
HEGtSTRO DE LA PROP!EOAD INDUSTRIAL

E S P A Ñ A

O E S §
@

NOMBRO ^  ̂  r\
¿ ó ^ u ^ o

@  Y
FBCMA BB RRBBBNTACHOM

3-7-84

MODELO DE UTÜJDAD
16 JUN.1986

MMt * -< Mee aaeA UI'tDCKBB COMO PRtMBRA PAO'NA BC LA MBMBRtA



La presente solicitud tiene por objeto un tubo perfo­
rado para enrollado de hilo textil, en particular de hilo tex-  ̂
turado, con vistas, entre otras cosas, a su coloración por tin- s 
tura.

5 Para la tintura dé hilos textiles, es conocido utili­
zar generalmente, bien la tintura en madejas, bien la tintura 
de hilos enrollados en forma de bobina. Para hacer ésto, en 
este ultimo caso, el hilo es bobinado sobre un tubo ó manguito 
retráctil, bajo una tensión relativamente pequeña, con*<e3..fín 

10 de obtener un enrollado blando, de peso generalmente inferior 
a 1,5 kilos, lo que permite ulteriormente la buena circulación 
del baño de tintura y su distribución homogénea por el hilo.
Esta presentación importante para la tintura de hilo de..fg.bras,
lo es todavía más para la tintura de hilos continuos artificia-

*  *  *  *

15 les y sintéticos cuya fragilidad es conocida. Tras tinttyp, el* * * +
hilo es rebobinado de nuevo para ponerse bajo acondicipnamien-

*w* *
to de peso y densidad normal de enrollado de hilo. Asi, econó­
micamente, los procedimientos clásicos de tintura de hilo en 
bobinas, por el procedimiento de tintura de apilamiento de bo- 

20 binas sobre tubos perforados, necesita numerosas manipulaciones 
del hilo, lo que no es rentable, sin contar los defectos, tales 
como roturas por ejemplo, que ésto puede entrañar. Pqr otra par- 
ve, el hilo está enrollado sobre tubos utilizados únicamente 
para su tintura y que deben responder a características precisas 

25 para permitir la circulación homogénea del baño y resistir a
las temperaturas y presiones ejercidas por el líquido y las oa- 
pas de enrollados de hilos durante la operación.

Así, en la solicitud de patente francesa publicada 
bajo el número 2 380 215* se propone un tubo de tintura para 

30 hilo, perforado, cuya aeoción transversal de los orificios vá



zar generalmente, bien la tintura en madejas, bien la tintura
de hilos enrollados en forma de bobina. Para hacer ésto, en
este último caso, el hilo es bobinado sobre un tubo ó manguito
retráctil, bajo una tensión relativamente pequeña, con el fin
de obtener un enrollado blando, de peso generalmente inferior

***a 1,5 hilos, lo que permite ulteriormente la buena circulación 
del baño de tintura y su distribución homogénea por el.hilo. 
Esta presentación,importante para la tintura de hilo de fibras, 
lo es todavía más para la tintura de hilos continuos artificia­
les y sintéticos cuya fragilidad es conocida. Trás tintura, el

* * * .
* *  .hilo es rebobinado de nuevo para ponerse bajo acondiclonamien-+ * + +
* * *  *to de peso y densidad normal de enrollado de hilo. Asiyecono-* * * w

micamente, los procedimientos clásicos de tintura de*hilb 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 ejemplo, que ésto puede entrañar. Por otra 
parte, el hilo esté enrollado sobre tubos utilizados únicamente 
para su tintura y que deben responder a características preci­
sas para permitir la circulación homogénea del baño y resistir 
a las temperaturas y presiones ejercidas por el líquido y las 
capas de enrollados de hilos durante la operación.

Así, en la solicitud de patente francesa publicada 
bajo el número 2 330 215, se propone un tubo de tintura para 
hilo, perforado, cuya secoión transversal de los orificios vá



en aumento desde el interior hacia el exterior del tubo, no 
siendo la superficie de la sección transversal de pasaje del

pconjunto de los orificios del tubo superior a 9 cm por 1 kilo
de hilo de enrollado; se ha indicado en aquel caso que sobre
tales tubos de tintura se montan generalmente enrollados de un* * *
peso de aproximadamente 0,8 kilos. En la solicitud de patente 
francesa publicada bajo el número 2 380 214, se ha propuesto 
un tubo perforado de superficie externa troncocónica y*.3&; su­
perficie interna cilindrica cuya pared interna se encaja pre­
cisamente con la de los otros tubos para evitar turbulentas 
de flujo de baSo.

* * *

En la solicitud francesa de patente de invenB^óp pu-* * * *
blicada bajo el número 2 322 958, se propone un tubo getractil

.

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

Asi, ninguno de los tubos propuestos anteriormente 
prevé el enrollado de grandes cantidades de hilo y todos ellos 
presentan siempre un inconveniente: bián permiten a los tubos 
encajarse pero su espesor variable de un extremo a otro del 
tubo hace variar la resistencia, además, este espesor variable 
entraña una diferenoia de profundidad de los orificios que 
puede perturbar la circulación del baño, bien la distribución 
y la relación de sección de los orifioios son tales que el en­
rollado de hilo sobre el tubo es como máximo 1 kilo.

La presente solicitud propone un tubo simple que per
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mite evitar estos inconvenientes.
La presente solicitud tiene por objeto un tubo rígido

perforado de forma cilindrica para enrollado de hilo textil,
preferentemente para tintura, caracterizado porque está ranura-
do sobre toda la superficie periférica que corresponde al en-

*  *  *

rollado de hilo y presenta cuatro partes: *.*.-*
- uno parte sitiada en una extremidad dotada con una 

garganta que comprende perforaciones de diámetro máxidojáe dos 
milímetros, prevista para la formación de la reserva de hilo,

- una parte central perforada con orificios.cu^o
diámetro externo es superior al diámetro interno, estgndo com-** *
prendido el ángulo formado por la conicidad divergente'obtenida,* w * *
con relación al eje vertical que pasa por el centro de-les ori-í * * *
ficios, entre 2 y 88 , preferentemente entre 20 y 70", siendo 
tal la distribución de los orificios sobre el tubo que la re­
lación del diámetro del tubo en su parte central antes y des- 
pues de la tintura sea como máximo 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 plástica, tal 
como polipropileno, resistente a las temperaturas de tintura 
que pueden llegar hasta 130^0, así como a las solicitaciones 
mecánicas durante la tintura tales como presión del fluido del 
baño conjugadas con una eventual contracción del hilo enrolla­
do.



La conformación del tubo permite teñir uniformemente 
el hilo desde un extremo al otro; asi, la garganta perforada 
con orificios de un diámetro máximo de 2 milímetros situada en 
una extremidad del tubo permite una tintura normal de la reser­
va de hilo y de la cola de unión entre la garganta y el enrolla 
do propiamente dicho debido a que no existe ningdn obstáetlo 
para la circulación del baño desde el interior hacia el exterior 
del tubo. Jba conformación prevista de los tubos en extremidad 
permite el encajado estanco de los tubos entre si, lo que es 
muy importante para la circulación del baño bajo presiónr*desde 
una extremidad hasta la otra del tubo perforado ó bayopg^a so- 
bre la que se han encajado los tubos de tintura que comprenden
el hilo. * *-*1*+ + *

Esta conformación 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 supresión, de los intercalares de 
tintura entre cada tubo. Los orificios del tubo están previs­
tos de forma divergente para permitir una difusión máxima del 
baño de tintura que vá desde el interior hacia el exterior. Se 
ha encontrado que, para su conioidad, el ángulo con relación al 
eje vertical que pasa por el centro de los orificios, compren­
dido entre 2° y 88°, preferentemente entre 20 y 70°, permite 
un buén recubrimiento de los flujos de fluidos que salen de ca­
da orificio y asi una distribución homogénea a la misma presión
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sobre el hilo del baño de tintura. Por cilindrico se entiende
cilindro recto ó ligeramente cónico.

El tubo está ranurado bien según las generatrices
del tubo, segpn la circunferencia 6 en estría cruzada; estas
ranuras, de pequeSa profundidad, en general del orden de 0,5

* * *

mm, preferentemente según la circunferencia, permiten ún.buén 
enganche sobre el tubo de las primeras capas de enrollado de 
hilos. *..*1

Estos tubos son utilizados para el enrollado de cual­
quier hilo que se presente en forma de hilados de fibraa.'ó de
hilos continuos artificiales ó sintéticos. Los enrollados*asi* * +
realizados se comban poco durante la tintura y son fácilmente****
desbobinables a continuación. * *.*!

Se utilizarán preferentemente estos tubos para el en­
rollado de hilos sintéticos bajo diferentes presentaciones, 
bien de hilo estirado, bien de hilo incompletamente estirado, 
de presentación plana ó texturada.

La presente solicitud se refiere también a un enro­
llado de hilo continuo teñido, preferentemente texturado, sobre 
el tubo que presenta las características descritas anteriormen­
te según el cuál:

- el ángulo del cruzado de los .hilos sobre la bobina 
está comprendido entre 25 a 35**, preferentemente de 28 a 32°,

- la densidad del enrollado de los hilos está compren 
dida entre 0,40 y 0,55, preferentemente entre 0,45 y 0,50.
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El enrollado presenta faldones cortados de ángulo 
comprendido entre 1? y 25°, preferentemente entre 18 y 20°,

- 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 lqs*.tu-****
bos prácticamente indeformables, objeto de la solicitud, era
posible emplearles directamente como tubos de enrollado.sobreI * ** **** ,telar, en particular sobre telar de texturacion y mantener asi
el enrollado para la tintura y el suministro a la clientela.

Era conocido utilizar tubos perforados de tintura co-
mo tubos de enrollado; sin embargo, los enrollados realizados*** +

*  * *directamente sobre manguito o tubo perforado del comercio tie- 
nen una densidad de aproximadamente 0,2, para permitir.ía! ope­
ración de tintura. Por otra parte, tras tintura, el hilo tex- 
turado es desbobinado, bobinado nuevamente en forma de bobinas 
sobre tubos macizos, no pesando los enrollados realizados, ge­
neralmente cónicos, más que de 1,5 a 2 kilos^ La densidad del 
enrollado está comprendida entre 0,40 y 0,55, preferentemente 
entre 0,45 y 0,50; si la densidad es inferior a 0,40, se plan­
tea un problema para la aptitud al desbobinado del hilo tras 
tintura; sí, por el contrario, la densidad es superior a 0,50, 
los enrollados de hilo están demasiado apretados y la circula­
ción del baAo se efectúa mal,planteándose entonces el proble­
ma del igualado de la tintura. La bobina es cilindrica y pre­
senta faldones cortados en las extremidades. La elecoión de



los ángulos del faldón cortado permite tener un buen igualado
de la tintura, estando generalmente comprendidos entre 15 y 25°,
preferentemente entre 18 y 20°. Con los tubos perforados de la
presente solicitud es posible efectdar la texturación de los
hilos continuos a velocidades comprendidas entre 400 y 1 000

. . .

metros/minuto, preferentemente entre 550 y 750 metros/minuto,
por tanto en condiciones normales que no plantean perjuicios

*****a los resultados económicos. Además, el hilo que queda*a#5re
el tubo se tiñe y  a continuación se suministra a la clientela
en forma de enrollado, que presenta las características.¿adica-
das anteriormente, no habiendo pues manipulaciones intáhmédias*..
perjudiciales para la calidad del hilo y para las condfójbnes

*  +  *  *

económicas de realización de las bobinas teSidas. *
El ángulo de cruzado de los hilos sobre la bobina per 

mite, a pesar de la densidad del enrollado, una buena circula­
ción del baSo, por tanto un buen igualado. En lo que se refiere 
a la reserva de hilo, ésta es función, en cantidad, del operador. 
La presencia de orificios, al nivel de la reserva, permite igual­
mente una buena circulación del baño y un buen igualado del hilo 
desde un extremo hasta el otro de la bobina sin ocasionar desper­
dicios. Esto presenta pués una ventaja para el utilizador que 
puede disponer así de bobinas de hilos finos continuos textura- 
dos con pesos que ván hasta 4,5 kilos, por tanto sin anudados; 
el utilizador gana así en productividad y en calidad para sus 
fabricaciones.
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La figura adjunta representa un ejemplo de realización 
de tubos según la solicitud; se distingue 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 parte reser-

-  * ** * *va. * .
Se ha" podido realizar así buenos enrollados, estables, 

de buen igualado de tintura, librables directamente a la.jcyL i en­
tela donde presentan una excelente capacidad de desbobinado.

El ejemplo siguiente ilustra la presente solicitud sin 
limitarla en modo alguno. HJ**
Eiemolo 1 * + **

Se ha realizado un hilo continuo texturado fyl&a tor-
*** *

sión fijado de título 167 dtex/30 briznas de politereftalato de 
etilen glicol sobre telar de texturación SGRAGG SDS 8, a partir 
de hilo parcialmente estirado, grado de estiraje: 1,612, tempe­
ratura del primer horno: 200°C, temperatura del segundo horno: 
180°C.

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 diámetro, de 3 mm de espesor, 
de superficie ranurada según la circunferencia sobre una profun­
didad de ranura de 0,3 mm, siendo la longitud perforada de 224 
mm, número de orificios: 24 filas de 20 orificios dispuestos al 
tresbolillo alrededor de la circunferencia del tubo, diámetro
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externo de los orificios: 9 mm, diámetro interno de los orifi­
cios: 7 mrn. Segdn la circunferencia, la garganta bajo la reser­
va de 8 mm de anchura, de 2 mm de profundidad, esta situada a 
5 mm de la extremidad del tubo, la otra extremidad del tubo com­
prende una escotadura de 12 mm de longitud, de 3 mm de profundi- 
dad, para permitir el encajado de los tubos* La longita5t<8.e cur­
so del cursor para el bobinado del hilo es de 235 mm al comien-

*****zo, la bobina cilindrica con faldones cónicos obtenida^jyresenta 
un ángulo de faldón cortado de 18^, un peso de 4 kilos, un diá­
metro de 250 mm, una densidad de 0,48, un ángulo de cypggdo de 
los hilos de 30°. t/*

Las bobinas así obtenidas se tiSen sobre clarinetes* + **
por naso de 24 tubos en autoclave de 800 litros en colones ver-* * *+. * +
de "billar* en las condiciones siguientes: cargado del auto­
clave en frío, elevación a 80°C, introducción de los adyuvantes 
siguientes:
0,8 cc/litro de humectante SUNAPTOL LT CS (IUI/FRANCOLOR)
0,5 % de vehiculador REMOL LS (HOECHST)
0,5 g/litro de ácido acético
0,45 g/litro de generador da ácido de Eulisina S. (B.A.S.F.).

oSe mantiene 10 minutos a 80 0 y a continuación se 
introducen los colorantes:
0,60 % de Azul Palanil B (B.A.S.F.)
0,27 % de Amarillo Palanil 3 6 (B.A.S.F., C.I. = Yellow 64)
0,41 % de Flavina 8 GFF (CIBA GEIGY, C.I. . Yellow 82).25
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Se mantiene 10 minutos a 80 C.
Se eleva la temperatura desde 80°C hasta 130°C, y se 

mantiene a esta temperatura durante 25 minutos, y a continuación 
se refrigera progresivamente hasta 80/9Ó°C, y a continuación se 
vacia el autoclave.

*  * *. * *Este se llena de nuevo con agua fría y a continuación 
se eleva la temperatura hasta 85^C y se introducen en el mismo 
los productos de desnudado: '***?

sosa 1,17 g/litro
bisulfito sódico 1,33 g/iitrot*-**-
Se mantiene 15 minutos a 85°C, se refrigera y*^t.eon- 

tinuación se vacia. Se enjuaga durante 10 minutos con agug*a 
80^0 y a continuación con agua fría durante el mismo tiempo. Se
vacia. A continuación se llena con agua a 40^0 y se introduce 
1,5 % de agente de avivado y de suavizado Avivan SO (CIRA GEIGY), 
se mantiene 20 minutos, a continuación se vacia. Sentido de paso 
del baSo desde el interior hacia el exterior.

Trás tintura, las características de la bobina no han 
variado prácticamente.

En la utilización, el hilo tricotado presenta un buen 
igualado, no existen problemas de desbobinado de las bobinas, la 
cola de anudado y la reserva del hilo están teñidas sin problemas 
con el mismo igualado que el resto del hilo.
Ejemplo 2

25 Se praotica como en el ejemplo 1 pero con un hilo de 2
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cabos de título de 167/30 dtex/briznas semi-mate, temperatura 
del primer horno: 220°C, segundo horno: 110°C, enrollado del 
hilo texturado a 597 metros/minuto.

La bobina obtenida pesa 4 kilos, de 230 mm de diá­
metro. de densidad 0,46. El tubo perforado de enrollago/y.de * ****
tintura es el mismo que en el ejemplo 1.

La tintura se efectúa según el mismo proceso* t^e en
* * * *  r.

el ejemplo 1; el colorante buscado Azul Vitrail se obtiene como 
sigue: *r...
. 2,32 % de Azul Resoline FBL (BAYER, C.I. Blue 56). .

* * *
. 0,05 % d e  Violeta brillante Foron S 3 RL (SANDOZ, Vlolet
63) +**

* . .
Se procede finalmente a un engrasado con Ps&átex PE 

al 3 % (PETRONAPHTE).
Como en el ejemplo precedente, el igualado es bueno 

(comprobado tras tricotado de los hilos), la capacidad de des­
bobinado es buena.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Tubo perforado rígido, para enrollado de hilo

textil, de forma cilindrica, en particular para tintura,
caracterizado porque dicho tubo esta ranurado sobre toda la

*  *  *

superficie periférica que corresponde al enrollado ^-presenta 
las cuatro partes siguientes:
- una parte sitóada en una extremidad provista con ¡gar­
ganta, que comprende perforaciones de diámetro máximo de 2 mm, 
prevista para la formación de la reserva de hilo, .
- una parte central perforada con orificios cuyo didm&^ro ex- 
terno es superior al diámetro interno, estándo comprendido el 
ángulo formado por la conicidad divergente obtenida, <eon rela­
ción al eje vertical que pasa por el centro de los orificios, 
entre 2° y 88°, preferentemente entre 20° y 70°, siéndo la 
distribución de los orificios sobre el tubo tal que la rela­
ción del diámetro del tubo en su parte central antes y después 
de la tintura séa como máximo de 1 ,23.
- dos extremidades conformadas para permitir el encajado es­
tanco de los tubos entre si durante la tintura.

2. - Tubo perforado según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque el tubo es de materia plástica.

3. - Tubo perforado según las reivindicaciones 1 y 
2, caracterizado porque la materia plástica es polipropileno.

4. - Tubo perforado según la reivindicación 1, 
caracterizado porque el enrollado de hilo sobre el tubo perfo­
rado presenta las particularidades siguientes!
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- el Angulo de cruce del hilo sobre el enrollado está compren­
dido entre 23° y 35°. preferentemente de 28 a 32°,
- la densidad de enrollado del hilo está comprendida entre 0,40 
y 0,5 5, preferentemente entre 0,43 y 0,50,
- el enrollado es cilindrico y presenta en sus extremidades
faldones cortados con ángulo comprendido entre 15 y 25°, pre­
ferentemente entre 18 y 20°, f.***
- el enrollado realizado pesa entre 2,3 y 4,3 kilos, preferen­
temente 3 y 4 kilos.

5<- Tubo perforado según la reivindicacién*^. ca- 
racterizado porque el hilo enrollado es hilo continuo.sinté- 
tico texturado. . ... .

6. - Tubo perforado según las reivindicaciones 4 y
5 , caracterizado porque el hilo texturado se enrolla sobre el 
tubo perforado a una velocidad comprendida entre 400 y 1000 
metro/minuto, preferentemente entre 330 y 730 metro/minuto.

7. - Tubo perforado según la reivindicación 3 , ca­
racterizado porque el hilo continuo sintético texturado es un 
hilo sintético a base de politereftalato de etilen-glicol.

8. - Tubo perforado según las reivindicaciones 4 a
6, caracterizado porque trás° enrollado del hilo, el enrollado 
realizado se tiñe y a continuación se suministra asi directa­
mente a la clientela para la transformación del hilo.

9. - Tubo perforado para el enrollado de hilo textil, 
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria



é ilustrado en los adjuntos dibujos.
Esta Memoria consta de 15 hojas escritas a máquina 

por una sola cara. ^
Madrid 9WWQ1985
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