a
... .

Esta conformacién se ha realizado en el moldeo me=-
diante una escotadura en una extremidad del tubo que permite
el encajado de la extremidad lisa de otro tubo. Este encajado
estanco permite también la supresidén de los intercalares de
tintura entre cada tubo. Los orificios del tubo estdn previs-
tos de forma divergente para permitir una difusidn mdxima del
bafio de tintura que v4 desde el interior hacia el exterior. Se
ha encontrado que, para su conicidad, el 4ngulo con relacidén al
eje vertical que pasa por el centro de los orificios, compren-
dido enire 2° Yy 88°, preferentemente entre 20 y 709, permite
un duén recubrimiento de los flujos de flufdos que salen de ca-

da orificio y asf una distribucidn homogénea a la misma presién
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sobre el hilo del bafio de tintura. Por cilindrico se entiende
cilindro recto 6 ligeramente cénico.

El tubo estd ranurado bién sezin las generatrices
del tubo, segin la circunferencia ¢ en estria cruzada; estas
ranuras, de pequefia profundidad, en general del drden de.?,S
mm, preferentemente segin la circunferencia, permiten éﬁ.iuén
enganche sobre el tubo de las primeras capas de enrollado de

w Sayg

hilos. sl
Estos tubos son utilizados para el enrollado de cual-
quier hilo que se presente en forma de hilados de fibres.? de
hilos continuos artificiales 6 sintéticos. Los enrolld@é%;asi
realizados se comban poco durante la tintura y son ficlliente

desbobinables a continuacidn. oot

Se utilizardn preferentemente estos tubos para el en-
rollado de hilos sintéticos bajo diferentes presentaciones,
bién de hilo estirado, bién de hilo incompletamente estirado,
de presentacidn plana 6 texturada.

La presente solicitud se refiere también a un enro-
llado de hilo continuo tefiido, preferentemente texturado, sobre
el tubo que presenta las caracteristicas descritas anteriormen-
te segin el cual:

- el dngulo del cruzado de los hilos sobre la bobina
estd comprendido entre 25 a 35°, preferentemente de 28 a 32°,

- la densidad del enrollado de los hilos estd compren

dida entre 0,40 y 0,55, preferentemente entre 0,45 y 0,5C.
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EL enrollado presenta faldones cortados de angulo
comprendido entre 1% y 250, preferentemente entre 18 y 200,

- los enrollados realizados tienen pesos comprendi-
dos entre 2,5 y 4,5 kilos, preferentemente entre 3 y 4 kilos.

Se ha encontrado, en efecto, que utilizando los- tu-

bos pricticamente indeformables, objeto de la solicitud, era

positle emplearles directamente como tubos de enrolladg Sobre

telar, en particular sobre telar de texturacién y mantener asi

el enrollado para la tintura y el suministro a la clientela.

.
LY Y 'Y

Era conocido utilizar tubos perforados de tintura co

mo tubos de enrollado; sin embargo, los enrollados reéilzhdos

directamente sobre manguito 6 tubo perforado del comerci'o tie-
nen una densidad de aproximadamente 0,2, para permiti;:iésope-
racién de tintura. Por otra parte, trds tintura, el hilo tex-
turado es desbobinado, bobinado nuevamente en forma de bobinas
sobre tubos macizos, no pesando los enrollados realizados, ge-
neralmente cénicos, mds que de 1,5 a 2 kilos. La densidad del
enrollado estd comprendida entre 0,40 y 0,55, preferentemente
entre 0,45 y 0,503 si la densldad es inferior 2 0,40, se plan-
tea un problema para la aptitud al desbobinado del hilo trés
tintura; si, por el contrario, la densidad es superior a 0,50,
los enrollados de hilo estdn demasiado apretados y la circula=-
cidn del bafio se efectia mal,. plantedndose entonces el proble-
ma del igualado de la tintura. La bobina es cilindrica y pre-

senta faldones cortados en las extremidades. La eleceidn de

&
[4
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los dngulos del falddn cortado permite téner un buén igualado
de 1la tintura, estando generalmente comprendidos entre 15 y 250,
preferentemente entre 18 y 20%. Con los tubos perforados de la
presente solicitud es posible efectiar la texturacidén de los
hilos continuos a velocidades comprendidas entre 400 y 1'900
netros/minuto, vreferentemente entre 550 y 750 metros/éiau%o,
por tanto en condiciones normales que no plantean perjuicios

a los resultados econdmicos. Ademds, el hilo que queda:.a..é.ﬁi‘e

el tubo se tifie ¥ a continuacidén se suministra a la clientela
en forma de enrollado, que presenta las caracteristicas.dndica-
das amteriormente, no habiendo pués manipulaciones intégﬁédias
perjudiciales para la calidad del hilo y para las condfdilines

econdmicas de realizacién de las bobinas tefiidas. AN

El d4ngulo de cruzado de los hilos sobre la bobina per
mite, 2 pesar de la densidad del enrollado, una buena circula-
cién del balo, por tanto un buén igualado. En lo que se refiere
a la reserva de hilo, ésta es funcidn, en cantidad, del operador.
La presencia de orificios, al nivel de la reserva, permite igual-
mente una buena circulacidn del bafio y un buén igualado del hilo
desde un extremo hasta el otro de la bobina sin ocasioner desper-
dicios. Esto presenta puds una ventaja pars el utilizador que
puede disponer asi de bobinas de hilos finos continuos textura-
dos con pesos que van hasta 4,5 kilos, por tanto sin anudados;

el utilizador gana as{ en productividad y en calidad para sus

fabricaciones.
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La figura adjunta representa un ejemplo de realizacidn
de tubos segin la solicitud; se distingﬁe el tubo 1 que compren-
de las cuatro partes: la parte reserva 2, la parte perforada de
enrollado del hilo 3 y las partes encajables 4, los orificios 5

sobre la parte enrollada y los orificios 6 sobre la rarte reser-

va. Yoo

Se han podido realizar asi buenos enrollados, estables,

v So¢

de buén izualado de tintura, librables directamente a Lg sodien-

eery

tela donde presentan una excelente capacidad de desbobinado.

El ejemplo siguiente ilustra la presente soli¢jitud sin

liritarla en modo alzuno. ;;ﬂ:
Ejemolo 1 S,

Se ha realizado un hilo continuo texturado féié% tor-
sién fijado de titulo 167 dtex/30 briznas de politerefgbiéto de
etilen glicol sobre telar de texturacidn SGRAGG SDS 8, a partir
de hilo parcialmente estirado, grado de estiraje: 1,612, tempe-
ratura del primer horno: 200°G, temper%tura del segundo horno:
180%.

El hilo texturado se enrollado a 597 metros/minutos
sobre un tubo de polipropileno, objeto de la presente solicitud
de 289 mn de longitud, de 75 mm de didmetro, de 3 mm de espesor,
de superficie ranurada segin la circunferencia sobre una profun-
didad de ranura de 0,3 mm, siendo la longitud perforada de 224
mn, nimero de orificios: 24 filas de 20 orificios dispuestos al

tresbolillo alrededor de la cirounferencia del tubo, didmetro
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externo de los orificios: 9 mm, didmetro interno de los orifi-
cios: 7 mm. Segin la circunferencia, la garganta bajo la reser-
va de 8 mm de anchura, de 2 mm de profundidad, estd sitiada a

5 mm de la extremidad del tubo, la otra extremidad del tubo com-
prende un2 escotadura de 12 mm de longitud, de 3 mm de grofundi-
dad, para permitir el encajado de los tubos. La longi‘b;-la..-aa cur-
so del cursor para el bobinado del hilo es de 235 mm 2l comien-
z0, la bobina eilindrica con faldones conicos obtenid{}i?esenta
un angulo de falddén cortado de 18°%, un peso de 4 kilos, un did-
metro de 250 mam, ﬁna densidad de 0,48, un dngulo de cyuzado de
los hilos de 300. | AL

v e
LR T

Las bobinas agi obtenidas se tifien sobre clgrgqetes
por paso de 24 tubos en autoclave de 800 litros en coiaé%s Ver-
de "billar" en las condiciones siguientes: cargado d;f‘éuto—
clave en frio, elevacién a 80°0, introduccidén de los adyuvantes
giguientes:

0,8 cc/litro de humectante SUNAPTOL LT CS (ICI/FRANCOLOR)

0,5 % de vehiculador REMOL LS (HOECHST)

0,5 g/litro de dcido acético

0,45 g/litro de generador de 4cido de Eulisina S. (B.A.S.F.).

Se mantiene 10 minutos a 8000 ¥y a continuacidn se
introducen los colorantes:

C,60 % de Azul Palanil B (B.A.S.F.)
0,27 % de Amarillo Palanil 3 G (B.A.S.P., C.I. = Yellow 64)

0,41 % de Flavina 8 GET (CIBA GEIGY, C.I. = Yellow 82).
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Se mantiene 10 minutos a 80°C,
Se eleva la temperatura desde 80°C hasta 130°C, y se
mantiene a2 esta temperatura durante 25 minutos, ¥y a continuacidn

se refrigera progresivamente hasta 80/90°C, ¥ a continuacidn se

vacia el autoclavee.

Este se llena de nuevo con agua fria y a eont%ﬁuécién

se eleva la temperatura hasta 85°c Yy se introducen en el mismo

o %oy

los productos de desnudado: el ¥
sosa 1,17 &/litro
bisulfito sédico 1,33 g/litros-e-"

- oF

Se mantiene 15 minutos a 85°C, se refrigera y-4_ con-
tinuacién se vacia. Se enjuaga durante 10 minutos con agug:a
80°C y a continuacién con agua fria durante el mismo tié@éé. Se
vacia. A continuacion se llena con agua a 40°c ¥y se introduce
1,5 % de agente de avivado y de suavizado Avivan SO (CIBA GEIGY),
se mantiere 20 minutos, a continuacidn se vacia. Sentido de paso
del bailo desde el interior hacia el exterior.

Trds tintura, las caracteristicas de la bobina no han
variado prdcticamente.

En la utilizacidn, el hilo tricotado presenta un buén
izualado, no existen problemas de desbobinado de las bobinas, la
cola de anudado y la reserva del hilo estén tefildas sin problemas

con el mismo igualado que el resto del hilo.

Ejemplo 2

Se practica como en el ejemplo 1 pero con un hilo de 2
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cabos de titulo de 167/30 dtex/briznas semi-mate, temperatura
del primer horno: 220°C, segundo horno: 1109C, enrollado del
hilo texturado a 597 metros/hinuto.

La bobina obtenida pesa 4 kilos, de 230 mm de dia-
metro, de densidad 0,46. El tubo perforado de enrollad?iﬁ.de
tintura es el mismo que en el ejemplo 1. »

Ia tintura se efectia segin el mismo procese {ue en
el ejemplo 13 el colorante buscado Azul Vitrail se obézgée como
sigue: .

« 2,32 ¢ de Azul Resoline FBL (BAYER, C.I. Blue 56). .,
. 0,05 % de Violeta brillante Foron S 3 RL (SANDOZ, C:'Z:f..‘:Violet
63).

Se procede finslmente a un engrasado con Pé&é%éx PE
al 3 ¢ (PETRONAPHTE).

Como en el ejemplo precedente, el igualado es bueno
(comprovado trds tricotado de los hilos), la capacidad de des=-
bobinade es buena.

Descrita sulficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera d¢ realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son susg~
ceptibles de modificaciones de detalle en cuvanto no alteren su

principio fundamental.



REIVINDICACIONES

l.- Tubo perforado rigide; para enrollado de hilo
textil, de forma cilindrica, en particular para tintura,
caracterizado porque dicho tubo estd ranurado sobre tﬁga la
superficie periférica que corresponde al enréllado Jiﬁégsenta
las cuatro partes siguientes:

- una parte sitdada en una extremidad provista con Lf'p;;""gar-
ganta, que comprende perforaciones de diametro madximo de 2 mm,
prevista para la formacién deila reserva de hilo,

L ]
LN YN

- una parte central perforada con orificios cuyo di4md%ro ex-

terno es superior 2l diametro interno, estando compfepdido el

angulo formado por la conicidad divergente obtenida,:.t.;‘;zn rela=-
cidn al eje vertical que pasa por el centro de los orifﬁcios.
entre 2° y 88°. preferentemente entre 20° y 70°, siéndo la
distribucidén de los orificios éobre el tubo tal que la rela-
cidn del diametro del tubo en su parte central antes y después
de la tintura séa como maximo de 1,25.
- dos extremidades conformadas para permitir el encajado es-
tanco de los tubos entre si durante la tintura.

2,=- Tubo perforado segin la reivindicacién 1, ca-

racterizado porque el tubo es de materia pléstica.
J.= Tubo perforado segin las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado porque la materig plastica es polipropileno.
4. Tubo perforado segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque el enrollado de hilo sobre el tuvo perfo=

rado presenta las particularidades siguientes:



- el angulo de cruce del hilo sobre el enrcllado esta domp;en-
dido entre 25° y 35°, preferentemente de 28 a 32°,

- = la densidad de enrollado del hiloc estd comprendida entre 0,40
y 0,55, preferentemente entre 0,45 y 0,50,

- el enroilado es cilindrico y presenta en sus extre:p;..g;ades
faldones cortados con angulo comprendido entre 15 y 25°, pre=-

ferentemente entre 18 y 2:00. S

‘no¥
- el enrollado realizado pesa entre 2,5 y 4,5 kilos, preferen=-

LY K3

temente 3 y 4 kilos. .

L N T Y

5.= Tubo perforado segin la reivindicadigqrﬁ, ca=-

racterizado porque el hilo enrollado es hilo contin?o.sinte—
e =

LR

tico texturado.

“ %@
[ IRV

6.- Tubo perforado segin las reivindicaciones 4 y
5, caracterizado porgue el hilo texturado se enrolla sobre el
tubo perforado a una velocidad comprendida entre 400 y 1000
metro/minuto, preferentemente entre 550 y 750 metro/minuto.

7.=- Tubo perforado segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque el hilo continuo sintético texturado es un
hilo sintético a base de politereftalato de etilen-glicol.

8.- Tubo perforade segin las reivindicacicnes 4 a
6, caracterizado porque tras enrollado del hiloc, el enrollado
realizado se tifie y a continuacién se suministra asl directa-
mente a la clientela para la transformacién del hilo,

9.=- Tubo perforado para el enrollaqo de hilo textil,

tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria



¢ ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta ¥emoria consta de 15 hojas escritas a maquina

por una sola cara.

&
vadrid, § MAYD 1.98.5.
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