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PATENTE DE INVENCTION

- a favor de
FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT vormals Meistsr Lucius
& Brining, de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt/
Main’(ﬂepﬁblica Federal Alemana), por: "PROCEDIMIENTO Y APA

RATO PARA RIZAR HILOS Y ESTAMBRES",

Memoria descriptiva

El invento se refiere a un procedimiento para ri-
zar hilos y estambres, en el que varios hilos son aspirados
y arrastrados por la corriente de un agente propulsor flui-
do de una tobera de inyeccitn, después de lo cual se depo-
sitan y recalcan en una camara de soplado, as{ como a un

aparato para la puesta en practica de este procedimiento.
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£1 desarrollo de procedimientos de texturacian,
ss decir, procedimientos para la obtencion de estambres
ahuescados voluminosos, corresponde al deseo de conferir a
hilos sin fin lisos, tales coma, por ejemplo, hilos sinte
ticos, el ahuecamiento'voluminoso de estambres fibrosos de
fibras cortadas, tal como de algodén o lana, Para ti@ulgs
finos se ha convertido la texturacion de falsa torsfﬁk'én
8l procedimiento mas importanta, mientras que para titulos

bastos de hilos se han llegado a imponer procedimientos de

"-

camara de recalcado, tal como, por ejemplo, el procedimien—
to de texturacidn en camara de soplado. Los procedimientos
de cimara de recalcado sirven también en parte Unicamente
para formar paquetes compactos de hilos, destinados a deter
minadas etapas de elaboracién, tales como, por ejsmplo, te-
fido, fijacidn, etc.
En el procedimiento de texturacion en camara de

soplado, el hilo es soplado de manera desordenada por una
tobera de inyeccién en una camara de soplado, casi siempre

cilindrica, siendo depositado en ella sobre material fila-

.mentoso ya transportada. E1 agente de propulsién escapa en

tonces a través de aberturas laterales existentes en la par
te delantera de la camara de soplado (véasa, por ejemplo,
la patente DL n® 17.786). Debido al plegado forzoso en la
deposician, el hilo adquiere su rizado, que en un tratamien

L4 K3 . - - ,
to termico, por ejemplo, mediante calefaccion de la camara
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de soplado, puede ser fijado en él, El paquets en forma de
made ja, ahuecado y comprimido desgués del procesp de depo-
sicidn, es evacuado continuamente de la cémara de soplado.
Esto puede realizarse -tal como ha sido descrito en ia pos

n? 2,036,856~ con ayuda de una sobrepresién reinante en la

4 0 » 3
gamara, para lo cual no se distiende totazlmente un m=dio

de propulsidén gaseoso. La friccion contra la pared que e
nroduce en el movimisento del paquete de hilos texturado ,
tiene que ser vencida por la fuerza sxpulsera., E1 hilo bpug
de entonces devolverse desde el estado recalecado a un esta
do estiradao, y arrollarse sobre bobinas,

Para slevar la capacidad de una instalacidn de
texturacidn en camara de soplado, se hacen esfuerzos para
hacer pasar al mismo tiempo por la tobera la mayor cantidad

posible de hilos, y texturados conjuntamente, si bian bobi-

4 4
nandose despues de nuevo por separado,
En la deposicién conjunta de varios hilos en la
L4 . ’
camara de soplado se entremezclan los hilos, enredandose
[4 s e
con ello entre si, Esto origina forzosamente en la separa-
-’ 3 K3 s 3 >
cion siguients de los hilos lazes capilares extraidos, o
: M 4, . .
incluso deterioros mecanicos, tal como capilares rotos.
.’ o . L4
la finura de la texturacion, definida en numero
de vueltas por unidad de longitud, viene determinado de ma-
. , . ? 4
nera decisiva tambien por la seccion transversal de la camg

s 4
ra de soplado, Mientras menor es la seccion transversal de
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la camara de soplado, tanto mis intensa y uniforme la tex-
turacién. Por otra parte no se puede texturar em una sec-
cion transversal pequeffa de la camara de soplado nada mas
que un nimerc pequefio de hilos, Asimismo aumenta también
fuertemente en una reduccion de la seccién transversal de
la camara de soplado la influencia de la friccidn contra
las paredes de la camara de soplado, con lo gque se ménbsbg
ba la seguridad de funcionamiento del procedimiento.

Para evitar los inconvenientes expuestos mas arri
ba, tendrian en realidad que ser tratados varios hilos con-
juntamente en un aparatoc de texturacion de camara de sopla-
do, pero manteniéndolos separados de tal modo en todo el
aparato, qus se evite una influenciacion reciproca de Jos
hilos en el arrastre, y su entremezclado al ser depositados.
Asimismo resultaria como consecuencia de la deposicion se-
parada de los hilos una seccion transversal disminuida del
espacio de recalcado para cada hilo,

Se ha comprobado que dispositivos separadores me-~
canicos rigidos en un aparato de texturacidn de camara de
sopladoc no proporcionan una separabilidad satisfactoria de
los hilos,

Se ha intentado hacer que los hilos se muevan en
la tobera de inyeccion dentro de canales separados de arras

tre de los hilos, lLa separabilidad del paquete de hilos en

hilos susltos mejor6 en realidad notablemente frente a los
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procedimientos conocides, pero siguid siendo todavia poco
satisfactoria,

Se ha ensayado asimismo mantener los hilos sepa-
rados todavia también por chapas directrices, hasta la de-
posicidn de los hilos. La subdivisidn asf conseguida de la
seccidn transversal de la camara de soplado en zonas indi-
viduales en las que entonces es depositado un hilo en cada
una de ellas, proporciona para cada hile un espacio de o8-
calcado, cuya seccion transversal efectiva es bastante me-
nor que la seccidn transversal total de la camara de saplaL
do, lo que ademas majoraria también la texturacidn. Ahora
bien, los inconvenientes de este principio son: Las chapas
directrices precisan un espacio que, dadas las dimensiones
pequefias deseadas de la camara de soplado, no existe, y los
hilos entrantes son oprimidos por el agente propulsor con-
tra las chapas directrices, experimentando allf una friccion
adicional, Al final de las chapas directrices quedan entre
los paquetes de hilos rizados espacios intermedios del grue
so de las chapas directrices. Estos espacios intermedios
originan que los hilos se ¢pblen, con lo gue el avance de
los paquetes de hilos en la camara de soplado es propenso
a perturbaciones,

Mientras los dispositivos ds separacion mecanicos
rigidos no proporcionan las mejoras deseadas del conocido

. - » 4
procedimiento de texturacion en camara de soplado, se ha
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descubierto que los hiles pueden ser mantenidos separados por
corrientes de un agente propulsor fluido.

El objeto del presente invento es por lo tanto un
procedimiento para el rizado de hilos y estambres, en el que
varios hilos son aspirados y arrastrados por.la corriente de un

agente fluido de una tobera de inyecciodn, después da lp cual se

-’

depositan y recalcan en una cémaréde soplada, procadimié’%o que
esta caracterizado por el hecho de que los diversos hiiés:penqL
tran a través de canales separados de entrada de hilo,-éiendo
amontonados y recalcados por separado en la cémara de Eoplado
por corrientes de un medioc fluido.

Es preferente un procedimiento en el que los diversos
hilos son mantenidos separados por corrientes parciales ael me-
dio propulsor y/o por corrientes de un medio fluido distinto
que el medio propulsor,

El rizado generado por el procedimiento conforme.al
invento puede ser permanente, o bien servir tan solo para con-
seguir un paquete compacto de hilos para determinadas etapas
de transformacion.

Son preferidos procedimientos, en los que el medio
propulsor y/o el medic separador originan un rizado permanente °
de los hilos.

Correspondientemente se prefieren para la confecion
de paguetes de hilos temporalmente compactos los procedimientos
en los que el medio propulsor"y/o el medio separador no origi-

nan un rizado permanente de los hilos.
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Objeto del presente invento es asimismo un aparato ba—
ra la puesta en prictica del procedimiento conforms al invento,
en el que la tobera de inyeccién esta dotada de varios canales
separados de entrada de hilo, y ademds de uno o varios cénales
de separacion, que discurren entre los canales. de entrada de hilo,

Es preferible un dispositivo en el que los canales de
entrada de hile estan dispuestos en torno de un canal central
de separacién.

Las toberas de inyeccién conforme al invento seran ex-
plicadas con mas detalle a base de las figs. 1 a 7. Se trata a
este particular de formas preferentes de realizacién, pera sin
que el procedimiento conforme al invento esté limitado a la uti
lizacidn de las toberas de inyeccion mostrada.

La fig. 1 muestra una seccidn longitudinal a través
de una tobera de inyeccion conforme al invento, para funciona-
miento con 3 hilos,

La fig, 2 muestra a manera de detalle la seccion trans
versal A-A a través de esta tobera de inyeccion, a escala muy
aumsntada,

La fig, 3 muestra a manera de detalle la seccion trang
versal B-B a traves de estd tobera de inyeccidn, a escala muy
aumentada,

Las figs. 4 a 7 muestran en detalle otros ejemplos de
secciones transversales A-A a través de toberas de inyeccion

conforme al invento, a escala muy aumentada,
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El medio propulsor fluye por el tubo de empalme
1 a la zona de distribucidn 2 de la tobera de inyeccidn,
y escapa con gran velocidad a través de la ranura anular 3,
La ranura anular 3 estd formada por la aguja de tobera 4 y
él cono antagonista 5, y su seccidn transversal viene deter-
minéda por la posicion de la aguja de tobera 4, que se ajus-

ta mediante anillos distanciadores 6 o por medio ds hﬁ?bs

-

dispositivos auxiliares usuales,

Los hilos alimentados a través de los canaléé 7
de entrada de hilos son apresados por el medio propulsor,
gue fluye a traves de la.ranura anular 3, siendo trangpor-
tade a la camara de soplado 8, donde es amaontonado.

En.la tobera de inyeccidn representada desemboca
en la punta de la aguja de tobera 4 un canal de separacion
9 de forma de estrella, gue ss prolonga en el intericr de
la aguja de tobera en forma de anima de forma circular, A
través de este canal de separacion 9 fluye el medio fluido
para la separaéién de los hilos, -

En la fig. 2 se aprescia claramente que la dispo-
sicion de los canales 7 de entrada de los hilos y del canal
de separacién 9 de-forma de estrella garantizan la separa-
cion de los hilos entre, si,

La corriente de medio separador sopla entre cada
dos hilos una especie de desfiladero, con lo que los diver-

sos hilos se depositan en cada caso tan sole en un tercio
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de la camera cilindrica de soplado. El medio separador ace-
tia como una pared que se moviera a la vez que los hilas,
o sea, que origina una reduccidn de la seccidn transversal

185 efsctiva del espacio de recalcado, sin aumentar la contri-
bucion de la friccion de la pared,

Secciones transversalss A-A a través da toberas
de inyeccion conforme al invento, similares a la de la fig,2,
han sidé representadas en las figs, 4 y 7. La fig. 6 muestra

190 una seceion A-A a traves de una tobera de inyeccién confor-
me al Invento, en la gque en lugar de una aguja de tobera 4
simétrica rotativa, se amplea una aguja de tobera de formg
de pirémide, y en la que los canales 7 de entrada de los hi
los y los canalss separadores 9 estan dispuestos alternandose

195 unos junto a otros en direccion recta,

Ante la natural sorpresa, la forma de realizacion
muy ssncilla de la tobera de inyeccién, tal como se puede
apreciar en la fig. 5, ha dado buenos resultados, Los cua-
tro canales 7 de entrada de los hilos estan dispuestos simé

200 tricamente en torno del canal para el gas separador, de for-
ma circular, Evidentemente basta la divergencia de la corriente
del medio de separacion para separar los cuatro hilos,

En las figs. 1 a 3 puede verss todavia que sl medio
separador afluye a través del tubo de empalme 11, pasando al

205 anima 10 a través de un conducto de alimentacion lateral 12.

8i para la puesta en préctica del procedimiento conforme al



invento se eligen iguales el medio separador y el medio

propulsor, entonces se puede tender el anima 12 de tal mo-

do que desemboque en la zona ds distribucion 2, suprimién-
210 dose entonces el tubo de eﬁpalme M.

En el procedimiento de acuerdo con el invento,
la corriente del medio separador sopla svidentemente desfi
laderos entre los hilos, de modo que se evita que los diver
sos hilos se enreden al ser depositados. La separabilidad

215 de los hilos después del proceso de deposicion se mejora
asi sustancialmente,

Cada uno de los hilos entrantes es depositado por
separado. La seccion transversal efectiva del espacio de re
calcado, es decir, la superficie que esta a disposicion de

220 cada hilo como parte de la superficie de la seccion trans-
versal de la éémara de soplado, resulta del nomero de hilos
texturados al mismo tiempo, La disminucion conseguida asi
para cada hils en cuanto a su seccion transversal de espa-
cio de recalcado mejora la intensidad y uniformidad de la

225 texturacion,

S5i en el procedimiento conforme al invento se em-
plea un medio separader de alta velocidad de salida, snton-
ces el medio separador puede servir al mismo tiempo adicio-
nalmente coma medio propulsor. Los hilos son apresados en-

230 tonces por todos jados por el medio propulsor. Con ello aumen
ta la tension de arrastre y disminuyen sus oscilaciones tem-

porales.
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En las toberas de inyeccion conforme al invento
es preciso que el nimero, la forma y la disposicidn de los
canales de entrada de 'los hilos y de los canales para el
gas ssparador sean adaptados a las exigencias de cada caso,
El nimero de los canales de entrada de los hilos pusde ag-
cender a dos, tres, cuatro y més, estando limitado hacia
arriba por la seccidn transversal disponible de la cémara
de soplado. La seccidn transversal de los canales de entra
da de los hilos puede ser redonda, eliptica, guadrada o de
otra forma genmétrica. Asimismo son concebibles muchas po-

sibilidades en la disposicién de los canales de entrada de

los hilos,

Tal como se ha indicado ya en las figs. 1 a 7,

las aberturas de entrada y salida de los canales de entrada -

de los hilos pueden estar dispuestas sobre circules, c yuxta
puestas sobre rectas, Otras disposiciones, tales como, por

e jemplo, elipses, poligonus regulares o irregulares, son asi
mismo posibles.‘Para hacer que el medio separador salga lo
mas préximo posible a los hilos, s8 elige la forma y disposi
cién de los canales de separacion conforme a la disposicidn
de los canales de entrada de los hilos., As{, por ejemplo, en
lugar de animas redondas pueden slegirse también Animas de
seccion transversal en forma de estrella o eliptica. Un ca-
nal de gas separador debiera estar dispuesto siempre de modo

que dos hilos procedentes de canales de entrada contiguos
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sean separados por el medio separador saliente del canal
de gas separador, Asimismo puede la aguja de tobera 4 no
solamente presantar forma circular, sino también la de cono
eliptico y, en determinadas circunstancias, también una for
ma de pirémide p de cufia, Preferentemente ss utiliza upa
aguja de tobera de forma de doble cono, que posee una.én}ma

. X

- L v
redonda central como canal de gas separador y en torno, de

s 3w

la cual estan dispuestos de tal modo cuatro canales dé:ahﬁrg
da de los hilos, que las aberturas de entrada y las de:;ali—
da de los canales de entrada de los hilos estan situaﬁég gi-
métricamente sobre circulos concdntricos can respecto al eje
del cono.,

Una aguja de tobera de doble cono, 8s decir, una
aguja de tobera conica, en la que el angulo de apertura del
cono varia bruscamente en un lugar, origina un flujo espe-
cialmente uniforme del medio propulsor a través de la Tanu-
ra anular 3.

El érocedimiento conforme al invento es apropiado
para todos los estambres de materiales naturales formadores
de fibras, tales como lana, etc,, y de fibras qu{micas, ta~
les como lana celulésica, acetate de celulosa, etc,, para es
tambres e hilos sin fin sintéticos tales como poliésteres,
poliamidas, etc., asi como para mezclas de estos materiales,’

El titulo total y los titulos individuales de los hilos pug

den ser variados denitro de amplios 1imites, al igual gue
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también el ndmero de vusltas del hilo por unidad de largo.
La eleccion del mediolpropulsor depende sustan-

cialmente de los fines de elaboracion, Asi, por ejemplo, si
se pretende conseguir en hilos termoplastices una textura-
cion estable, entonces se empleara un medio plastificante
de temperatura elevada -por ejemplo, vapor de agua- al gue
en determinadas circunstancias ss le agregara un plastifi-
cante. En 81 caso de desearse tan solo un reealcado pasaje-

'3 ’ N
ro ds los hiles, sin deformacion permanente, entonces &se em

‘e

L ., . 3 . . i3 “
pleara un medio inerte, por ejemplo, aire comprimida.

2

»

La eleccion del medio para separar los hiloé‘ﬁepeg
de asimismo de las exigencias puestas a los hilos elaborados.
Asl, por ejemplo, se pusde slegir vapor como medio propulscr,
y como medio de separacion ss puede insuflar un avivador ds
colores en forma de fina nisbla, con aire comprimido, También
se puede consequir con sste procedimiento un tefido simulta~
neao.

La camara de soplado se adapta a las sxigencias es
peciales, La longitud de la camara de soplado determina de
manera decisiva el tismpo de permanencia y, con elle, la fi-
jacion del rizado aplicado. La superficis de la seccién trans
versal se elige, al iqual que en los procedimientos cnnocidos,'
casi siempre de forma circular,

En los procedimientos conocidos de texturacion en

v’
camara de sopladoc se pretende sismpre emplear secciones trang
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versales pequeffas de la cimara de soplado, para cbtener un
3 3 -'
rizado de curvas finas. Ahora bien, la disminucion de la seg
P ’ < .
cion transversal de la camara de soplado origina por otro la
do que 8l hilo se abra tan solo poco en filamentos sueltocs al
S, .
penetrar en la camara de soplado, Pero precisamente una aper-

tura total de los hilos en filamentos sueltos en sste

-

lugar
aumenta también la influencia de la friccidn de la pared al
reducirse la seccidn transversal de la camara de soplado,

En el procedimiento conforme al invento, por el
contrario, la seccidn transversal del sspacic de recalcado
para cada hilo, es decir, la seccidn transversal efectiva de
cada paquete suelto de hilos rizados, se corresponde aproxi-
madamente tan solo con la seccion transversal de la camara
de soplado, dividida por el nlmero de hilos.

Para la puesta en practica del procedimisnto con-
forme al invento no necesita ser la camara de soplado un ci
lindro, sino que, conforme al invento, puedsen elegirse igual
mente otras formas de camara de soplado, por ejemplo, segun
las indicadas en la patente DL n® 20.597.

Otra ventaja del procedimiento conforme al inven-
to estriba en la alta tensidn de arrastre de los hilos, cong
tante en el tiempo, que permite una explotacidn segura.

La separacion de los hilos por el procedimiento ds

. acuerdo con el invento impide ampliamente todo enredamiento
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mas fuerts de los diversos filamentos, proporcicnando asi
hilos de calidad irrebruchable, sin deteriores de los fi-
lamentos, que de otro modo se ponen de manifiesto en forma
de vellosidad, hilachas, etc.

El procedimientc conforme al invento permite una
explotacién de funcionamiento seguro con varios hilos de
los aparatos de texturacion en camara de soplado; o sea;
que aumenta considerablemente el rendimiento del procedi-
miento, ELl nlmero de hilos por aparato se elige de casb en
caso, de acuerdo con argumantos economicos:

Por un lade aumenta naturalmente la ecanom{a'con
el numero de hilos, pero por otra parte es preciso que en

casoc de la perturbacién de un hile, se interrumpa en cada

caso el proceso total para todos los hilos, o sea, gus las

consecugncias de una perturbacién crecen también con ei ni-
mero de hilos, Por estas consideraciones no se eligen ape-
nas explotaciones de con mas de ocho hilos,

Los hilos y sstambres texturades por el procedi-
miento conforme al invento sa emplean en muchos campos de
aplicacién textiles. Un campo de aplicacion especialmente
importante lo representan las alfombras, en espscial las
alfombras de pelo, La texturacion del hilo, expresada por
las carvacteristicas de rizado: Nimero de vueltas por unidad
de largo, contraccion de rizads y “elastic pull", determina

ampliamente la dureza, el tacto y la resistsncié de la al-
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fombra, Los hilos obtenidos por el procedimiento conforme
al invento proporcionan, a base. de su texturacion unifor-
me y de su buena separabilidad dsspués de la texturacidn

en camara de soplado, alfombras con motas uniformes, bien
delimitadas, o sea, alfombras de alta calidad, con represen
tacion clara y sosesgada del t{ejido.

En el procedimiento de acuerdo con el inventn se
puede reducir muy fuertemente la seccion transversal efecti
va del espacio de recalcado. Por lo tanto se pueden obténer
hilos con un numero muy alto de vueltas y valores muy altos
de la contraccion de rizado y del elastic pull, que seon
aproplados especialmente para calidades de alfombras muy rg
sistentes,

La concentracion de rizado (valor CR) y el elastic

pull (valor EP) se determinan conforme a las formulas siguien

tes
L, - L
CR = 2 o .. . 100 %
Lo
L, - L
y EP = L ° . 100 %

L2 es a este particular la longitud de un lazo de
hilo de 1 m de largo, bajo una carga de 0,2 p/dtex, que pre-
viamente ha sido calentado a 60 a 658 C, sin tansion, duran-

te 10 minutos en agua destilada a la que se la habia agregado
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1 g/1 de la sal sodica del acido diischbutilnaftalinsulfo-

nico, y después se carga durante 10 segundos el aire con
385 esta carga,
Este lazo de hilo se seca seguidamente, sin ten-
sion, durante 1 hora en un ambiente de 60 a 652 C, y se
>deja enfriar otra hora en un clima normal (202 c, 65 % de
humedad relativa),

390 La longitud L, se determina entonces bajo una
carga previa de 0,002 p/dtex, y la longitud L1, bajo 5,02
p/dtex, en cada caso después de actuar la carga durante
30 segundos,

7 El ndmero de vueltas por centimetro se determina

395 en un filamentg individual de 50 mm de large y bajo una
carpga de 6,02 p/dtex, para lo cual se recuentan con una lupa
@odas las vueltas a izquierdas y a derechasds un 8je imagi—‘
nario, y se divide el ndmero de las vueltas por la longitud
del filamento sualto en el estado cargado de este modo, E1

400 filamento suelto procede de una muestra de hilo que ha sido
sometido al mismo tratamiento previo, si bien sin la carga
de 0,2 p/dtex. ‘

Para aumentar la seguridad estadistica, se llevan
a cabo estos ensayos en unas 25 piezés a ensayar, y seguida

405 mente se determinan los valores medios y, como magnitud de

control, la dispersion de las caracteristicas de rizado,

Estambres molinados a bass de hilos tefiihlas sn



distintos colores pueden obtenerse bien por el procedimien-
to de acuerdo con el invento, para lo cual los componentes
se rizan conjuntamente en un dispositive de texturacion, re
torciéndose entre si después de extendidos, Los componentes
quedan con 2llo separados de la manera gue se desea para es;

tambres molinados.
a -
i L4

El paquete de hilos, en forma de madeja, puedé--§sr

-
- * .

almacenado también pasajeramente en recipientesapropiadas,
separandose despuds de nuevo en hilos sueltos, eventualmente
después de otras etapas de alaburacién, tal coma, por ejom-
pla, tefiido,

Los ejemplos siguiantes sarviran para explicar con
mas detalle el procedimiento conforme al invento.

Ejemplo 1:

En el primsr ejemplo se muestra la dependencia que
exite entre las caracteristicas de rizado (vueltas por centi-
metro (v/cm), contraccion de rizado (CR) y elastic pull (EP)
y la "seccién transversal efectiva de la cémara de soplado”.
La seccidn transversal sfectiva de la camara de soplado se
corresponde en los procedimientos conocidos de texturacion
en camara de soplado con la seccion transversal real de la Qé
mara de soplado, mientras que en el procedimiento conforme
al invento se corresponde tan solo con una fraccion corres—
.pondiente,

s . 7 A ’
Una instalacion de texturacion en camara de soplado
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como la descrita en la DOS n® 2.036,856, fug hecha funcio-

nar con tres toberas inyectoras distintas:

a) Una tobera de inyeccién A corriente, cuya aguja de tobéra
posee Unicamente un anima central para la entrada de los
hilaos.

b) Una tobera de inyeccion B conforme al invento, cuva agu-
ja de tobera posee dos canales de entrada para los hilos
y un canal central de saparacién. Esta aguja de tobera
se desprende de la mostrada en la fig. 5, si se suﬁrimen
en ella dos canales opuestos de entrada para los hilos.

c) Una tobera de inyeccion € conforme al invento, cuya agu-
ja de tobera posee cuatro canales de entrada para los
hilos y un canal central de separacion, conforme a la
Fig. 5.

Las dimensiones geométricas se eligieron sdsnti-
cas para las tres toberas de inyacci&n, ascendiendo el dia-
metro del extremo de salida de la aguja de la tobera a 3,4mm,
y la longitud de la parte conica de la aguja de la tobera,

a 31 mm. La sstructura de las toberas de inyeccidn se corres

ponde sustancialmente con la de la tobera ds inyeccidn mos-

trada en la fig, 1, si bien se hé suprimido el tubo de empal

me 11, ya que para el presente ejemplo se empleo como gas

propulsor y gas separador vapor de agua saturade, de la pre-
sion pq. E1 anima 12 desemboca agui directamente en la zona

de distribucion 2, La cantidad de paso de vapor de agua as~
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cendidé en los tres ensayos a 245 g/minuto, La camara cilin-

drica de soplado del dispositive de texturacion tenia una

longitud de 500 mm, y un diametro interior de 8 mm. La cama

ra de soplado estaba envuelta en su parte delantera, que copn

tiene los agujeros de salida para el vapor de agua, por otra

camara que recibia

B8l vapor de agua que escapa de

rd
la cama=~

.’ » 7 : -
ra de soplado, manteniendolo a una presion constante P, me-

diante un valvula reductora., En todos los ensayos de teriura

> 4 ’ 3 - ~
cion se empleo como material a texturar poliamida 6, a saber,

en cada casao cuatro hilos, cada uno de ellos con un tifulo

de hilo dtex de 1100 f 67,

ron por el canal central de entrada de laos hilas;

i * . ’ s
ra-de inyeccion B, sendos pares de hilas por cada

En la tobera de inyeccion A, los cuatro hilos

en le

canal

pasa
tobe
de

entrada de los hilos y en la tobera de inyeccion C, sendos

hilos en cada canal de entrada de los hilos, Las velocidades

de entrada ascendieron en cada caso a 430 m/minuto. Como ca-

racteristicas del rizado se obtuvieron entonces los valores

indicadaos en la tabla siguiente:

Presiones Vueltas Contraccion Elastic
p1 p2 em. de rizado Pull
%) (%)
Tobera de 4,0{ 0,8 10 25 13
inyeccion
" ,0| 0,8 12 30 16
" 4,0| 0,8 13 31 17
Tobera de _
inyeccign 4,6 1,3 11 27 15
" 6] 1,3 12 31 17
" 4,61 1,3 14 33 19




Las toberas de inyeccion B y C conforme al invento
prOpcrcionén por consiguiente caracterdsticas de rizade mani-
fiestamente superiores que la tobera ds inyeccidn A corriente.
Ejemplo 2:

490 En el segundo ejemplo se pondra de manifiesto la
distinta divisibilidad de paquetes de hilos en forma de made
jas, consistentes en varios hilos depositados conjuntaﬁente
y que fueron ohtenidos por procedimientos de texturacidn en
camara de soplado conocides, y por el procedimiento de acusr-

495 do con el invento, Para obtener paquetes de hilos anélqus,
se hizo Puncionar una instalacion de texturacién en camara de
soplado sucesivamente con tres toberas de inyeccidn distintas:
a) Una tobera de inyeccién A corriente (como en el ejemplo 1);
b) Una tobera de inyeccién D, duya aguja de tobera posee tan

500 solo cuatro canales de entrada de los hilos., Se ﬁroduue a

partir de la tobera de inysccidn C, si se cierra el canal
de separacidn;

c) una tobera de inyeccion C conforme al invento (como en el
ejemplo 1).

505, Las medidas de las toberas de inyeccidn empleadas
fueron las mismas que las indicadas en el ejemplo 1, mientras
que las dimensiones de la camara de soplado fueron: Longitud:
500 mm; diametro interior: 6 mm. En los ensayos de texturacicn
se emplearon seis hilaos sin fin de poliamida, a saber, en el

510 ensayo a) con la tobera de inyeccion A, dos hilos, cada uno de
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elloscon un titulo dtex de 1110 f.67, y 8n los ensayos.h) y
c) con las toberas D y C, en cada caso cuatro hilos, cada
uno de ellos con un t{tulo de hilo dtex de 1100 £ 67. Coma
gas propulser y separador se eligio vapor de agua saturado
con las presiones de trabajo pq = 4,3 atm (atmdsferas mano-
métricas) y pp = 1,3 atm., La cantidad de‘paso de vapoi.da

- -

agua saturado ascendid en la tobera A, asi como en la.tpbera
D, en cada caso a 210 g/minuto, y en la tobera C, en i%r&ue
se agrega todavia una parte de vapor de agua en calidaé de
gas separador, a 260 g/minuto. De ello resultaron como fuer-
zas de arrastre para la tobera A 14 - 15 p/hilo, para la to-
bera D, 17 = 18 p/hilo, y para la tobera C, 23 = 24 p/hilo.

La velocidad de evacuacion del paguete de hilos de
la camara de soplado se ajust6 de tal modo, que el paquete
de hilos tuvo en todos los ensayos un peso de 4,5 p/m.

Como procedimiento de medicion para la divisibili-
dad de los paquetes de hilos en hilos sueltos, se eligio el
procedimiento siguiente:

Un paquete de hilos en forma de madeja, que en el
ensayo a) consistia en dos hilos, y en los ensayos b) y c)
en cuatro hilos, pero que an todos los casos tenfia un peso
de 4,5 p/m, fué colgado verticalmente y cargado con un peso
de 100 p. Se alargé con ello hasta 4 a 5 veces de su largo
inicial. Los hiles se separaron entre si en el extremo supe-

rior de la madeja, y entre los hilos se introdujo un brazo
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de medida de tal modo, que a ambos lados del brazé de medida
se hallaba el mismo ndmero de hilos, Como brazo ds medida
se utilizo la armadura de medicidon de un tensidmetro slec-
tronico R-1092 de la casa Rothschild de Zurich/Suiza, La
armadura de medicidn llevsba un rodillo de 10 mm de didmetro
para separar los dos grupos de hilos, El brazo de medida se
condujo hacia abajo a unavelocidad constante de 5 cm/segundo
a lc largo de un trayecto de medicion de un metro, Se rsgis-
tro entonces la fuerza actuante sobre el brazo de medida en
contra de la direccion de movimiento. Esta fuerza es una me-
dida para el enredamiento de los dos grupos de hilos, Epreda
mientos fuertes, que originan lazos de filamentos extraicdos
y/o la rotura de filamentos, pudieron ser reconocidos comu
puntas de fuerza claras,

La frecuencia de los enredamientos para cuya sena-
racidn se midid en el brazo de medida una fuerza supsrior a
100 p, ascendid después de varias repeticiones por término
medio a |

Ensayo a) 20 enredamientos/metro

Ensayo bh) 3 - 4 " "

Ensayo ¢} 0 - 1 " "

Los ensayos bh) y c) propércionan pér consiguiente sus

tancialmente menos enredamientos que el ensayo a) con la tobg

ra de inysccion conocida. E1 ensayo c) con la tobera de inyec-

cion conforme al invento es el que proporciona el menor nimerc de
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enredamientos y, con ello, los hilos mejores y, por (ltimo,
las alfombras menos vellosas, Ademas origina la tensidn ma—
xima de tension de arrastre de los hilos medida en el ensa-
yo c¢) el funcionamiento mas seguro.

Ejemplo 3: .

. » 3 [} - vr s . >
El procedimiento conforme al invento no esta -limi-

v -

tado a poliamidas. En este ejemplo se ha procedido por lo
tanto a texturar con una instalacion de texturacidn en cama-
ra de soplado, dotada de una tobers de inyeccion C conforme
al invento (véase el ejemplo 1), de manera comparativa hilos
de politereftalato de butileno y de policaprolactamé,)Las
dimensiones de la Gamara cilindrica de soplado ascendisron

a: Longitud: 500 mm; diametro interior: 10 mm, El tiftulo de

un hilo de politereftalato .de buiileno fué de dtex 2000 f 134,
poseyendo los filamentos sueltos perfil redondo, y el titulo
de un hilo de policaprolactama fué de dtex 2200 f 134, sien-
do trilobal el perfil de los filamentos sueltos. En cada ca-
so se texturaron conjuntamente cuatro hilos conm una velocidad -
de alimentacion de los hilos de 400 m/minuto. Como medio pro-
pulser y de separacion se eligid vapor de agua, mientras que
las presiones Py Y P del vapor de agua citadas en la tabla
siguiente estan definidas lo mismo que en el ejemplo 1. Las
caracteristicas de rizado obtenidas para los hilos de paii-
tereftalato de butileno y de policaprolactama han sido regis

trados en la siguiente tabla.
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Presiones Vueltas Cont;accién Elasiic
n,(atm) {p,(atm) cm. de rizado pu
L 2 %) (%)
Politeraftala-
to de butilseng 5,0 1,5 10 33 29
Policaprolactj .
ma 4,5 1,0 12 30 15

Esta patente de invencion se corresponde a la depo-
sitada en Alemania (Repdblica Federal Alemana) con el numero
P 22 17 109.1 y tiene la prioridad de fecha 10 de abril de 1972,
por acogerse a las bepeficios del articulo 21 del vigente Esta-
tuto sobre la Propiedad Industrial y del articulo 48 dei Conve~

* 3 ’
nio de la Unidn de Paris.,

-3 S-L X L 3 2 ittt

1). Procedimiento para rizar hilos y estambres, en el gue va-
rios hilos son aspirados y arrastrados por la corriente de un
medic fluide de una tobera de inyeccion, después de lo cual se
depositan y recalcan en una camara de soplads, caracterizado
porgue los diverseos hilos penetran en la tobera a través de ca
nales separados, siendo acumulados y recalcados por corrientes
da medios fluidos por separado en la camara de soplado.

2). Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caractee
rizado porque los diversos hilos son mantenidos separados por
corrisntes parciales de un medio propulsor,

K3 - » . s K3 ’
3). Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracte_
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rizado porgque los diversos hilos son mantenidos separados

por un medio fluide distinto que el medio propulsor.

4), Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 1, carac-

terizado porque los diversos hilos son mantenidos separados,

tanto por corrientes parciales del medio propulsor, koé& tam~
bién por corrientes de un medio fluido distinto quE'gf.medio

" e

propulsor,
5). Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1?-gérac-
terizado porque el medio propulsor, el medioc de separécién o
los dos medios fluidos originan un rizado permanente de los
hilos.

6). Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, carac-
terizado porque los medios fluidos originan un paquetie de hi-
los compacto tan solo temporalmente,

7). Aparato para la puesta en practica del procedimiento de
acuerdo con las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado pargue
la tobera de inyeccidn esta dotada de varieos canales separa-
dos de entrada de los hiles, y de uno o varios canales para
el gas separador, que estan dispuestos entre dichos canales
de entrada para los hilos,

8). Aparato de acuerdo con la reivindicacion 7, caracteriza-
do porque los canales de entrada para los hilos estan dispues

k3 ’ . -
tos simétricamente en torno de un canal central para el gas

separador,

9), "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA RIZAR HILOS Y ESTAMBRES",



Esta memoria consta de veintisiete hojas folia-

das y mecanografiadas por un solc lado de sus caras,

Nadrid, 4 ds abril7 de 1973
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