
PATENTE DE INTRODUCCION

Ref; Your Case No. 19.265.

"Procedimiento y aparato para h ila r una fibra 
compuesta".

<̂ ¿&M̂ .̂-AMERICAN CYANAKRD COMPANY, entidad norteamericana,

residente en Berdan Avenue, Township of Wayne, Esta­
do de New Jersey, EE.UU. de A.

Este invento se refiere a la  producción de f i ­
bras te x tile s  que poseen rizado permanente y, de una 
forma más particu lar, al procedimiento y aparato para 
h ila r filamentos de componentes múltiples a p a rtir  de 

5 . dos soluciones diferentes de hilatura foimadoras de
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fibras, ext luyéndolas oonjAntéente por un orific io  
común.

Ya se conoce e l procedimiento de elaborar f i ­
bras con rizado permanente haciendo esas fibras de 
dos materiales diferentes, por lo  menos, intimamente 
asociados como una sola fib ra . Debido a l encogimien­
to diferencial de los materiales diferentes de los 
que se producen la s  fib ras, se crea en la s  mismas 
un rizado permanente. No obstante, ha existido un. 
problema que no se ha resuelto satisfactoriamente an 
tes del presente invento, y consiste en proporcionar 
uniformidad de distribución tanto en la  longitud de 
cualquiera de las  fibras como de una fibra a otra 
dentro del mismo grupo de fib ras.

Por ejemplo, se ha propuesto producir una f i ­
bra bicomponente que comprende un núcleo de un primer 
componente y una envoltura de un segundo componente 
rodeando e l núcleo en una relación concéntrica o ex­
céntrica. Otra proposición ha sido u tiliz a r  dos cla­
ses de soluciones para h ila tura extruidas a la  par 
por e l mismo o rific io  de una h ilera  para que se unan 
sin  entremezclarse en el filamento hilado. No obstsg 
te , en cualquiera de los dos métodos mencionados, no 
se produce un filamento satisfactoriamente uniforme 
cuando se u tiliz a  una pluralidad de orificios en una 
h ilera  de o rific ios múltiples. Esto ocurre por la  
fa lta  de capacidad de las  técnicas anteriores para 
regular adecuadamente el flu jo  de cada una de las 
soluciones por cada uno de los orificios de una hi­
le ra  de o rific ios múltiples, de modo que se asegurara30 .
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el que cada filamento producido por la  h ilera  tuviera 
la s  proporciones apropiadas de cada uno de los compo­
nentes que le  constituyen. Asi, los filamentos elabo­
rados empleando esas técnicas anteriores mostrarían 
en e l grupo procedente de una sola h ilera , algunos 
filamentos que tendrían más y otros filamentos menos 
de la  fracción deseada de uno da loa componentes, pro 
dudándose variaciones indeseables en las propiedades 
fís icas de los filamentos producidos.

Este invento tiene por objeto producir filamen 
tos de fib ras que posean un rizado permanente con un 
alto  grado de uniformidad mayor que e l que se podría 
producir empleando los principios de tácnicas anterio 
res.

Otro f in  del invento es producir fibras en las  
que dos o mas componentes de formación de fibras se 
conjuguen firmemente, sin entremezclarse, a modo de 
una t i r a  bimetálica, en una proporción definida y uni 
forme a medida que pasan por los o rific ios de la  hile 
ra .

Otra finalidad más del invento es proporcionar 
una fib ra policomponente que posea una adherencia su­
perior y más uniforme de los componentes entre s i pro 
dudándose un ligero entremezclado, definido y unifor 
me, de los componentes en sus superficies de contacto.

Estos y otros objetos y ventajas del invento, 
segdn aparecerán en e l transcurso de la  descripción 
del mismo, se consiguen principalmente por e l procedí 
miento y aparato de novedad de este invento, en el 

que una solución para hilatura de cada componente se
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hace f lu ir  como una película delgada confinada mo­
viéndose en un flu jo  laminar en contacto ín te r  fací al 
con otra solución para h ilatura, antes de la  extru­
sión de diohas soluciones para h ila tura conjuntamente 
por los orificios de la  h ile ra  para caer en medio coa 
guiante apropiado. Los orific ios se disponen en la  ca 
ra de la  h ilera  preferentemente en f ila s  de modo que 
la  separaoión de centro a centro de los orificios en 
cualquier f i l a  individual sea sensiblemente igual al 
diámetro máximo de los o rific ios (cuyo diámetro máxi­
mo tiene lugar junto a la  cara de la  h ilera que se ha 
l i a  dentro del portah ileras).

Para tener una idea más clara y detallada del 
invento se puede tomar como referencia la  descripción 
siguiente, junto con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una v is ta  de corte transversal 
longitudinal de una forma preferente de realización 
de este invento.

Las figuras 2, 3 y 4 son cortes transversales 
del mismo aparato tomados a lo  largo de la s  líneas 
11-11, 111-111 y IV-IV de la  figura 1.

La figura 5 es una v is ta  parcial, a mayor es­
cala, de la  h ilera tomada da la  linea V-V de las  figu 
ras 1 y 6.

La figura 6 es una v is ta  tomada de la  linea de 
corte transversal VI-TI de la  figura 5.

La figura 7 es una v ista  de corte transversal 
longitudinal de otra modalidad de este invento.

La figura 8 es una v is ta  de corte transversal 
tomada de la  línea VIII-VIII de la  figura 7.30
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La figura 9 es una v is tíf  parcial, a mayor es­

cala, tomada a lo  largo de la  línea IX-IX de las f i ­
guras 7 y 10.

La figura 10 es una v is ta  tomada ds la  linea 
da corte transversal X-X de la  figura 9*

La figura 11 es una v is ta  de corte transversal 
a mayor escala, representada da una forma esquemática, 
de la  fibra obtenida mediante e l dispositivo de h ila r  
de la s  figuras 1 a 6.

La figura 12 es una v is ta  de corte transversal, 
a mayor escala, representada de una forma esquemática, 
da la  fibra obtenida mediante e l dispositivo de h ila r 
de las figuras 7 a 10.

Tomando ahora los dibujos como referencia y en 
particu lar la s  figuras 1 a 6, se i lu s tra  en e llas un 
dispositivo de h ila r para producir fibras bicomponen- 
tes  que comprende, de una forma general, una hilera 
11, una placa de guía 13 y un manguito cilindrico 15, 
apropiadamente sustentado en un portahileras que com­
prende un caequillo 17 y una tuerca 18 en e l extremo 
del tubo de suministro 1g. La h ilera  11 está dotada 
de una pluralidad de orificios 21 dispuestos en f ila s  
espaciadas unas de otras. Los o rific ios 21 de una f i la  
individual se hallan situados unos cerca de otros con 
una separación sensiblemente igual a l diámetro interior 
de dichos o rific ios en la  parte posterior de la  h ilera  
11, según se ilu s tra  en la  figura 5 .

Como resultado de dicha separación, se verá 

que los orificios 21 en cualquier f i la  individual son 
prácticamente tangentes entre s i en sus diámetros máxd



mos, cuyos diámetros máximos tienen lugar junto a la  
cara da la  h ile ra  11 que sa halla dentro del porta- 
h ileras (váasa la  figura 6) .  A pesar da que la  h ila­
ra  11 se ha ilustrado, con loa o rific ios 21 dispues­
tos en una pluralidad de f i la s  rectas, se comprenderá 
que los o rific ios pueden disponerse en una sola línea 
recta, en una sola f i l a  circular, una pluralidad de 
f i la s  circulares concéntricas, e tc .

Junto a la  cara posterior de la  h ilera 11 hay 
una placa de guía 13 que está dotada de una pluralidad 
de canales.con forma de Y 23.

El ancho da la  base de cada canal con forma de 
13

Y de la  placa de guía/es sensiblemente igual a l diáme 
tro  máximo de los o rific io s 21 de la  parte posterior 
de la  h ilera  11 prácticamente como se ilu s tra  en la  
figura 6. La longitud de cada canal con forma da Y 23 
es sensiblemente igual a la  longitud de los orificios 
de la  f i la  21 con los que coopera. Los canales con for 
ma de Y de la  placa da guía 13 se hallan separados en 
una distancia igual a la  separación entre f i la s  de los 
orificios da la  h ilera  11 y son prácticamente coexten­
sivos en longitud con dichas f i la s  de orific ios. A pe-

13sar de que la  placa de gu íase  ha representado como 
una unidad de una sola pieza, dicha placa puede estar 
compuesta de una pluralidad de piezas adecuadamente 
sujetas entre si para montarse en e l portahileras jun­
to a la  cara posterior de la  h ilera  11.

El manguito cilindrico 15 puede considerarse 

que tiene su in te rio r  dividido en dos secciones; una 
sección de entrada, en la  que se introducen dos solu-
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dones diferentes para h ilatura, y una sección de sa 
lid a , que enría estas dos soluciones a la  placa de 
guía 13 para su transmisión a los o rific ios 2l de la  
h ilera  11. La sección da entrada del manguito c ilin ­
drico 15 está provista de un tabique divisor 25 que 
sirva para d iv id ir la  Bección de entrada en dos cáma 
ras 26 y 27* La sección de salida del manguito c ilín  
drico 15 está provista de una pluralidad de ranuras 
29 , 30 que puedan considerarse como pertenecientes a 
dos grupos, un primer grupo 29 y un segundo grupo 30. 

Cada una de la s  ranuras 29 del primer grupo está  pro 
v ista  de una abertura 32 que se comunica con una pri 
mera cámara 26, en la  sección de entrada y está a is­
lada de la  cámara 27, mientras que cada una da las 
ranuras 30 del segundo grupo está provista de una 
abertura 33 que se comunica con la  cámara 27 y se ha­
l l a  aislada de la  cámara 26.

Las placas del manguito cilindrico 15 que s i r ­
ven para separar la s  ranuras 29 y 30 entre s í , teimi- 
nan cada una en bordes con forma de V, que cuando e l 
manguito cilindrico 15 está debidamente situado junto 
a la  placa de guía 13, segdn se ilu s tra  en la  figura 
1, actúan conjuntamente con la s  partes superiores de 
los canales 23 con forma de Y en la  placa da guía 13 
para proporcionar canales estrechos en forma de Y 35.

Cuando se ha armado adecuadamente, segdn se 
ilu s tra  en los dibujos y segdn se ha descrito, se in­
troduce una solución diferente en cada una de las cá­
maras 26 y 27 del lado de entrada del manguito c ilin ­

drico 15 desde unas fuentes separadas de suministro,30 .
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no representadas. La primera solución para h ila tu ra . 
(Solución A) fluye da la  cámara 26 por las aberturas 
32 a los canales alternos 29 y desciende por un brazo 
de cada canal en forma da V 35 dirigiéndose hacia los 
orificios 21. La segunda solución para hilatura (So­
lución B) fluye de la  cámara 27 por la s  aberturas 33 
a l otro juego de canales alternos 30 y desciende por 
lo s otros brazos da lo s  canales con forma da V 35 
hacia los o rific io s 21. Se verá que ambos brazos de 
los canales con forma de V 35 se reúnen en un ángulo 
agudo y descargan por su vértice en un canal estrecho 
común que es la  base del canal con forma da Y 23.

Puesto que los brazos de los canales con forma 
da V 35 son muy delgadas y como los canales 36 son 
igualmente muy finos y como la s  soluciones para h ila­
tura son comúnmente muy viscosas y fluyen a velocida­
des relativamente len tas, los flu jos en forma de pelí 
cula procedentes de lo s dos brazos de cada canal con 
forma de Y 35, que comprenden la  solución A y la  BOlu 
ción B respectivamente, fluyen de una forma lamínal 
sin  mezclarse en los canales 36, a la  f i la  de los ori 
fic ios 2 t. Deberá verse que la  cara de contacto entre 
la  solución A y la  solución B se extiende todo lo  lag 
go del canal 23 y fluye de una manera uniforme una 
larga distancia, v .g ., desde el vértice del canal con 
forma de V 35 a los orificios 21 (véase la  figura 6) .  
Asi, se verá que la  solución A y la  solución B juntas 
llenan completamente toda la  longitud y ancho del ca­
nal 36 mientras fluyen como un par de películas que

comprenden una sola película moviéndose como una unl-30.
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dad en un flu jo  laminal por una larga distancia en la  
dirección de flu jo . Mediante el ajuste apropiadc .de 
las velocidades de flu jo  de la  solución A y de la  so­
lución B alimentadas en los canales 26 y 27y la  super 
fic ie  de contacto entre la  película de solución A y 
la  película de la  solución B que fluyen descendiendo 
por los canales 36 pueden centrarse sobre la  f i la  de 
orificios y extruirse a travás de los mismos como 
chorros de liquido viscoso de dos componentes.

Ante la  posterior coagulación de este líquido 
en forma de fib ras, se producen fibras que tienen la  
apariencia ilustrada en la  figura 11 con un grado de 
uniformidad. Dicha coagulación de la s  fibras puede 
realizarse mediante cualquiera de los medios de coa­
gulación empleados comúnmente para coagular las solu 
clones para h ila tu ra . Por ejemplo, dicho medio coag[U 
lante puede ser líquido, gas caliente, o gas frío , 
dependiendo de que se usen técnicas de hilatura en 
húmedo, h ila tu ra en seco o h ila tura en fundido para 
formar la s  fib ras a p a r tir  de las  citadas soluciones 
para h ila tu ra .

Las ventajas de este invento resultarán eviden 
tes cuando se comparen con las del dispositivo corrien 
te en el que no se usa placa de guía. En ta l disposi­
tivo, empleado hasta ahora, se intenta proporcionar 
un dispositivo divisor centrado sobre los orificios 
que sirve para dejar que la s  dos soluciones diferen­
tes para h ila tura se unan inmediatamente en el o r ifi­
cio.

Debido a la  extrema dificultad que ofrece el
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oolocar con precisión un dispositivo divisor exacta­
mente en la  línea central de un o rific io , particu lar 
mente en o rific ios tan  pequeños como los empleados 
normalmente en la  h ila tura de filamentos sin téticos, 
es prácticamente imposible conseguir la  uniformidad 
en e l hilado de una fib ra  a otra de diferentes o rifi 
cios de la  misma h ile ra . Asimismo, la  resistencia al 
flu jo  por e l conduoto del tubo de h ilar a los o r if i­
cios de la  h ilera  es considerablemente menor que la  

10, resistencia encontrada a medida que la  solución para
hilatura fluye por los o rific ios de la  h ilera con e l 
resultado de que cualquier variación en la  presión 
re la tiva , velocidad de flu jo , y otras condiciones de 
la s  dos soluciones de hilatura se re fle ja  fácilmente 

1$. en la  unión en la  que se juntan ambas soluciones,
afectando además a la s  proporciones rela tivas de la s  
dos soluciones que pasan por e l o rific io  de la  h ile­
ra . Esto ayuda más a la  dificultad de conseguir una 
distribución uniforme entre la s  dos soluciones d ife- 

gO. rentes de h ila tu ra que se extruyan conjúntamente por
e l o rific io  común afectando por lo  tanto desventajo­
samente la  uniformidad de oalidad de las fibras acaba 

das.
Por e l contrario, cuando se u tiliza  una placa 

g5 . de guía 13, de acuerdo con los principios del inven­
to , los bordes inferiores de la s  placas de separa­
ción entre las  ranuras 29 y 30 que tienen los cantos 
en forma de V y los canales en forma de Y 23 en la  
placa de guía 13 que actúa conjúntamente con los mig 

mos pueden hacerse con dimensiones precisas para que,30
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cuando se hallen debidamente alineados, como se ilu s  
tra  en la  figura 1, los canales con forma de V 35 que 
forman tengan un grosor predeterminado exacto. Este 

grosor predeterminado exacto da los dos brazos del ca 
nal con forma da T 35 hace posible la  distribución de 
cada una de la s  dos soluciones desiguales en la s  hol­
guras a una proporción dada. La resistencia al flu jo  
que encuentra la  solución de h ila tura cuando pasa por 
los brazos constriñidos de los canales con forma de 
V 35 puede hacerse lo  suficientemente grande, hacien­
do que dichas holguras sean lo  suficientemente peque­
ñas para que esta resistencia al flu jo  sea la  mayor 
que sufran esas soluciones en todo su recorrido por 
la  cabeza de h ila r y e l o rific io  de la  h ilera , asegu 
rándose así una buena regulación de la  distribución 
rela tiva de las  dos soluciones para hilatura en las  
fibras que se elaboran.

De esta  forma, todas las  variaciones de pre­
sión, velocidad de flu jo , e tc .,en tre  la s  dos solucio­
nes diferentes de la  h ilatura dentro de las  ranuras 
29 y 30 y antes de la s  mismas se reducen al mínimo a 
medida que pasan por los brazos constriñidos de los 
canales con forma de V 35, con e l resultado de que 
la s  influencias que ejercen las  variaciones anterior 
mente mencionadas se reducen al mínimo en e l punto 
da convergencia de la s  dos soluciones en e l canal 36 
da modo que la s  soluciones en e l canal 36 y que pasan 
por los o rific ios 21 ee mantengan constantemente den­
tro  de una proporción uniforme de distribución.

Segdn se mencionó anteriormente, loe orificios30
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2t de cualquier f i l a  dada son^ensiblemente tangen- 
tea  entre s i  en e l diámetro máximo de loa miamos., * 
que tiene lugar en la  cara da la  h ile ra  11 que se 
halla dentro del portahilaras. Como estos orific ios 

5. son tangentes entre s i a lo  largo de la  linea dadlos 
centros de los o rific ios, según se puede ver con ma­
yor claridad en la  figura 5, cuya lin ea  es tambíán 
la  linea donde la s  caras de contacto da la s  dos so­
luciones de h ilatura se tocan en principio sobra la  

10+ h ilera  11, e l flu jo  laminar de la s  dos soluciones de 
h ilatura se halla claramente dividido en dicho lugar 
y fluya suavemente por la s  paredes de los orificios 
2 l. Se verá fácilmente que cuando los orificios se 
hallan más separados que la  distancia citada, el l í -  

15. quido que fluye por e l canal 36 al alcanzar la  h ilera 
11, entre dichos o rific io s se tendría que mover a lo  
largo da la  cara posterior de la  h ilera 11 para a l­
canzar un o rific io , estorbando con ello  el flu jo  la ­
minar suave de la s  soluciones en la  región más c r í t i  

20. ca, la  superficie de contacto entre dichas solucio­
nes. Dicha perturbación del f lu jo  laminar suave de 
la  superficie de contacto da la  manera fo rtu ita , con 
que ocurriría de o rific io  a o rific io  donde la  separa 
ción entre o rific ios fuera mayor que la  ilustrada en 

25. la  figura 5, daría por resultado variaciones aleato­
ria s  en la  distribución de loe dos componentes en la  
fib ra f in a l. Esta variación podría manifestarse como 
una variación del tiempo en el filamento producido 
por un solo o rific io , así como una variación en los 

30. filamentos producidos de o rific io  a o rific io  en la
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misma h ile ra .

Refiriéndonos ahora a la s  figuras 7 a 1Q, se 
i lu s tra  en e lla s  otra modalidad de este invento* én 
l a  que se interpone una fina malla 41 entre la  h ilé - 

5 , ra  H y  la  placa de guía 13 da un dispositivo que de 
otro modo es idéntico a l ilustrado en las  figuras 1 
a 6 . La malla fina sirve para imprimir una pequeña 
turbulencia en cada una de la s  soluciones que fluyen 
en flu jo  laminar por e l canal 36 a los o rific ios 2l, 

10. particularmente en la  superficie de contacto de di­
chas soluciones, para que se produzca una mezcla l i ­
gera de los dos componentes en sus caras de contacto.

Según se ve en la  figura 11, que ilu s tra  una 
fib ra  producida utilizando e l procedimiento y apara- 

1$. to de las  figuras 1 a 6, se verá que los dos compo­
nentes da la  misma se hallan totalmente delineados 
en su superficie de contacto mutuo. Como los dos cqm 
ponentes tienen un índice diferente de encogimiento, 
con el f in  de producir una fib ra  ondulada o rizada, 

20. se comprenderá que se impone un esfuerzo considera­
ble en la  superficie da contacto entre los dos mate­
r ia le s  desiguales* En ciertas circunstancias, puede 
ser que este esfuerzo supera la s  fuerzas que mantie­
nen estos materiales unidos produciendo la  excisión 

25. del filamento bicomponente en partes separadas.
Según se ve en la  figura 12, que ilu s tra  f i ­

bras hechas empleando e l procedimiento y aparato de 
la s  figuras 7 a 10, se verá que existe una pequeña 
mezcla de los dos materiales particularmente en su 
superficie de contacto. Esto sirve para reducir el30 .



esfuerzo producido por el encogimiento diferencial 
da lo s  dos materiales y para reducir su tendencia a 
separarse al d istrib u ir e l esfuerzo por una zona ma 
yor o mas gruesa da contacto. El grado de mezcladura 
conseguida está en función a la  finura da la  malla 
4t  situada an la  entrada de los o rific ios 2t .  ,

Se verá que s i la  malla es muy gruesa no se 
obtendrá e l grado de entremezclado da los dos compg 
mentes o perjudicará la  uniformidad de distribución 
da los componentes en la  fib ra , mientras que si es 
muy fina, l a  acumulación da materia extraña sóbrela 
misma o su finura an s i aumentaría la  resistencia al 
flu jo  da la s  soluciones muy viscosas empleadas con e l 
rasultado de que eu funcionamiento podría llegar a 
ser imposible. Por estas razones, e l tamaño de la  ma­
l l a  tiene nim gran importancia y es preferentemente 
del orden de 115 a 350 mallas. El material de que se 
componga la  malla carece de importancia suponiendo 
que sea inerte con respecto a la s  sustancias con la s  
que se pone en contacto. Por ejemplo, metal, c rie ta i 
y materiales de plástico  se pueden usar.

—— í

Usando e l dispositivo de la s  figuras 1 a 6 
conectado a un par de bombas dosificadoras, se extrg 
yeron cantidades iguales da soluciones de tiocianato 
de calcio acuoso de dos diferentes oopolímeros cada 
uno de ellos compuesto principalmente de ac rilo n itr i 
lo  a un baño coagulante que contenía un 8% da t i  ocia 
nato de calcio, mantenido a 0°C. El niümero de o r if i­
cios de la  h ilera  era de 100 y cada o rific io  tenía



un diámetro de 0,09 mía. Una de la s  soluciones se cqm 
ponía da 10 partes de un copolímero de acrilo n itrilo  
consistente en un 90 % de ac rilo n itr ilo , 5 % de- ace­
ta to  da v in ilo  y 5 % da piridina de vinilo (el ' va­
lo r  medido con formamida de dimetilo empleada 
como disolvente era de 0, 21) disuelto en 90 partes 
de una solución acuosa al 50 % de tiocianato de csQ. 
ció . La otra solución para la  h ila tu ra era una solu 
ción de 10 partes de un copolímero de ac rilo n itrilo  
que comprendía un 85 % de ac rilo n itr ilo , 7,5 % de 
acetato da v in ilo  y un 7,5 % de piridina de vinilo 
(el valor medido con formamida de dimetilo
usada como disolvente era 0, 21) disuelto en 90 par­
te s  de una solución acuosa al 50 % de tiocianato de 
c a lc io .  Despuás de l a  h i l a tu r a ,  se la v a ro n  los f i  
lamentos gelificados con agua y se estiraron en agua 
hirviendo hasta un 800 % de su longitud original. Se 
secaron los filamentos hasta un contenido de humedad 
in ferio r a l 3 % en una atmósfera muy húmeda a una 
temperatura de bola seca de 105 °C. Los filamentos se 
trataron  además en estado relajado en vapor de agua 
saturado a 1 1 5 durante 10 minutos. Al cabo de 20 
minutos de secado a 80°C, los filamentos tenían prág 
ticamente rizados tridimensionales espirales sensi­
blemente uniformes.

Los filamentos poseían la s  propiedades s i­
guientes:

denier....... 3*03

g /d ............. 3*45

Finura..........
Resistencia.
Alargamiento porcentaje ...32*5



5.

10.

15.

20.

25.

30 .

Número de r i z o s . . . . ....................... 18,5
Proporción de rizado................... 12,3
Elasticidad de rizado................... 85,5-

(El número de rizos, proporción de rizado y e la s ti­
cidad de rizado se determinaron por e l método JIS 

L-1024).
La figura 11 muestra un corte transversal, del 

filamento obtenido cuando se hubo añadido negro de 
humo a la  solución para h ilatura mencionada que con 
tenía un copolimero de ac rilo n itr ilo  compuesto de 
un 90 % de ac rilo n itr ilo , 5 % de acetato de vinilo 
y 5 % de piridina de v in ilo . La parte sombreada de 
la  figura 11 representa e l copolímero consistente en 
un 90 % de ac rilo n itrilo , 5 % de acetato de vinilo y
5 % de piridina de v in ilo . De esta forma, es eviden­
te  que los dos componentes se conjugan uniformemente 
mitad por mitad en todos los filamentos.

EJEMPLO 2
Empleando el dispositivo de las  figuras 1 a

6 conectado a una pareja de bombas dosificadoras, se 
extruyeron cantidades iguales de soluciones de t io -  
cianato de sodio acuoso de dos copolimeros diferen­
tes  de ac rilo n itrilo  con metaorilato de metilo a un 
baño coagulante que contenía un 8 % de tiocianato de 
sodio acuoso a Ô C. La h ilera  empleada en este ejem­
plo tenía 200 o rific ios, cada uno de ellos con un 
diámetro de 0,10 mm. Una de las soluciones para hilg 
tura era una solución de 10 partes de un copolímero 
de ac rilo n itrilo  compuesto de un 93 % de acriloni­
t r i lo  y un 7 % de metacrilato de metilo (el valor
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7%_7 medido con formamida de dimetilo empleada oomo 
disolvente era de 0,22 disuelto en una solución al 
50 % de tiocianato sódico. La otra solución era una 
solución de 10 partes de un copolímero de acrilon i- 

5 . t r i lo  consistente en 9l  % de ao rilon itrilo  y un 9 % 
de metacrilato de metilo (el valor .¿%7 medido con 
formamida de dimetilo empleada como disolvente era 
de 0,23) di suelto en 90 partes de una solución acuo­
sa de tiocianato de sodio al 50 %. Despuáa de la  h i- 

10, la tu ra , se lavaron con agua los filamentos gelifica- 
dos y se estiraron en agua hirviendo hasta un 800% 
de la  longitud in ic ia l. Los filamentos se secaron 
hasta un contenido de humedad in ferio r al 2 % en una 
atmósfera muy húmeda a una temperatura de hola seca 

15, de 105°C y a una temperatura de bola húmeda de 65 °C. 
Los filamentos se tra taron  además en estado relajado 
a 125°C en vapor de agua saturado durante 10 minutos. 
Al cabo de 20 minutos de secado a 80°C, los filamen­
tos tenían rizos espirales tridimensionales sensible 

20. mente uniformes.
Los resultados de la s  pruebas realizadas con 

los filamentos de este ejemplo fueron los siguientes:
Finura........................ denier . . .  2,95
Resistencia  .................  g /& ........3*95

25. Alargamiento ............... porcentaje..30,5
Número de rizos ................................ 15,3
Proporción de rizado .........................19,3
Elasticidad de rizado ....................... 86,9

EJEMPLO T
jO. Empleando el dispositivo de las figuras 7 a
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10 conectado a una pareja de bombas dosificadoras, 
se extruyeron cantidades iguales de soluciones de 
tiocianato de calcio acuoso de dos copolimeros de 
ac rilo n itr ilo  diferentes a un baSo coagulante que 

5 , contenía un 8 % de tiocianato de calcio. La h ilera 
empleada en este ejemplo tenía 100 orificios, cada 
uno de ellos con un diámetro de 0,15 mm. La te la  de 
malla interpuesta entre la  placa de guía y la  hilera 
era de te la  metálica de acero inoxidable, del No.200. 

10. Una de las soluciones para hilatura era una solución 
de 9 partes de un homopolímero de ac rilo n itrilo  (el 
valor ./í&y medido con f  ormamida de dimetilo usada 
como disolvente era de 0, 21) disuelto en 91 partes 
de una solución acuosa del 50 % de tiocianato de cal- 

15. ció. La otra solución para la  h ilatura era una solu­
ción de 9 partes de un copolímero de ac rilon itrilo  
compuesto del 90 % de ac rilo n itr ilo  y 10 % de acrila  
to de metilo (el valor /l&y medido con formamida de 
dimetilo usada como disolvente era de 0,21) disuelto 

20. en 91 partes de una solución acuosa a l 50 % de tio ­
cianato de calcio. Después de la  h ilatura los filamen 
tos gellficados se lavaron en agua y se estiraron en 
agua hirviendo hasta un 800 % de su longitud in ic ia l. 
Se secaron los filamentos hasta quedar con un contení 

25. do de humedad in ferio r al 2 % en una atmósfera muy há 
meda a una temperatura de bola seca de 110°C y a una 
temperatura de bola húmeda de 70°C. Los filamentos re 
sultantes tenían rizados espirales tridimensionales 
sensiblemente unifoxmes. Los resultados de las prue- 

30. bas se resumen a continuación.



Finura:........................ d e n ie r ............ 10,5
Resistencia ...............  g /& ........... 2*46
Alargamiento........... porcentaje. . . . .  30,6
Ndmero de rizo s................................... 12,8
Proporción de r iz a d o ........................  12,4
Elasticidad de rizado ....................... 80,2

En la  figura 12 se representan vistas de corte trans­
versal de los filamentos obtenidos cuando se añadió 
negro de humo a la  solución para hilatura arriba in­
dicada que contenía un homopolímero de ac rilo n itrilo , 
representando la s  partes sombreadas da los cortes 
transversales e l citado homopolímero. Se verá en la  
figura 12 que la  concentración reducida de negro de 
humo alrededor de la s  zonas de contacto de esta sec­
ción transversal indica la  forma en que se entremez­
clan los dos componentes de este ejemplo. Se sometie 
ron algunas muestras de estos filamentos a ciclos re 
petidos de flexión y otras se elaboraron como fibras 
cortadas y se hilaron foimando h ilos. En ninguno de 
los casos se observó escisión de los dos componentes.

De esta forma se verá que se ha proporcionado 
mediante este invento un nuevo procedimiento y apara 
to para la  producción de fib ras policomponentes de 
elevada uniformidad que se pueden usar para producir 
fibras con rizado permanente. A pesar de que este pro 
cedimiento y aparato se han descrito con relación a 
dos modalidades específicas, se deberá entender que 
el invento no se lim ita a estos detalles, sino a los 
que aparecen en las  reivindicaciones adjuntas.
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NOT A

Descrita suficientemente la  naturaleza del**s
invento; así como la  manera de realizarlo  en la  
práctica, debe hacerse constar que las  disposicio­
nes anteriormente indicadas, son susceptibles da 
modificaciones de detalle , en cuanto no alteren  su 
principio fundamental, siendo lo  que constituye la  
esencia del referido invento y por lo  que se so li­
c ita  Patente de Introducción por 10 años en España, 
sobre: "¡PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA HELAR UNA FI­
BRA COMPUESTA", caracterizándose por lo  siguiente: 

1s.— Procedimiento para h ila r  fib ra  com­
puesta, extruyendo una pluralidad de soluciones di­
ferentes de h ila tu ra conjuntamente por un orific io  
común a un medio coagulante, caracterizado porque 
se hacen f lu ir  dichas soluciones separadamente como 
películas delgadas confinadas moviándose en un flu ­
jo laminar hacia una unión de la s  mismas; se hacen 
f lu ir  dichas soluciones desde dicha unión hacia el 
citado o rific io  como una pluralidad de películas 
delgadas moviándose en un flu jo  laminar con las ca­
ras adyacentes de esas películas en un contacto in ­
te rfac ia l s in  mezclarse; y se extruyen la s  citadas 
soluciones conjuntamente de una forma continua por 
e l referido o rific io  en una mutua relación de lado 
con lado para oaer en un medio coagulante apropia­
do.

2&.-Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque dichas películas delgadas con­
finadas fluyen hacia la  unión de la s  mismas y se30



reúnan ángulo agudo formado entra laa mismas.
y.-Procedim iento según la  reivindicación 

t, caracterizado porque aa imparta una ligera tur­

bulencia, a l menos en las zonas de contacto de di- 
5. chas películas, a medida que las citadas solucio­

nes para h ila tu ra penetran en los referidos o rifi­
cios, por lo  que dichas soluciones se entremezclan 
ligeramente en sus zonas de contacto mutuo.

4a*- Aparato para la  aplicación del procedí-  
10. miento según la s  reivindicaciones t  a 3, caracteri­

zado porque comprenda: un portahileras; un disposi­
tivo para suministrar por separado una pluralidad 
de soluciones para hilatura a dicho portahileras; 
una h ilera que se monta en dicho portahileras, y 

15. que presenta un o rific io  cuyo diámetro máximo es
adyacente a la  cara de la  misma comprendida dentro 
del citado portahileras; y un dispositivo dentro 
de dicho portahileras que defina un canal estrecho 
para cada una da la s  citadas soluciones, cuyos ca 

20. nales estrechos se unen en un canal estrecho común
que tiene un ancho sensiblemente igual al diámetro 
máximo de dicho o rific io  y se ponen en comunicación 
con dicho o rific io .

53 Aparato según la  reivindicación 4, ca- 
25. racterizado porque dichos canales estrechos se in -

tersectan en ángulo agudo en el punto en que se unen
en dicho canal estrecho común.

6a .-  Aparato según la  reivindicación 4, ca­
racterizado porque comprenda una malla interpuesta 

30. entra la  salida de dicho canal común y dicho o r if i-



7&.- Aparato seg&n la  reivindicación 4) garete 
terizado porque para h ila r  simultáneamente una plura 
lidad de f ib ra s  canpuestas mediante la  extrusión a i-  

5 . multánea de un par de soluciones diferentes para h i­
la tu ra  por una pluralidad da orific ios comunas en un 
medio coagulante, comprende: un portahiléras; una hi 
le ra  montada en dicho portahileras, cuya h ilera comr- 
prende una pluralidad de o rific ios cada uno de los 

10. cuales tiene un diámetro máximo en la  cara de 3 a hi­
le ra  comprendida dentro del citado portahileras, dis 
poniéndose dichos orific ios a l menos en una f i la  con 
los o rific ios adyacentes en dicha f i la  situados con 
una separación de centro a centro sensiblemente igual 

15. a l diámetro máximo de dichos orific ios por lo  que ca­
da uno de dichos orificios es sensiblemente tangente 
a sus orificios adyacentes en sus diámetros máximos; 
y un dispositivo da guía dentro de dicho portahile­
ras que tiene un canal con un ancho sensiblemente 

20. igual al diámetro máximo de dichos orificios para 
guiar dicho par de soluciones para h ilatura en un 
contacto in te rfac ia l y en flu jo  laminar hacia dicha 
f i la  da o rific io s .

8s . -  Aparato según la  reivindicación 7, ca- 
25. racterizado porque dicho dispositivo de guía está

provisto también de un par de canales estrechos, uno 
por cada una de las  soluciones para hilatura, que se 
encuentran en ángulo agudo en e l punto en que dichos 
canales estrechos se unen en e l mencionado canal co­

mún.

-  22 -

30.
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9&. -  Aparato según la  reivindicación 7, ca­

racterizado porque comprende una malla interpuesta 
entre la  citada h ile ra  y e l dispositivo de guía.

108.- Aparato según la  reivindicación 7, ca­
racterizado porque dicho dispositivo de guía com­
prende una placa de guía provista de una ranura con 
forma de Y, teniendo la  basa de dicha ranura, prác­
ticamente, e l mismo diámetro que el diámetro máximo 
de dichos orific ios, hallándose dicha ranura asocia­
da para actuar con la  citada f i la  de orificios y un 
dispositivo para alimentar por separado cada una de 
las citadas soluciones por los brazos superiores de 
dicha ranura con forma de Y en forma de películas 
delgadas confinadas que se mueven en flujo laminar 
hacia la  base de dicha ranura.

11a .-  "Procedimiento y aparato para h ilar 
una fibra compuesta", ta l y como queda sustancial­
mente descrito en la  presente Memoria, e ilustrado 
en los adjuntos dibujos.
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