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La presente patente se refiere a un método para de-
sarrollar la voluminosidad latente en un hilo termopléstico,
especialmente a un método de tratamiento de hilos filemento-
sos sintéticos poseedores de una voluminosidad o rizado la-

5 tentes que pueda desarrollarse, al menos parcialmente, antes

de que el hilo se elabore en un tejido en el ocusl se pueda,

subsignientemente, desarroliar mds plenemente,
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Preferiblemente, le prdctica del procedimiento de la

presente patente proporecions hilos texturados multifilsmentos

que possen algo de rizado latente residual, espeoialmente apro
plados en la produceidn de tejidos #tufted” para tapiceria,
alfombras y parecidos. " )

Muchosmde los tipos de hilos mds ampliamente usados tig
nen un rizado potencial o latente que se desarrolla totalmen— ‘
te durante los tratamientos de apresto o tefildo aplicados a
los tejldos eleborados con ellos; Antes de lms operaclones de
tratemiento de dichos tejidos el hilo es mds o menos compacto,
en vez de voluminoso. Dichos hilos de voluminosidad potencial
pueden obtenerse por el procedimiento de estirado en celiente
y texturizado por ruedas dentadas ya conocido. También pueden
obtenerse filamentos potencielmente rizables por hilatura con-
jugada segin la cual dos materiesles polimeros distintos se unen
excéntricamente en un mismo filamento., Otros métodos, bHambién
conocidos, se basan en el enfri=miento asimétrico de filamentos
hilados por fusidn que conserven tensiones asimétricas que se
ponen de relieve en forma de rizZos, que se desarrollan cuando
los filamentos se calientan & unas condiciones de baja tensidne.
La menipulacién mecénica del hilo es mds fdoil y se logra un
tejido de estructura més estable y deseable si el rizado poten
cial del hilo no se desarrolla totalmente hasta después de ha-
ber elabora@o el tejido en orudo.

Al sumentar la velocidad del trabajo de las mdquines
Muiting” en las fébrioés de tejidos, me encontrd que los hi-
los texturados sin voluminizar no corrfan sin cansar un ntmero
intolerable de defectos Ptufting”? en los tejidos; Una maners
de adaptar los hilos pot;nnialme;te rizables al trabajo "tuf=-

ting
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ting” més severo, es "prevoluminizar” el hilo y aplicar wn
mateiial de apresto superficial a dicho hilo antes del ”tuf-
ting”, Recientes cambios en las mdquinas ?tufting” han impqu
%o unos requerinientos adn mds rigurosos sobre la“ejecuci6n )
del "tufting” en los hilos, ya que los hilos conocidosmno
son %otalmen%e satisfactorios; El #{fufting” convenolonal con
agujaé de ojete ha sido reemplazadé en graﬁ parte por €l
?fufting” con agujas huecas & través de las cueles avanza el
hilo axiélmente, parcialmente impulsado por una corriente

de aire;;Esta novedad permite un sumento considerable de la
velocidad de PHufting” o productividad de la mdquina, dado
que el hilo de alimentacidn se adapta a las nuevas condiclo-
nes operatoriag. _

Mediante el procedimiento de la presente patente se
proporcions un tratamiento de 1los hilos filamentosos contf-
nos termoplédsticos para desarrollar su voluminosidad laten
te. Ello se consigue mediante el paso dsl hilo £ilamentoso

continuo temoplédstico estirado, sino con-poce torsidn, y

_ocon voluminosidad latente, a través de una zona confinada,

con unse sobrealimentacidén de al menos wn 15%, Contra el hi-
lo, al éasar 8 través de la zona, se dirige“una pluralidad
de pequefias corrientes de un flufdo calentado que se mueven
a gran velocidad . Las corrientes tlenen las entradas a la
zona confinada, muy'proximas entre sl y dispuestas al tres

bolillo con respecto al eje del hilo y dlspuestes oircunig-

: rencialmente alrededor de la trayectoria del hilo a través

de la zonaes El resultado es que se desarrolls la volumino-
sidad latente en el hilo y los filamentos se enmarafian, e~

Jordndose la eficiencia del *tufting”. La sobrealimentacidn
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del hilo est{ comprendida entre un 15 a un 60%. EL f£luide
es, preferiblemente, vapor a una temperatura de 1602 a
25510, moviéndose a una velovidad de masa de 105 a 586 gra=—
moa'por minuto por centimetro cuadraé.o de seceidén transver—
sal de las enfradas de vapore

El procedimiento de la presente patente puede lle=
varse a cabo oon un aparato para desarrollar la volumino-
gidad latente en un I;ile de fillamentos ocontinuos y ehmara-
fiar sus filamentos, que comprende: una tobera adaptada para
e}baso del hile a su través; medios asooiados a la tobera
pare alimentar un fluldo caliente desde una fuente de su-
ministro; uns pluralidad de conductoa:- conectando los me~
dies alimentadc;ree de fluido oon los extremos de recepcién
y salida del hilo, para dirigir una pkuralidad de corrien=-
tes de flufdo calentado proyeotadas sobre el hilo. Ios
oonductos estdn dispuestos my préximos y dispuestos al
tresbolillo con respecto al movimiento axil del hilo y en
disposicién circunferencial alrededor de la trayesctoria
del hilo. 3

El procedimiento de la patente, asf oamo el aparato
para realizarlo, se comprenderdn mejor con referencia & los
dibujos que se scompafian. _ |

Le figura 1, es una representacidn esquemftica de
una dispbsiciGn preferide pera la prdctica del procedi-
miento de la presente patente, _

La figura 2, es una representacién esquemdtica de
un aparai:p apropiado para llevar a cabo una variante del
procedimiento de esta patente.

La figure 3, representa una seocidn lateral ampliaw
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da tomada a lo largo de la linea 3~3 de lafigura l, y
muestra las caraoterfstioas estructurales internas de una
variante del aparato para llevar a cabo el procedimiento
de esta patentes

Ie figura 4, es una vista en perspectiva de una to=
bera de 5horro empleada en el procedimiento @e esta patente.

Ia figura 5, es wna vista lateral esquemftica de
un segmeﬁto de un hilo multifilamento tratado de acuerde
oon el procedimiento de la patentes o

En la figura 1 y 2 son dos paquetes o ¥obinas ali-
mentadoras de hile de filamentos contimos termoplédsticos
8in estirar, dispuestos en los soportes 3 y 4 de una file-
ta convenclonal. Los extremos de hilo de cada pequete pa-
sen separadamente 8 través de ojetes de gufs 5 y 6 y avansan
Juntoes a travéb_de un ojete o de una 5u£a-freno T« Ambes
extremos combinados forman el hile 8 que pasa alrededor
de un rodillo alimentador acciongdo 9 con su rodillo looce
agociado 11 y alrededor de un eilindro q»espiga calentado.
13. Desde la espiga 13 el hilo calentado pass a través
de la 1fnea de contacto de dos rodillos dentados'engrana-
dos 15 y 16 de estiraje, acoionados a una velocidad peri~
férica varias veces superior a la velocidadrdel rodille
alimentador 9, de forma que se imparte al hilo calentado
un estirado orientativo mientras afn estd caltente y se
deforma y se enfrfa sl pasar por los rodillos dentados.
El rodillo de estiraje dentado puede enfriarse positiva=
mente por una corriente de aire a baja velocided éue sale
Por uns boquilla 17. El hilo 8l salir de la zona K de

estirado en caliente y rizado por rodillos dentados po-
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see ahora un rizado 0 voluminosidad latente que puede desa-
rrollarse calentando el hilo en condicién de baja tensién,
como es bien conocido.

Rl hilo potencialmente rizable, indicado fion el
mfmero 18, pasa axilmente a travds de_ ‘una odmara prevolu-
minizadora de enmarafiado, 20, en la que un flufdo caliente
se dirige a elevada velocidad contra el hile en movimiento,
desplazando las posiciones relativas de los filamentos y
calentando simultédneamente el hilo para desarrocllar su
voluminogidad latente. E1 hilo prevoluminoso, que se dis-

tingue con el nYmero —21-, pasa por un rodillo accionado

de entrega 22, en contacto tangencial con un rodillo
acompafiador 23, Desde 6stos,‘el hilo‘se Tecoge y arrolla
gobre una bobina 24 para formgr el paquetg acabado 25 de
hilo enmarafiado prevoluminoso. Para empagquetar el hile
pueden usarse bobinas accionadas por contacto friccional,
una bobinadora convensional o cualquier otro sistema en
si oconocido (no dibujado), o tambidn el hilo puede Teco-
gerse en un bote para oaﬁleo : .

Ia extructura y funcionamiento de la odmara 20 de
prevoluminizar ¥y enma;aﬁar se ocomprenderd mejor con refe—
rencia a la figura 3 que representa una secoién longitudi-
nal a lo largo de la lfnea 3-3 de lé figura 2. El prevo-
luminizador comprende una ceja y wna tobera de chorro subs-
tituidle 26, Ie caja o odmara estd oonetituida por une
camisa exterior 27 que puede ser oilfndrica ¢ tener una
seccidn Yransversal rectangular o de otre forma segfn con-
venga &l equipo existentg donde deba fijarse. Dispuesto

coaxialmente fon el eje de la oamisa exterior héy un oilins-
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dro interno 28, abierto por su extremo inferiox, iue 80
prolonga més alld del extremo inferior de la camisa y estd
cerrado en su extremo sﬁperior por la pleza extrema cilin-
drica 29 que es solidaria del 6ierre 30 del extremo supe~-
rior de la camisa. El axﬁremo inferior de la camisa eatﬁ
cerrado por una pieza 31 que ajusta oontra la parte exter-
ne del cilindro 28, Todas les uniones o guperficies de
contaoto entre los cierres extremos y la camisa y el tubo
estdn soldados o f£ijados de otra forma para formar uniones
completamente estancas. Por analogfa con los cambiadores
del calor de camisa y tubq, el volumen anular ablexrte
formado entre la par4d extérior del oilindro interior y la
pared interna de la camisa puede designarse como ”lade
camisa” y el volumen interior del cilindro interno puede
design;rse como ”lado tubo”., En el lado camisa se abren
dos racors 33 y 54 para pr@poroionar una entrada y una sa-
1lida, respectivamente para el fluldo calentado. Una vari-
1la 35 fileteada exteriormente y soldada & la camisa pro-
poroiona medios apropiados para conectar el prevoluminiza—
dor enmarafiador a un soporte 0 al bastidor de una mééuina.
A través del olerre 30 del extremo superlor ge ha
formado umabertura cilindrica 36 concéntrica ocon el eje
del cilindro interlor. Bl didmetro de la abertura central
ge reduce bruscamente hacia la mitad de la longitud del )
eje‘dél oierre extremo para praporcionar un resalto amlar
37 que aguanta la tobera 26, Ia aberjura central se acem-
pana para formar una superricié divergente tronco-cénica -
38 en el lato tubo. Una plurelidad de orificlos radiales

40 atraviesan la pared de la pieza extrema, formando pases -



10

15

20

25

-o- 403601

para el flui@o desde el lado camise al lado tubo. ILa tobe-~
ra 26 amovible ajusta en la abertura de la pieza extroma

y se epoya contra una empagquetadura amular de cierre de
metal blando,.tal como aluminie, sostenida por el resalto
37 Una empaquetadura de oierre de material similar se
coloca en el extremo superior de la tobera, las dos empa=-
éueta&uras ¥y la tobera estdn apretadss y blen ajustadas
por un casénillo prensaestopas 41 mentenido f£irmemente en
gu sitio por tornillos de cabeza 42.

La extructura de la tobera 26 se muestra més clara-
mente enpla vista en perspeotiva de la figura 4 la cual
muestra que el paso axial para recibir el hilo bajo trata-
miento est{ constituido por una entrada oconvergente tronco-
oénica 43 que se une a un corte taladro cilindrico 44 que
en su parte inferior se une-a una salida de secoién diver-
gente tronco-odénica 45. A lo largo de la mayor parte lon-
gltudinal de la tobera se ha reducido su didmetro exterior
para proporcionar un canal circunferencial 46 que coincide
con los orificios radiales 40 del montaje seafn la figura
3¢ El borde exterior del extremo superior de la tobersa
forma una superficie cénica externa paia gyudar al centrado
¥ ajuste de la empaguetedura amilar puperioro

Una pluralidad de oonductos 47 distribuidos a lo
largo del eje de la tobera y circunferenciaslmente alrede~
dor del eje, coneotan el canal circunferenoial 46 ocon el
teladro interno 44, Como se ha indicado, para facilitaer
la fabrioac§6n, los conductos puedep tener una entrada
avellanada que converge hacia la pequeila salida el pequefio

orificlo a través de la pared de taledro central. Ios ejes
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de los conductes 47 pueden sex normales al eje del orifi-
cio central de la tobera pero preferiblemente forman un
éngulo tal que una componente apreciable de la velocidad
del fluido se dirige & lo largo del eje del taladro central.
Si 1a direccién del movimiento del hilo se toma como di-
recoién positiva del eje central del taladro, entonoes

los ejes de los oconductos. forman preferiblembnk un &bgu-
lo obtuso de 100-1752 con respecto al e je ocentral del ta-

ladro. .
El didmetro efectivo del taladroe central depende

desde luego del tamafio del hilo o cable a tratars En ge=
neral, el didmetro deL%alaﬁro Ne de ser de 2 a 10 veces el
didmetro nominal del hilo a tratar;.quando el teladro es
excesivamente grande hay una t¢ndencia egporddica a desa=- »
rrollar una torsifn en el haz de filamentos compuesto y a
desarrollar lazos orunodales indeseables en los filamentos
individuales, un pequefio grado de cenicidad en el taladro
oentral puede ser tambien deseatbe. Similarmente, el did-
metro de los orificios de salida de los conductos estardn
oomprendidos entre un decimo y una mitad del didmetro del
taladro central. Usualmente es deseable{ especlalmente
para hilos de elevado tftulo o cables, que por lo menos
uno de los conductos de f£luido se abra en el taladro cen=
tral justamenteipor encima de la salida divergente.

Los éngulos de conicided o éngulos de convergencie
y tivergéncia de las secolones de entrada y salida tronco=-
obnicas, respectivamente, de la tobera pueden ser iguales
no obstante, para hilos de elevado tftulo o cables, el

dngulo de convergencia de la entrada y el &ngulo de divere
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genoia de la salida pueden ser desiguales. Para eviter
una turbulencia indeseable, el éngulo de divergencia de

la secoién de salida se hace igual o menor gue el &ngulo

de divergencia del oierre del extremo superior del conjunto
prevoluminizader (superficie 38 en la figura 3). Ios £ngu-
los oénicos para ambas secoiones convergentes y di'vergen-
tes deben sstar dentro de los 152 a 952,

Tal oomo se indica por el mimero 48 en las figuras
lsa3, se ha montado directamente debajo del prevolumini-
zador emmarafiador un coleoctor metdlico de frente abierto.
Un conducto de agpiracién 50 (figura 3) estd ocnectado al
qolector por lo que la humedad o compoﬁentes voldtiles
que e {desprenden & lz salida del prevoluminizador emmara-
fiador son retirados de la zZona operativa. La frente de
aspiracifn o vacio caneotada al conducto 50mpuede ger el
lado de entrada de un soplador comin de aire oon un conden—

sador y purgador del oondensaflo aguas arriba del sopladore
Un aspirador accionado por agua ¢ un chorro de vapor de
baja eficiencia regulado oon agua son fuentes de aspiracién
muy Ytiles preferiblemente ouando el vapor &s el flufdo
aotivo en el prevoluminizador emmarafiader. Bl flujo prin-
oipal de los gases tiene normalmente. un sentido descendente
desde el prevoluminizador emmarafiador debido al arrastre
del fluido por el hilo en movimientoe

Una segunda reglizecién preferiq.a del procedimiento
de la presente patente se representa esquemdiicamente en
la figura 2 y se comprenderd fdcilmente compardnicla eon
Jta figura 1. En esta realizacifn una pluralidad de hilos

que tienen ya un rizado o voluminosidad laten‘i:es ge tratan
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por el procedimiento de esta patente para producir un hile
coherente Wnico voluminoso. Desde bobinas dispuestas en |
soportes de una fileta vonven&ional, se conduncen los hi-
los 51 y 52 & través de gufas centradoras y se lleven con= .
juntamente a un guishilos 53, El hilo compuesto resultante
54 pasa por la lfnea de contacto de los rodillos alimente-—
dores 55 y 56 ciue envian el hilo compuesto & um: prevolu- |
minizador enmaraflador 20 en donde los filamentos del hile
se desplegan lateralmente unos oon respecto a log otroa ¥
se calientan por uns corriente de fluido caliente a eleva=-
da velocidad para desarroller paroialmente el rizade laten-
te de los filamentos. EL1 hilo voluminoso coherente resule
tante 57 pasa & través dels lfnea de contacto de la combi-
nacién de rodillos de entrega 58 y 60 y se arrolle sobre
la bobina 61 mediante una bobinadora o enconadora oonven—
oicnal. 7

La realigzacidén operacional del procedimiente de la
presente_paten'be ilustz_'ada por la figura»2, es particular-
mente aproplada simpe que sea comercialmente faotible mane
tener existencias 8e hilo provisto de un rizado potencial.
Puede producirse une amplia gama de hiloes ocherentes pre=-
voluninizados de distintos tftulos, segdn demandas dek mer—
cade, simplemente por coembinacién del mfmere apropiado de
hilos sencillos potencialmente voluminizables. Es totale
nmente practicable y economiocamente posible producir hilos
tratados de titulos comprendidos entre algunos centenares
de deniers para un hilo simple g varios miles de deniers
para una pluralidad de hilos simples combinados, reempla=
zédndose sl es neoesario la tobera (figura 3) por una de

tamafio apropiado.
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En luger de suministrar el hilo termopléstico sin
estirar desde las bobinas 1 y 2, es evidente éue el hilo
puede ﬁomarse directamente desde los cabezales (e hilar de
une méquina de hilatura convencional, forméndose as{ un
proceso continuo directo para la produccidn de un.h;lo vo-
luminoso coherente como producto final. Con el proceso
chntimo se eliminan variass fases de manipulacidn.

La figurs 5 representa a gran esocala el aspecto
general de un hilo voluminoso ccherente producido de acuer~
do oon el procedimiento de la presente patente y mantenido
‘bajo una ligera tensién. Los filamentos mantienen una
ligera oocherencia debida ai moderado grado de entrelazado
lateral de los mismos. BPajo moderada tensidén, tal como
sucede en las operacioneé de tejer o “tufting” el didme-
tro del hile voluminoso se contrae de wn 100 a 200% y adop-
ta un aspecto liso compacto pero recobra su voluminosidad,
manteniendo su coherepoia ouando se elimina la carga ten-
sora. Ouando se aplica una apreciable tensién para estirar
el hilo, mds allé del limite eldstico nominal correspon—
diente para completar el enderezamiento de los rizos, el
hilo recobra su voluminosidad pero pie@de su coherencia
ouando se le relaja. Dos o mas hilqs doblados tienden a
separarse despues de haberles aplicado una tensién aprecia-
ble y de haberlos relajado. Estas observacliones proporcio—
nan un ensayo simple y prdotico para reviser la operacidn
del proBeso de prevoluminizado-enmarafiado. Un operario
experimentado aplica simplemente & meno una moderada ten=—
sién a una longitud de hilo tratado y luego deja relajarlo.

81 disminuye la cohersncia entre los filamentos, es que
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tiene lugar un entrelazado inguficiente. Entonces se efecw
tda las correcoiones pértinentes de acuerdo con las ocondi-
oiones operativas. Similarmente, si los filzmentes tienden
a cohesionarse despuds de aplicar uns apreciable tensién
al hilo seguida de una relajacidén, es deblido a que tiene
lugar un entrelazado excesivo. Por lo tanto, las condiclo=
nes del procesoc se ajustan en consecuencia. E1l grado de
entrelazado depende en gran maners de las tasas lineales
relativas de hilo dentro y fuera del prevoluminizador en-
marafiador asf como de la cantidad de flujo de fluido a
través de la tobera; estas materias se discuten subsiguien=
tementeo _
Debe notarse, oomo puede verse en la figura 5, que
el hilo {:ratado de acuerdo con la presente patente contiene
8élo pocos lazos cerrados o orunodales en los filamentose
Muchos de los aparentes lezosm crunodales que aparecen en
el filamento de la figura 5, son simplemente debidos a la
proyecoién y no son lazos reales. El desarrallo de lazes
cruz;odales relativamente grandes en el hilo debe evitarse
porque tienen al menos dos efectos adversos. Excepto para
lazos cruncdales memudos, dichos lezos s6lo se forman bajo
condiciones cperativas que conducen a una ochersncia ex=
censiva entre los filamentos, como muestra la prueba de
tengién gplioada 2 meno mencionada anteriormente. No sélo
la presencia de lazos en la superficie exterma del hile
cbstaculiza seriamente el paso del hilo a través de las
agujas ?tufting”, .siné que también el aspecto del tejide
»tufted” acabado queda adversalmente afectado. En el pro=-

éeso de“desorudado y tefildo del tejido, el volumen residual
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del hilo se desarrolla totalmente por lo éue es deseable
que los penachos "tufts” de filamentos tiendan a abatirse
ligeramente y & aﬂrirsé o ?florecer”., OCon hilo excesiva~
mente coherente los filementos interiores més oonstrefiidos
no desarrollan totalmente su rizade potencial y~los penachos
tienden a aparecer enjutos y delgados a la vez que la su~
perficle de lazos expuesia da volumeq, dando un aspeocto
algo cubierto de pelusa a el "tuft” que perjudica la defi-
nioién de la textura y el dib&jo de 1os te jidos, dos de
las ocualidades estdticas mds importantes que permiten la
aceptacién comeroial de un tejido ”tufted” partioular. Una
caraoterfstioca altamente important; de 1los hilos tratados
segdn el procedimiento de la presente patente es gue pro-
poroionsn prominentemente una definicién superior de ”tuft”
¥y una definicién de textura del tejido ?tufted” acabado, )
especialmente en digeﬁos de texturemen ;rabasc;a.o volutase
Es notable gue el proceso del filamento que tiene
lugar en el procedimiento de la presente patente, difiere
apreciablemente de la del proceso usual, en gue el hilo
oon rizado potencial se calienta bajo reducida tensién sin
la accibn enmarafiadora de una corriente de fluido a gran
velocidad o en que el hilo sin rizado potencial se scmete
a una corriente de fluido & elevada ;elocidad para desarro=
llar voluminosidad por la formacién y emmarafiado de lazos
de filamentos. En la tobera de chorro del procedimisento
de la presente patente, los filamentos 2 una tensién baje
se calientan y desplamzen simultaneemente por la corriente
de fluido de forma que el desarrollo del rizado potencial

tiende a proporcionar un significativo entrelazado tridi-
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mensional de los filementos desplazados sin la formacién de
lazog filamentosos grandes. Sometiendo los filamentos Yen—
trerizados” a un calentamiento prolongado inmediatamente
despuds de la tobera, se tiende a fijar los filamentos en
una configuracién Inter-emmarafiada.

En la operaocifn de prevoluminizar-enmarafiar, las
condiciones 6ptimas para un tipo dado de hilo sintétioo
ge determinan normalmente de manera empf{riea ya que las
calidades estéticas deseadas en un tejido ?tufted” dado
no pueden predecirse oon exactitud, basénd&se eg ias pro-
piedades del hilo; usualmente son necesarios pequefics
ajustes en el proceso inicial para preporcionar las carac—
terf{sticas cualitativas deseadas. Pueden escogerse apro-
piadas condiciones iniclales considerando las condiciones

més importantes del procesoc.
Pueden usarse diferentes flufdos para calentar

e interemmarafiar filamentos de hilo potencistoislmente ri-
zable, tales como vapor, aire caliente, nitrdgeno, etoc.

El aire y el vepor son los més eoanémicoé, prefiriéndose
el vapor pera el tratamiento de filamentos de nylon o po-
1liéster. Una elevada velooidad del fluido a través de los
conductos de la tobera proporcionsa & la vez un calentamien-
to delos filementos y una energia oinética para desplazax
lateralmente los filamentos. El grado deseado y da co-
herencia del hilo se obtiene normalmente cuando la velo=-
cidad lineal del fluido es inferior a la velocidad sénica
en el fluido a la temperatura y presién con que se ira-
baja., No obstente, el término ”velocidad” es algo ambi-

guo en este contexto, siendo la #velocided de masa” una

medide més apropiada de la proporcién de fluido. De
P i Rt .

AN 7 L I X e AT A
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acuerdo oon el procedimiento de la patenie la velocidad

de masa del fluido & través de cada orificio de los conduc—
tos est{ comprendida entre 105 a 386 gramos de fluido por
segundo por centimetro cusdrado de la §aoci6n transversal
del orificilo (g./hec.nm?). El gasto de fluido depende del
tamaiio del hilo y de la veloocidad 1lineal del hilo bajo tra-
tamiento. Para hilos oomerociales de_nylon o polidster, es
apropiado un gasto de masa de unos 193 a 298 g/ gec.om?.

La temperatura a la oual debe calentarse el hilo
por las corrientes de fluido depende del material oonstitu-
yente del hilo., En general, el hilo no debe calentarse por -
enoima de la temperatura de adherencla del material consti-
tuyente de los filamentos. Por otra parte, los filamentos
tienden a adherirse entre si por sus superficies formando
un hilo acartonado endurecido #ificilmente elaborable en
tejldo. Ia temperatura real del fluido puede exceder del
punto de ieblandeoimiento del materiel y ello puede ger ne-
cesario debido a las altas velocidades del hilo al objeto
de calentar suficilentemente el hilo durante su corta expo-
siocién al fluido. Temperaturas por debajo de los 13520 son
demasiado bajas para calentar suficientemente el hilo-en
movimiento a veloocidades apreciableq. Para filamentos de
nylon y poliéster se ha experimentado que temperaturas del
fluido comprendidas entre 1652 ¥ 23020 son totalmente satis—
faotorias, utilizando ﬁempera%uras aigo mes elevadas para
hilos de elebado tftulo o cables, eon tal que los filamentos
no se reblandezoan y no se peguen desordenadamente unos a
otros. Pueden utilizarse oalentadores suxiliares ouando se

emplean gases precalentedos supercalentado, tales oomo el

aire. En les ejemplos de mas abajo con referencia al vapor
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fluido preferido, lia temperatura citada es la temperatura
del vapor saturado en el lado ocamisa antes de los orificlos
de los conductos de la tobera de chorro. Deberﬁ entender~
ge que la temperatura real del vapor en el ohorro libre
inmediatamente dequ'es de los orificios pnede ser unos
grados mis ekevada que la temperatura de saturaocién, debide
a la expansién semiadibdtica del vapor a través ds los con-
ductos. Ia experiencisa ha mostrado, no obstante que este
grado de éupercalentamiento no justifiea la aplicacién de
uns correccién en la especificacién de 1k temperatura.

El principal factor regulable determinante de la
voluminosidad de un hilo dado tratado bajo condieciones por
otra parte constantes es el sumento de la sobrealimentacién

del hilo en la unidad prevoluminizadora-enmarafiadora. Ie
sobrealimentacién expresada en porciento es el excese d;
la velocidad lineal del hilo que entra en el prevolumini-
zador comparada con la velocidad lineal del hilo abandona
el prevoluminizador, y se regula por las velooidades re-
lativaa de los rodillos alimentadores y de' salida de hile
inmediatamente antes y deapues del prevoluminizador-enmara-
fiador. Por ejemplo, si los rodillos 55—56 y 58-60 de la
figura 2, giran s unag velocidadew tales que el hilo pasa
el prevoluminizador-emmsrafiador a una veloocidad de 150
m/mine y se extrae del prevoluminizador a una velocidad de
100 m/min, la sobrealimentacién es de 50%. En general;
qﬁm menor sobrealimentacidén corresponde:pé una menor vo~
luminesidad del hilo tratado. Ia sobrealimentacién no piede
aumentarse indefinidamente, no bbstante, gin cambiar la

naturaleza de la operacién de prevoluminizacién-enmarafiadp
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es decir, el desarrollo del rizado potencial més el despla—
zemiento moderado de los filamentos no puede ser compensa-
do por un elevado grado de sobrealimentacién ya que se
forman grandes lazos orqnodales indeseables en los fila-—
mentos. FPara proourar que dos hilos prevoluminizades—en—
marafiados posean las deseadas caracterfsticas previamente
mencionadas, de acuerdo con el procedimiento de la presenmbe
patente, el porciento de sobrealimentacién no debe exceder
mmericamente o mds de unas 30 unidades midiéndose el riza-
do potenoiel por la determinacién de volumen seco desorita
‘s oontinmacidn, a saber:
Médximo porcentaje de alimentacidn =
(porocentaje de volumen seco + %0)

Su-perficialmente puede parecer que la sobreali-
mentacién no podrd exceder nunca el rizado potencial sin
desarrollar los indeseados lazos orunodales. No obstante,
debe notargse que tiene lugar un olerte grado de encogl=
niento en el termotratamiento de los hilos tanto sl los
hilos son o no potenocialmente rizables antes del tratemienw-
to; este encogimiento puede ser de hasta un 8 a 12%, de-
pendiendo de los pre-~tratamientos que haya recibldo el
hileo en el curso de su fabrioaci6n;‘también tiene lugaxr un
apraecieble acortamiento longitudinal del hilo cuando los
filamentos se desvian de su trayectoria ordenada por el
inter-enmarafiado limitado debido a la corriente fluida
turbulentae B

Es ehora ofmin en la préotica desoribir el grade
de voluminosidad o rizado de un hilo por el camblo de lon-

gitud del mismo bajo oiertas condiciomes especificas de
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oarga, despuéds que el hilo ha sido calentado sin tensién
pare que se desayrolle todo el rizado 0 volumen, El ”vo=
lumen seco” del que se ha habladp en los pérrafos pro?seden'-
tes y se habla en los ejemplos que seguirdn, se determina
por un procedimiento arbitrario que proporsiona resultados
reproducibles: se bobinan de 2,5 a 4,0 gramos de hilo en
una madeja cuya longitud de lazo sea de 40 a 50 centime-
tros; la longltud real del hilo en la dadeja varis eon el
tftulo o tamafio del hilo pero unsualmente dentro del campo
de 6 a 50 metrose

La sedeja de hilo asegurada sobre una varilla so—
porte de acero ge suspende en un horno de laboratorio du=-
rante 5 minutos exactamente, reguléndose la temperatura
del horno a una temperatura de 121 + 220, la madeja calen-
tada se saca luego del horno y se oueléa. de un gancho fijoy
¥ en su extremo libre se cuglga un pesoe de 50 g. para tenw=
sar la madeja; exactamente 30 segundos despuds me mide la
longitud del lazo mediante una escala vertical. Iuego se
ouelge un peso adioional de 4,54 Kgse ¥y 30 aegund;a més
tarde se mide nuevamente el lezo estirado., Ia diferencis
en las respeotivas longitudes medidas de laz;, expresadas
en porciento respecto a la longlitud de lazo bajo la carga
de 50 g. designa el "poroiente de voldmen seco”. En un
e jemplo, después del"calentamiento, la longi‘bua media de
una madeja, bajo 50 gramos de ocarga, era de 40.0 centf{me-
tros, y bajo 50 gramos mée 4,54 kgs la lengitud fué de
50,0 eentimetros, el volumen seco de esta mestra era de
25%. |

Otra medicién til del volumen es la denominada
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“yolumen himedo”, El procedimiento para su determinacién
o5 1ddntico al de determinar el volumen seco excepto en
el calentamiento de la madeja de hilo. Ia madeja se sua—
pende sin tensién en agua hirviente durante 10 minutos e
inmedigtamente después se calienta en un horno de labora=-
torio a 121 + 22C. durante 30 minutos; antes de medir la
longlitud de la ﬁadeja como en el método para el volumen
seco. El porciento de volumen himedo, usualmente excede
el porciento de volumen seco de un hilo dado unos pocos
poroientos y es razonablemente invariable con el tiempoe
Esto es 41 para un hilo dade se miden el volumen seco y el
volumen himedo, el porcentaje de volumen himedd excede
numéricamente al porcentaje.de volumen geco en una pequefia
cantidad, y sl el volumen seco y el volumen himedo de muesg~—
tras del mismo hilo se determinan nuevamente transcurride
un olerto tiempo, por ejemplo algunos meses, el porciento
del volumen hi¥medo habrf cambizdo muy poco pero el porcien—
to del volumen seco habrd decrecido aprecialemente compara-
do oon los valores medidos iniolalmente. Por tanto, el
porciento de volumen himedo es un factor caracterfstico méds
apropiado para el hilo final, pero el porciento de volumen
gseco es muy conveniente y dtil para confrontar las condi-
oiones operativas y para regular el .proceso prevoluminizea-
do~emmarafiador. El porciento de volumen himedo también
indica el grado de estirado de los “tufte” en los tejidos
Ptufted” ya que el tefildo y acabadohde es%os tejidos impli=-
¢a una exposioién prolongede a la solucién mcuosa caliente
seguida por un secajes

A continwacién se dan unos ejemplos de la prdotica
del procedimiento de la presente patente.
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Se construyd un prevoluminizador-enmarafiedor subs~
tancialmente como se indica en la figura 3 con la camisa
externsa constituida por un tubo standard de 6,35 cm. y el
cilindro interior por un tubo standard de 3,81 om, del
oual sobresalfan 1,27 cm. del extremo final de la camisa..
Ia pieza extrema superior solidaris con el clerre extremo
del cilindro interior fué taledrada a un didmetro de 0,3
ocm. ocon un resalto espaciado 2,5 om. del extremo superior;
la parte de este taladro por debajo del resalte divergfe
oénicamente 602, Dos orificios radiales de 0,5 ocm., de dif-

metro forman éoe éberturas que conectan los lades camisea
y tubo. Dos racors de 0,63 cn de acoplamiento se abrieron
en la oamisa. Se hizo un casquillo premseestopas con una
abertura reguladora de 1{72 e, ¥y con cuatroe tormilloes

de eabeza se £1j6 el casquillo en su lugare

Por otra perte, se hizo una tobera de chorro subs-
tancielmente como la ilustrada en las figuras 3 J 4. El
didmetro extremo exterior era de 1,9 cm. y 81 longitud to=
tal era de 2,4 om. La entrada, convergente, tenfa una coni-
oidad de 602 y el taladro cilindrico central tenfa 0,2 om..
de didmetro por 0,55 om. de large, y a la salida divergente
tenfa una conicidsd de 608, Se taledr§ un oonducto ¥nico
a través de la pared del %aladro, normal al eje del taladro,
la parte avellanada del conducto tenfa un didmetro de
0,24 cme y el didmetro de la abertura del orificio en el
taladro era de 0,063 om. Esta tobera de chorro se sujetd
en el cuerpo mediante el casquillo premsaestopa y dos ani-
llos de empaquetadura de aluminio tal como se muestra en

la figura 3¢

f s it
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El prevoluminizador-enmarafiador se monté 30 cme
por debajo de una combinascidn de rodillos alimentadores
eccionados, en un bastidor vertical coromado por una filete
tal como se indica en la figura 2. Una oombinacién simi-
lar de rodillos se localiz$ unos 25 om. debajo del prevo=-
luminizador-enmarafiador y una bobinadora Modelo Standard
959 fabricada por Leesona Oorpy se 1ocaliz§ debajo de los
rodillos accionadoé inferiores. El acoplamiento superior
de la camisa del prevoluminizador-enmarafiador se conectd
a un colector de vapor mediante una conexién con manéme-
tro y un regulador de la presidn de vapor inmediatamente
antes. El acqplgmiento inferior sd oonectd & un purgador
Sarco corriente que escurrfa hacla el desaguadero. EL pre-
voluminizador-enmarafiador se aisle térmicamente recubrién-
dolo con un tubo ”gtanderd” de magnesia y se envolvid con
un tejido de asbesto. E1 ﬁrensagstopas M€ mantenido sin
alslar y expuesto de una manera que la tqbera pudiera reem~
plazarse y quitarse ocon facilidad. Un colector de alumi-
nio con una embocadura dispuesta inmediatamente por debajo
del prevoluminizador-enmerafiador se consotf a una fuente
de vacfo para arrastrar los gases producidos en la zona
de manipulacidn.

En el sparato antes desorito, se colood en la file-
ta una bobina de hilo nylon 6,6 texturado mediante rodillos
dentados y provisto de un rizade potencial. Este hilo que
tenfa un t{tulo nominal de 1.230 den y 66 filamentos, se

1levé mediante gufas hacia el rodille superior alimentador
a través del prevoluminizador-emmarafiador, sobre el rodi

llo de entrega inferior y hacia la bobina de récogida, tal
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como se indioa en la figura 2. Se fijaron las velocidades
para alimentar el hilo en el preﬁoluminizador-enmaraﬂadqr
a unos 183 m/min. y para extraerle a 137 m/min., o el equi=
valente de un 33% de sobrealimentacién. Sé admitié vapor
al lado de la qaﬁisa del pravoluminizador4enmaraﬁador &
baja presidn, que se incrementd peribdicamente, examinédn-
@ose'visualmenie muestras del hilo tratado. Fué evidente
que no tuvo lugar un prevoluminizado del hilo significati-
vo y perceptible a menos éue la presién de vapor fueras

de al menos 146 kgs/bm?, que oorrespond¥a_a una temperatu-
ra de saturacién de'148§0. Se aument$ suoesivaﬁente la
presién de vaepor haste &ue el prevoluminizado se encontrd
satisfectorio, pero bajo ninguna de ias condiciones se
observd un inter-enmarafiado uniforme de los filamentos.

Se retird la tobera de chorro y se taladr§ un conductor
adicional dismetralmente opuesto al primero. Je volvié

a montar la tobera en ¢l conjunto y se efectuf otra serie
de pruebas. FEl prevoluminizado del hilo.mejor§ para una
presién de vapor baja pero no se cbeervd una mejora apre=
ciable en la uniformidad del interenmarafiado. Espbridi-~
camente tenfa luger un entrelazado exceslvamente grande

y denso, los varios centimetros de hilo intermedios eran
més bien flojos y los filamentos individuales estaban
geparados irregnlarmente. Se construy§ una nueva tobers
de chorro de dimensiones idénticas 2 la mencionada prime=
ramente pero los dos orificios estaben desplazados el uno

con respecto al otro en sentido longifudinal al eje del
taladro central a una distancia de 1,6 mm. Bajo oondi-

cilones de ensayo esta boquilla preporciond una mejora
significativa al enmarafiador uniformemente sin sacrificar
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el deearro}lo del prevoluminizado. Fosteriores ensayos
indicaron que puede lograrse un hilo con un prevolumini-
zado y un enmarafiado satisfactorios; no obstante, el marw
gen de velooidadeas del hilo y proporciones de sobrealimen-
tacién apropiados era mas bien limitado. Se #ladid otre
conducto, este conducto es'l?aba desplazado a 1o largo del
eje del taladro de manera que su orificio se abrfa en la
pared Justo en el punto en que la salida cénica divergente
se une al extremo inferior del taladro central. El eje
del tercer conducto se desplaz§ oircunferencialmente 90%
:19 los ejes de los otros dos conduetoes, y en un plano vér—-
tical este conducto formaba un dngulo de 1202 con el eje
del taladro central toméndose como direoci6nfpositiva del
eje del taladro la direcoién descendente del hilo en movi~
miente. Oon este conducto en el cuerpo del conjunto
se efectuaron ulteriores ensayos. 8Se logr§ un prevolu-
minizado y un enmarefiado satisfactorios de los f£ilamentos
én une amplia gema de velocidades y sobrealimentacidn
del hilo, ayudando la componente de arrastre del fluido
debido al tercer conducto en &€ngulo, a estabilizar el
movimiento del hilo en el prevoluminizadcr-enmarafiadore

Se conatruyd otra tobera de.chorro de las mismas
dimensiones que la anterior pero modificads para ingor-
porar las caracterfsticas esenciales y deseadas puestas
de manifiesto en los primeros ensayos. El aspecto y
le forma de esta tobera eran similares a los de la ilus-
trada en la figura 4. No ohstante para hacer la tobera

mas versarll para el tratamiento de hilos d» una amplia

diferencia de titulos, la parte inferior del taladro
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central se hizo ligeramente divergente en la direccién de
movimiento del hilo. Ia entrada troncocénica convergente
a 1a tobera tenfa una conicidad de 602 y se extend{a una
distencia de 9,5 mm. a lo largo del e;ie central. La entra-
da del taladro de 2 ym. de didmetro se extendfa 2,':1- mme 8
lo la;go del eje y se unfa a una parte troncoclnica diver—
gente del taladro con una conicidad de 152, siguiendo 8
mm. a 1o largo del eje central, uniéndoge a la salida
troncooénioca divergente oon una angularided de 602, Be
taledrdron a través de la pred de la tobera tres conductos
de 2,4 mm. de entrada y un didmetro de orificio de 0,65
mm., Los tres orificlos esisban espaciados a lo large del
eje del taladro oentral 2 mm. El centro del primer ori-
ficio estaba localizado 1,58 mm. debajo de la unién de

las secolones reota y divergente del teladro central.
Circunferencialmente, los tres conductos estaban espaciae
dos 1202 y en un plano vertical el eje de cada conducto
formaba un dngulo de 130% ocon respecto al eje del taladro
central. Esta clase de isobera ge usg en 'el prevoluminizge
dor-enmaraflador empleado en los ensayos que 8e degcriben

en los Ejemplos 1II, III, IV.

aaaaaaaaaaaa

como se ha desorito en el Ejemplo I y se muestra en la
figura 2, se manipuld una muestra de hilo de filamentos
continuos para alfombras. Se mont§ una bobina alimenta-
dora en la fileta y el hilo se enfild a través del aparato
indicado en la figura 2. El hilo a manipular era de ny-
lon 66 semimate con un t{tulo de 2.460 den y 136 filamen-
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tos, con un rizado latente obtenido mediante ruedas denta—
das, ¥y 20 vueltas/metro de torsién S aplicada al haz de
hilo. El volumen seco de este hilo era de 30%, ILa opera-
cifdn de prevoluminizado-enmaraiiado se llevd a cabo bajo
las siguientes condiciones:
Velooidad del rodillo superior alimentador 320 m.p.me
Velocidad del rodillo inferior de enirega 228 mepeme

Presién del vapor (lado vaina) 18,6kgs/on?
Sobrealimentacién i 40 %
Temperatura del vapor (saturado) 211 2C.

Le regulacién de la tensién en la bobinadora Leeso-
na 950 se £ijé a 150 gramos de tensién en el hilo al ser
bobinado sobre un tubo de carténe

La manipulacién fué muy suave y se recogid un gran
nimero d; peciueﬂa.s bobinas del hilo tratado. E1 hilo fud
muy uniformemente coherente y voluminoso bajo te:qsi.6n na-
la. Por el ensayo de tensién manual se observd que el hi-
1o que adquiria ’t?uena oohesidn despuds de aplicar una ten-
sién moderada y que los filamentos se separaban después
de apliocar una tensidn apreciable. Examinado a2 un:. tgo
sumento (unos 4x) por proyeccién con un lector de micro-
£4im, se vié que_el hilo tenfa un aspecto similar el de la
ilustraocién de la figura 5, la mayorfa de los rizos apro-
ximadamente sinusoidales del hilo alimentado fueron dis-
torsionados un pooo y desplazados para entrelgzarae en
muchas direcoiones alrededor del eje del hilo; solo ae
distingufan algunos lazos orunodeles muy pequefios, no
encontrédnddse ningin lazo grande indeseable presente. Ila

voluminosidad himeda promedia del hilo tratado fué de un



10

15

20

25

28%. .

Se usé una méquina ?tufting” de aguje-y~gancho
de galga 5/32 pulgadas (-4mi) para ireparar alfombras
miestras dé Tl om. de ancho y 542 g/bm? y 678 g/bma de pe-
80 eon yute tejido a la plana standard para material basee.
Para_oada péso se usaron dos tipos de estructura de al~-
fombkas, unc aApelo de lazo uniforme con una 2ltura de 11
mn, ¥ el otro con disefio a alto-bajo con alturas de pelo
de 12,7 mm. y 3,1 mm. Para comparacién se elaboraron
te Jidos "tufted”™eon un hilo cemercial para alfombras del
mismo ti%ulo heého del mismo tipo de hilo pero prevolumi-
nizado y con la aplicacién de un encolaje especiale

E1l hilo ehaayado en la operacién de "tufting”, era
gignificativamente mejor que el hilo oomerciél_de ooﬁpara-
oi&ﬁ. Tenfa micho menos laéos heshechos y virtualmente
no se distingufen filamentos dispersos o rotose.

Partes de oada muestra de tejido se tiﬁieion en
pleza & una tonalidad verde profunda por procedimientos
en si oonocidos. OCinco inspeotores de te jido teonicamente
calificados examinaron los te jidos en ambos estados orudo
y tefiido. Su opinién, unénime fue que el tejido de emsayeo
era distintdmente superior para tiodo Sriterio comun, par-
ticularmente en los tejidos con dibujo. Ia definicién del
ntuft? y del dibujo fué prdminente y la resilencia y el
%acto‘aielpado de la alfombra muestra fué mucho mas atrace

tivo eatéticamentes

EJRMPLO TII

R N I TN

Se prepararon muestras de un hilo prevoluminizade

para alfombras bajo las mismas condiciones de manipulacién
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desoritas en el Ejemplo II excepto en éue se cambid el hi-
lo de partidae. TIres bobinas de hilo nylon 66 con un rizado
potencial por ﬂﬁdaa dentadas se colocaron en la filetao
Cade hilo tenfa un tftulo de 1230 denier y estaba formado
por 68 filamentos, asf como tenfan una torsién de 9,8
v/m.%. Los tres hiles se llevaron juntamente con gufas
apropiadéa y se pasaron a través del prevoluminizador-enma-
rafiador hacia una bobinadora como ya se ha descrito previa-
mente. El volumen seco nominal de suministro era de 27-32%
El hilo resultante tenfa 204 filamentos, un ti{tulo nominal
total de 3.690 denier y una torsién cero.

El hilo prevoluminizado-enmarafiado posefa la cohe~
rencla y voluminosidad uniformes previamente observadas
con ausencia de lazos; la voluminosidad himeda promedia
del hilo era de un 26%. Se elaboraron un gran mimero de
pagquetes de hilo de tamafio moderado éus sirvieron para
fabricar una alfombra comercial para ensayo.

En una miquina "tufting” convencional comercial
de galga 5/32 pulgadas E-4mm) se menipuld el hilo de en-
gayo para slaborar una faja de tejido ?tufted” de 76 cm.
de ancho de 780 g/bm? sobre una base de yute 339 g/he.
Se usaren dos disefios digtintoa; un dibujo de lazo lato-
bajo y un lazo alto—mediowiajo, en el disefio alto-bajo se
ocorté el pelo alto. Una faja de tejido adyacente de 76
cm. de ancho de hilo comereisl para comparacién éué 8se
prevoluminizé y enocold, se afiadié con una tercera faja de
tejido de 76 cm. de ancho de otro tipo de hilo nylon 66
comercial para alfombras. EL tejido total tenfa 228 om.
de ancho. En la méquina comercial para ”tufting” el hilo

ensayado presentaba unas caraoteristicasbexoelen%ea.
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El tejido de comparacién se tifild a un matiz dora=
do, se le aplicd un tejido de fondo y se acabd por métodos
comerciales. Ila alfombra de hilo de onsayo se juzgé al
menos iguel a las a]:fombraa de hilo comercial por todaos los
conceptos y fue inequivocamente superior en la definicién
del ’ftu:f.’t" y del disefio, flexibilidad y en el afelpado,
una calidad estética importante deseada en las alfombras
pero vagamente definida. V

Muegtras del hilo de ensayo y de los hilos comer—
clales para alf ombras se compararon a continuacién en una
méquing ?tufting” oomercial de alta velocidad, que utiliza=
ba agu;;aé huecasﬁe hilo accionado por aire para formar la=
zos en lugar de lq.s agujes y ganchos remal_ladorea. El
personal de la mdquina aumentaba sucesivamente la velooi-
dad del ”tufting’. Al gumentar la velocidad mée allf del
méximo o&naeguibie con ?tufters” convencionales, el hile
comercial prevoluminiza&o—enmar;.ﬂado qausaha tantos defeo—
tos que hubo de ser retirado de la méquina; y a una velo-
cidad elevada 41 segundo hilo comercial también £2llé y
tuvo que ser retirado. El1 hilo de ensayo prevoluminizado—
enmarafiado contimué trabajando bien con el mfnimo de Ee-
fectos cuando se aumentd la velocidad de "tufting” al
méximo a.lcanzafble con las combinaciones dé_ poleas‘utﬂizau
bles en la méquina. E1 personal de la mfquina crefa que
el hilo de ensayo podia seguir dando resultado satisfac—
torio a mayores velocidades con poleas apropladas pars
operar a velocldades de ”tufting” aun més elevades. Fué
evidente gque el hilo de énsayo no sdlo tenfa las caracte=

risticas ddseadas para alf ombras acabadas si no que podfa
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ser "tufted” a veloocldades por enoima de lazs usades en la

prodﬁooi&n corriente de alfombras.

...........

figura 1 en un bastidor vertical coronado por una filetae.
El rodillo alimentador superior 9, y el rodillo de entrega
inferior 22 eran de igual didmetro y los rodillos de con-
tacto 11 y 25 se recubrieron con una capé de poliuretano
elastfmero denso para asegurar su buen contacko. ILa espiga
calentada 13 tenfa 5 om. de didmetro y se calentd con un
‘oalentador de cartucho de 1,600 Watts. ELl conjunto prevo-
luminizadarenmarafiador montado entre los rodilles dentados
de estiraje-texturizado y los rodillos inferiores de en-

trega era idéntico al ya descrito en los ejemplos II y III.

En la fileta se montaron dos bobinas de hilo de
nylon 66 semimate sin estirar de 3.900 denier y 68 file-
mentos; los hilos de estas bobinas se llevaron juntos al
gufa hilos del rodillo superior 7 y luego & iravés del
aparato dal oomo se indica en la figura 1l; el hilo tratade
se bobind y recogid sobre tubos de cartén en una bobina
Ieesona 959. Los hilos combinados daban tres vueltas al-

rededor de la varilla de estirado calentada y daban tres

" pasadas a travds de la lfnea de contacto de los rodillos

dentados;de estirado; se usé un rodillo separador auxiliar
convenclonal para evitar que las espiras de hilo se super-

pusieran, TIa manipulacién tuvo lugar bajo las siguientes
condiciones.

Velocidad del rodillo alimentador superior en m/min 114
Velocidad del rodillo dentado-estirador en m/min 366
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Relacién de estiraje 320
Velocidad del rodillo de entrega inferlor em

wmin : 302
Sobreal;mentaciéﬁ en 4 7 21
Pemperatura dels Varilla de estiraje en 20 200
Aire refrigerante sobre los rodillos dentados )
en 1/min _ ' 428
Preslén de vapor (lado camisa) en kg/om? 76
Temp eratura del vépor (aatura&o) en ¥ 208

Antes de pasar a travds del brwoluminizador—emf-
rafiador el hilo texturado tenfa un volumén seco de un 21%.
Fl hilo prevoluminizado-enmarafiado tenfa un titulo de
2, 590 den. y un volumen himedo de un 24,7%. .

En un tefter convencional de galgé 5/32 pulgadas
ge elaboraron slfombras ”“tufted” ocon dos disefios ”?tuft?
alto~bajo diferentes y o;n una ;stmctura de lazo-unifarme
del hilo de 8nsayo y de un hilo similar comercial que ha—
bfa sido prevoluminizado y abres‘bado. Se hiocieron muestrgs
de tejidos de tres pesos @iferentes, 544, 680, y 850 g/m°e
con un material de fondo de yute corriente. Todas las
nuestras se acabaron comeroialmente y se tifiieron en pleza
a un tono verdee.

La ejecucidn "tufting’ del hilo de ensayo fue pro-
minen‘ceménte buena ooﬁ un minimo de ”bak pulls”?, lazos ¥y
otros defectos. Juzgados por cinco ;bservador;s comp eten—=
tes, las alfombras del hilo de ensayo se consideraron su-
periores en todos los aspectos especialmente en el _estético‘,
particularmente en los tejidos con disedio, en los que la

deffinicién del disefio y del ”tuft” fueron notablemente su-

-

periores.
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Se siguid el procedimiento del ejemplo IV excepto
en que los dos hilos de nylon 66 tenfan inoorpoi'ados dife~
rentes aditivos en el polimero para que hublera una cone
siderable diferencia en su respectividad para los coloran
tes foldos. Ouando se elaboraron en tejidos Ptufted” y )
gse tifieron con un colorante dcido, el hile cox‘npuestoﬂ tBer
nla un agradable efecto jaspeado, exento de listados.

De lo antedicho se deduse que les ventajas del

prooedimiento de la presente patente son muchas, Bl méto

‘do da como resultedo el desarrollo de al menos uns parte’

de la voluminosidad latente en los filamentos contfnuos
termopldsticos y un entrelazade leve de los filementos que
componen el hilo'o El hilo resultante es voluminoso y tie-
ne una ooherencla suficiente para ser utilizado en mdquinas
Ptufting®? de elevada velocidad con excelente eficiencia,
ﬁl apara%o para llevar a cabe el procedimiento es de conse
truccién simple y puede incorporarse a maquinaria existen

te sin grandes modificaciones en le misma.

¥ o 1T A
e

Se reivindic;"ésﬁé‘aiﬁé%d de esta patentes
1.~ Mftodo para desarrollar la voluminosidad la-

tente en un hilo termopléstico caracterizado por compren

-

dexr
a) hacer avanzar longitudinalmente uno o varios hilos fi-
lamentosos contfnuos termopldsticos estirados con una ba-

ja torsidn o sin ella, provisios de una voluminosidad la-
tente.
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b) Hacer pasar dicho hilo o hilos a través de una Zana
confinada con une sobrealimentasidn de sl menos wn 1564
0) dirigir une pluralidad de pequefiss corrientes de un
fluido, calentado de 1608 & 23520 moviéndose a una velo-
cidad de masa de unos 4 a 16 Kgﬁ/min; por onz de seccidn
transversal de las entradas de f£lufdo, contra el hilo o
hilos que pasan a través de la zona, estando las entradas
de dichas ocorrientes a la zona distribuldas al trashboli
1le con respecto al eje del hilo o haz de hilos, ¥y dis-”
puestas olrcunferencialmente alrededor del paso del hilo
o hilos a través de la zona, ¥
d4) recoger el hilo o los hilos de menera uniforme.

2;;'M§todo segin la reivindicacidn 1 caracteriza-
do en que la sobrealimentacidén del hilo o hilos estd com
prendida entre un 15 a un 60%, el flufdo es vapor y las
entradas estén ‘en una disposicién circunferencial gubstan
cialnente simﬁtrica; )

3~ Método segin la reivindicacién 2 caracteriza-
do en gue ol hilo o hilos son de poliamida,

4.~ Método segtin la reivindicacidn 2 carascteriza-
do en que el hilo o hilos son de poliéster.

5;—3método segfin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el estlrado y la voluminosidad laten
e so comunican al hilo o hilos irmediatamente antes de
hacerlos pasai a través de la zona confinada,
a} haciendo avanzar los hilos sin estirar longitudinalmen
e desde alimentaciones seperadas, B
b) combinando la pluralidad de hilos y estirando el haz

de hilos resultante a una temperaturs elevada paras sumen~



tar su orientacidn molesular, y

o) deformando y enfriando simultaneamente el haz de hilos

estirado pasédndolo por entre unmos rodillos dentados refri-

gerados.

6+~ Mét0do para desarrollar la voluminosidad le—
tente en un hilo termopldstico.
Bsta memoria consta de treinta y cuatro hojas es-

erlitas por una sdla cera.

BARCELONA, 26 de mayo dg 1,972
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