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P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N  

a favor de:
LA SEDA DE BARCELONA, S. A., de nacionalidad española, con 
domicilio en Avda. José Antonio, 654 - BARCELONA.

por:
"Método para desarrollar la volumlnosidad latente en un hi­
lo termoplástlco".

M e m o r i a______d e s c r l u t l v a .

La presente patente se refiere a un método para de­
sarrollar la voluminosidad latente en un hilo termoplástlco, 
especialmente a un método de tratamiento de hilos filamento­
sos sintétioos poseedores de una volumlnosidad o rizado la- 

5 tentes que pueda desarrollarse, al menos parcialmente, antes 
de que el hilo se elabore en un tejido en el cual se pueda, 

subsiguientemente, desarrollar más plenamente.
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Preferiblemente, la práctioa del procedimiento de la 
presente patente proporciona hilos texturados muítifilamentos 
que possen algo de rizado latente residual, especialmente apro 
piados en la producoión de tejidos "tufted" para tapicería,

5 alfombras y pareoidos.
Muohosmde los tipos de hilos más ampliamente usados ti* 

nen un rizado potencial o latente que se desarrolla totalmen­
te durante los tratamientos de apresto o teSido aplicados a 
los tejidos elaborados con ellos. Antes de las operaciones de 

10 tratamiento de dichos tejidos el hilo es más o menos oompacto, 
en vez de voluminoso. Dichos hilos de volumlnosidad potencial 
pueden obtenerse por el procedimiento de estirado en caliente 
y texturizado por ruedas dentadas ya conocido. También pueden 
obtenerse filamentos potencialmente rizables por hilatura con- 

15 jugada segán la cual dos materiales polímeros distintos se unen 
excéntricamente en un mismo filamento. Otros métodos, también 
conocidos, se basan en el enfriamiento asimétrioo de filamentos 
hilados por fusión que oonservan tensiones asimétricas que se 
ponen de relieve en forma de rizos, que se desarrollan cuando 

20 log filamentos se o alientan a unas condiciones de baja tensión. 
La manipulación meoánica del hilo es más fáoil y se logra un 
tejido de estructura más estable y deseable si el rizado poten 
oial del hilo no se desarrolla totalmente hasta después de ha­
ber elaborado el tejido en orudo.

25 Al aumentar la velocidad del trabajo de las máquinas
"tuíting" en las fábricas de tejidos, ae encontró que los hi­
los texturados sin voluminizar no corrían sin causar un nómero 
intolerable de defectos "tufting" en los tejidos. Una manera 
de adaptar los hilos potenolalmente rizables al trabajo "tuf­
ting
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ting" más severo, es "prevoluminizar" el hilo y aplicar un 
material de apresto superficial a dicho hilo antes del "tuf- 
ting". Recientes cambios en las máquinas "tufting" han impues 
to unos requerimientos aán más rigurosos sobre la ejecución 
del "tufting" en los hilos, ya que los hilos conocidosmno 
son totalmente satisfactorios. El "tufting" convencional con 
agujas de ojete ha sido reemplazado en gran parte por el 
"tufting" con agujas hueoas a través de las cuales avanza el 
hilo axialmente, parcialmente impulsado por una corriente 
de aire?t¡ Esta novedad permite un aumento considerable de la 
velocidad de "tufting" o productividad de la máquina, dado 
que el hilo de alimentación se adapta a las nuevas condicio­
nes operatorias.

Mediante el procedimiento de la presente patente se 
proporciona un tratamiento de los hilos filamentosos conti­
nuos tenmoplástioos para desarrollar su voluminosidad laten 
te. Ello se oonsigue mediante el paso del hilo filamentoso 
continuo texmoplástico estirado, sino con poca torsión, y 
con voluminosidad latente, a través de una zona confinada, 
con una sobrealimentación de al menos un 15%. Contra el hi­
lo, al pasar a través de la zona, se dirige una pluralidad 
de pequeüas corrientes de un fluido oalentado que se mueven 
a gran velocidad . Las corrientes tienen las entradas a la 
zona confinada, muy próximas entre si y dispuestas al tres 
bolillo con respecto al eje del hilo y dispuestas oirounfe- 
rencialmente alrededor de la trayectoria del hilo a través 
de la zona. El resultado es que se desarrolla la volumino­
sidad latente en el hilo y los filamentos se enmarañan, Me­
jorándose la eflcienola del "tufting". La sobrealimentación



del hilo está comprendida entre nn 15 a un 60%. El fluido 
es, preferiblemente, vapor a una temperatura de 1603 a 
235*0, moviéndose a una velocidad de masa de 105 a 386 gra­
mos por minuto por centímetro cuadrado de secoián transver- 

5 sal de las eneradas de vapor.
El procedimiento de la presente patente puede lle­

varse a cabo oon un aparato para desarrollar la volumino- 
sidad latente en un hilo de filamentos continuos y enmara­
ñar sus filamentos, que oemprende: una tobera adaptada para 

10 e%&aso del hilo a su travést medios asooiados a la tobera 
para alimentar un fluido oaliente desde una fuente de su­
ministro; una pluralidad de conductas^ conectando los me­
dios alimentad ores de fluido oon los extremos de recepción 
y salida del hilo, para dirigir una pluralidad de oorrien- 

15 tea de fluido oalentado proyectadas sobre el hilo. Los 
oonduotos están dispuestos muy próximos y dispuestos al 
tresbolillo con respecto al movimiento axil del hilo y en 
disposición circunferencial alrededor de la trayectoria 
del hilo.

20 El procedimiento de la patente, asi como el aparato
para realizarlo, se comprenderán mejor con referencia a los 
dibujos que se acompañan.

La figura 1, es una representación esquemática de 
una disposición preferida para la práctica del proeedi- 

25 miento de la presente patente.
La figura 2, es una representación esquemática de 

un aparato apropiado para llevar a cabo una variante del 
procedimiento de esta patente.

La figura 3, representa una seoción lateral amplia-
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da tomada a lo largo de la linea 3*3 de la figura 1, y 
muestra las características estructurales internas de una 
variante del aparato para llevar a cabo el procedimiento 
de esta patente#

La figura 4* es una vista en perspectiva de una to­
bera de chorro empleada en el procedimiento de esta patente.

La figura 5) es una vista lateral esquemática de 
un segmento de un hilo multifilamento tratado de acuerdo 
con el procedimiento de la patente.

En la figura 1 y 2 son dos paquetes o bobinas ali- 
mentadoras de hilo de filamentos continuos termoplásticos 
sin estirar, dispuestos en los soportes 3 y 4 de una file­
te convencional. Loa extremos de hilo de cada paquete pa­
san separadamente a través de ojetes de guía 5 y 6 y avanzan 
juntos a través de un ojete o de una guía-freno 7* Ambos 
extremos combinados forman el hilo 8 que pasa alrededor 
de un rodillo alimentador acoion^do 9 con su rodillo looo 
asociado 11 y alrededor de un cilindro o espiga calentado 
13. Desde la espiga 13 el hilo oalentado pasa a través 
de la línea de contacto de dos rodillos dentados engrana­
dos 15 y 16 de estiraje, acoionados a una velocidad peri­
férica varias veces superior a la velooidadrdel rodillo 
alimentador 9, de forma que se imparte al hilo oalentado 
un estirado orientativo mientras aiin está caliente y se 
deforma y se enfria al pasar por los rodillos dentados.
El rodillo de estiraje dentado puede enfriarse positiva­
mente por una corriente de aire a baja velooidad que sale 
por una boquilla 17. El hilo al salir de la zona Jt de 
estirado en caliente y rizado por rodillos dentados po-



see ahora un rizado o voluminosidad latente que puede desa­
rrollarse calentando el hilo en condición de baja tensión, 
como es bien oonecido.

El hilo potenoialmente rizable, indioado don el 
número 18, pasa axl3m ente a travos de una oámara prevolu- 
minizadora de enmarañado, 20, en la que un fluido caliente 
se dirige a elevada velooidad o entra el hilo en movimiento, 
desplazando las posiciones relativas de los filamentos y 
calentando simultáneamente el hilo para desarrollar su 
voluminosidad latente. El hilo prevoluminoso, que se dis­
tingue con el número -21-, pasa por un rodillo aoclonado 
de entrega 22, en contacto tangencial oon un rodillo 
aoompañador 23* Desde óstos, el hilo se recoge y arrolla 
sobre una bobina 24 para formar el paquete acabado 25 de 
hilo enmarañado prevoluminoso. Para empaquetar el hilo 
pueden usarse bobinas acoionadas por ccntaoto friccional, 
una bobinadora convencional o cualquier otro sistema en 
si conocido (no dibujado), o tambiún el hilo puede reco­
gerse en un bote para cable.

La extructura y funcionamiento de la oámara 20 de 
prevoluminizar y enmarañar se comprenderá mejor oon refe­
rencia a la figura 3 que representa una seooión longitudi­
nal a lo largo de la línea 3*3 de la figura 2. El prevo- 
luminizador o emprende una oaja y una tobera de chorro subs­
tituios 26. La oaja o oámara está constituida por una 
camisa exterior 27 que puede ser oilíndrioa o tener una
sección transversal rectangular o de otra forma según con­
venga al equipo existente donde deba fijarse. Dispuesto 
ooaxialmente Con el eje de la camisa exterior hay un oilin-
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dro intemo 28, abierto por su extremo inferior, que ae 
prolonga más allá del extremo inferior de la camisa y está
oerrado en su extremo superior por la pieza extrema cilin­
drica 29 que es solidaria del cierre 30 del extremo supe- 

5 ríor de la oamisa. El extremo inferior de la camisa está 
cerrado por una pieza 31 que ajusta contra la parte exter­
na del cilindro 28. Todas las uniones o superficies de 
contacto entre los cierres extremos y la camisa y el tubo 
están soldados o fijados de otra foima para formar uniones 

10 completamente estancas. Por analogía con los cambiadores 
del calor de camisa y tubo, el volumen anular abierto 
formado entre la pared exterior del oilindro interior y la 
pared interna de la oamisa puede designarse como "lado 
camisa" y el volumen interior del oilindro interno puede 

15 designarse como "lado tubo". En el lado oamisa se abren 
dos racors 33 y 34 para proporcionar una entrada y una sa­
lida, respectivamente para el fluido calentado. Una vari­
lla 35 fileteada exteriormente y soldada ̂ a la oamisa pro­
porciona medios apropiados para conectar el prevóluminiza- 

20 dor enmaraRador a un soporte o al bastidor de una máquina.
A travás del cierre 30 del extremo superior se ha 

formado una abertura cilindrica 36 conoántrioa con el eje 
del cilindro interior. El diámetro de la abertura central 
se reduce bruscamente hacia la mitad de la longitud del 

25 eje del oierre extremo para proporcionar un resalto anular
37 que aguanta la tobera 26. La abertura central se acam­
pana para formar una superficie divergente tronco-odhioa
38 en el lato tubo. Una pluralidad de orificios radiales 
40 atraviesan la pared de la pieza extrema, formando pasas
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para el fluido desde el lado camisa al lado tubo. La tobe­
ra 26 amovible ajusta en la abertura de la pieza extrema 
y se apoya contra una empaquetadura anular de cierre de 
metal blando, tal como aluminio, sostenida por el resalto 
37. Una empaquetadura de oierre de material similar se 
oolooa en el extremo superior de la tobera, las dos empa­
quetaduras y la tobera están apretadas y bien ajustadas 
por un caequillo prensaestopas 41 mantenido firmemente en 
au sitio por tornillos de cabeza 42.

La extructura de la tobera 26 se muestra más clara­
mente en la vista en perspectiva de la figura 4 la cual 
muestra que el paso axial para reoiblr el hilo bajo trata­
miento está constituido por una entrada convergente tronco- 
oónioa 43 que se une a un oorto taladro cilindrico 44 que 
en su parte inferior se une a una salida de sección diver­
gente tronco-oÓnioa 45. A lo largo de la mayor parte lon­
gitudinal de la tobera se ha reduoi&o su diámetro exterior 
para proporcionar un oanal circunferencial 46 que coincide 
con los orificios radiales 40 del montaje segáh la figura 
3. El borde exterior del extremo superior de la tobera 
forma una superficie cónica externa para ayudar al oentrado 
y ajuste de la empaquetadura anular superior.

Una pluralidad de conductos 47 distribuidos a lo 
largo del eje de la tobera y cirounferencialmente alrede­
dor del eje, coneotan el canal circunferencial 46 oon el 
taladro interno 44. Como se ha indicado, para faoilitar 
la fabricación, los conduotos pueden tener una entrada 
avellanada que oonverge hacia la pequeña salida el pequeño 
orificio a travós de la pared de taladro central. Los ejes
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de loa conductos 47 pueden ser normales al eje del orific­
ólo central de la tobera pero preferiblemente forman un 
ángulo tal que una componente apreciable de la velocidad 
del fluido se dirige a lo largo del eje del taladro central. 
Si la direooióh deí movimiento del hilo se toma como di­
rección positiva del eje central del taladro, entonces 
los ejes de los oonduotoa'í - forman preferlbleménb un áhgu- 
lo obtuso de 100-1753 con respecto al eje central del ta­
ladro.

El diámetro efectivo del taladro oentral depende 
desde luego del tamaño del hilo o cable a tratar. En ge­
neral, el diámetro de^aladro ha de ser de 2 a 10 veces el 
diámetro nominal del hilo a tratar; cuando el taladro es 
excesivamente grande hay una tdndenoia esporádica a desa­
rrollar una torsión en el haz de filamentos oompuesto y a 
desarrollar lazos orunodales indeseables en los filamentos 
individuales, un pequeño grado de conicidad en el taladro 
oentral puede ser también deseable. Similarmente, el diá­
metro de los orifioios de salida de los oonductos estarán 
comprendidos entre un deoimo y una mitad del diámetro del 
taladro central. Usualmente es deseable, especialmente 
para hilos de elevado título o oables, que por lo menos 
uno de los conductos de fluido se abra en el taladro oen­
tral justamente!ipor encima de la salida divergente*

Los ángulos de conicidad o ángulos de convergencia 
y divergencia de las seooiones de entrada y salida tronco- 
cónicas, respectivamente, de la tobera pueden ser iguales? 
no obstante, para hilos de elevado título o oables, el 
ángulo de convergencia de la entrada y el ángulo de dlver¡*
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gencia Ae la salida pueden ser desiguales. Para evitar 
una turbulencia indeseable, el ángulo de divergencia de 
la sección de salida se haoe igual o menor que el ángulo 
de divergencia del oierre del extremo superior del conjunto 
prevoluminizador (superficie 38 en la figura 3). Los ángu­
los oónicos para ambas secciones convergentes y divergen­
tes deben estar dentro de los 15* a 95**

Tal como se indioa por el mimero 48 en las figuras 
1 a 3* se ha montado directamente debajo del prevolumini­
zador enmaraSador un ooleotor metálico de frente abierto.
Un conducto de aspiraoián 50 (figura 3) está conectado al 
ooleotor por lo que la humedad o componentes volátiles 
que se desprenden a la salida del prevoluminizador enmara- 
Hador son retirados de la zona operativa. La frente de 
aspiraoián o vacio caneotada al conduoto 50 puede ser el 
lado de entrada de un soplador oomiin de aire con un conden­
sador y purgador del oondensado aguas arriba del soplador. 
Un aspirador aooionado por agua o un chorro de vapor de 
baja efioiencia regulado oon agua son fuentes de aspiración 
muy titiles preferiblemente cuando el vapor es el fluido 
aotivo en el prevoluminizador enmarañador. El flujo prin­
cipal de los gases tiene normalmente un sentido descendente 
desde el prevoluminizador enmarañador debido al arrastre 
del fluido por el hilo en movimiento.

Una segunda realización preferida del procedimiento 
de la presente patente se representa esquemáticamente en 
la figura 2 y se comprenderá fácilmente comparándola con 
la figura 1. En esta realización una pluralidad de hilos 
que tienen ya un rizado o voluminosidad latentes se tratan

4 0 5 6 0  ̂ ^ -
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por el procedimiento de esta patente para produoir un hilo 
coherente tínico voluminoso. Desde bobinas dispuestas en 
soportes de una flleta convencional, se oonduncen loa hi­
los 51 y 52 a través de guías centradoras y se llevan con­
juntamente a un guiahilos 53* El hilo compuesto resoltante 
54 pasa por la línea de oontaoto de los rodillos alimenta- 
dores 55 y 56 que envían el hilo compuesto a unt prevolu- 
minizador enmarañador 20 en donde los filamentos del hilo 
se desplegan lateralmente unos con respecto a los otros y 
se calientan por una corriente de fluido caliente a eleva­
da velocidad para desarrollar parcialmente el rizado laten­
te de los filamentos. El hilo voluminoso coherente resul­
tante 57 pasa a través déla línea de oontaoto de la combi­
nación de rodillos de entrega 53 y 60 y se arrolla sobre 
la bobina 61 mediante una bobinadora o ensoñadora conven­
cional.

La realización cperacional del procedimiento de la 
presente patente ilustrada por la figura 2, es particular­
mente apropiada simpa que sea comercialmente factible man­
tener existencias de hilo provisto de un rizado potencial. 
Puede producirse una amplia gama de hilos coherentes pre- 
volumlnlzados de distintos títulos, segdh demandas del mer­
cado, simplemente por combinación del mimero apropiado de 
hilos sencillos potencialmente voluminizables. Es total­
mente practicable y económicamente posible producir hilos 
tratados de títulos comprendidos entre algunos centenares 
de deniers para un hilo simple a varios miles de deniers 
para una pluralidad de hilos simples combinados, reempla­
zándose si es neoesario la tobera (figura 3) por una de 
tamaño apropiado.



En lugar de suministrar el hilo texmoplástico sin 
estirar desde las bobinas 1 y 2, es evidente que el hilo 
puede tomarse directamente desde los cabezales de hilar de 
una máquina de hilatura convencional, formándose asi un 
proceso continuo direoto para la producción de un hilo vo­
luminoso ooherente como produoto final. Con el proceso 
cAntinuo se eliminan varias fases de manipulación#

La figura 5 representa a gran esoala el aspecto 
general de un hilo voluminoso ooherente producido de acuer­
do con el procedimiento de la presente patente y mantenido 
bajo una ligera tensión# Los filamentos mantienen una 
ligera ooherencia debida al moderado grado de entrelazado 
lateral de los mismos. Bajo moderada tensión, tal como 
sucede en las operaciones de tejer o "tufting" el diáme­
tro del hilo voluminoso se contrae de un 100 a 200% y adop­
ta un aspecto liso oompaoto pero recobra su voluminosidad, 
manteniendo su ooherenoia ouando se elimina la carga ten­
sara. Cuando se aplica una apreoiable tensión para estirar 
el hilo, más allá del límite elástico nominal correspon­
diente para completar el enderezamiento de los rizos, el 
hilo recobra su voluminosidad pero pleíde su ooherenoia 
cuando se le relaja. Dos o mas hilos doblados tienden a 
separarse después de haberles aplicado una tensión aprecia­
ble y de haberlos relajado. Estas observaciones proporcio­
nan un ensayo simple y práctico para revisar la operación 
del prodeso de prevoluminizado-enmarañado. tfn operario 
experimentado aplioa simplemente a mano una moderada ten­
sión a una longitud de hilo tratado y luego deja relajarlo. 
Si disminuye la ooherencia entre los filamentos, es que



5

10

15

20

25

- 1 3 - 40 S 6 0  ̂ 28

tiene lugar un entrelazado insuficiente. Entonces se eieo- 
tiía las correcciones pertinentes de acuerde con las condi­
ciones operativas. Similarmente, si los filamentos tienden 
a cohesionarse después de aplicar una apreoiable tensión 
al hilo seguida de una relajación, es debido a que tiene 
lugar un entrelazado excesivo. Por lo tanto, las condicio­
nes del proceso se ajustan en consecuencia. El grado de 
entrelazado depende en gran manera de las tasas lineales 
relativas de hilo dentro y fuera del prevoluminizador em- 
marañador así como de la oantidad de flujo de fluido a 
través de la tobera; estas materias se discuten subsiguien­
temente.

Debe notarse, como puede verse en la figura 5, que 
el hilo tratado de acuerdo con la presente patente contiene 
sólo pocos lazos cerrados o cranodales en los filamentos# 
Muohos de los aparentes lazos orunodales que aparecen en 
el filamento de la figura 5, son simplemente debidos a la 
proyección y no son lazos reales. El desarrollo de lazos 
orunodales relativamente grandes en el hilo debe evitarse 
porque tienen al menos dos efectos adversos. Excepto para 
lazos orunodales menudos, dichos lazos sólo se forman bajo 
condiciones operativas que conducen a una o oherencia ex- 
censiva entre los filamentos, como muestra la prueba de 
tensión aplicada a mano menoionada anteriormente. No sólo 
la presencia de lazos en la superficie externa del hilo 
obstaculiza seriamente el paso del hilo a través de las 
agujas "tufting", sinó que también el aspecto del tejido 
"tufted" acabado queda adversalmente afectado. En el pro­
ceso de descrudado y teñido del tejido, el volumen residual
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del hilo ae desarrolla totalmente por lo que es deseable 
que los penaohos "tuíE" de filamentoa tiendan a abatirse 
ligeramente y a abrirse o "florecer". Oon hilo excesiva­
mente ooherente los filamentos interiores más constreñidos 
no desarrollan totalmente su rizado potencial y los penaohos 
tienden a apareoer enjutos y delgados a la vez que la su­
perficie de lazos expuesta da volumen, dando un aspeoto 
algo cubierto de pelusa a el "tuft" que perjudica la deíi- 
nicián de la textura y el dibujo de los tejidos, dos de 
las cualidades estáticas más importantes que permiten la 
aceptación comercial de un tejido "tufted" partioular. Una 
característica altamente importante de los hilos tratados 
segín el procedimiento de la presente patente es que pro­
porcionan prominentemente una definición superior de "tuft" 
y una definición de textura del tejido "tufted" acabado, 
especialmente en diseños de texturaeen arabescos.o volutas.

Es notable que el proceso del filamento que tiene 
lugar en el procedimiento de la presente patente, difiere 
apreoiablemente de la del proceso usual, en que el hilo 
oon rizado potencial se calienta bajo reducida tensión sin 
la acción enmarañadora de una oorriente de fluido a gran 
velocidad o en que el hilo sin rizado potencial se somete 
a una corriente de fluido a elevada velocidad para desarro­
llar voluminosidad por la formación y enmarañado de lazos 
de filamentos. En la tobera de ohorro del procedimiento 
de la presente patente, los filamentos a una tensión baja 
se calientan y desplazan simultáneamente por la corriente 
de fluido de forma que el desarrollo del rizado potenoial 
tiende a proporcionar un significativo entrelazado tridi-
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mensional de loa filamentos desplazados sin la formación de 
lazos filamentosos grandes. Sometiendo los filamentos "en­
tronizados" a un calentamiento prolongado inmediatamente 
después de la tobera, se tiende a fijar los filamentos en 

5 una configuración inter-enmarañada.
En la operación de prevoluminizar-enmarañar, las 

o ondi'ciones óptimas para un tipo dado de hilo sintético 
se determinan normalmente de manera empírica ya que las 
calidades estáticas deseadas en un tejido "tufted" dado 

10 no pueden predecirse oon exactitud, basándose en las pro­
piedades del hilo; usualmente son neoesarios pequeños 
ajustes en el proceso inicial para proporcionar las carac­
terísticas cualitativas deseadas. Pueden escogerse apro­
piadas condiciones iniciales considerando las condiciones

15 más importantes del proceso.
Pueden usarse diferentes fluidos para calentar

e lnterenmarañar filamentos de hilo potenoiabo ialmente ri- 
zable, tales como vapor, aire caliente, nitrógeno, eto.
El aire y el vapor son los más económicos, prefiriándose 

20 el vapor para el tratamiento de filamentos de nylon o po- 
liáster. Una elevada velooidad del fluido a travás de los 
oonduotos de la tobera proporciona a la vez un calentamien­
to délos filamentos y una energía cinátioa para desplazar 
lateralmente los filamentos. El grado deseado y úa co- 

25 herencia del hilo se obtiene normalmente ouando la velo­
cidad lineal del fluido es inferior a la velocidad sónica 
en el fluido a la temperatura y presión oon que se tra­
baja. No obstante, el tármino "velocidad" es algo ambi­
guo en este contexto, siendo la "velooidad de masa" una

medida más apropiada de la proporción de fluido. De
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acuerdo oon el procedimiento de la patente la velocidad 
de maaa del fluido a través de cada orifioio de los conduc­
tos esté comprendida entre 105 a 386 gramos de fluido por 
segundo por centímetro cuadrado de la seocién transversal 

5 del orificio (g./seo.nm^). El gasto de fluido depende del 
tamaño del hilo y de la velooidad lineal del hilo bajo tra­
tamiento. Para hilos comerciales de nylon o poliéster, es 
apropiado un gasto de masa de unos 193 a 298 g/ seo.om .

La temperatura a la cual debe calentarse el hilo 
10 por las corrientes de fluido depende del material constitu­

yente del hilo. En general, el hilo no debe calentarse por 
enoima de la temperatura de adherencia del material consti­
tuyente de los filamentos. Por otra parte, los filamentos 
tienden a adherirse entre si por sus superficies formando 

15 un hilo acartonado endurecido difícilmente elaborable en 
tejido, la temperatura real del fluido puede exceder del 
punto de reblandecimiento del material y ello puede ser ne­
cesario debido a las altas velocidades del hilo al objeto 
de calentar suficientemente el hilo durante su corta expo- 

20 sioián al fluido. Temperaturas por debajo de los 135*0 son 
demasiado bajas para oalentar suficientemente el hilo en 
movimiento a velocidades apreoiables. Para filamentos de 
nylon y poliéster se ha experimentado que temperaturas del 
fluido comprendidas entre 165* je 230&0 son totalmente satis- 

25 factorías, utilizando temperaturas algo mas elevadas para
hilos de elebado título o oables, con tal que los filamentos 
no se reblandezcan y no se peguen desordenadamente unos a 
otros. Pueden utilizarse calentadores auxiliares cuando se 
emplean gases preoalentadoa superoalentado, tales como el

aire. En las ejemplos de mas abajo con referenoia al vapor30
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fluido preferido, Xa temperatura citada ea la temperatura 
del vapor saturado en el lado oamisa antes de los orifioios 
de los conductos de la tobera de chorro. Deberá entender­
se que la temperatura real del vapor en el ohorro libre 
inmediatamente despules de los orifioios puede ser unos 
grados más elevada que la temperatura de saturación, debido 
a la expansión semiadibática del vapor a travós de los con­
ductos. la experiencia ha mostrado, no obstante que este 
grado de superoalentamiento no justifica la aplioaoión de 
una corrección en la especificación de IX temperatura.

El principal factor regulable determinante de la 
volumlnosldad de un hilo dado tratado bajo condiciones por 
otra parte oonstantes es el aumento de la sobrealimentación 
del hilo en la unidad prevoiuminizadora-enmarañadora. la 
sobrealimentación expresada en poroiento es el exceso de 
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 ̂ velocidades re­
lativas de los rodillos alimentadores y de salida de hilo 
inmediatamente antes y después del prevolumlnizador-enmara- 
Hador. Por ejemplo, si los rodillos 55*56 y 58-60 de la 
figura 2, giran a unas velocidades tales que el hilo pasa 
al prevoluminizador-enmarañador a una velocidad de 150 
m/min. y se extrae del prevoluminizador a una velocidad de 
100 n/min. la sobrealimentación es de 50%. En general,
9Úna menor sobrealimentación corresponderá una menor vo- 
luminosidad del hilo tratado. La sobrealimentación no pdede 
aumentarse indefinidamente, no obstante, sin cambiar la 
naturaleza de la operación de prevoluminización-enmarañadp



es decir, el desarrollo del rizado potencial mis el despla­
zamiento moderado de los filamentos no puede ser compensa­
do por un elevado grado de sobrealimentación ya que se 
forman grandes lazos orunodales indeseables en los fila­
mentos. Para proourar que los hilos prevoluminizados-en- 
marañados posean las deseadas características previamente 
mencionadas, de acuerdo con el procedimiento de la presente 
patente, el porciento de sobrealimentación no debe exceder 
numéricamente o más de unas 30 unidades midiéndose el riza­
do potencial por la determinación de volumen seco desorita 
§ continuación, a saber:

luróxitnp porcentaje de alimentación =
(poroentaje de volumen seco +30)

Su-perficialmente puede parecer que la sobreali­
mentación no podrá exceder nunca el rizado potenoial sin 
desarrollar los indeseados lazos orunodales. No obstante, 
debe notarse que tiene lugar un cierto grado de encogi­
miento en el termotratamiento de los hilos tanto si los 
hilos son o no potenoialmente rizables antes del tratamien­
to; este encogimiento puede ser de hasta un 8 a 12%, de­
pendiendo de los pre-tratamientos que haya recibido el 
hilo en el curso de su fabricación; también tiene lugar un 
apreciable acortamiento longitudinal del hilo cuando los 
filamentos se desvian de su trayectoria ordenada por el 
inter-enmarañado limitado debido a la corriente fluida 
turbulenta#

Es ahora oómiin en la práctica describir el grado 
de volumlnosidad o rizado de un hilo por el cambio de lon­
gitud del mismo bajo oiertas condiciones especificas de
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carga, despuás que el hilo ha sido calentado sin tensión 
para que se desarrolle todo el rizado o volumen. El "vo­
lumen seco" del que se ha hablado en los párrafos proceden­
tes y se habla en los ejemplos que seguirán, se determina 
por un procedimiento arbitrario que proporciona resultados 
reproduoibles: se bobinan de 2,5 o 4,0 gramos de hilo en 
una madeja cuya longitud do lazo sea de 40 a 50 centíme­
tros; la longitud real del hilo en la Mheja varia oon el 
título o tamaño del hilo pero usualmente dentro del campo 
de 6 a 50 metros#

La Éadeja de hilo asegurada sobre una varilla so­
porte de acero se suspende en un h o m o  de laboratorio du­
rante 5 minutos exactamente, regulándose la temperatura 
del horno a una temperatura de 121 + 2RC. La madeja calen­
tada se saca luego del horno y se ouelga de un gancho fijo, 
y en su extremo libre se ouelga un peso de 50 g. para ten­
sar la madeja; exactamente 30 segundos despuás se mide la 
longitud del lazo mediante una escala vertioal. Luego se 
ouelga un peso adlolonal de 4,54 Kgs. y 30 segundos más 
tarde se mide nuevamente el lazo estirado. La diferencia 
en las respectivas longitudes medidas de lazo, expresadas 
en porciento respecto a la longitud de lazo bajo la carga 
de 50 g. designa el "porciento de vdiimen seo o". En un 
ejemplo, despuás del calentamiento, la longitud media de 
una madeja, bajo 50 gramos de carga, era de 40.0 centíme­
tros, y bajo 50 gramos más 4,54 kgs la longitud fuá de 
50,0 centímetros, el volumen seco de esta muestra era de 
25%.

Otra medición títil del volumen es la denominada



"volumen hiimedo". El procedimiento para su determinación 
es idéntioo al de determinar el volumen seoo excepto en 
el calentamiento de la madeja de hilo. La madeja se sus­
pende sin tensión en agua hirviente durante 10 minutos e 
inmediatamente despuós se calienta en un homo de labora­
torio a 121 + 2*0. durante 30 minutos; antes de medir la 
longitud de la madeja como en el método para el volumen 
seco. El porolento de volumen hiimedo, usualmente exoede 
el poroiento de volumen seoo de un hilo dado unos pocos 
poroientos y es razonablemente invariable oon el tiempo. 
Esto es di para un hilo dado se miden el volumen seoo y el 
volumen hiimedo, el poroentaje de volumen hiímedd exoede 
numéricamente al porcentaje de volumen seco en una pequeña 
oantidad, y si el volumen seoo y el volumen hiimedo de mues­
tras del mismo hilo se determinan nuevamente transcurrido 
un oierto tiempo, por ejemplo algunos meses, el porciento 
del volumen hiimedo habrá cambiado muy poco pero el porcien­
to del volumen seoo habré decrecido apreciaEemente compara­
do con los valores medidos inioialmente. Por tanto, el 
porciento de volumen Mmedo es un factor característico més 
apropiado para el hilo final, pero el poroiento de volumen 
seoo es muy conveniente y litil para confrontar las condi­
ciones operativas y para regular el proceso prevoluminiza- 
do-eumarañador. El poroiento de volumen hámedo también 
indica el grado de estirado de los "tufts" en los tejidos 
"tufted" ya que el teRldo y acabado de estos tejidos impli­
ca una exposición prolongada a la soluoión acuosa oaliente 
seguida por un seoaje.

A continuación se dan unos ejemplos de la práotica 
del procedimiento de la presente patente.
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Se construyó un prevoluminizador-enmarañador subs- 

tanoialmente como se indica en la figura 3 con la camisa 
externa constituida por un tubo standard de 6,35 cm. y el 
cilindro interior por un tubo standard de 3,81 om, del 
cual sobresalían 1,27 cm. del extremo final de la camisa, 
la pieza extrema superior solidaria con el cierre extremo 
del cilindro interior fuá taladrada a un diámetro de 0,3 
cm. con un resalto espaciado 2,5 cm. del extremo superior; 
la parte de este taladro por debajo del resalte divergía 
cónicamente 6oa. Dos orificios radiales de 0,5 cm. de diá­
metro forman dos aberturas que conectan los lados camisa 
y tubo. Dos racors de 0,63 cm de acoplamiento se abrieron 
en la oamisa. Se hizo un caequillo prensaestopas con una 
abertura reguladora de 1,72 cm., y con cuatro tomillos 
de cabeza se fijó el caequillo en su lugar#

Por otra parte, se hizo una tobera de chorro subs- 
tancialmente como la ilustrada en las figuras 3 y 4. El 
diámetro extremo exterior era de 1,9 cm. y su longitud to­
tal era de 2,4 om. La entrada, convergente, tenía una coni­
cidad de 60* y el taladro cilindrico central tenía 0,2 cm. 
de diámetro por 0,55 om. de largo, y a la salida divergente 
tenía una conicidad de 60S. Se taladró un oonducto tínico 
a travás de la par#d del taladro, normal al eje del taladro, 
la parte avellanada del conduoto tenía un diámetro de 
0,24 cm. y el diámetro de la abertura del orifioio en el 
taladro era de 0,063 cm. Esta tobera de chorro se sujetó 
en el cuerpo mediante el caequillo prensaestopa y dos ani­
llos de empaquetadura de aluminio tal como se muestra en 
la figura 3o
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El prevoluminizador-enmarañador ae mentí 30 cm. 
por debajo de una combinaolín de rodillos alimentadores 
accionados, en un bastidor vertical coronado por una fileta 
tal como se indica en la figura 2# Una combinación simi- 

5 lar de rodillos se localizó unos 25 cm. debajo del preve* 
lumlniz ador-enmarañador y una bobinadora Modelo Standard 
959 fabricada por Leesona Oorpy se localizó debajo de los 
rodillos accionados inferiores. El acoplamiento superior 
de la camisa del prevduminlzador-enmarañador se conectó 

10 a un colector de vapor mediante una conexión oon manóme­
tro y un regulador de la presión de vapor inmediatamente 
antes. El acoplamiento inferior sd oonectó a un purgador 
Sarco corriente que escurría hacia el desaguadero. El pre- 
v oluminizador-enmarañador se aisló tírmioamente reoubrión- 

15 dolo oon un tubo "standard" de magnesia y se envolvió con 
un tejido de asbesto. El pr^nsaestopas Rió mantenido sin 
aislar y expuesto de una manera que la tobera pudiera reem­
plazarse y quitarse oon facilidad. Un colector de alumi­
nio con una embooadura dispuesta inmediatamente por debajo 

20 del prevoluminizador-enmarañador se coneotí a una fuente 
de vacío para arrastrar los gases producidos en la zona 
de manipulación.

25 ta una bobina de hilo nylon 6,6 texturado mediante rodillos 
dentados y provisto de un rizado potencial. Este hilo que 
tenía un título nominal de 1.230 den y 68 filamentos, se 
llevó mediante guías hacia el rodillo superior allmentador 
a travís del p rev oluminiz ador-enmara ña dor, sobre el rodi 

30 H e  de entrega inferior y haoia la bobina de r4oogida, tal

EJEMPLO ^I
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como se indioa en la figura 2. Se fijaron las velocidades 
para alimentar el hilo en el prevoluminizador-enmarañador 
a unos 183 n^min. y para extraerlo a 137 n^^dn., o el equi- 
valente de un 33% de sobrealimentación. Sé admitió vapor 
al lado de la camisa del prevoluminlzador-enmarañador a 
baja presión, que se incrementó periódicamente, examinán­
dose visualmente muestras del hilo tratado. Fuó evidente 
que no tuvo lugar un prevoluminizado del hilo significati­
vo y perceptible a menos que la presión de vapor fuera 
de al menos 146 kga/cm^, que correspondía a una temperatu­
ra de saturación de 1483C. Se aumentó sucesivamente la 
presión de vapor hasta que el prevoluminizado se encontró 
satisfactorio, pero bajo ninguna de las condiciones se 
observó un Ínter-enmarañado uniforme de los filamentos#
Se retiró la tobera de chorro y se taladró un conductor 
adicional diametralmente opuesto al primero. Se volvió 
a montar la tobera en el conjunto y se efectuó otra serie 
de pruebas. El prevoluminizado del hilo-.mejoró para una 
presión de vapor baja pero no se observó una mejora apre- 
oiable en la uniformidad del ínterenmarañado. Esporádi­
camente tenía lugar un entrelazado excesivamente grande 
y denso, los varios centímetros de hilo intermedios eran 
más bien flojos y los filamentos individuales estaban 
separados irregularmente. Se construyó una nueva tobera 
de chorro de dimensiones idénticas a la menoionada prime­
ramente pero los dos orificios estaban desplazados el uno

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

ciones de ensayo esta boquilla proporcionó una mejora 
significativa al eumarañador uniformemente sin saorifioar



el desarrolle del prevolumlnizado. Posteriores ensayos 
indioaron que puede lograrse un hilo con un prevolumini- 
zado y un enmarañado satisfactorios; no obstante, el mar­
gen de velocidades del hilo y proporciones de sobrealimen­
tación apropiados era mas bien limitado. Se aíadió otro 
conduoto, este conduoto estaba desplazado a lo largo del 
eje del taladro de manera que su orificio se abría en la 
pared justo en el punto en que la salida cónica divergente 
se une al extremo inferior del taladro central. El eje 
del tercer oonduoto se desplazó oircunferencialmente 903 
de los ejes de los otros dos conduntos, y en un plano ver­
tical este conducto formaba un ángulo de 1203 con el eje 
del taladro oentral tomándose como dirección positiva del 
eje del taladro la dirección descendente del hilo en movi­
miento. Con este oonducto en el cuerpo del conjunto 
se efectuaron ulteriores ensayos. Se logró un prevolu- 
minizado y un enmarañado satisfactorios de los filamentos 
án una amplia gama de velocidades y sobrealimentación 
del hilo, ayudando la componente de arrastre del fluido 
debido al teroer conducto en ángulo, a estabilizar el 
movimiento del hilo en el prevolumlnizador-enmarañador.

Se oonstruyó otra tobera de-chorro de las mismas 
dimensiones que la anterior pero modificada para incor­
porar las características esenciales y deseadas puestas 
de manifiesto en los primeros ensayos. El aspecto y 
la forma de esta tobera eran similares a los de la ilus­
trada en la figura 4. No obstante para hacer la tobera 
mas versaril para el tratamiento de hilos dn una amplia 
diferencia de títulos, la parte inferior del taladro
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central ae hizo ligeramente divergente en la dirección de 
movimiento del hilo. La entrada tronoooónica convergente 
a la tobera tenía una conicidad de 60a y ae extendía una 
distancia de 9,5 mm. a lo largo del eje central. La entra­
da del taladro de 2 pm. de diámetro ae extendía 2,4 mm. a 
lo largo del eje y se unía a una parte troncocónioa diver­
gente del taladro con una conicidad de 153, siguiendo 8 
mm. a lo largo del eje central, untándose a la salida 
tronooo6nioa divergente con una angularidad de 603. Se 
taladraron a travás de la pred de la tobera tres conductos 
de 2,4 mm. de entrada y un diámetro de orifioio de 0,63 
mm. Los tres orificios estaban espaciados a lo lqrgo del 
eje del taladro oentral 2 mm. El centro del primer ori­
ficio estaba localizado 1,58 mm. debajo de la unión de 
las secoiones reota y divergente del taladro central. 
Cirounferenoialmente, los tres conductos estaban espacia­
dos 120* y en un plano vertical el eje de cada conducto 
formaba un ángulo de 1303 con respeoto al eje del taladro 
central. Esta olase de tobera se usó en el provolumlniza*- 
dor-enmarañador empleado en los ensayos que se desorlben 
en los Ejemplos II, III, IV.

EJEMPLO II

Con el prevoluminizador-enmarañador montado tal 
como se ha descrito en el Ejemplo I y se muestra en la 
figura 2, se manipuló una muestra de hilo de filamentos 
continuos para alfombras. Se montó una bobina allmenta- 
dora en la fileta y el hilo se enfiló a travós del aparato 
indicado en la figura 2. El hilo a manipular era de ny- 
lon 66 semimate oon un título de 2.460 den y 136 filamen-
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toa, oon un rizado latente obtenido mediante ruedas denta­
das, y 20 vueltas/metro de torsión S aplicada al haz de 
hilo. El volumen seco de este hilo era de 30%. La opera­
ción de prevoluminizado-enmarañado se llevó a cabo bajo
las siguientes condiciones:

Velocidad del rodillo superior alimentador 320 m.p.m.
Velocidad del rodillo inferior de entrega 228 m.p.m.
Presión del vapor (lado vaina) 18,6kgs/onP
Sobrealimentación 40 %
Temperatura del vapor (saturado) 211 **0.

La regulación de la tensión en la bobinadora Leeso- 
na 950 se fijó a 1$0 gramos de tensión en el hilo al ser 
bobinado sobre un tubo de cartón.

La manipulación fuó muy suave y se reoogió un gran 
número de pequeñas bobinas del hilo tratado. B1 hilo fuó 
muy uniformemente ooherente y voluminoso bajo tensión nu­
la. Por el ensayo de tensión manual se observó que el hi­
lo que adquiría buena oohesión después de aplicar una tenr- 
sión moderada y que los filamentos se separaban después 
de aplicar una tensión apreciable. Examinado a um. bgo 
aumento (unos 4x) por proyección oon un lector de micro­
film, se vió que el hilo tenía un aspecto similar al de la 
ilustración de la figura 5; la mayoría de los rizos apro­
ximadamente sinusoidales del hilo alimentado fueron dis­
torsionados un pooo y desplazados para entrelazarse en
muchas direcciones alrededor del eje del hilo; solo se 
distinguían algunos lazos orunodales muy pequeños, no 
enoontránd&se ningún lazo grande indeseable presente. La 
v oluminosidad húmeda promedia del hilo tratado fué de un
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Se usó una máquina "tufting" de aguja-y-gancho 
de galga 5/32 pulgadas (-4mm) para preparar alfombras 
muestras dé 71 cm. de ancho y 542 g/om^ y 678 g/om^ de pe­
so con yute tejido a la plana standard para material base. 
Para cada peso se usaron dos tipos de estructura de al­
fombras, uno a pelo de lazo uniforme con una altura de 11 
mm. y el otro con diseño a alto-bajo oon alturas de pelo 
de 12,7 mm. y 3^1 mm. Para comparación se elaboraron 
tejidos "tufted"^on un hilo comercial para alfombras del 
mismo título heoho del mismo tipo de hilo pero prevolumi- 
nizado y con la aplicación de un encolaje especial.

El hilo ensayado en la operación de "tufting", era 
significativamente pojo* que el hilo comercial de compara­
ción. Tenía muoho menos lazos hesheohos y virtualmente 
no se distinguían filamentos dispersos o rotos.

Partes de cada muestra de tejido se tiñieron en 
pieza a una tonalidad verde profunda por procedimientos 
en si oonooidos. Cinco inspectores de tejido teonioamente 
calificados examinaron los tejidos en ambos estados crudo 
y teñido. Su opinión, unánime fue que el tejido de ensayo 
era distint&mente superior para todo griterío común, par­
ticularmente en los tejidos oon dibujo. La definición del 
"tuft" y del dibujo fuá prominente y la resilenoia y el 
tacto afelpado de la alfombra muestra fuá mucho mas atrac­
tivo estáticamente.

EJEMPLO III
Se prepararon muestras de un hilo prevoluminizado 

para alfombras bajo las mismas condiciones de manipulación

28%.



desoritas en el,Ejemplo II excepto en que se cambió el hi­
lo de partida. Tres bobinas de hilo nylon 66 con un rizado 
potencial por Modas dentadas se colocaron en la füeta. 
Cada hilo tenía un titulo de 1230 denier y estaba formado 
por 68 filamentos, asi como tenían una torsión de 9,8 
v/m.Z. Los tres hilos se llevaron juntamente oon guías 
apropiadas y se pasaron a travós del prevoluminizador-enma- 
rañador haoia una bobinadora o orno ya se ha descrito previa­
mente. El volumen seco nominal de suministro era de 27-32% 
El hilo resultante tenía 204 filamentos, un título nominal 
total de 3.690 denier y una torsión cero.

El hilo prevoluminlzado-enmaraHado poseía la cohe­
rencia y voluminosidad uniformes previamente observadas 
oon ausencia de lazos; la voluminosidad húmeda promedia 
del hilo era de un 26%. Se elaboraron un gran número de 
paquetes de hilo de tamaño moderado que sirvieron para 
fabricar una alfombra ocmeroial para ensayo.

En una máquina "tufting" oonvenoional oomercial 
de galga 5/32 pulgadas (-4mm) se manipuló el hilo de en­
sayo para elaborar una faja de tejido "tufted" de 76 cm. 
de ancho de 780 g/om^ sobre una base de yute 339 g/m^.
Se usaron dos diseños distintos; un dibujo de lazo lato- 
bajo y un lazo alto-mediot-)bajo, en el diseño alto-bajo se 
oortá el pelo alto, fna faja de tejido adyacente de 76 
cm. de ancho de hilo comercial para comparación que se 
prevoluminizó y encoló, se añadió oon una tercera faja de 
tejido de 76 cm. de ancho de otro tipo de hilo nylon 66 
comeroial para alfombras. El tejido total tenía 228 om. 
de ancho. En la máquina comercial para "tufting" el hilo 
ensayado presentaba unas oaraoterístioas excelentes.
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El tejido de comparación ae tiñió a un matiz dora­
do, se le aplicó un tejido de fondo y se acabó por mótodos 
comerciales. la alfombra de hilo de ensayo se juzgó al 
menos igual a las alfombras de hilo comercial por todos los 
conceptos y fue inequívocamente superior en la definición 
del "tuit" y del diseño, flexibilidad y en el afelpado, 
una calidad estática importante deseada en las alfombras 
pero vagamente definida.

Muestras del hilo de ensayo y de los hilos comer­
ciales para alfombras se compararon a continuación en una 
máquina "tufting" oomercial de alta velocidad, que utiliza­
ba agujas huecas e hilo aooionado por aire para formar la­
zos en lugar de las agujas y ganchos remalladores. El 
personal de la máquina aumentaba sucesivamente la veloci­
dad del "tufting". Al aumentar la velocidad más allá del 
máximo oonseguible con "tufters" convencionales, el hilo 
comercial prevoluminizado-enmarañado causaba tantos defec­
tos que hubo de ser retirado de la máquina; y a una velo­
cidad elevada 41 segundo hilo comercial tambión falló y 
tuvo que ser retirado. El hilo de ensayo prevoluminizado- 
enmarañado continuó trabajando bien oon el mínimo de de­
fectos cuando se aumentó la velocidad de "tufting" al 
máximo alcanzable oon las combinaciones de poleas utiliza- 
bles en la máquina. El personal de la máquina oreía que 
el hilo de ensayo podía seguir dando resultado satisfac­
torio a mayores velocidades oon poleas apropiadas para 
operar a velocidades de "tufting" aun más elevadas. Fuá 
evidente que el hilo de ensayo no sdLo tenía las caracte­
rísticas ddseadas para alfombras aoabadas si no que podía



ser "tufted" a velocidades por encima de laa usadas en la 
producción oorriente de alfombras.

EJEMPLO IV
Se moni6 un aparato tal como el ilustrado en la 

5 figura 1 en un bastidor vertical ooronado por una fileta*
El rodillo alimentador superior 9, y el rodillo de entrega 
inferior 22 eran de igual diámetro y los rodillos de con- 
taoto 11 y 23 se reoúbrieron con una oapa de poliuretano 
elastómero denso para asegurar su buen contacto. La espiga 

10 oalentada 13 tenía 5 om. de diámetro y se calentó con un 
calentador de cartucho de 1.000 Watts. El conjunto prevo- 
luminizadoe-enmarañador montado entre los rodiLoa dentados 
de estiraje-texturlzado y los rodillos inferiores de en­
trega era idóntioo al ya descrito en los ejemplos II y III. 

15 En la fileta se montaron dos bobinas de hilo de
nylon 66 semimate sin estirar de 3.900 denier y 68 fila­
mentos; los hilos de estas bobinas se llevaron juntos al 
guia hilos del rodillo superior 7 y luego a travás del 
aparato 4al oorno se indioa en la figura 1; el hilo tratado 

20 se bobinó y reoogló sobre tubos de cartón en una bobina 
Leesona 959. Los hilos combinados daban tres vueltas al­
rededor de la varilla de estirado calentada y daban tres 
pasadas a travós de la línea de oontaoto de los rodillos 
dentados;de estirado; se usó un rodillo separador auxiliar 

25 convencional para evitar que las espiras de hilo se super­
pusieran, La manipulación tuvo lugar bajo las siguientes 
condiciones.
Velooidad del rodillo alimentador superior en m/min. 114 
Velocidad del rodillo dentado-estirador en m/min 366
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Relación de estiraje
Velocidad del rodillo de entrega inferior en 
m/inin
Sobrealimentación en %
Temperatura deja Varilla de estiraje en 30 
Aire refrigerante sobre los rodillos dentados 
en 3/min
Presión de vapor (lado oamisa) en kg/cm^
Temperatura del vapor (saturado) en SV

Antes de pasar a travós del prevoluminizador-enma- 
rañador el hilo textura do tenía un volumen seoo de un 21%. 
El hilo prevoluminizado-enmaraRado tenía un título de 
2.590 den. y un volumen húmedo de un 24)7%*

En un tmfter convencional de galga 5/32 pulgadas 
se elaboraron alfombras "tufted" con dos diseños "tuft" 
alto-bajo diferentes y con una estructura de lazo uniforme 
del hilo de gnsayo y de un hilo similar comercial que ha­
bía sido prevoluminizado y aprestado. Se hioieron muestras 
de tejidos de tres pesos diferentes, 544) 680, y $50 g/m^. 
con un material de fondo de yute corriente. Todas las 
muestras se acabaron comeroialmente y se tiñieron en pieza 
a un tono verde.

La ejecución "tuíting* del hilo de ensayo fue pro­
minentemente buena con un mínimo de "bak pulís", lazos y 
otros defectos. Juzgados por cinco observadores competen­
tes, las alfombras del hilo de ensayo se consideraron su­
periores en todos los aspectos especialmente en el estútico, 
particularmente en los tejidos con disdR o, en los que la 
definición del diseño y del "tuit" fueron notablemente su­

403601

periores.



EJEMPLO V
Se siguió el procedimiento del ejemplo IT excepto 

en que los dos hilos de nylon 66 tenían incorporados dife­
rentes aditivos en el polímero para qne hubiera una con­
siderable diferencia en sn respectividad para los coloran 
tes ácidos. Cuando se elaboraron en tejidos "tuited?* y 
se tiñeron con un colorante ácido, el hilo compuesto te­

nía un agradable efeoto jaspeado, exento de listados.
De lo antedioho se deduce que las ventajas del 

procedimiento de la presente patente son muchas. El máto 
'do da como resultado el desarrollo de al menos una parte 
de la voluminosidad latente en los filamentos continuos 
termoplásticos y un entrelazado leve de los filamentos que 
componen el hilo. El hilo resultante es voluminoso y tie­
ne una ooherencia suficiente para ser utilizado en máquinas 
"tufting" de elevada velooidad con excelente eficiencia.
El aparato para llevar a cabo el procedimiento es de oons- 
tracoión simple y puede incorporarse a maquinaria existen 
te sin grandes modificaciones en la misma.

R O I  A

Se reivindica como objeto dé esta patente:
1.- Método para desarrollar la voluminosidad la­

tente en un hilo termoplástico caracterizado por compren 
der
a) hacer avanzar longitudinalmente uno o varios hilos fi­
lamentosos continuos termoplásticos estirados con una ba­
ja torsión o sin ella, provistos de una voluminosidad la­
tente.
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b) Hacer pasar dicho hilo o hilos a través de ama nana 
oonflnada con ana sobrealimentación de al menos an 1%'. 
o) dirigir ana pluralidad de pequeñas corrientes de un 
fluido, calentado de 160B a 235BC moviéndose a una velo- 

5 eidad de masa de unos 4 a 16 Egs/min. por cm de sección 
transversal de las entradas de fluido, contra el hilo o 
hilos que pasan a través de la zona, estando las entradas 
de dichas corrientes a la zona distribuidas al trasboli 
lio con respecto al eje del hilo o haz de hilos, y dis- 

10 puestas circunferenclalmente alrededor del paso del hilo 
o hilos a través de la zona, y 
d) reooger el hilo o los hilos de manera uniforme,

2, - Método según la reívindicación 1 caracteriza­
do en que la sobrealimentación del hilo o hilos esté oom

15 prendida entre un 15 a un 60%, el fluido es vapor y las 
entradas estén en una disposición circunferencial substsm 
olalmente simétrica,

3. - Método según la reivindicación 2 caracteriza­
do en que el hilo o hilos son de gollamida.

20 4.- Método según la reivindicación 2 caracteriza­
do en que el hilo o hilos son de poliéster.

5,- Método segdn las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque el estirado y la volumlnosidad laten 
te se comunican al hilo o hilos inmediatamente antes de 

25 hacerlos pasar a través de la zona confinada,
a? haciendo avanzar los hilos sin estirar longltudinalmen 
té desde alimentaciones separadas,

^  b) combinando la pluralidad de hilos y estirando el haz 
de hilos resultante a una temperatura elevada para sumen-



tar su. orientación moleoular, y
c) deformando y enfriando simultáneamente el haz de hilos 
estirado pasándolo por entre unos rodillos dentados refri­
gerados .

5 6.- Método para desarrollar la voluminosidad la­
tente en un hilo termoplástico.

Esta memoria consta de treinta y cuatro hojas es­
critas por una sóla cara.

1.972
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