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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

por VEINTE aHoe

solicitada en EapaHa a favor de I.W.S. NOEMNEE COEPANY 
LIMITED, de nacionalidad británica, domiciliada en Wool 

ü. Houae, Carltcn Cardona, Londres S.W.1., Inglaterra, por "Per
faccionamientos en los aparatos para toxturar hiles", con 
prioridad de la solicitud británica 14924/77 de fecha 7 
Abril 1977. - - - -----------

MEMORIA DESCRIPTIVA

10. La invención se refiere a unos perfeccionamientos
en los aparatos para texturar hilos. - -- -- -- -- -- -

Los hilos torturados o voluminosos son muy desean 
dos en el campo textil ya que son blandos, calientes y dan 
buena cobertura por un peso dado de fibra. La mayoría de los 

15. mátodos de producción de hilos texturados implican el tratar 
las fibras en forma de una cinta, estopa o similar, para im­
partir un rimado. Cuando se hilan posteriormente las fibras 
rizadas, los hilos así fabricados tienen un volumen aumenta­
do. Loa procedimientos de texturado para fibras sintáticas
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sen múltiples y también se han propuesto algonoe prooedimiê  
tos para eumentar el volumen As las fibras naturales. - - -

Las fibras qusratinoeas# particularmente la lena# 
tienen un riso natural y por lo tanto producen hilos textura 

<5. dos. No obstante# para ciertos usos pueds ser ventajoso bus-* 
car un aumento del riso natural para mejorar el volumen del 
hilado# b̂ e** para dar un producto ptds caliente o de mayor 
lujo# bien para permitir la utilisaoiéh de grados de fibra 
de riso relativamente bajo en aplicaciones que nsessiten 

10. loa bastante texturados. Consiguientemente# un tal procedi­
miento, dado a conocer en nuestras patentes británica* nos.
1.198.611 y 1.288.013# implica la alimentación da fibras da

**lana entre correas# en una sena da risado, y luego de salida 
entre correas de movimiento mda lento mientras se fija el x&, 

15. sado con vapor, otro método, dado a conocer en nuestra patea 
ta brit&Rca n* 1.385.700, implica tratar una cinta da lena 
con un alcohol# estirarla entre dos juegos de rodillos que 
se mueven a velocidades Aiferentse# parmitir que se relaje y 
fijar el risado asi producido. Otro método propuesto# en aue& 

20. tra solicitud de patente británica na 19.691/75# implica el 
tratamiento de hilos de lana coa amoniaco liquido que provo­
ca el textura&o y luego fijar el hilo en en configuración 
texturada.

Por una rasAa u otra# los métodos arriba citados
25. no han resultado del todo eatisfactorios. Por ejemplo, el 

aumento de volumen en el hilo definitivo dado por el primer



cátodo, si bien es útil, no siempre se considera suficiente 
para justificar el coste de la planta requerida. Hasta ahora 
el segundo cátodo tiene una velocidad de producción demasia­
do lenta para ser comercialmente aceptable; y el tercer pro­
cedimiento requiere un equipo especializado para la manipula 
ción del amoníaco liquido que no se encuentra generalmente 
disponible en la industria textil. - -- -- -- -- -- —

La finalidad de la invención es superar los incon­
venientes de los procedimientos conocidos coa un sistema de 
texturar hilos que dé un aumento significante en el volumen 
en maquinaria relativamente poco costosa a velocidades de 
producción cameroialmante aceptables y sin el uso de produc­
tos químicos nocivos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Según la presente invención se proporciona unstétg 
ma de texturar hilos que comprende hacer pasar un hilo que 
contiene fibras queratinosaa en presencia de humedad a tra­
vés de un tubo, y flexionar el tubo durante el paso del hilo 
a una temperatura superior a tmos 3oac. - -- -- -- -- -

La flexión u oscilación utilizada según la inven­
ción tiene un condonante principal transversal a la direc­
ción de movimiento del hilo. Mha forma preferida del aparato 
de la invención produce la flexión requerida del tubo de 
guia de modo similar al funcionamiento de una bomba peristál 
tica. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- --



8$ apreciará que ea habrá de ílexionar ai hilo au- 
ficiantemante para producir el efecto texturado. Por lo taâ- 
to, el número específico de flexiones, o sea, el número de 
flexiones por minuto multiplicado por el tiempo de permanen­
cia del hilo en el tubo (que depende déla longitud del tubo 
dividida por la velocidad de producción del hilo) debe aer 
lo bastante elevado. -

Se ha encontrado, no obstante, que el tiempo de 
permanencia ea mayor de lo eaperable dadas la longitud dal 
tubo y la velocidad de producoiáa del hilo, de modo que el 
número eapeoífico de flexiones es mayor de lo eaperaNLe de 
estos dos par&aetroa. Se cree que el tubo actúa ea alguna 
forma coaw una caja en J que permite que se acumule una ra- 
aarva de hilo ea su interior antea de que el hilo salga de 
ella. Este efecto es mayor a medida que la relación entre la 
sección transversal del tubo y el número del hilo aumenta# 
Así, para un número de hilo y usa velocidad de producción 
dos, el tiempo de permanencia será mayor en el oseo de un 
bo de mayor diámetro# En otras palabras, al número específi­
co da flexiones aumentará con el diámetro del tubo# - - - -

Se requiere unaAaero eapeoífico de flexiones supe­
rior a 300 para producir un torturado significante y para 
los mejores resultados este número debe aer en exceso ds 400
y preferiblemente por encima de 300. Hay para cada tubo tm 
rágimen de flexión por encima del oual m  aumento del régi­
men de flexión no aumenta enoraamenta el afeoto de texturedo

* 
#
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y por lo tanto no ae prefiere. En el caso de un tubo de sili 
conas, este régimen máximo ee de aproximadamente 1000, pero 
para un tubo de polluretano se encuentra Ni 1500 o más y por 
esta razón se prefiere enormemente un tubo de poliuretano 

5. que permite una producción substancialmenta más elevada del
aparato.

La temperatura con que ae actúa debe superar loa 
30 0̂, pero temperaturas superiores a 65 se no dan resultados 
mejorados e incluso pueden conducir a resultados más pobres. 

10? Consiguientemente, la gama de temperatura preferida es de
3oac a 659C, especialmente alrededor de 608C. - - - - - - -

La invenoión es aplicable a hilados de fibras qua- 
ratinosas. m  particular, pueden texturarse hilos de estam­
bre y particularmente hilos semipeinados. Si bien pueden tex 

15. turarse hilos de cualquier número (según la sección transveg
sal del tubo tal como se aplica con mayor detalle más ade­
lante) la Invenoión ea particulanaente útil con respecto a 
hilos semipeinados para alfombras, con números del orden de 
600 a 3000 tex, en cuyo caso el producto texturado tiene una 

SO. oobertura mucho mejor y estabilidad mejorada sobra el hilo 
original. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- --

Cuando se hace pasar un hilo (o más) a través del 
tubo, la relaci&i entre la sección transversal del tubo y el 
número del hilo (o número total del hilo) debe ser mayor de

g25. 15 cm /te.tex, preferiblemente superior a 20 y ventajosamente



alrededor de 40. las relacionas superiores a 60 son demasía* 
do elevadas en el sentido de que el hilo puede doblarse so­
bre si mismo y enredarse y.- haeerae irregular#

Utilizando, eegdn la invención, un tubo de guia og, 
cliente de una longitud de unoe cuantos decímetros, pueden 
producirse hilos torturados con un grado aceptable de textu- 
rado a un régimen de producción que es comparable con el de 
los sistemas convencionales de hilatura# ----------

Si el movimiento oscilante tiene la forma de una 
/inda transversal entonces se somete el hilo a fuersas que 
tienden a transportar la lana a través del tubo# Asi, si no 
hay tensión sobre la lana en nlng&i extremo del tubo, puede 
observarse una relación directa entre el régimen de tranapog 
te y la frecuencia de la onda. Silo hace posible transportar 
la lana sin tensión a través de los tubos de guia, si Man 
se prefiere enrollar el hilo texturaáo sobre rodillos impul­
sados y utilizar la acción de transporte Aticamente para 
arrastrar el hilo sin texturar en el tubo# ---------

En su forma mé** simple, el aparato de la inven— 
oidn puede oonaistir en un tubo recto que ae lleva en un nx¡) 
vimiento do flexión alternativo a través da ima manivela, ̂  
va o mecanismo similar, la sección intema del tubo es prefjg 
tibiamente circular, ya que otras formas podrian conducir s 
una forma iadeseada del hilo# - -- -- -- -- -- -- --
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Se acelere marcadamente el texturado por el uso de 
un tubo flexible que está conectado adío en un punto o en 
unos pocos puntos a la parte restante del aparato* un tubo 
de material elástico, tal como caucho, o un resorte helicoi- 

5* dal con un paso pequeño puede utlliaarsa para proporcionar 
el tubo flexible. Dado que el régimen de recuperación del 
bo flexible es relativamente bajo, el resultado es un movi­
miento ondulatorio, q¡ua parece tener un efecto favorable so­
bre el proceso de texturado. En el caso más sencillo, se gerng, 

10* rará un movimiento ondulatorio estacionario. B&diaate un 
ajuste correcto del dispositivo que crea el movimiento, no 
obstante, puede generarse una onda progresiva. Bt tal caso, 
además do la acción de texturado, ae obtiene también la ac­
ción de transporte.

15+ Dado que la invonci&i utiliza las peculiares pro­
piedades de las fibras queratinosas, particularmente de la 
lana, se prefiere que la proporción de tales fibras sea la 
más alta posible para producir loa mejores resultados* No 
obstante, mezclas de lana con otras fibras pueden utilizarse 

20* siempre que la proporción de lana no es demasiado baja para
que tanga lugar un texturado efectivo* - - - - - - - - - - -

21 texturado debe tener lugar en la presencia de 
humedad; idealmente so hace pasar una solución acuosa do en­
furtido (por ejemplo una solución áoida o alcalina que ccn- 

25* tiene jabón o detergente) a través del tubo con el hilo.
Idealmente, se mantiene la temperatura de más de 30BC calen-
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toado un depósito de líquido de enfurtido a la temperatura 
deseada por medio de, por ejemplo, calentadores de inmersión 
o tubos de vapor y hacl&ddo circular desde el depósito a 
trsvóa del tubo y nuevamente al depósito. ---------

3. Pueden lograrse velocidades de basta 20 netroq/cd-
nuto, si bien para usos generales se prefieren velocidades 
da 6 a 12 metroa/minuto. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Abora se describirá la invención a titulo de ejeaw 
pío con referencia a los planos aneaos en los que! - - - - -

10. la Figura 1 es una vista lateral esquemática del
aparato seg&i la invención; y - -- -- -- -- -- -- --

la Figura 2 es una vista frontal del aparato de la 
Figura 1. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

como se ilustra en loe dibujos, un árbol 10 

13. lleva un par de placas torEünales 12 a las que están unidos
seis rotores 14 dispuestos a distancias iguales, loe rotores 
14 cosgMmndan rodillos 16 de material plástico liso montados 
cobre árboles 18 llevados entre las placas terminales 12 y 
un ndmero de discos 20 de soporte. SI árbol 10 está montado 

20. en cojinetes 22 llevados en el bastidor del aparato y sa bañ­
os girar por medio de una traoamialóh por correa a una pola* 
24. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

Oboe tubos flexibles 26 de guia hechos de caucho



de uretano están fijados en tetones 28, 30 en la parte supe­
rior del aparato* la tensión de los tubos 26 de guia es tal 
que durante la rotación del conjunto de árboles y rotores se 
mantiene contacto entre el tubo 26 y los rodillos 16, pero 
no tiene lugar un aplastamiento del tubo. Los tetones 28 de 
entrada llevan cada uno un corto tubo metálico 32 que sobre­
sale en un depósito 34 (omitido de la Figura 2 en aras de la 
claridad) lleno de una solución 36 de enfurtido. un calenta­
dor por inmersión (no ilustrado) mantiene la tecgyeratura en 
609c. El hilo entrante 38 se moja en esta solución 36 y lle­
va una parte de la misma a través de los tubos 26 de guia. 
Los tetones 30 de salida tienen un tubo 40 de guía más largo 
que sobresale por encima de la superficie del líquido, unos 
agujeros 42 en el tubo 40 permiten el retomo de la mayor 
parte de la solución llevado a través de los tubos 26 de 
guia al depósito 34 sin interferir ccn la salida del hilo 
texturado 44. Se proporcionan rodillos 46 de soporte para es 
tabilisar tanto la cinta entrante 38 coto el hilo texturadc 
resultante 44.

Sal como puede verse de la Figura 1, los tubos 26 
de guia se doblan donde están en contacto con los rodillos 
16 y son rectos entre ellos. Asi, cuando se acciona el árbol, 
los dobleces en el tubo 26 so desplazan ccn los rodillos 16 
y las partes de los tubos entre loa rodillos muestran una aia 
plitud do desplazamiento hacia el árbol central 10. El resul 
tado aparece como un movimiento ondulatorio transversal pro-
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greaivo de loa tuboa 26 de guía# Se textura el hilo 36 posr 
eata movimiento ondulatorio para formar un hilo torturado 44 

que ae recupera para su almacenamiento o uao posterior. - -

A peoar del hecho do que loa rodillos 16 ae hallan 
5. librea pava girar alrededor de aua ojeo 18$ eo encontraba

que a lee velocidades de trabajo lugar bastante <sovM— 
semiento entre loo rodillos 16 y loa tuboa 26. Es por lo te& 
to beneficioso proporcionar lubricación. El agua o un exceso 
de solución de enfurtido logra esta lubricación y reduce 

10. enormemente el deagaata de loa tuboa 26. - -- -- -- -- -

Puede retirarse el hilo por medio de rodillos de 
enrollado impulsados a la velocidad deseada de producción. 
Velocidades típicas de árbol catán entre los límites de 
400*1508 vpa, dando buenos resultados vdocidMee de 700 a 

15. 900 rpm. -

El grado do torturado suele ser suficiente para 
aplicaciones normales de hilos de lana a velocidades do pro­
ducción de unos 6 â min* Asi, no obstante, se requiere un 
grado euperlor de torturado, por ejemplo cuando la cinta ec& 

SO. <üet. *&. paroialncnte en lena, pueíe 4i<mlnalHM le veloci
dad de producción y/o aumentarse la velocidad de loa roto­
res, o sea, puedo aumentarse el námero especifico de flexio­
nes. Alternativamente, pueden utilizarse tubos más largos, o 
dos o más aparatos en serle.
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Para proteger loe tubos y alargar el tiempo de su 
servicio, puede colocarse una correa entre los rodillos y el 
tubo. Bata correa está fijada al bastidor de la adquiaa y 
consiste en un material que es flexible pero que no puedo ee 

5* tirarse, por ejenplo caucho reforzado. - -- -- -- -- —

Dado que el movimiento del extremo de loe tubos 
puede ser isportante, lo que podría debilitar y eventualmen­
te daSar loe tubos, un amortiguador de material elástico pu& 
de estar mentado en el bastidor para limitar el movimiento 

1C* oscilante del tubo cerca de los tetones 30. UM tal amortigua 
dor puede ser de espuma de caucho por ejemplo. Otras maneras 
de reducir esta oscilación incluyen dotar los tetones 30 de 
una conexión cónica hacia abajo flexible a los tubos 26 o 
mentar la distancia entre los tetones 30 y el conjunto de ro 

15. torea. Se prefiere la provisión de un tetón cónico 31 de po-
liuretano moldeado sobre el tubo 26 de polluretaao. - - - -

Los hilos pueden alimentarse al aparato de la in­
vención bisa en el sentido de rotación de los elementos o en 
sentido contrario, si bien se prefiere aqugl. - - - - - - -

20. A continuación se dan e jemplos de la producción de
hilos texturados segdn la invención. - -- -- -- -- -- -

Bjemdoa I a III

Utilizando el aparato arriba descrito con una solu
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cióh de enfurtido que comprende 3 g/1 8M13 (jabó̂ tampóh 4# 
fosfato-Stevenaona) mantenido a 60QC se treta un hilo cuádre 
pie para alfombras de 1335 tex como sigue* 3e mantiene la 
locidad de los rotores a 800 rpm y la velocidad de produce 

5- oióh a 20 piea/min (6,1 ĉ nin) sobre un largo de tubo de
41 % 9 cm. Ello da como resultado un tiempo do peraanenoia ob­
servado de 0,107 minuto en comparación .an ̂  tiempo calcula 
do de 0,068 minuto* loe tiempos de permanencia observados d&, 
fiaren para cada diámetro de tubo. Se dan a continuación loa 

10* valores para el n&aero específico de flexiones de 6 (elemen­
tos de rotor) x 800 (r.p.m.) x tiempo de permanencia (minu­
tos). Se elaboran los hilos en tubos de 3 diámetros como si­
gue*

Ejemplo Diámetro Sección trana- 9 Flexio Tiempo da NS de tubo versal da tubo ma^A.tex nes oernaanenoia
1 9 am 0,196 mm̂ 14,7 458 3,73 ssg
n 6 mm 0,283 mm̂ 21,2 513 6,41 seg
ni 8 mm 0,903 OB̂ 37,7 375 10,94 seg

las propiedades de los hilos texturados son las 
guiantes* ---- ------
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Control
E&..3 BJ. 111 (sin tratar)

Contraocidn de longi­tud (porcentaje de 90,? 86,3 8e,i toolongitud inicial)
Resistencia (e/tox) 3,24 3,27 3,46 3,52
Alargamiento en la ro tura ** 35,0 30,2 47,2 30,7
Factor de apretado (%) 6,20 5,44 5,02 6,40
% Aumento de volumen 3,12% 15,0% 21,6% 0

Tal como se puede ver de lo arriba expuesto, el 
texturado producido en el Ejemplo I es marginal ya que la re 
lacián de mm /K tex es baja* - - - - - - - - - - - - - - - -

Se repiten loo Ejemplos I a 111 utilizando un tubo 
de 6 mm y variando la velocidad de los rotores. Los resulta­
dos son los siguientes: - - - - - - - - - - - - - - - - - -

BJ. IV BJ. V BJ. VI control
Velocidad da los rotores tipa) 700 800 900 0
Contraooi&i de longitud 92,7 86,3 82,1 100
Rosist̂ cia 3,35 3,27 2,86 3.52
Alargamiento 36,1 38,2 38,7 30,7
Factor de apretado 5,53 5,44 5,4 6,4
% aumento de volumen 13,6% 15,0% 13,6% 0
Número especifico da flexiones 420 513 <S19 0
Tiempo de permanencia (seg) 6,0 6,41 6,88 0
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E.lMBlos VII a n

So repitan loa Ejemplos I a III manteniendo oí dî  
metro del tMbo a 6 om y variando 3a velocidad de producción* 
Loa reaultadoa sao loa siguientesi

BJ. vn BJ. VHX M* n  control
Velocidad de producción (pies/bm) 10 20 40
contracción de longitud 63,6 86,3 92,9 100
Resistencia 2,67 3,27 3,42 3,52
Alargamiento 39,7 38,2 30,1 30,7
Factor de apretado 5,16 5,44 5,98 6,4
% aumento de volumen 19,4% 15,0% 6,56% 0
Tiempo de permanencia (eeg) 13 6,41 3,73 0
NAaero espooffico de fie xicnee 1040 913 300 0

Puede verse del Ejemplo ixque a medida que el a*-
mero eapecifico de flexiones cae hacia 300 el efecto de tea- 
turado ea marcadammto inferior*

Asi puede verso que, utilizando la invención, pue­
den obtenerse aumentos de volumen muy elevados (por ejemplo 

10* 22% en (A Ejemplo III) con velocidades de producción eleva­
das y con equipo eenoillo. Los hilos taxturadoa así produci­
dos funcionan muy bien en alfoc&raa y en una variedad de 
otros usas finales*

19

Tal como ae ha citado, resultan ventajas oaasidaz& 
bles del uso do un tubo flexible de poliuretano en ves de un
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tubo de caucho de eilicoaas. Estos tubos preferiblemente tig 
nen las paredes lo más delgadas posible y se prefiere un es­
pesor de pared de aproximadamente 1 mn ya que se equilibra 
la ventaja de delgadez con la facilidad de fabricación. - -

5. Los tubos do poliuretano actualmente preferidos
sen los que vende la Dunlop Hasties División (WraRham, In­
glaterra) bajo la marca BHBSCOLMN PCE 1589- El material mig 
mo# Grade 23017. tiene una densidad de 1.17 %s/ta\ dure­
za Shore (ASTM D2240) A(88 y Bi37. una resistencia a la trac 

10o cióa (ASTM D412 DicD) de 45 EN/rn̂, un alargamiento en la ro­
tura (AS$H D412) de 610% y una elasticidad (Sripa&aetro 
B3903 Dunlop) de49# -

E1 tet&i cónico que limita la oscilación del tubo 
puede moldearse directamente sobre los extremos de un tubo 

1$. de poliuretano utilizando una composición de moldeo de prepo
limero de uretano, tal como la que vende la Coapoundlng 
Ingrediente Ltd, bajo la marca CIL-Monothane, que es una coa 
posición de moldeo de poliuretano a base de poliáster y de 
un solo componente. -

2o, El diámetro efectivo del tubo puede variarse mon­
tando un limitador del diámetro interno deseado en el extre­
mo de salida del tubo. Ello puede peaaitir el uso de un tubo 
más amplio con un hilo dado que seria apropiado de otra for­
ma. Es ventajoso utilizar medios de retirada accionados para 

2$, retirar el hilo del tubo cuando el diámetro del tubo es res-
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triagidoveapeoto del tamaSo del hilo*

A loa efeotOB oonaiguiantee oe declaran da novedad
y propiedad para EapsHa, sua territorioa y plaeaa de sobar** 
níâ  laa reivindicaoiooee que algaan.
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1*- Perfeccionamientos en loa aparatos para textu­
ra? hilos, caracterizados porque el aparato comprende un tu­
bo flexible conpuesto de poliuretano y que define una trayec 
toria para hilo, medios para suministrar un hilo humedecido 
al tubo y al asnos un elemento montado para rotación en una 
árbita que intersecta la trayectoria del hilo, con lo que la 
rotaei&t del elemento flexiooa el tubo y el hilo en el mis­
mo,

10. 2.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
caracterizados porque el tubo está dotado de tetones cónicos 
junto a sus extremos para reducir la oscilación durante la 
flexión# -

3.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1 ó 
15# 2# caracterizados porque el aparato comprende medios para ca

lentar un suministro de liquido acuoso para humedecer el hi­
lo a una temperatura de al menos 303c. -

4*- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
2 Ó 3. caracterizados porque el aparato comprende una plura- 

20. lidad de rodillos montados con una separación radial igual so
bre un disco o rueda susceptible de rotación alrededor de su 
centro, flexianaado cada rodillo dicho tubo durante la rota­
ción.
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3*- Roríeccicnamiantoo segdn cualquiera da la* re& 
vindicaciones 1 a 4# oaraoterizĉ os porque el aparato inclu­
ye medios para retirar el hilo del tMbo. -- - - - - - - - -

6.- "PSSFBCCÍONAMIENTOS 39! LC6 APARATOS PARA TBXTg 
5. BARRELOS".--- --- ---- ----- -------- -

Todo ello coaforoe so describa y reivindica an la 
presente memoria que consta de dieciocho hojas# folladas y
mecanografiadas peor uaa sola de ausooras#ydeunaldmina 
de dibujos que la ilustra.

.'.cnii i ¡ . .
<.A. A!.

oaf.
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