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La presente invencidn se relaciona con un mé-
todo de produceidén industrial de hilados de material sin-
tético que presentan una neta e intensa capacided de ri-
zamiento como consecuencia de adecuados tratamientos. Se

Se relaclone tembién con los hilados producidos mediante apli-
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estruc~
tura compuesta y constituidos por lo menos por dos po-
limeros asimétricamente distribuidos en la seceién del
hilado.

Es sabldo que exisite una gran demanda comer-
olal de hilados sintéticos rizados. Estos poseen espo-
clalmente importantes caracteristicas de contraccién
eldstica, poder cobertor, volimen, alslamiento téruico,
meno, efectos Opticos, ete..

Es sabido también que entre tales hiladoz
tienen partiocular interés aguellos en los que la ten-
dencia y la capacidad de rizamiento posee un cardoter
permanente, es decir, los hilados que en su seceldn -
presentan condiciones de asimetria geométrica y/o de
constitucidén tal que su tendencia al rizamiento se de-
be a la distribucidn asimétrica de las solicitaciones
internas en sus secclones.

Un método conocido de produccidn de tales
hilados consiste en la hilatura por fusién de dos o mds
polimeros a través de una sola tobera de hilera, de ma-
nere que se obbenga un hilado compuesto en el que uno de
los componentes polimeros queda encerrado y ehvainado en
el otro u otros. Medlante adecuada seleceidén de compo-
nentes de diversa constitucidn polimera y de diverso grado
de polimerizacidn y que posean tembién caracteristiocas dis-
tintas de oontraceidén e hinchemiento, y provocendo en el
acto de la hilatura una sensible asimetria en la distribu~
cidn de los componentes en la seecidn del hilado extrusiona
do, mediante adecuados tratamientos térmicos se desarrolla

la deseade tendencia al rizamiento, aprovechando le citada
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asimetria de distribucibn de los componentes diferentemen=
te contraibles o hinchable,
Considerando que por los conocldos fendmenos
de tensidn superfiocial y otros, ocuyo andlisis y examen se
B omiten por cuambo no guarden relacidn con los fines de com=
prensidn y realizacidn de la presente invencidn, los hila-
dos emitidos por un orificio tnico de hilera tienden & asu-
mir una seccidn de contorno minimo a igualdad de érea olr-
cunsorita, es deolr una seccidén oircular en la prdectica los
10, hilados producidos con aplicacién de tales métodos conoci-
dos presentan seccliones muy redondeadas, esenclalmente en
forma de habichuela u ovular, en la que el components o )
componentes internos estén mAs o menos asimétricamsnte dis-
tribuidos. Se considera sin embargo prdcticamente inevita-
15, ble que, extrusionendo tales hilados compuestos a través
de un orificio \inico de hilera, también configurado, no
pueden obltenerse gecciones que se apartem mucho de le cir-
cular y distribuciones asimétricas mayores a las resultan-
tes de un desalimeamiento mis 6 menos pronunciado de los
20, diversos componentes en la seccidn del hiledo compuesto.
Esto constituye una evidente limitacidn en la
capacldad y propiedad de rizamiento del hilado, por cuan-
to tales capacidedes y propiedades son funcidn del grado
de agimetria en la distribucidn de los componentes diver-
25, samente contraibles e hinchables en la secoil) del hilado
compue 8to.
Para evitar esta limitacidén se ha propuesto
distribuir los dos componentes de un hilado compuesto, no
uno dentro del otro, sino uno al lado del otro, pero tal

30. golucidn presente el peligro de la separacidén de los com-



ponentes adosados, lo cual se traduce en una escase re-
sistencia en la cohesidn, produciéndose un "deshilacha-
miento" de los filamentos aislados compuestos.
' Teniendo en cuenta lo que antecede, el‘objeto
5. principal de la invencidn es la realizacidn de un ﬁ?e%o
método para la produceidén de hilados compuestos realizables,
provistos de una seccidn muy distinta a la circular. y en
la que el estado de asimetria en la distribucidn de los
conponentes diversamente contraibles e hinchables senpre-
10, gsenta en grado muy superior a cuamto haste ahora ha sido
posible obtener.

Constituyen también objeto de la presente
inveneidn nuevos productos industriales formados por
hilados compuestos, susceptibles de adquirir una condi-

15, cidén de rizamienbo mis neta, enérgloa y permanente rese-
pecto a cuanto ha sido hesta ahora obtenible, incluyendo
en su seccidn por lo menos dos porciones geométricamente
bién diferenciadas y circunseribiendo individualmente a
partes de constitucidn interna nétamente diferente en lo

20. que respecta a la capacidad de contracecidn o de hincha-
miento de los respectlvos componentes.

Formen tembién objeto de la presente inven-
cién los nuevos productos industriales constitufdos por
hllados compuestos y un nuevo método para su produceién,

25, que combinan la méxima capacidad de rizemiento a igual-
dad de constitucién y propiedad de los componentes con
la méxime estabilided de la unidn mecdnica entre dichos
componentes, cuyas dos caracteristicas se presentan en
la técnice conocida como antitéticas.

30, Constituys tembiém objeto de la presente in-
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vencidn un método y un dispositivo pare le produceidn de

hiledos compuestos dotados de propiedades andlogas pero
superiores & las de los hiledos que presenten un compo-
nente asimdtrioo interior al otro, cuyos metddo y dispo-
sitivo permiten regular a voluntad el grado de asimetria
del hilado producido sin necesitayr estructuras relativa-
mente complejas, hagta ahora empleadas para regular ei
grado de asimetria en los hilados conocidos ¥y que permi-
ten un rizedo mejor y més dmplio.

Esenoialmente, el método segin la invencidn
aprovecha combinademente la conoeida posibilidad de ex-
trusionar a través de un orificio de hilera un hilado com-
puesto cuya seccidn presente por lo menos una parte pori-
métrica y por lo menos un nicleo eireunserito por la men-
cionada parte, formindose el ndeleo y la parte menoiona-
dos por componentes diversamente contraibles e hinchebles,
vy la conocida posibilidad de produecir hilados no circula-
res mediante extrusidn simultdnea y concurrente de hila-
dos elementales de igual constitucidn a través de umo o
més orifielos de una hilera simple o miltiple, de manera
que en el paso capilar de salidea del orificio o bién des-
pués de dichos orificios y todavia esencialmente en estado
fundido, se suelden uniéndose intima y homogéneamente en
un filamento unlco con preferencia no circular, compren-
diendo ademds el método segin la invencidén la individua-
lizacién y aplicacidn de condiciones oriticas y esencia-
les para obtener el citado aprovechamiento combinado de
tales posibilidades y modalidades téonlcas conocidas.

Como aplicacidn de lo que queda expuesto, es

por consiguiente objeto de la presente invencidén un nuevo
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metodo de produceidn de hilados adecuados para adquirir,
directamente o como consecuencia de tratamientos sucesi-
vos ulteriores a su hilatura, una enérgioca tendencia al
rizamiento, cuyo método comprende la alimentacidn s}pq}—
5. tdnea y concurrente, a través de dos pasos separadoé:pér
lo menos de entrada en una hilera, de dos nateriales fun-
didos de diferentes caracteristicas quimicas y fisicas,
efectudndose tal alimentacidén de manera que se obtenga. una
localizacidn de uno de los materiales componentes dﬁﬁtro

10, del otro material, asf{ como una distribucidén fuertemente
asimétrica entre los dos materiales, en el hilado resul-
tante. ,

En particular, el nuevo método comprende sl
empleo de medios de alimentecién y de extrusidn tales que

15, conduzean & la formecién de hilados fundidos localizados
en el paso de salida de una hilera simple o miltiple, en-
contréndose simulténeamente presentes en uno por lo menos
de dichos hilados los dos materiales componentes, o ‘también
que conduzoan a le formacién de hebras separades, una por

20, 1o menos de ;as cuales de estructura compuesta, a £in de
obtener un hilado formedo por la soldadure de dichas he-
bras, unae por lo menos de las cuales constitutlvamente
diferents de otra por lo menos de las hebras simultdnea~
mente extrusionadas. _

25, v E1 hecho de que el hilado compuesto segin la
invencién se produce por la soldedura de dos o‘més hepras,
individualmente emitidas por orificios separados de hilgra
(y en tal caso la soldadura se efectie al exterior de di-
cha hilera, inmediatamente y en estrecha proximidad a 1a.

30, salide de los pasos capilares de extrusidn) o también ha-
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clendo converger hebrds constitucionalmente diferentes

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

paso capilar tinico de extrusién (y en tal caso la soldadura
se efectiia en tal paso oapilar),'nb modifica la esenbia:de
la invencidn. f

Por consiguiente, para olaridad y uniformidad
en cuanto a terminologia, en la desoripoién siguiente, se
indicarén con el término "hebras" tanto los hilos, homo-
géneos y de estructure coﬁpuesta; extrusionados con nrifi~
clos simples de hilere, o bién eonvergentes y mituamente
soldedos en un Unico paso capilar de salide, como "fila-
mentos", las estructuras resultantes de la goldadura de -
las oitadas hebras, ya sea despirés o bién en el interior
de los pasos o del paso capilar de extrusidn, pretendién-
dose con ésto poner de relieve que las hebrasg se sueldan
entre si, despuds o entes del orificio de los pasos o pa-
so de extrusidn, antes de ser completamente solidificadas
y de haber adquirido la seceidn definitiva, que conserva-
rén hasta el estirado, con el cual las citades hebras pler-
den su individualidad antes de transformarse en filamentos
proplamente dichos.

Con la expresidn "diversa constitucién" se en-
tiende en la descripeién de la presente memorie y en las
reivindicaclones toda posible forme de diferenciacidn que
conduzoa & una diferencia de contraccidn e hinchamiento y
por consiguiente a una diferencie localizade en las soli=
dificaclones internas del hilado ocompuesto. Por consigulen-
te, con la citada expresidén deben entenderse las diferen~
clas de estructura molecular entre los polimeros componen-

tes, asf{ oomo de grado de polimerizacién e igualmente dife-
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renoias Pisioas derivadas de condioiones de hilatura entre

tratemientos de los hilados extrusionados que llevan también
a lasg deseadag dlferencias en la entlidad y/o condlolones

en que se producen fendmenos de contreceidn o de hinoﬁamien~
to enbtre los citados componentes en sucesivas fases de sla-
boracién oportunamente determinadas, Ias diferencigs de es-
truotura molecular pueden derivar de diversos factores, tales
como naturaleza de los mondmeros proporciones de los @;gmos;
presencia de aditivos, condiclones de polimerizacidn, %rg-
temientos determinantes o excluyentes de ramifieacio%;$1$
retioulaciones moleculares, etoc. |

Segin una forma de realizacién de la invencién,

el hilado compuesto segin 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 formade por el mlismo primer componente y una
parte interna formada por lo mencs por un segundo oomponen-
te de distinte oonstitucidn.

Seglin otre forme de realizacidn de la invencidn,
a través de dos orificios por lo menos, adosados, Se extru-
sionen hebras compuestas que presentan partes externas de
igual congtituoién y partes internas ds constitucién dife-
rente, ya sea a las partes externas o bién entre si,

En ambos oasos, la perfecta soldadura entre las
hebras se asegura con la identidad (o por lo menos estrecha
afinidad) de los componentes externos de las hebras, desti-
nados & entrar mituamente en contacto & la salida de los
orificios de la hilera miltiple. La explicade diferenciacién

de la secoién final de los rilamentos respecto a la forma
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oiroular se asegurs con la formacidn de dichos filamentos
mediante soldadurs de muchas hebras. La fuerte esimetria
en la distribucidén de ocomponentes diferentes en la sec-
cién del filamento final se asegura con las diferencias
entre los componentes presentes en el interior de lag
hebras, que vienen a formar partes netamente individuali-
zables y distanciadas en el hilado final, La elevada .apaci-
dad de rizamiento se debe en fin a la consiguienxs dombi-
nacién favorable de la condicidn de diferencisoién entre
componentes y de la fuerte asimetria en la que dichos com=
ponentes de diversa constitucidn estdn distrivuidos er

la secoidn final del filamento.

Preferiblemente, pero no necesariamente, las
hebras compuestas soh de estructura conoéntrioa. La pro-
ducoién de una hebre compuesta en su estructura es mucho
més compleja por la necesided de determinar y controlar
el grado de excentricidad y; mientras gque tal complioca-
cién era necesaria en la téonica conocide para obtener fi-
lamentos rizebles dotados de un componente exterior al
otro, tal ocomplicacidén se elimina gracias a la presente
invenocidn.

El dispositivo para la realizacién del mé-
todo segin la primera forme mencioneda de puesta en préetice
de la invencién, comprende, pare la formacidn de cade fie-

lamento, por lo menos dos orificios de hilera, uno por

lo menos de los ocuales adaptado pars la extrusidn de una
hebra compuesta, en la oual uno de los componentes se dise
pone interiormente al otro. En la siguiente descripoidnm,
el componente interno se denominard 'mdcleo” y el come

ponente externo “vaina®,
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Por consigulente, el citado dlspositivo com=
prende medios para alimentar una corriente del polimero
fundido que deberd constituir el niicleo, adaptdndose oa-
da orificio para la extrusién de une hebra compuesta, in-
teriormente a2 una corriente de polimero fundido desﬁiﬁé&o
a constituir la vaine, y medios pera alimentar este utti~
mo polimero en la poroidn externa y en la totalidad de la
secoidn de uno o mids orifiecios de hilera adyacentes ql an-
terlormente mencionado, pudiendo estar tales orifioi6§ u
orificio adyacentes adaptados a su vez para la exbrusidn
de hebras compuestas. 7

En una forma preferida de la invencidén, el
dispositivo en cuestién comprende una chapa de hilera pro-
vista por lo menos de dos orificlos adyacentes para cada
filamento a extrusionar y por lo manos dos recipientes de
alimentacién de polimero fundido, asi como conductos para
poner en comunicacidn uno o mds de los citados reciplentes
con ambos orlficlos menclonados, y el otro recipiente con
la parte interna de uno sdlo de los dos orificios. Seglin
wn dispositivo de por si oconocido, los recipientes de eli-
mentacidén pueden tener, uno de ellos, forme cilindrica y
el otro forma anular cilfndrioca circunsoribiendo al prime-
ro ¥y pueden alimentar a una serie de pares de orificlos de
hilera, siendo tales pares en nimero igual al de los fila-
mentos & extrusionar y disponiéndose a intervalos reguleres
en une zona circular concéntrica a los referidos recipien~
tes.

El citado dispositivo puede ser féecilmente mo-
dificado permitir la extrusién de filamentos que compren-

den mds de una hebra compuesta y/o mis de dos hebres.
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todo segiin otra forma de realizacidn de la invencidn,

oon soldadure de las hebras antes de la extrusidn del
meterial fundido, comprends, para la formacidn de ca-
5. da filemento, un orifloio de hilera que constituye la
desembocadura de un breve paso caepilar de extrusida
en el que convergen dos pasos separados, uno por lo -
menos de los ouales estéd adaptado para la formacidn
en su interior de una hebra compueste, en la cual uno
10. de los componentes se dispone interiormente al otru, a
tin de obtener un flujo en el citado paso en el que se
encuentre presente el nicleo o componente interno y
la vaina o componente externo, conservéndose tales ocon
diciones de distribucién de los dos diversos componen-
154 tes hasta la entrada del peso capilar de extrusidn, en
el que el componente externo se suelda al comporente in-
terno y la fracoidn externe de la hebra homogénsa pro-
cedente del otro u otros pasos de alimentecidn, pera la
formacidén del hilado compuesto Pfuertemente asimdtrico,
20, que resulta extrusionado por el oitado paso capllar.

Tas condiclones de fuerte asimetria gue con=
ducen & la obtenoidn de las deseadas caracteristicas de riza
miento de los hilados producidos segin tales variantes de
realizacién de la invenoidén, podrén resaltarse vemtajosa-

25, mente mediante la formacidn del citado paso capilar oon
seccién alargada y tembién perfilada, de manera que los
componentes que oconfluyen en sl citado paso puedan asumir
en el mismo une disposicidn esencialmente flanqueada.

En particular, conviene ﬁener presente que pa-

30. re. conseguir unas propledades favorables en el fllamento
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compuesto, procede regualr de vez en ouando las relaciones

entre las poroiones de la seccidn del filamento ocupadas
respectivamente por dos o més componentes. En el caso de .
dos componentes, la seccidn del filamento puede comprsnder
el 25% de un componente y también menos y oorrespondiente—
nente el 75% del otro componente o también mds, pero en

la mayor parte fle los casos es preferible que el componen-
te que ocupa la poroidn menor de la secoldn se encuentra
presente en una proporcidén del 40% en voldmen por lo menos,
obteniéndose resultados muy favorables en muchos casos con
proporciones de los componentes comprendidas entre 45:55 y
50:50,

Por otre parte, es convenlente que en las he-
bras compuestas la valna no sea excesivamente delgeda. Aune
que debe considerarse inclufdo en el dmbito de la presente
invencidn la produccidn de hebras compuestas en las que la
vaina es muy delgada o de hecho no recubre por completo al
nicleo (siendo suficiente que la vaina se encuentre presen-
te en la Zona en que debe efectuarse la soldadura de la -
hebra con otra hebra del mismo filemento), es preferible
que en ocada hebra ocompuesta la vaina ooupe no menos del 10%'
¥y preferiblemente el 20% por lo menos de la seccidn. Es evi-
dente que en tales condiciones serfa dificil conseguir un
filamento compuesto en el que los dos oomponentes se encuen-
tren, en proporciones iguales y muy préximss a la igueldad
si los orificios correspondientes de las diversas hebras
fuesen idénticos.

Tedricamente, podria pensarse en alimentar los
polimeros con los diversos orificios mediente presidén y

velocidad diversas, pero esto daria lugar a notables com-
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plicaciones y es preferible actuar sobre la-fonma y
secoldén del orifiocio. Segin este concepto, se realizan
orificlos de secciones diversas tanto em la forme como
eventualmente en las dimensiones, de manera que Se con-
trole del modo deseado la estructura de las hebras y el
grado de excentricidad de las porclones de los diversos
polimeros sin causer una excesiva dlferencie en la en=
tidad de los mismos.

Por ejemplo, se asocla convenientemente una
hebra compueste que tiene seccidén ciroular y estructura
micleo=vaina, con una hebra homogénea que tiene secoién
alargada, por ejemplo rectangular y édrea de la secolén
tal que determine, en unidn el drea de la veina, la de-
seade proporeidn del polimero que constituys a las he-
bras homogéneas y vaina mencionadas,

Son posibles muchas variaciones en este modo
para la obtenoidn de secciones éptimas,

Seguidamente se ofrece una descripoidén de-
tallada de ejemplos de realizacién de la inwencién, con
referencla a los dibujos adjuntos, en los cuales se re-
producen & escala muy ampliada algunas posibles secciones
de hilados y de los medios utilizables para su extrusién,
pudiendo ser a su vez diversas y diferentemente combina-
das las composiciones especificas de tales hilados, tem-
bién como seguldamente se desoribe. En los referidos di-
bujos, en secoidn transversal y a escala muy ampliada, la
figura 1 representa un filamento producido segin le in-
veneidén y formado por la wnidn de dos hebres originelmen-
te oirculares y de didémetros similares, en cuyo Lilamen-

to la diferenclacidén y la simetria de constitucidn se
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deben a la presencia de un componente de diversa consti-

tucidn en una sola de las citadag hebras, que presenta
una estructura de ndcleo y vaina,

Le figura 2 representa andlogemente un h;&a@o
formado porAla unién de hebras eirculares, ambas eoﬂfés;
tructura de ndcleo y vaina, pero incluyendo nfcleos de
constitucién diferente entre si.

La figura 3 representa un filamento en el
que las condiciones de asimetria se deben al efecto “qome
binado de asimetria en la constitucidn y en la disposi-
0idn transversal de las hebras.

La figura 4 representa un filamento formedo
por la soldadure de tres hebras orientadas de meneva que
sSe obtenga una oondicidn de fuerte asimetria geométriocae
regpecto a un plano,

Las figuras 5 y 6 representan, en secoldn
diemetral, asi como en vista axial inferior, respecti-
vamente, de manerae constructivamente simplificede y con
valores dimensionales voluntariamente alterados para per-
mitir la visidn de detalles esenciales, en particular de
los pasos de alimentacidn y de extrusidén, una hilera mil-
tiple utilizable para la simulténea formacidn de filamen-
tos del tipo reproducido en lag figuras 1 y 3.

La figura 7 representa un detalle a escala
ampliada de una de las unidades de exbrusién de la hile-
ra de la figure 5,

La figura 8 representa, en secoidn traensver-
sal muy ampliada, un filamento compuesto obtenido segin
la invencidn, pero con convergencla y soldadura de las

hebras en el interior del paso capilar de extrusidn.
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La figura 9 represénta, en iés condiciones
de reproduceidn de la figura 7, une unided de extrusién
bara la formacién de un filemento del tipo de la figura 8.
Con referencia a las figuras, se observa como
los filamentos de las figuras 1, 3 y 4 estén constitufdos
por dos componentes, uno de ellos designado con la letra
A y que constituye el nfcleo de la dnica hebra compuesta,
mlientras que el otro, designado con la letra B, oonéti-
tuye el componente de vaina de la hebra oompuésta y la
hebra homogénea., El filamento de la figura 2 estd cons-
tituldo en cambio por tres componentes, teniendo ambas
hebras una estructura de nicleo-vaina y precisamente los
componentes A’ y A’ constituyen los dos niicleos y sl com-
ponente B las dos vainas gsoldadas entre sf., Con referen-
oia ahora a las figuras 5 y 7, la hilera comprende una
chapae perforeda 10 en la que van practlecados los orifi-
clos de hilera, como méds adelante se explicard, y un -~
ouerpo de alimentaoidn 11 unido a la chapa 10 de masnera
convenliente, por ejemplo mediante un mamguito fileteado
12, y provisto de diversos recipientes de alimentaoidn,
el recipiente central 13 para le alimentecidén del poli=
mero B y el reciplente externo anular l4 para le alimen-
tacidn del componente A, Como se ilustra, la hilera estd
adaptada, por ejem@lo; para la produceidén de filamentos
gegin la figura l. El recipiente 13 alimenta mediante -
adecuados pasos 15 & un espacio 16 situado entre la cha-
va 10 y el cuerpo 1ll. El reeciplente anular 14 alimenta a
los orificios 17 en nimero iguel al de los filamentos ex-
trusionados. Cada umo de los orificlos 17 se encuentra en

correspondencia con un orificio 18 de hilera con la que
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dcboré ser extrusionad& un hebra aompuesta. Iadiaposi-
oién general de-la hilera es eireular, oomo se-ve em la
Tipure -g, oorrespondiends sl minero de pares de orificlos
18 y 19 al nimere de ﬁlamsntoa a extrusiopar, I-og_ggrnpt)w
nentes sisladon de la estruotura basta shore descritese
enplean individualnente peve 1a extrusibn de filomentus
compusstos. Para la reelizacién de la invencidn, cercéf
de cada orifiocic 13 se &ispone wm orifielc X9, tamhién
elimantado por el espacio 16. .

~ Tos dos recipientes 13 y u son naturnlman—
te almonta@pa oon los polimercs A y B en forma fundida
Y ellecundemente filtrados y sometidos a la dessada pwe-
alén de extrusiénm, todo ello oon medios gonosidos.

Pars la producoién de filamentos del tipo
xamcdueido on 1a figure 1, awbos capilares de oxhrusién
16 y 19 ds sads untded. de extrusién presantan seooién ot~
sular. Para 1a fornoin de un fllamento. del tipo Teprodu-
oldo en la figura 3, el paso capilar de extrusién se rea-
lizard ds manera conpeida con secsién ‘trapezoidel de bose
menor vuelta hdeia el pase capilar edyacente.

~ Pare Ja formaocifn de un fllamento ae__ggyle
micho, del tipo reproducide en la figura 2, el reci-
plente 34 de alinentacién, a trayés del orificlo 17 del
oapller do extrusién 18, se utillzard para la elimente~
ol6n del eomponents A” 6 A7, mientres qus 1a hilera es-
taré provista de un tereer Tecipiemse, por ejamplo amuler
o interoelado antve los reciplautes 15 y 14 para 1 ali-
mentaoidn, & través de orifislos del tipe indicado e 17,
do1 segunle compensnte A°* 0 A%, an el efs dsl pass que
alimente al eapilar de extrusifbn I8, Tel form de ::aaliza-
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oién no se he representado, por cuanto que en la prédoti-
ca constituye una repeticidn o réplica de los medios an-
terlormente deseritos para la formaecidn de la hébra oo
puesta a través del orificlo de extrusién 18, ’

Pare la producoién de un filamento del tipo
reproducido en 1a-r1gura 4, la hilera se completaré, po-
ra cada unided de hilatura, con tres orificios capilares,
uno de ellos correspondiente al orifiolo 18, pare la- for-
macién de la fraccidn central de estructura de ndcleo. v
vaina del filamento, y otros dos orificios del tipo in-
dicado con 19, pero de adecuada seccién y con las reqie-
ridas orientaciones respecto al orificio de formaciédn de
la eitada fraceidn #entral compuesta del filamento.

Tales variantes de realizacién no se descri-
ben por cuento son realizebles con aplicacidén de los co-
nocimientos corrientes de la téonica correspondiente.

Para le formacién de un hilado del tipo re=-
producido en la figura 8 o equivalente, con soldadure
de las hebras en el interior del capilar de extrusidn,
puede utllizarse una hilera estructuralmente correspon-
diente a la anteriorments desorite, pero gue incluye pa-
ra cede unidad de hilatura (es decir pare la formaciénl
de cada filemento simple) un oxificio capilar de extru~-
sidn dnico (figura 9) dispuesto sobre la cara externa de
la chapa perforada 10’ y en el que convergen dos pasos
separados 21 y 22, cada uno de ellos alimentado con el,
componente B por ejemplo a travds de un espacio lg' co-
rrespondiente al espacio 1& anteriormente descrito, com-
prendido entre la citade chapa 10’ y el cuerpo de alimen-
tacidn 11°. '
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Mediaﬁte o;ifibios y paso 25; adecuadamente
dispuestos y orientados, el componente A se inyecta en
el componente B que fluye a través del paso 21, de ma-
nera que en este Wltimo se forma un flujo de materh@?xji
fundido interiormente constituido por el componente 5}.“
¥y exteriormente recublerto del ocomponente B, Tal dig=-
tribucidén de los componentes en el flujo recorreria el
paso 2l y no resulta sustancialmente alberado cuando el
mismo se une al flujo formado por el Unico componente B
procedente del paso 22, El orlificio capilar 20 de exolu-
sién presentard con preferencia una forma notablemente
alargada, eliptioa, rectangular o distinte, pare favore-
cer la soldadura entre los dos flujos procedentes de los
pasos 21 y 22, sin alterar sustanclalmente la distribu-
cidn de los dos componentes en el conjunto de la sec- '
¢idn transversal del hilado resultante.

Andlogamente, podrdn produsirge filamentos
que incluyan dos nlcleos diferentes entre si{ en analo-
gla a cuanto queda desorito con referencia a la figura
2, mediante formmoidn de un orificio y de un paso de
inyeceidn del tipo indicado en 23, también en corres-
pondencia con el segundo paso 22 que converge en el orifi-
clo de exbrusidn 20 y cuyos dos orificios de inyeccidn son
alimentados con diferentes componentes, como se indieca A’
y A’ en la figura 2.

En la realizacidn de la invencidn son em-
pleables numerosos materiales sintéticos. Esto puede apli-
carse tanto a los polimeros hilables por fusién como & -
los hilables en seco o eventualmente en himedo también,

conoeidndose en la téenice los medios de obtencidén de hee
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bras compuestas de todos estos tipog de hilado. Entre
los hilados obtenibles por fusidnm, tienen partioular

importancia las poliemidas, los poliésteres y la po-
liolefina., Entre lasg poliamidas menclonaremos partiou-
larmente el polimero de adipato de exametilenodiamonio
(nylon 66), el polimero de doido aminoeaproloo ¥ o8-
prolactama (nylon 6), los copolfmeros de &oido teref-
talico y doido adipico con exametilenodiamina y'écidq .
sebdeido y deido adipico con exametilenodiamina, 105'09-
polimeros de dcido adipico y exametilenodiamina y o;bié-
lactama, el polimero de adipato de mataxililenodiam;£i§,
etCe. . ‘ -
Entre los poliésteres mensionaremos particu~
lermente el politereftélato de etlleno y los politeref-
talatos de otros glicoles, por ejemplo arométicos, ash
como los polidsteres modificados con grupes sulfénicos
0 que conbtengan aditivos adecuados para aumenter la vis-
cosidad dé fusibén. Entre las poliolefinas, mencionaremos
el polietileno y el polipropileno y sus copolfmeros.
Entre los filamentos obtenlbles en seco o en
himedo merecen partioular mencidn los polimeros o copo-
limeros de aorilonitrilo y cloruro de polivinilo, Los di-
versos polimeros pueden combinarse empleando en las he-
bras compuestas uno que constituya el mficleo y otro la
vaina o invirtiéndose su relaocién estruotural, asi como
la posibilidad de someterse los filamentos a trabamientos
térmicos de estabilizacldén para obbener o resaltar las de-
seadas propiedades diferenciales de contraccién y/o hin-
chamiento,

Los polimsros pueden ser modificados con la
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introducoidn de grupos doidos o bésicos.

Seguidamente se ofrecerdn a titulo ilustra-
tivo algunos ojemplos de produceidén de hilados particu-
lares segin la invencidn.

5. ~Ejemplo l-

Se hilan a través de una hilera ilustrada
en lag figuras 5 y 7, en la que los orifielos som cir-
culares, filamentos de seccidn como 8¢ ilustra en la
figura 1 y de las siguientes caracteristicas. El ndcleo

10, A estd constituido por un politereftalato de etileno que
tiene una viscosidad intrinseca de 0,6 de mezecle fenol-
~tetracloroetano 60-40 y la vaina y la hebra homogénea
B estén constituidas por policaprolactama que tiene una
viscosidad intrinseca de 0,98, en metacresol,

15, El denier total de los filementos es de 4
y el componente poliam{dico ooupa el 60% de la secuidén
global del filemento. Despuds de refrigerarse los fila-
mentos extrusionados en aire, como habitualmente, y de
haberse recogldo sobre la bobina, se estiran en frio

20, con un grado de estirado de 3,5. Bl filamento obbenido
presenta una dptima capacidad de rizado ocuando se &rate
térmicamente, por ejemplo en agua hirviente en medejas,
es decir en estado sin tensidn.

~Ejemplo 2~ _

85. Se preparae un filamento compussto segin el
ejemplo 1, pero empleando en lugar de le policaprolac-
tama un poliadipato de exametllenodiamonio de viseosi-
ded intrinseca de 1,03, EL filemento, después de esti-
rerse en una relacién de 3,5, se enrolla sSobre una bo-

30, bina y se trata en un horno a una temperatura de 120¢ en
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un ambiente de gas inerte dirrante 30 minutos. Los

filementos asi obtenidos poseen un rizado potenéial

que puede desarrollarse mediante tratemiento térmico

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

Se hilan los mismos ocomponentes del e jem-
plo 2 con una hilera provista de orlficlos para la for-
maeidn de un filamento segin la figura 3, en la que los
dos orificios tienen igual drea. EL tratamiento se efec-
tia oomo en el ejemplo 2,

El titulo de cada filamento compuesto es de
denler 4 y la relacidn entre poliamida y polidster es
de ;0-40 en volimen.

=B jemplo 4~

Se extrusionan los mismos componentes del
ejomplo precedente & través de una hilera que tiens
un orificlo elrcular y otro rectangular, en el nue la
relacidén-entre el lado largo y el lado corto es de 3
a ly el drea total es 2/3 del drea del orificio circu-
lar, Se obtienen filamentos de titulo total 3,5 en los
que la relacidn entre los dos componentes es préxima
a 50:50,

~Fjemplo 5-

Se extrusiona con una hilera un filamento
compuesto del tipo reproducido em la figura 4, en el
que el nicleo de la hebra compuesta estd constitufdo
por el mismo politereftalato de etileno del ejemplo
1, mientras gue la vaina de la hebra compuesta y las
hebras homogéneas esté constituida por la policaproami-
da del ejemplo l.
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El tratemliento se efeotilia como en el ejem-

plo 1,
~Ejemplo 6-

Se extrusiona, oon una hilera constituide
como en las figuras 5 y 7, pero modificada con la in-~
troduceidn de un segundo recipiente anular en comunica-
oidn con un orifioio del cuerpo 11 que alimenta la zo-
ne axiel del orificio 19, un fllamento compuesto del ti-
po reproducido en la figura 2, en el que el nfocleo A’
estd constitufdo por polipropileno ¥y el nfcleo A*’ es-
t4 congtituido por politereftalato de etileno, mientras
que la parte B estd constituida por pilicaproamida.

El tratemiento se efectlia como en ol ejemplo 2,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, as{ como la manera de realizarlo en la préotica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indlcadas son susceptibles de modificaciones de devalle
en cuanto no alteren su prinoipio fundamental., Tembién
se hace constar que el invento corresponde a una solioi-
tud de patente presentada en Italia con fecha y nﬁmero
sigulientes: 19 de junio de 1934, n? 1%593/64, acogiéndo-
ge por lo tanto a los beneficios qﬁe conceden los Convew
nlos Internacionales en vigor y siendo lo que corstituye
la esencia del referidc invento ¥y por lo que se solicite
Patente de Invencién por 20 afios en Espafla sobre: Método
de produccién de hilados sintéticos rizados; caracteri-
zéndose por lo siguiente:

l.-Método de produccién de hiledos sintéti-

cos rizados, aprovechando condiciones de asimetria geo-
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métrica y/o constitutiva en su seccidn transversal
y constituidos por lo menos por dos componentes di-
ferentemente contraibles o hinchables, caracterizado
porque se forme el filamento mediante soldadura en
adosamiento reciproco de dos hebras por Lo menos o
flujos de materiales fundidos que tienen constitucio-
nes simileres en sus funciones perimétrices y diver-
sag caracteristicas fisico-quimioas, en particular de
contraceidn e hinchamiento, en la parte interna de sus
secclones,
2.= Método segin la reivindicacién 1, oa-
recterizado por le alimentecidn de dos pasos separados
por lo menos de une hilere con maberial sintético igual
o andlogo, de menera que Se asegure la reciproca solda-
dure entre hebras o flujos de material fundido proce-
dente de los dos pasos ecitados, y por el envio, sus-
tanclalmente al eje de uno por lo menos de los witados
pasos, de un segundo material sintético que pressuta
diversas caracteristicas de contraceidn y dilatasidn.
3.~ Método segln las reivindicacionss 1 y 2,
oaracterizado por la extrusidn de hebras individusles,
una por lo menos de ellas de secoién compuesta, proce-
dentes de los citados pasos separados, a través dw se-
paradas toberas capilares de extrusidn, adosadas y/o
orientadas de manera que las hebras extrusionadas se
suelden entre si despuds de la salide de dichas tobe-
ras, y antes de su completa solidificacidn.
4.~ Método segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado por la extrusidén del filamento compuesto

medlante un orifieio capilar de hilera tnico, en el que
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convergen los dos pasos separados antes mencionados
¥ en el cual se wnen los dos flujos, wno Qe ellos
por lo menos de seccidn compuesta, oconservando sus-
tancialmente su posicidn relativa en el cltao orifi-
cio Unico y en el filamento compuesto resultante.

5.~ Método segin wna o mds de las reivin-
dicaciones 1 a 4, caraoterizado por la alimentacidn
de dos pasos separados con un Gnico componente sinbé-
tico y por la alimentacién de un componente diverso
en el eje de uno solo de dlchos pasos, para la for-
maoldn de una hebra o hilo provisto de una vaine de
componente igual al que forma toda la secoibén de la
hebra o hilo que fluye del otro paso, y una parte in-
terna o nlicleo constitulda por el citado componente
diverso, A

6.~ Método segin una o mds de las relvin-
dicaolones 1 a 4, caracterizado por la alimentacidn
de dos pasos separados con un componente sintético
(nico, y por la alimentacién con otros dos comnonentes
que presentan diversas carecteristicas de contreccidn
y de dilatacidn, en el eje de uno respecto al otro de
dichos pasos, pare la formaoidén de dos hebras o hilos
cada uno de los cuales presenta una parte externa o
vaina y una parte interna o nﬁqleo, estando formadas
lag oltadas partes externas o valnas por el mismo com=-
ponente, ddndose entre si para la obtencidn de un fi-
lamento compuesto provisto de dos nlcleos adosados de
diferentes caracteristicas de contraceién y dilatacidn,

7+~ Método segin una o més de las reivindi-

caciones 1 a 4, caracterizado por la alimentacidn de
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tres pasos separados por lo menos con igual componente

sintético, y por la alimentacién en el eje de solo par-
te de dichos pasos con un componente de diversas carac-
teristicas de contraccién y dilatecién,

B.= Método segln una o mds de las reivin~
dicaciones La 3 y 5 a 7,caracterizado por la extrusién
de hebras individuales, una por lo menos de las cuales
con estructura de vailna y ndcleo, a través de orifiecios
de hilera de secciones geométricamente diferentes,

94~ Método segin una o més de las reivindi-
caclones 1 a 3 y 5 a 8, caracterizado por la exbtrusidn
de hebras Individvales, una por lo menos de las ouales
con estructura de vaina y ndeleo, a travéds de orificilos
de hilera de drea diferente.

10,- Método segin una o mis de cualquiera
de las reivindicaclones anteriores, caracterizado por
la extrusién de un filamento compuesto formado por io
menos por dos componentes de dlversas caracteristicas
de contraceién y dilatacidn, en cuyo filamento wno de
los componentes representa del 25 al 75 % del vollmen
total del filamento. .

1l,- Método segin la reivindicacidn 10, .ca-
racterizado porque uno de los componentes represeﬁta del
45 al 55% del volimen total del filamento. |

12,.- Método segin las reivindicaciones 10
y/u 11, caracterizado por la formecidén del filamento com-
puesto mediante unién de hebras o hilos, uno por lo menos
de los ouales con estructura compuesta, que presenta un
nﬁgleo y una vaina formados por componentes que ofrecen

diversas caraoteristiocas de contraccién y dilatacién,



- 26 -

Z .
ocupando el componente que cons%%tuya la
del 10% del drea de la secoidén tremsversal de la citada
hebra o hilo,

13,~ Método seglin una o mds de las reivine
5. dicaolones 1 a 12, caragterizado por la formacién de un
filamento mediante unién de dos hebras o hilos por lo
menos, de estructura compuesta de nicleo y vaina, en cuya
estruotura el ndoleo estd oonstitufdo por resina poliés-
ter, como phlitereftalato de etileno, o la vaina por una
10, poliamids, como policaprolactama o poliadipato de exa-
metilenodiamonio. 7
14,- Método segln la reivindiocacidén 6, carac~
terizado por la formecidén de un filamento mediante wnidn
de dos hebras o hilos que tienen, ambos, una estruotura
15. compuesta de vaina y nfieleo, en ocuyas estructuras los dos
nicleos estén formados por polipropileno o politerefta-
lato de etileno, respectivamente.,
15.~ Método segin la reivindicacidn 14, carac-
terizado porque las vainas de ambas estructuras de las dos
20, hebras o hilos estdn constituidas por una poliamida, como
poliescaprolactana,

26.- Métof\de produceidn de hilados sintéticos

rizados; tal y como quyda\desorlto s

stanclalmente en &

presente Memoria, e iluytrado en 1l dibujos adjuntos.

25, Esta Memoria oon:ta/i: 26/ hojas esoritas a mé-
}

quina por una sole oara.
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