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El objeto de la invencién son perfeccionamientos en un
dispositivo de tobera para la obtencidén de hilos de filamentos textu-
rizados de materiales sintéticos de alto peso molecular mediante ga=
ses ¢ vapores calentados fluyentes.

5 Ya @on conocidos los dispositivos de tobera para la
texturacién de hilos de filamentos. Estos dispositivos depueden sube
dividir primordialmente en dos grupos., Al primero de los grupos per=
tenecen los dispositivos con entrada axial del hilo, donde el medio
gaseoso calentade fluye bien a través de taladros inclinados sobre el
10 hilo o se alimenta a través de un intersticio coaxial., El segundo de
los grupos comprende dispositivos con alimentacidn axial del medio
gaseoso y entrada inclinada del hilo, es decir, bajo un &ngulo, gene
ralmente entre O y 900, con respecto al eje.

Los dispositivos del primero de los grupos tienen
15 la ventaja de que texturizan bien, es decir, que provocan alto riza=-
do, alto nfinero de arcos de rizo y buena estabilidad del rizado Y
en parte, también producen un final de hilo satisfactorio. Es sin em
bargo desventajoso que estos dispositivos, por lo general, no aspi=-
ren el hilo por si mismos. La colocacién solo se puede efectuar gene-
20 ralmente con dispositivos auxiliares. Esto resulta muy dificil a ale
tas velocidades del hilo y en algunos dispositivos hasta imposible.

los dispositivos de esta clase necesitan, por lo
tanto, unos tiempos de colocacién mas largos y para su empleo a al=-
tas velocidades solo son en parte, en algunos casos, totalmente ina=
25 decuados. En la texturizacién de hilado estirado representan los lars
gos tiempos de colocacién una alta perdida de material. los disposi=-
tivos del primero de los grupos empeoran por lo tanto la economia del
proceso de texturizacidn.

Otra desventaja consiste en que para el transporte

30 del hilo a través de la tobera solo se dispone de la componente axial
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3
del impulso del chorro de gas o de vapor. Para lograr, sin embargo,
el transporte del hilo se han de emplear pequeiios taladros o bien

ranuras estrechas para alimentar el medio gaseoso hacia el hilo, Esto

significa, por una parte, una mecanizacién de precisién, dés decir, al
tos coster de fabricacifén, y por otra parte el peligro de efectos
locales ya que nb se puéde quedar por debajo de ciertas tolerancias
en las medidas. Sufre de esta manera entonces la igualdad de la can-
tidad del producto.

Los dispositivos del segundo de los grupos tienen,
respecto a la manipulacién, la gran vendaja que de ellos mismes as-
piran el hilo, As{ se puede lograr la colocacién muy réipidamente
con una pistola de sucecidn, sin ningun ulterior dispositivo auxiliar,
Esto vale especialmente también para altas velocidades, por ejemplo
a 2000 m/min., Lo desventajoso es, sin embargo, que tanto el grado de
texturizacidén como también el final del hilo texturizado embobinado
solo son moderados. la manipulacidén y la constitucidén de los disposi
tivos del segundo grupo son sencillos, Esto significa alta economia
del proceso de texturizacién, pero sin subargo la calidad del produc
to deja mucho por desear.,

La presente invencién tenia por cometido desarrollar
una tobera de texturizacién que reuniera la ventaja de una facil ma=
nipulacién y constitucién sencilla, por una parte, con una buena ca=-
lidad de texturizacién asi como buena colocacién del hilo, por otra

parte.

El cometido se soluciond, segiin la presente inven-

cibén, debido a gue el dispositivo hasta ahora usual, compuesto de
tres cimaras dispuestas consecutivamente, ‘en cuya primera camara en
la primera parte fluye el medio gaseoso en forma de vapor, calien-
tes, ¥ el hilo es aspirado bajo un angulo con respecto a la direc-

cién del flujo en la segunda parte, en cuya segunda cémara el hilo

es calentado por el medio caliente y en cuya tercera cimara el hilo

Py SN S M men s ae.
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se recalca bajo formacidn de tapones, se modifica recibiendo preferen=
temente el jaladro para la introduccién del medio en forma de gas o
de vapor, en la primera camara, poco delante del lugar de succién del
hilo, una boquilla que produce una corriente no axialmente simetrica
Yy formandose la camara de recalcamiento por barras elasticas, blan=
das a la'flexién, de distinta longitud, que se disponen sobre la enw
volvente de un cilindro circular recto o de un tronco de cono recto
Y en un lado se sujetan al extremo de la segunda cimara de manera
que el volumen llenado por el tapén de hilo de la cimara de recalcado
se puede ampliar o reducir elasticamente.

El objeto de la invencién es, por lo tanto, un dis-
positivo de tobera para la obtencidn de hilos de :ilamentos texturie
zados de materiales sintéticos de alto pesoc molecular, mediante ga-
ses o0 vapores caleniados, compuesto de tres camaras dispuestas una
detrds de la oira, donde en la primera cimara en su primera parte en-
tra el medio gaseoso o en forma de vapor calentado y el hilo es suc-
cionado en la segunda parte bajo un angulo con respecto al sentido
de flujo, en cuya segunda camara el hilo es calentado por el medio
caliente y en cuya tercera camara el hilo es recalcado bajo forma-
cién de tapones, formindose la cimara de recalcado por barras elasti
cas, blandas a la flexién, gque se disponen sobre la envolvente de un
cilindro circular recto o de un tronco de conoucircular recto y en
un lado estan sujetadas al extremo de la segunda cimara, caracteri=
zado porque la camara de recalcado se forma por barrasd dos longi-
tudes 1 yk diferentes.

En las toberas de texturizacién hasta ahora usuales
del segundo grupo se soplaba el gas caliente o el vapor de agua caw
liente siempre en forma exactamente axial para aprovechar todo el
impulso del chorro para el transporte del hilo. Como tubo de recal-

cado se empleaba hasta ahora un tubo cilindrico circular de unos
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10 hasta 12 mm de didmetro.El envolvente del tupo estaba perforado
en algunos lugares o ranurado a lo largo de una lfnea de envolvente
para que el gas caliente 0 el vapor caliente pudiera salir. Como ma-
teriales se empleaba vidrio o acero noblee. La pared interior del tu-
bo de recalcado se habia de someter a un tratamiento especial de su
superficie con un dilmetro interior por debajo de unos 10 mm no se
podia transportar con seguridad un tapén de gilo con titulos de hi-
lo de >» 1000 dtex., Para alcanzar un grado de texturizacién temporal-
mente constante se hab}a de cuidar de que la longitud del tapdn se
mantuviese temporalmente constante, Esto se puede lograr por ejem=~
do mediante una vegulacidén neumatica,

Contraric a estos conocimientos recogidos a base de
la practica sobre las condiciones de trabajo a mantener, se ha demos
trado, sin embargo, que también con didmetros de tubo de recalcado
considerablemente menores se obtiene una traslacién de:los tapones,
si, segin la presente invencidn, en lugar de un tubo, se emplean un
serie de barras de distinta longitud que se disponen sobre la envol-
vente de un cilindro circular recto o un tronco de cono circular
recto. Sorprendentemente suministra una disposicién de barras de es-
tas hasta un mejor grado de texturizacién que el tubo de recalcado
tradicionaly ya que se obtiene tanto un mayor rizado como también
un mayor ni{mero de rizos. Ademds, se ha hallado que la formacién
del tapén de hilo y el estirado de nuevo del tapé; al hilo se igua~-
la y se mejora el fimal del‘hilo texturizado, despues de haber esti
rado de nuevo el tapén, mediante la generacidén de una corriente no

axialmente simetrica del gas o vapor caliente directamente delante

del lugar de succién del hilo, (es decir, al final de la primera
de las tres cémaras) y mediante la sujecidn solo por un lado de las
barras, que forman la cémara de recalcado, al final de la segunda

cémara, asi como por el empleo de barras elisticas blandas a la
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flexibn.
A pesar de que una camara de recalcado que se compo-
ne solamente de barras elisticas, blandas a la flexién, sujetad?s por
un solo lado, da una sensacidén 1labil, tiene una disposicién de estas
varias ventajas. La densidad de empaquetado del tapém de hilo se man~
tiene practicamente constante, ya gque las barras el&sticas blandas
a la flexién ceden facilmente a cualquier presién del tapén de mane-
ra que un aumento de la presién del tapén se refleja en un aumento
del volimen del tapén. Una densidad de empaquetado constante signie
fica una calidad de texturacidén constante y la eliminacién de lazos
y nudos, que se pueden formar facilmente por un enganche dentro de
un tapén demasiado denso Ql estirar el mismo a un hilo. Mientras en
los tubos de recalcado convencionales resulta necesaria o bien muy ven
tajosa una regulacién de la longitud del tapénm o bien de 1a posicién
del tapdn, resulta aqui innecesaria cualquier regulacién desde el ex
terior,ya que el sistema de barras de la presente invencidén mantiene
suficientemente bien constante la longitud o bien la posicién del ta
pén.
Un flujo no axialmente simetrico del gas caliente
o del vapor se puede generar segun la presente invencién:
l,~ Mediante montaje de un estrechamiento o ensancha-
miento no axialmente siméirico en el taladro de ali
mentacién directamente delante del lugar de succién
del hilo.
24 Mediante incorporacidn de como minimo una ranura
de seccifn rectangular que desemboque en el taladro
poco delante del lugar de succién del hilo, valien-
do para el ancho de la ranura b, referido al diime-
tro mas estrecho @ del taladoe, la relacién 0,1

d4£b£0,5d,
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Jeem Mediante la incorporacién de un cuerpo de torsiénm en
el taladro directamente delante del lugar de succidn
del hilo y
bom Mediante la incorporacién de un suplemento podo delan|
te del lugar de succiém del hilo, conteniendo este su
Plemento como minimo dos taladros pequefios y no en=
contréndose ninguno de los ejes de estos taladros
pequefios en un plano con el eje de taladro grande.
Por ejemplo, los ejes de los taladros pequefios pue~
den coincidir con tangentes a una linea helicoidal coaxial con res-
pecto al eje del taladro grande. La .suma de las superficies de sec-
cién de los taladros pequefios debera ser aproximadamente igual a la

superficie de seccifn del taladro grande.

Todas las cuatro medidas seg(n la presente inventién
m ncionadas para generar una corriente no axialmente simetrica son
equiparables en su efectibidad.

El gasto en la fabricacién es sin embargo algo menor
en las medidas 2 y k.

El dispositivo de la presenite invencién contiene dos
caracteristicas, estas son, el flujo no axialmente simetrio del gas
caliente o del vapor directamente delante del lugar de succidén del

hilo (caracteristica 1) Y la nueva camara de recalcamiento, compues-

ta de barras que se disponen en una forma determinada (caracteristie

ca 2)0

La nueva tobera de texturizacién, segin la presente

inééncién, aporta, también sin la caracteristica "flﬁjo no axialmen-
te simétrico", una clara mejora del grado de texturizacién y del fi
nal del hilo despues de estirar el tapén al hilo detras de la tobe~
ra de texturizacidén. También con flujo axialmente simetrico delante

del lugar de succién del hilo produce la nueva camara de recalcado
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un gran progreso técnico, que se refleja en una calidad mis alta del
producto., Mediante generacién de un flujo no axialmente simétrico se
incrementa destacadamente el efecto positive de la nueva cimara de
recalcamiento sobre la calidad del producto., Al flujo no axialmente
simetrico le corresponde por lo tanto un efecto netamente reforzaw-
dor que en el tubo derecalcamiento convencional no aporta ninguna me-
jora digna de mencién de la calidad del producto. Resumientoe se pue-
de decir: la caracteristica 2 de la invencién representa, tomada por
si sola, un claro progreso tecnico que se incrementa por la caracte=~
ristica 1.5in embargo, la caracteristica 1 sola, es decir, sin la
caracteristica 2, no conduce a un progreso técnico digno de mencidn. |

La camara de recalcado de la presente invencidn se
puede realizar de distintas maneras. Una gran ventaja de esta cémara
de recalcado compuesta de barras sujetadas por un lado es que la geo
metria, dentro de ciertos limites, no tiene una influencia devisiva
sobre el modo de actuacién. Asi se ha demostrado gque con la disposi-
cién de las barras en un envolvente de cilindro circular recto la
longitud de la cimara o bien de las barras 1 se puede variar en la
zona entre unos 2,5 y 10 mm, el diimetro interior de la chmara entre
unos 2,5 y 10 mm, sin que el resultado de la texturizacién se influen
cie en forma digna de mencién., Normalmente se da preferencia, sin
embargo, a longitudes de cédmara entre unos 100 y 200 mm y diimetros
interiores de cémara entre 3 y 7 mm,

Las barras se pueden disponer sobre la envolvente
de un {ronco de cono circular recto, debiendo ser el Aangulo de las
lineas envolventes con respecto a la superficie base (superficie de
sujecién de las barras) mayer a unos 80° ¢ inferior a 110°, Aigulos
entre 80° ¥y unos 90O parecen ser los mds favorables en los titulos
de hilos (titulos de texturizacién) en la zona entre 1000 y 3000

dtex. La forma de la seccidén de las barras no tiene ninguna influen

cia apreciable sobre la calidad del hilo, mientras se eviten aris~
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tas vivas y arafiazos sobre la superficie de las barras. Lo mas sencie
llo es, sin embargo, empléar barras de seccién circular. Talesbbarras
tienen convenientemente un didmetro entre proximadamente 1L y 3 mm, La
separacién entre dos barras adyacentes asciende, en el -lugar de suje=
cién, a 042 hasta 1,5 mm, deberd ser, sin embargo, tan grande que al
medio en forma de gas-.u-de vapor calentado pueda salir facilmente en
tre las barras, también'con una deformacién eldstica de las barras,
pero tan grande para que pueda ser expulsado el tapén de hilo por en
tre las barras,

Esencialmente en el dispositivo de la presente ine
vencién es la disposicién de las barras que forman la cémara de rew
calcado. Esta consiste en que la cimara de recalcado se forma con
barras de dos longitudes distintas (1 y k). Convenientemente se dis-
ponen altermmtivamente una barra larga (1 = longitud de la cémara) y
una barra corta (k) valiendo la relacién % 2% % =50,

La ventaja de una disposicién de estas consiste en
que de esta manera la camara de recalcado se divide en dos partes,
donde en la primera parte con la presencia de barras 1 y k se efec~
tda la formacién del tapSn y en la segunda parte (solo barras 1) se
facilita el transporte del tapdn y el comportamiento alastico a la
flexién de esta parte de la céimara se vuelve mas blando.,

Mediante esta medida se puede aumentar la tensidn de
entrada del hilo delante de la tobera de texturizacidn,

El material empleado para las barras y la constitu-

cién de la superficie de las barras tienen una importancia subording
da, siempre que se eviten las aristas vivas y los arafiazos, y desde
un principio se emplee un material resistente hasta cierto punto a

la abrasién., Las exigencias a la resistencia a la abrasifén no son sin

embargo tan altas como para que hayan de emplearse elementos de con
truccidn de cerimica de por ejemplo A1203,e£c. Se han acreditado
bien las barras, por ejemplo, de alambres de soldadura normales co-

merciales, Su resistencia a la abrasibén y su constitucién superfi=-
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cial es ya suficiente. Es conveniente disponer las barras de manera
que sSe puedan recambiar con facilidad. Al emplear barras econdmicas
es més‘sencino y barato recambiar lasrbarras dafiadas o ensuciadas,

que mecanizarlas o limpiarlas. Mas sencillo, conveniente y seguro en
el servicio es montar todas las barras fijas en una cruceta de mane~
ra que la camara de recalcado seg@in la presente invenciédn forme una
unidad completa, econdmicay que como un todo se pueda sujetar a la

segunda cimara de la tobera de texturizacién y, en caso necesario se
pueda recambiar. con facilidad..

Como gases o vapores calentados entran en primer lu=~
gar en consideracidn, por razones de coste, el aire calentado y los
vapores de agua recalentados. Para la texturizacién de bbs hilos de
filamentos de poliamida suministra el vapor de agua recalentado me=-
Jjores resultados, ante todo con respecto a la igualdad de la textu~-
rizacién. Presiones adecuadas para el vapor recalentado se encuen-
tran en la zona entre 3 y 10 bar. La proporcidén de masa entre vapor
+ hilo deberi encontrarse entre 0,2 y 0,5,

Con especial ventaja se puede emplear el dispositivo
de la presente invencidn para la texturizacién de hilos de filamento
especialmente hilos de poliamida, para ¢l sector de las alfombras.
Este empleo es asimismo un objete de la invencién, sin que este em-
Pleo se considere una limitacidén de las posibilidades de empleo. Se
ha demostrado que, por ejemplo, también los hilos de filamento de
poliesteres con titulos textiles (167 dtex) se pueden texturizar
con buen.resultado en el dispositivo de la presente invencién a al-
tas velocidades (3000 m/min). En los titulos textiles se encuentra
el dilmetro interior de la cémara de recalcamiento preferentemente
en la zona de unos 3 mm,

Ejemplos de formas de ejecucidén del dispositivo de

la presente invencién estan representados en los dibujos, figuras
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1 a by en forma esquemética y que a continuacidén se explican con mas

detalle:
Muestran
Figura 1 una representacién esquemitica del disposi-
5 tivo compuesto de tres cémaras
Figura 2 un dibujo de seccién de la cémara de recal-
cado.

Figura 3 y Figura 4 una forma de ejecucidn de la Hri-
mera cémara con tres ranuras rectangulares delante del lugar de suc=
10 cién del hilo (las ranuras en dos vistas)

Figura 5 y Figura 6 otra forma de ejecicifn de la
primera cémara con una pieza suplemento directamente delante del lu-
gar de succidn del hilo, que leva tres pequefios taladros donde nin-
guno de los ejes de estos tras taladros esti coplanar con el eje del
15 taladro grande (los taladros pequefios en dos vistas)

Figura 7 una forma de ejecicién de la tercera cémara
(cimara de recalcado) con un dispositivo de sujecién de la camara
de recalcado al final de la segunda cimara.

El dispositivo segin la figura 1 se compome de las

20 tres cémaras 1, 2 y 3.

El gas caliente o el vapor caliente & fluye axialmente
en la camara l, gque en su final, tiene un suplemento para generar unh

corriante no axialmente simétrica.

El hilo 6 es succionado cerca detras de la cimara 1
25 o bien la pieza suplemento 5 y en la camara 2 se caliente por el me-

dio gaseoso caliente. La cémara 2 se compone de un taladro 7, que se

engancha en forma de embudo 8, que sirve como transicidn desde el ta
ladro pequefio 7 al didmetro de la clmara 3 (cémara de recalcado).
La cémara de recalcado 3 se compone de doce barras de acero 9 cilin-

30 dricas, eldsticas, blandas flexibles, de distinta longitud 1 y k
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que al final 10 de la cémara 2 se han sujetado en forma equidistante.
En las figura 3 y 4 se han dispuesto tres ranuras rectangulares, 11
en forma de estrella, para producir una corriente no axialmente sime-
trica. )

En la figura 5 y 6 se han dispuesto, al final de la
camara 1, tres taladros 12 pequefios. Ninguno de los ejes .de estos ta-
ladros es coplanar al eje del taladro grande 13. Ademis, los ejes de
los taladros 12 se encuentran bajo distintos angulos con respecto al
plano de la seccién ~perpendicular al eje del taladro 13 - como tam-
bién con respecto al correspondiente rayo radial (es decir que cor-
te el eje) dentro de un plano de seccidén -perpendicular al eje del
taladro 13.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarse en la prictica, debe hacerse constas
que las disposiciones anteriormente indicad;s son susceptibles de mo
dificaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio fundamen-

tale
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REIVINDICACIONES .

ls= Perfeccionamientos en dispositivos de tobera pa-
ra la obtencidén de hilos de filamento texturizados de materiales sin-
téticos de alto peso molecular, mediante gases o vapores calentados,
compuesto de tres cimaras dispuestas una detrds de la otra, donde en
la primera cimara, en su primera parte, entra el medio gaseoso‘o en
forma de vapor calentado y el hilo es succionado; en la segunda par-
te bajo un &ngule con respecto al sentido de flujo, en cuya segunda
éimara el hilo es calentado por el medio caliente ¥y en cuya tercera
cémara el hilo es recalcado bajo formacién de tapones, formandose la
cimara de recalcado por barras elésticas, blandas a la flexién, que
8e disponen sobre la envolvente de un cilindro circular recto o de
un tronco de cono circular recto f en un lado estiq sujetadas al ex~
tremo de la segunda cimara, caracterizados porque la camara de recal

»

cado se forma por barras ¢ dos longitudes diferentes.
: 2.~ Perfeccionamientos segn la reivindicacién 1,

caracterizados porque el tal;dro para la introduccién del medio gaseg
50 0 en forma de vapor en la primera clmara tiene poco delante del lu
gar de succién del hilo una boquilla gue genera una corriente no
axialmente simetrica.

3¢~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque la primera parte de la primera cémara se com-
pone de un taladro que, en su extremo delante del lugar de succién
del hilo, tiene un estrechamiento o ensanchamiento no axialmente si=-
metrico.

4.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 2,
caracterizados porque la primera parte de la primera clmara se compg,
ne de un taladro en cuyo extremo, delante del lugar de succidén del
hilo, desemboca como mfnimo una ranura de seccién rectangular en el

taladro, valiento para el ancho de la ranura b, referido al dilmetro

al€
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mas estrecho d del taladro 0,1 d £b = 0,5 d.

5.= Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 2,
caracterizados porque la primera parte de la brimera cémara se compoe-
ne de un taladro que, en su extremo delante del lugar de succién del
hilo, tiene un suplemento de cuerpo de torsién.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque la primera parte de la primera céimara se com-
pone de un taladro que, poco delante del lugar de succién del hilo,
tiene un suplemento en el que se han dispuestos dos pequefios tala-
dros, no siendo ninguno de los ejes de estos taladros pequerfios coplg
nar con el eje del taladro grande,

7+~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 1,
caracterizados porque la camara de recalcamiento tiene una longitud
de 30 a 300 mm y un difmetro interior de 8,5 hasta 10 mm.

8.~ Perfeccionamientos segﬁq la reivindicacién 1,
caracterizados porque la cimara de recalcamiento esta formada por
barras cilindricas, de preferentemente, metal, con diametros de 1
2 3 mm, que en el lugar de sujecién se disponen equidistantes, sien-
do la separacidn entre dos barras adyacentes en el lugar de sujecifn
entre 0,2 hasta 1,5 mm,

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque las barras que forman la cimara de recalcanien
to se sujetan de manera que se encuentren en la envolvente de un trop
co de cono cilindrico recto, siendo el angulo de las lineas envol-
ventes con respecto a la base mayor a 8o°,

10,- Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 1,
caracterizados porque las barras que forman la camara de recalca-
miento se flexionan elasticamente bajo la presién del tapon de hi-
lo, con lo que el tapdn de hilo ée traslada bajo presidén prictica-

mente constante y manteniendose fija la posicién del extremo del
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tapdn,

1l.~ Perfeccionamientus segln la reivindicacién 1,
caracterizados porque la camara de recalcamiento esti formada por
barras de distinta longitud k y 1, siguiendo alternativamente a una
barra larga una barra corta y valiendo para la porporcibn l% la re-
lacién 2 = l']é = 50,

12.; Perfeccionamientos en dispositivos de tobera
para la obtencién de hilos de filamento texturizados, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente memoria, e ilustrado
en los dibujos adjuntos,.

Esta Memoria consta ‘de 15 hojas escritas a méquina

por una sola cara.
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