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PATENTE DE INVENCION 
CAS F 63.

"METODO DE PRODUCCION DE HILADOS SINTETICOS RIZADOS".

SNIA VISCOSA SOCIETÀ" NAZIONALE INDUSTRIA APPLICAZIONI 
VISCOSA S.p.A., aitidad italiana, residente en Via 
Cernaia, S, MILAN, Italia.

La presente invenoión se relaoiona con un mé­
todo de producción industrial de hilados de material sin­
tético que presentan una neta e intensa capacidad de ri- 
zamiento como consecuencia de adecuados tratamientos. Se 

5. relaciona también con los hilados producidos mediante apli-
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cación de tal método, en particular hilados de estruc­
tura compuesta y constituidos por lo menos por dos po­
límeros asimétricamente distribuidos en la sección del 
hilado.

5. Es sabido que existe una gran demanda comer­
cial de hilados sintéticos rizados. Estos poseen espe­

cialmente importantes características de contracción 
elástica, poder cobertor, voldmen, aislamiento térmico, 
mano, efectos ópticos, etc..

10. Es sabido también que entre tales hilados
tienen particular interés aquellos en los que la ten­
dencia y la capacidad de rizamiento posee un carácter 
permanente, es decir, los hilados que en su sección - 
presentan condiciones de asimetría geométrica y/o de 

15. constitución tal que su tendencia al rizamiento se de­
be a la distribución asimétrica de las solicitaciones 
internas en sus secciones.

Un método oonooido de producción de tales 
hilados consiste en la hilatura por fusión de dos o más 

30. polímeros a través de una sola tobera de hilera, de ma­
nera que se obtenga un hilado compuesto en el que uno de 
los componentes polímeros queda encerrado y envainado en 
el otro u otros. Mediante adecuada selección de compo­
nentes de diversa constitución polímera y de diverso grado 

35. de polimerización y que posean también características dis­
tintas de contracción e hinchamiento, y provocando en el 
acto de la hilatura una sensible asimetría en la distribu­
ción de los componentes en la sección del hilado extrusiona 
do, mediante adeouados tratamientos térmicos se desarrolla 

30. la deseada tendencia al rizamiento, aprovechando la citada



asimetría de distribución de los componentes diferentemen­
te contraibles o hinohable.

Considerando que por los conocidos fenómenos 
de tensión superficial y otros, cuyo análisis y examen se 
omiten por cuanto no guardan relación con los fines de com­
prensión y realización de la presente invención, los hila­
dos emitidos por un orificio único de hilera tienden a asu­
mir una sección de oontorno mínimo a igualdad de área cir­
cunscrita, es decir una sección oircular en la práctica los 
hilados producidos con aplioaoión de tales métodos conoci­
dos presentan secciones muy redondeadas, esencialmente en 
forma de habichuela u ovular, en la que el componente o 
componentes internos están más o menos asimétricamente dis­
tribuidos. Se considera sin embargo prácticamente inevita­
ble que, extrusionando tales hilados compuestos a través 
de un orificio único de hilera, también configurado, no 
pueden obtenerse secciones que se aparten mucho de la cir­
cular y distribuciones asimétricas mayores a las resultan­
tes de un desalineamiento más ó menos pronunciado de los 
diversos componentes en la sección del hilado compuesto.

Esto constituye una evidente limitación en la 
capacidad y propiedad de rizamiento del hilado, por ouan- 
to tales capacidades y propiedades son función del grado 
de asimetría en la distribución de los componentes diver­
samente contraibles e hinchables en la secoióji del hilado 
oompuesto.

Para evitar esta limitación se ha propuesto 
distribuir los dos componentes de un hilado oompuesto, no 
uno dentro del otro, sino uno al lado del otro, pero tal 
solución presenta el peligro de la separación de los oom-



ponentes adosados, lo cual se traduce en una escasa re­
sistencia en la cohesión, produciéndose un "deshilaoha- 
miento" de los filamentos aislados compuestos.

Teniendo en cuenta lo que antecede, el objeto 
principal d. la invencián as la realizaoiín da nn ¿úevo 
método para la producción de hilados compuestos realizables, 
provistos de una sección muy distinta a la circular; y en 
la que el estado de asimetría en la distribución de los 
componentes diversamente contraibles e hinchables se pre­
senta en grado muy superior a cuanto hasta ahora ha sido 
posible obtener.

Constituyen también objeto de la presente 
invención nuevos productos industriales formados por 
hilados compuestos, susceptibles de adquirir una condi­
ción de rizamiento más neta, enérgica y permanente res­
pecto a cuanto ha sido hasta ahora obtenible, incluyendo 
en su sección por lo menos dos porciones geométricamente 
bien diferenciadas y circunscribiendo individualmente a 
partes de constitución interna netamente diferente en lo 
que respecta a la capacidad de contracción o de hincha- 
miento de los respectivos componentes.

Forman también objeto de la presente inven­
ción los nuevos productos industriales constituidos por 
hilados compuestos y un nuevo método para su producción, 
que combinan la máxima capacidad de rizamiento a igual­
dad de constitución y propiedad de los componentes con 
la máxima estabilidad de la unión mecánica entre dichos 
componentes, ouyas dos características se presentan en 
la técnioa conocida como antitéticas.

Constituye también objeto de la presente in-



vención un método y un dispositivo pana la producoión de 
hilados compuestos dotados de propiedades análogas pero 
superiores a las de los hilados que presentan un compo­
nente asimétrioo interior al otro, cuyos metodo y dispo­
sitivo permiten regular a voluntad el grado de asimetría 
del hilado producido sin necesitar estructuras relativa­
mente complejas, hasta ahora empleadas para regular el 
grado de asimetría en los hilados conocidos y que permi­
ten un rizado mejor y más ómplio.

Esencialmente, el método según la invención 
aprovecha combinadamente la conocida posibilidad de ex- 
trusionar a través de un orificio de hilera un hilado com­
puesto cuya sección presente por lo menos una parte peri­
mètrica y por lo menos un núcleo circunscrito por la men­
cionada parte, formándose el núcleo y la parte menciona­
dos por componentes diversamente contraibles e hinchables, 
y la conocida posibilidad de producir hilados no circula­
res mediante extrusión simultánea y concurrente de hila­
dos elementales de igual constitución a través de uno o 
más orificios de una hilera simple o múltiple, de manera 
que en el paso capilar de salida del orificio o bien des­
pués de dichos orifioios y todavía esencialmente en estado 
fundido, se suelden uniéndose intima y homogéneamente en 
un filamento único con preferencia no circular, compren­
diendo además el método según la invención la individua­
lización y aplicación de condiciones críticas y esencia­
les para obtener el citado aprovechamiento combinado de 
tales posibilidades y modalidades técnicas conocidas.

Como aplicaoión de lo que queda expuesto, es 
por consiguiente objeto de la presente invención un nuevo



método de producción de hilados adecuados para adquirir, 
directamente o como consecuencia de tratamientos sucesi­
vos ulteriores a su hilatura, una enérgioa tendencia al 
rizamiento, cuyo método comprende la alimentación simul­
tánea y concurrente, a través de dos pasos separados pór 
lo menos de entrada en una hilera, de dos materiales fun­
didos de diferentes características químicas y físicas, 
efectuándose tal alimentación de manera que se obtenga.una 
localización de uno de los materiales componentes dehtro 
del otro material, así oomo una distribución fuertemente 
asimétrica entre los dos materiales, en el hilado resul­
tante.

En particular, el nuevo método oomprende el 
empleo de medios de alimentación y de extrusión tales que 
oonduzcan a la formación de hilados fundidos localizados 
en el paso de salida de una hilera simple o múltiple, en­
contrándose simultáneamente presentes en uno por lo menos 
de dichos hilados los dos materiales componentes, o también 
que oonduzcan a la formación de hebras separadas, una por 
lo menos de las cuales de estructura compuesta, a fin de 
obtener un hilado formado por la soldadura de dichas he­
bras, una por lo menos de las cuales constitutivamente 
diferente de otra por lo menos de las hebras simultánea­
mente extrusionadas.

* El hecho de que el hilado compuesto según la 
invención se produce por la soldadura de dos o más hebras, 
individualmente emitidas por orificios separados de hilera 
(y en tal caso la soldadura se efectúa al exterior de di­
cha hilera, inmediatamente y en estrecha proximidad a la 
salida de los pasos capilares de extrusión) o también ha-
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. 6.1
Üolendo converger hebras oonstitucionalmente diferentes 

entre si en la parte interna de sus secciones, en un 

paso capilar únioo de extrusión (y en tal oaso la soldadura 
se efectúa en tal paso oapilar), no modifica la esencia de 

5. la invención.
Por consiguiente, para claridad y uniformidad 

en cuanto a terminología, en la desoripoión siguiente, 3e 
indicarán con el término "hebras" tanto los hilos, homo­
géneos y de estructura compuesta, extrusionados oon orífi­

lo. cios simples de hilera, o bien convergentes y mùtuamente 
soldados en un únioo paso oapilar de salida, como "fila­
mentos", las estructuras resultantes de la soldadura de 
las citadas hebras, ya sea despj&es o bién en el interior 
de los pasos o del paso oapilar de extrusión, pretendién- 

15. dose con ésto poner de relieve que las hebras se sueldan 
entre si, después o antes del orificio de los pasos o pa­
so de extrusión, antes de ser completamente solidificadas 
y de haber adquirido la sección definitiva, que conserva­
rán hasta el estirado, con el oual las citadas hebras pier- 

30. den su individualidad antes de transformarse en filamentos 
propiamente dichos.

Con la expresión "diversa constitución" se en­
tiende en la descripción de la presente memoria y en las 
reivindicaciones toda posible forma de diferenciación que 

25. oonduzoa a una diferenoia de contracción e hinohamiento y 
por consiguiente a una diferencia localizada en las soli­
dificaciones internas del hilado compuesto. Por consiguien­
te, con la citada expresión deben entenderse las diferen­
cias de estructura moleoular entre los polímeros oomponen- 

30. tes, asi oomo de grado de polimerización e igualmente dife-
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renoias físicas derivadas de condiciones de hilatura entre 
tratamientos de los hilados extrusionados que llevan también 
a las deseadas diferencias en la entidad y/o condiciones 
en que se producen fenómenos de contracción o de hinoRsmien- 
to entre los citados componentes en suoesivas fases dejela- 
boración oportunamente determinadas. Las diferencias de es­
tructura molecular pueden derivar de diversos factores, tales 
como naturaleza de los monómeros proporciones de los mismos, 
presencia de aditivos, condiciones de polimerización, tra­
tamientos determinantes o excluyantea de ramificaciones o 
retioulaoiones moleculares, etc.

Según una forma de realización de la invención, 
el hilado compuesto según aquélla se produce extrusionando 
a través de dos orificios por lo menos adosados, una hebra 
homogénea por lo menos, de un primer componente sintético, 
y una hebra compuesta por lo menos, que tenga una parte ex­
terna o vaina formada por el mismo primer componente y una 
parte interna formada por lo menos por un segundo componen­
te de distinta oonstituoión.

Según otra forma de realización de la invenoión, 
a través de dos orificios por lo menos, adosados, se extru- 
sionan hebras compuestas que presentan partes externas de 
igual oonstituoión y partes internas de constitución dife­
rente, ya sea a las partes externas o bien entre si.

En ambos oasos, la perfeota soldadura entre las 
hebras se asegura con la identidad (o por lo menos estrecha 
afinidad) de los componentes externos de las hebras, desti­
nados a entrar mutuamente en contacto a la salida de los 
orificios de la hilera múltiple. La explioada diferenciación 
de la seooión final de los filamentos respeoto a la forma
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oiroular se asegura con la formaoión de dichos filamentos 
mediante soldadura de muchas hebras. La fuerte asimetría 
en la distribución de componentes diferentes en la sec­
ción del filamento final se asegura con las diferencias 
entre los componentes presentes en el interior de las 
hebras, que vienen a formar partes netamente individuali- 
zables y distanciadas en el hilado final. La elevada capaci­
dad de rizamiento se debe en fin a la consiguiente combi­
nación favorable de la condición de diferenciación entre 
componentes y de la fuerte asimetría en la que dloho3 com­
ponentes de diversa constitución están distribuidos en 
la sección final del filamento.

Preferiblemente, pero no necesariamente, las 
hebras compuestas soh de estructura concéntrica. La pro­
ducción de una hebra compuesta en su estructura es mucho 
más compleja por la necesidad de determinar y controlar 
el grado de excentricidad y, mientras que tal complica­
ción era necesaria en la técnica conocida para obtener fi­
lamentos rizables dotados de un componente exterior al 
otro, tal complicación se elimina gracias a la presente 
invención.

El dispositivo para la realización del mé­
todo según la primera forma menoionada de puesta en práctica 
de la invención, oomprende, para la formación de cada fi­
lamento, por lo menos dos orificios de hilera, uno por 
lo menos de los cuales adaptado para la extrusión de 
hebra oompuesta, en la oual uno de los componentes se dis­
pone interiormente al otro. En la siguiente descripción, 
el componente interno se denominará "núcleo" y el com­
ponente externo "vaina".



Por consiguiente, el citado dispositivo com­
prende medios para alimentar una oorriente del polímero 
fundido que deberá constituir el núcleo, adaptándose ca­
da orificio para la extrusión de una hebra compuesta,, in­
teriormente a una oorriente de polímero fundido destinado 
a constituir la vaina, y medios para alimentar este *últi- 
mo polímero en la poroión externa y en la totalidad de la 
sección de uno o más orificios de hilera adyacentes al an­
teriormente mencionado, pudiendo estar tales orificios u 
orifioio adyacentes adaptados a su vez para la extrusión 
de hebras oompuestas.

En una forma preferida de la invención, el 
dispositivo en cuestión comprende una chapa de hilera pro­
vista por lo menos de dos orificios adyacentes para cada 
filamento a extrusionar y por lo medios dos recipientes de 
alimentación de polímero fundido, asi como conduotos para 
poner en comunicación uno o más de los citados recipientes 
con ambos orificios mencionados, y el otro reoipiente con 
la parte interna de uno sólo de los dos orificios. Según 
un dispositivo de por sí conocido, los recipientes de ali­
mentación pueden tener, uno de ellos, forma oilindrioa y 
el otro forma anular cilindrloa circunscribiendo al prime­
ro y pueden alimentar a una serie de pares de orifioios de 
hilera, siendo tales pares en número igual al de los fila­
mentos a extrusionar y disponiéndose a intervalos regulares 
en una zona circular concéntrica a los referidos recipien­
tes.

El citado dispositivo puede ser fácilmente mo­
dificado permitir la extrusión de filamentos que compren­
den más de una hebra compuesta y/o más de dos hebras.



El dispositivo para la práctioa del mé­
todo según otra forma de realización de la invención, 
con soldadura de las hebras antes de la extrusión del 
material fundido, oomprende, para la formación de ca- 

5. da filamento, un orifioio de hilera que constituye la
desembocadura de un breve paso capilar de extrusión 
en el que convergen dos pasos separados, uno por lo 
menos de los ouales está adaptado para la formación 
en su interior de una hebra compuesta, en la cual uno 

10. de los componentes se dispone interiormente al otro, a
fin de obtener un flujo en el citado paso en el que se 
enouentrá presente el núcleo o componente interno y 
la vaina o componente externo, conservándose tales con 
diciones de distribución de los dos diversos componen- 

15* tes hasta la entrada del paso capilar de extrusión, en
el que el componente externo se suelda al componente in­
terno y la fracción externa de la hebra homogénea pro­
cedente del otro u otros pasos de alimentación, para la 
formación del hilado compuesto fuertemente asimétrico,

20. que resulta extrusionado por el oitado paso capilar.
Las condiciones de fuerte asimetría que con­

ducen a la obtención de las deseadas características de riza 
miento de los hilados producidos según tales variantes de 
realización de la invención, podrán resaltarse ventajosa- 

35. mente mediante la formación del citado paso capilar oon
seoción alargada y también perfilada, de manera que los 
componentes que confluyen en el citado paso puedan asumir 
en el mismo una disposición esencialmente flanqueada.

En particular, conviene tener presente que pa­
so. ra conseguir unas propiedades favorables en el filamento ,
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compuesto, procede regualr de vez en ouando las relaciones 
entre las poroiones de la sección del filamento ooupadas 
respectivamente por dos o más componentes. Un el caso de 
dos componentes, la secoión del filamento puede comprender 

5. el 25% de un componente y también menos y correspondiente­
mente el 75% del otro componente o también más, pero"en " 
la mayor parte de los casos es preferible que el componen­
te que ocupa la poroión menor de la seoción se encuentra 
presente en una proporción del 40% en volámen por lo menos, 

10. obteniéndose resultados muy favorables en muchos casos oon
proporciones de los componentes comprendidas entre 45:55 y 
50:50.

Por otra parte, es conveniente que en las he­
bras compuestas la vaina no sea excesivamente delgada. Aun- 

15. que debe considerarse incluido en el ámbito de la presente
invención la producción de hebras compuestas en las que la 
vaina es muy delgada o de hecho no recubre por completo al 
núcleo (siendo suficiente que la vaina se encuentre presen­
te en la zona en que debe efectuarse la soldadura de la - 

20. hebra con otra hebra del mismo filamento), es preferible
que en cada hebra compuesta la vaina ocupe no menos del 10% 
y preferiblemente el 20% por lo menos de la sección. Es evi­
dente que en tales condiciones seria difícil conseguir un 
filamento compuesto en el que los dos componentes se encuan- 

35. tren, en proporciones iguales y muy próximas a la igualdad 
si los orificios correspondientes de las diversas hebras 
fuesen idénticos.

Teóricamente, podria pensarse en alimentar los 
polímeros con los diversos orificios mediante presión y 

50. velocidad diversas, pero esto daría lugar a notables com-



plioaoiones y es preferible actuar sobre la forma y 
sección del orifioio. Según este ooncepto, se realizan 
orificios de seociones diversas tanto en la forma como 
eventualmente en las dimensiones, de manera que se con­
trole del modo deseado la estructura de las hebras y ei 
grado de excentricidad de las porciones de los diversos 
polímeros sin causar una excesiva diferenoia en la en­
tidad de los mismos.

Por ejemplo, se asocia convenientemente una 
hebra compuesta que tiene sección oiroular y estructura 
núcleo-vaina, oon una hebra homogénea que tiene seooiún 
alargada, por ejemplo rectangular y área de la seoolón 
tal que determine, en unión al área de la vaina, la de­
seada proporción del polímero que constituye a las he­
bras homogéneas y vaina mencionadas.

Son posibles muchas variaciones en este modo 
para la obtención de secciones óptimas.

Seguidamente se ofreoe una descripción de­
tallada de ejemplos de realización de la invención, con 
referenoia a los dibujos adjuntas, en los cuales se re­
producen a escala muy ampliada algunas posibles secciones 
de hilados y de los medios utilizables para su extrusión, 
pudiendo ser a su vez diversas y diferentemente combina­
das las composiciones especificas de tales hilados, tam­
bién como seguidamente se desoribe. En los referidos di­
bujos, en sección transversal y a escala muy ampliada, la 
figura 1 representa un filamento producido según la in­
vención y formado por la unión de dos hebras originalmen­
te oirculares y de diámetros similares, en cuyo filamen­
to la diferenciación y la simetría de constitución se
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deben a la presencia de un componente de diversa consti­
tución en una sola de las citadas hebras, que presenta 
una estruotura de núcleo y vaina.

La figura 3 representa análogamente un hilado 
formado por la unión de hebras circulares, amibas con es­
tructura de núcleo y vaina, pero incluyendo núcleos do 
constitución diferente entre si.

La figura 3 representa un filamento en el 
que las condiciones de asimetría se deben al efecto com­
binado de asimetría en la oonstituoión y en la disposi­
ción transversal de las hebras.

La figura 4 representa un filamento formado 
por la soldadura de tres hebras orientadas de manera que 
se obtenga una oondición de fuerte asimetría geométrioa 
respecto a un plano.

Las figuras 5 y 6 representan, en secoión 
diametral, asi como en vista axial inferior, respecti­
vamente, de manera constructivamente simplificada y con 
valores dimensionales voluntariamente alterados para per­
mitir la visión de detalles esenciales, en particular de 
los pasos de alimentación y de extrusión, una hilera múl­
tiple utilizable para la simultánea formación de filamen­
tos del tipo reproducido en las figuras 1 y 3.

La figura 7 representa un detalle a escala 
ampliada de una de las unidades de extrusión de la hile­
ra de la figura 5.

La figura 8 representa, en secoión transver­
sal muy ampliada, un filamento compuesto obtenido según 
la invención, pero con convergencia y soldadura de las 
hebras en el interior del paso capilar de extrusión.
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La figura 9 representa, en las condiciones 
de reproducción de la figura 7, una unidad de extrusión 
para la formación de un filamento del tipo de la figura 8.

Con referenoia a las figuras, se observa como 
los filamentos de las figuras 1, 5 y 4 están constituidos 
por dos componentes, uno de ellos designado con la letra 
A y que constituye el núoleo de la única hebra compuesta, 
mientras que el otro, designado con la letra B, consti­
tuye el componente de vaina de la hebra oompuesta y la 
hebra homogénea. El filamento de la figura 2 está cons­
tituido en cambio por tres componentes, teniendo ambas 
hebras una estructura de núcleo-vaina y precisamente los 
componentes A' y A "constituyen los dos núcleos y el com­
ponente B las dos vainas soldadas entre si. Con referen­
cia ahora a las figuras 5 y 7, la hilera comprende una 
chapa perforada 10 en la que van practicados los orifi­
cios da hilera, como más adelante se explicará, y un - 
ouerpo de alimentación 11 unido a la chapa 10 de manera 
conveniente, por ejemplo mediante un manguito fileteado 
12, y provisto de diversos recipientes de alimentación, 
el recipiente central 15 para la alimentación del polí­
mero B y el recipiente externo anular 14 para la alimen­
tación del componente A. Como se ilustra, la hilera está 
adaptada, por ejemplo, para la producoión de filamentos 
según la figura 1. El recipiente 15 alimenta mediante - 
adecuados pasos 15 a un espacio 16 situado entre la cha­
pa 10 y el ouerpo 11. El recipiente anular 14 alimenta a 
los orificios 17 en número igual al de los filamentos ex- 
trusionados. Cada uno de los orifioios 17 se enouentra en 
correspondencia con un orificio 18 de hilera con la que



deberá ser extrusloBada en hebra compuesta. la disposi­
ción generad de la hilera es circular, oamo se ve en la
figura 6, correspondiendo el número de pares de orificios 
IB y 1$ al número de filamentos a extrusionar. Los compo­
nentes aislados de la estructura hasta ahora descrita se 
emplean individualmente para la extrusión da filamentos 
conpuestos. Para la realización de la invención, cercad"
da cada orificio 18 se dispone un orificio 19, también 
alimentado por el espacio 16.

Los dos recipientes 13 y 14 san naturalmen­
te alimentados con los polímeros A y B en forma fhndida 
y adecuadamente filtrados y sometidos a la deseada pre­
sión de extrusión, todo ello con medios conocidos.

Para la producción de filamentos del tipo 
reproducido en la figura í, ambos capilares de extrusión 
IB y 19 de cada unidad.de extrusión presentan sección cir­
cular. Para la formación de un filamento del tipo reprodu­
cido en la figura 3, el paso capilar de extrusión se rea­
lizará de manera conocida con sección trapezoidal de base 
menor vuelta háeia el paso capilar adyacente.

Para la formación de un filamento de doble 
núcleo, del tipo reproducido en la figura 2, el reci­
piente 14 de alimentación, a través del orificio 17 del 
capilar de extrusión IB, se utilizará para la alimenta­
ción del componente, A* ó A", mientras que la hilera es­
tará provista de un tercer recipiente, por ejemplo anular 
a intercalado entre los recipientes 33 y 14 para la ali­
mentación, a través da orificios del tipo indicado en 17, 
del segundo canponenteA" o A' , en el e je del paso que 
alimenta al capilar de extrusión 19. Tal forma de realiza-



ción no se ha representado, por cnanto que en la prácti­
ca constituye una repetición o réplica de los medios an­

teriormente descritos para la formación de la hebra com­
puesta a través del orificio de extrusión 18.

5. Para la producción de un filamento del tipo
reproducido en la figura 4, la hilera se oompletará, pa­
ra cada unidad de hilatura, con tres orificios capilares, 
uno de ellos correspondiente al orifioio 18, para la for- 

10. maoión de la fracción central de estructura de núcleo y. 
vaina del filamento, y otros dos orificios del tipo in­
dicado con 19, pero de adecuada sección y con las reque­
ridas orientaciones respecto al orifioio de formación de 
la citada fracción central compuesta del filamento.

Tales variantes de realización no se descri- 
15. hen por cuanto son realizables oon aplicación de los co­

nocimientos corrientes de la técnica correspondiente.
Para la formación de un hilado del tipo re­

producido en la figura 8 o equivalente, con soldadura 
de las hebras en el interior del capilar de extrusión,

20. puede utilizarse una hilera estruoturalmente correspon­
diente a la anteriormente desorita, pero que incluye pa­
ra cada unidad de hilatura (es decir para la formación 
de cada filamento simple) un orificio capilar de extru­
sión único (figura 9) dispuesto sobre la cara externa de 

25. la chapa perforada 10 * y en el que convergen dos pasos 
separados 31 y 32, cada uno de ellos alimentado con el 
componente B por ejemplo a través de un espacio 16' co­
rrespondiente al espacio 16 anteriormente descrito, com­
prendido entre la citada chapa 10' y el cuerpo de alimen- 

30. tación 11 .



Mediante orifioios y paso 23, adecuadamente 
dispuestos y orientados, el oomponente A se inyecta en 
el oomponente B que fluye a través del paso 21, de ma­
nera que en este último se forma un flujo de material 
fundido interiormente constituido por el componente A.'*. 
y exteriormente recubierto del oomponente B. Tal dis-*„ 
tribuoién de los componentes en el flujo recorrería el 
paso 21 y no resulta sustancialmente alterado cuando el 
mismo se une al flujo formado por el único componente B 
procedente del paso 22. El orificio capilar 20 de exclu­
sión presentará con preferencia una forma notablemente 
alargada, elíptica, rectangular o distinta, para favore­
cer la soldadura entre los dos flujos procedentes de los 
pasos 21 y 22, sin alterar sustancialmente la distribu­
ción de los dos componentes en el conjunto de la sec­
ción transversal del hilado resultante.

Análogamente, podrán producirse filamentos 
que incluyan dos núcleos diferentes entre si en analo­
gía a cuanto queda desorito con referencia a la figura 
2, mediante formación de un orifioio y de un paso de 
inyección del tipo indicado en 23, también en corres­
pondencia oon el segundo paso 22 que converge en el orifi­
cio de extrusión 20 y cuyos dos orificios de inyección son 
alimentados con diferentes componentes, como se indica A' 
y A "  en la figura 2¡

En la realización de la invención son em- 
pleables numerosos materiales sintéticos. Esto puede apli­
carse tanto a los polímeros hilables por fusión como a - 
los hilables en seco o eventualmente en húmedo también, 
conociéndose en la técnica los medios de obtención de he­



bras compuestas de todos estos tipos de hilado. Entre 
los hilados obtenibles por fusión, tienen particular 
importancia las poliamidas, los poliésteres y la po- 
liolefina. Entre las poliamidas mencionaremos particu­
larmente el polímero de adipato de exametilenodiamonio 
(nylon 66), el polímero de ácido aminocaproioo y ca- 
prolaotama (nylon 6), los oopolimeros de áoido teref- 
tálico y áoido adípico con exametilenodiamina y ácido 
sebácido y áoido adípico con exametilenodiamina, los co- 
polímeros de ácido adípioo y exametilenodiamina y oapro- 
lactama, el polímero de adipato de metaxililenodiamonio, 
etc..

Entre los poliésteres mencionaremos particu­
larmente el polítereftalato de etileno y los politeref- 
talatos de otros glicoles, por ejemplo aromáticos, as& 
como los poliésteres modificados con grupos sulfónioos 
o que contengan aditivos adeouados para aumentar la vis­
cosidad de fusión. Entre las poliolefinas, mencionaremos 
el poliotileno y el polipropileno y sus oopolimeros.

Entre los filamentos obtenibles en seco o en 
húmedo merecen particular menoión los polímeros o oopo­
limeros de aorilonitrilo y oloruro de polivinilo. Los di­
versos polímeros pueden combinarse empleando en las he­
bras compuestas uno que constituya el núcleo y otro la 
vaina o invirtiéndose su relaoión estructural, asi oomo 
la posibilidad de someterse los filamentos a tratamientos 
térmicos de estabilización para obtener o resaltar las de­
seadas propiedades diferenciales de contracción y/o hin- 
ohamiento.

Los polímeros pueden ser modificados con la



20 —

314
introducción de grupos áo:

Seguidamente se ofrecerán a titulo ilustra­
tivo algunos ejemplos de producción de hilados particu­
lares según la invención.

5. -Ejemnlo 1-
Se hilan a través de una hilera ilustrada 

en las figuras 5 y 7, en la que los orificios son cir­
culares, filamentos de sección como se ilustra en la 
figura 1 y de las siguientes características. El núcleo 

10. A está constituido por un politereftalato de etileno que
tiene una viscosidad intrínseca de 0,6 de mezcla fenol- 
-tetracloroetano 60-40 y la vaina y la hebra homogénea 
B están constituidas por polioaprolactama que tiene una 
viscosidad intrinseoa de 0,98, en metacresol.

15. El denier total de los filamentos es de 4
y el componente poliamidico ocupa el 60% de la sección 
global del filamento. Después de refrigerarse los fila­
mentos extrusionados en aire, como habitualmente, y de 
haberse recogido sobre la bobina, se estiran en frío 

20. con un grado de estirado de 3,5. El filamento obtenido
presenta una óptima capacidad de rizado ouando se trate 
térmicamente, por ejemplo en agua hirviente en madejas, 
es decir en estado sin tensión.

-Ejemplo 2-
25. Se prepara un filamento compuesto según el

ejemplo 1, pero empleando en lugar de la policaprolac- 
tama un poliadipato de exametllenodlamonio de viscosi­
dad intrinseoa de 1,03. El filamento, después de esti­
rarse en una relación de 3,5, se enrolla sobre una bo- 

30. bina y se trata en un horno a una temperatura de 1208 en
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un ambiente de gaa inente domante 30 minutos. Los 
filamentos asi obtenidos poseen un rizado potencial 
que puede desarrollarse mediante tratamiento térmico 

como en el oaso de los filamentos del ejemplo 1.
-Ejemplo 3-

Se hilan los mismos componentes del ejem­
plo 2 con una hilera provista de orificios para la for­
mación de un filamento según la figura 3, en la que los 
dos orificios tienen igual área. El tratamiento se efec­
túa como en el ejemplo 2.

El titulo de cada filamento compuesto es de 
denier 4 y la relación entre poliamida y poliéster es 
de 60-40 en volúmen.

^Ejemplo 4-
Se extrusionan los mismos componentes del 

ejemplo precedente a través de una hilera que tiene 
un orificio circular y otro rectangular, en el que la 
relación entre el lado largo y el lado corto es de 3 
a 1 y el área total es 2/3 del área del orificio circu­
lar. Se obtienen filamentos de titulo total 3,5 en los 
que la relaoión entre los dos componentes es próxima 
a 50:50.

-Ejemplo 5-
Se extrusiona oon una hilera un filamento 

compuesto del tipo reproducido en la figura 4, en el 
que el núoleo de la hebra compuesta está constituido 
por el mismo politereftalato de etileno del ejemplo 
1, mientras que la vaina de la hebra compuesta y las 
hebras homogéneas está constituida por la polioaproami- 
da del ejemplo 1.



El tratamiento se efectúa como en el ejem­
plo 1 ̂

-¿Ejemplo 6-
Sa extrusiona, oon una hilera constituida 

como en las figuras 5 y 7, pero modificada oon la in­
troducción de un segundo recipiente anular en comunioa- 
oión oon un orifioio del cuerpo 11 que alimenta la zo­
na axial del orifioio 19, un filamento compuesto del ti­
po reproducido en la figura 3, en el que el núcleo A' 
está constituido por polipropileno y el núcleo A "  es­
tá constituido por politereftalato de etileno, mientras 
que la parte B está constituida por pnlicaproamida.

El tratamiento se efectúa como en el ejemplo 3.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del in­
vento, asi oomo la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 
en cuanto no alteren su prinoipio fundamental. También 
se hace constar que el invento corresponde a una solici­
tud de patente presentada en Italia con fecha y número 
siguientes: 19 de junio de 1964, nS 15593/64, acogiéndo­
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve­
nios Internacionales en vigor y siendo lo que constituye 
la esencia del referido invento y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 30 aEos en EspaEa sobre: Método 
de producción de hilados sintéticos rizados; caracteri­
zándose por lo siguiente:

1.-Método de producción de hilados sintéti­
cos rizados, aprovechando condiciones de asimetría geo-



métrica y/o constitutiva en su seccién transversal 
y constituidos por lo menos por dos componentes di­
ferentemente contraíales o hinchables, caracterizado 
porque se forma el filamento mediante soldadura en 
adosamlento reciprooo de dos hebras por lo menos o 
flujos de materiales fundidos que tienen constitucio­
nes similares en sus funciones perimétrioas y diver­
sas características fisioo-quimioas, en particular de 
contracción e hinchamiento, en la parte interna de sus 
secciones.

2. -* Método según la reivindicación 1, ca­
racterizado por la alimentación de dos pasos separados, 

por lo menos de una hilera oon material sintético igual 
o análogo, de manera que se asegure la reciproca solda­
dura entre hebras o flujos de material fundido proce­
dente de los dos pasos oitados, y por el envío, sus­
tancialmente al eje de uno por lo menos de los citados 
pasos, de un segundo material sintético que presenta 
diversas características de contracción y dilatación.

3. - Método según las reivindicaciones 1 y 3, 
caracterizado por la extrusión de hebras individuales, 
una por lo menos de ellas de secoión compuesta¿ proce­
dentes de los citados pasos separados, a través de se­
paradas toberas capilares de extrusión, adosadas y/o 
orientadas de manera que las hebras extrusionadas se 
suelden entre si después de la salida de dichas tobe­
ras, y antes de su completa solidificación.

4.- Método según las reivindicaciones 1 y 3, 
caracterizado por la extrusión del filamento compuesto 
mediante un orificio capilar de hilera único, en el que



convergen loe dos pasos separados antes mencionados 
y en el cual se unen los dos flujos, uno de ellos 
por lo menos de sección oompuesta, conservando sus­
tancialmente su posición relativa en el oitao orifi­
cio únioo y en el filamento compuesto resultante.

5. - Método según una o más de las reivin­
dicaciones 1 a 4, caracterizado por la alimentación 
de dos pasos separados oon un únioo componente sinté­
tico y por la alimentación de un componente diverso 
en el eje de uno solo de dichos pasos, para la for­
mación de una hebra o hilo provisto de una vaina de 
componente igual al que forma toda la sección de la 
hebra o hilo que fluye del otro paso, y una parte in­
terna o núcleo constituida por el citado componente 
diverso.

6. - Método según una o más de las reivin­
dicaciones 1 a 4, caracterizado por la alimentación 
de dos pasos separados oon un componente sintético 
único, y por la alimentación con otros dos componentes 
que presentan diversas características de contracción 
y de dilatación, en el eje de uno respecto al otro de 
dichos pasos, para la formación de dos hebras o hilos 
oada uno de los cuales presenta una parte externa o 
vaina y una parte interna o núcleo, estando formadas 
las oitadas partes externas o vainas por el mismo com­
ponente, dándose entre si para la obtenoión de un fi­
lamento compuesto provisto de dos núcleos adosados de 
diferentes características de contracción y dilatación

7. - Método según una o más de las reivindi 
oaciones 1 a 4, caracterizado por la alimentación de



tres pasos separados por lo menos con igual oomponente 
sintético, y por la alimentación en el eje de solo par­
te Ae dichos pasos con un oomponente de diversas carac­
terísticas de contracción y dilatación.

8. - Método según una o más de las reivin­
dicaciones 3- a 3 y 5 a 7,caracterizado por la extrusión 
de hebras individuales, una por lo menos de las cuales 
con estructura de vaina y náoleo, a través de orificios 
de hilera de secciones geométricamente diferentes.

9. - Método según una o más de las reivindi­
caciones I a 5 y 5 a 8 ,  caracterizado por la extrusión 
de hebras individuales, una por lo menos de las cuales 
con estructura de vaina y núcleo, a través de orificios 
de hilera de área diferente.

10. - Método según una o más de cualquiera 
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 
la extrusión de un filamento compuesto formado por lo 
menos por dos componentes de diversas características 
de contracción y dilatación, en cuyo filamento uno de 
los componentes representa del 35 al 75 % del volúmen 
total del filamento.

11. - Método según la reivindicación 10,.ca­
racterizado porque uno de los componentes representa del 
45 al 55% del volúmen total del filamento.

12. - Método según las reivindicaciones 10 
y/u 11, caracterizado por la formación del filamento com­
puesto mediante unión de hebras o hilos, uno por lo menos 
de los cuales con estructura oompuesta, que presenta un 
núcleo y una vaina formados por componentes que ofrecen 
diversas características de contracción y dilatación,
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ocupando el oomponente que constituye la vaina novenos 
del 10% del área de la sección transversal de la citada 
hebra o hilo.

15.- Método según una o más de las reivin­
dicaciones 1 a 12, caracterizado por la formación de un 
filamento mediante unión de dos hebras o hilos por lo 
menos, de estruotura compuesta de núoleo y vaina, en cuya 
estruotura el núoleo está constituido por resina poliés- 
ter, como pálitereftalato de etileno, o la vaina por una 
poliamida, oomo policaprolaotama o poliadipato de exa­
me tilenodiamonio .

14. - Método según la reivindicación 6, carac­
terizado por la formaoión de un filamento mediante unión 
de dos hebras o hilos que tienen, ambos, una estruotura 
compuesta de vaina y núcleo, en cuyas estructuras los dos 
nádeos están formados por polipropileno o politerefta- 
lato de etileno, respectivamente.

15. - Método según la reivindicación 14, carac­
terizado porque las vainas de ambas estructuras de las dos 
hebras o hilos están constituidas por una poliamida, como 
poliaoaprolaotama.

16. - Méto^á\de producción,de hilados sintéticos
rizados; tal y como quh descrito qustanoialmente en la 
presente Memoria, e ilu¡ & dibujos adjuntos,

Esta Memoria 
quina por una sola cara.

Madr
SNiA viscosA. soc:
VISCOSA. S.p.A.

t 60!^¿ 1

hojas escritas a má-
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