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LA SEDA DE BARCE&3NA, S. A. - de nacionalidad española - domicilia­
da en Arda. José Antonio Primo de Rivera, n** 654, BARCELONA,

por ;
"Procedimiento para mejorar las características de rizado de un hilo de 
filamentos compuestos obtenidos a partir de polímeros termoplástioos sin­
téticos".

0O0:— - .

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

La presente patente se refiere a un procedimiento para mejorar 
las características de rizado de un hilo de filamentos compuestos obte­
nidos a partir de polímeros termoplástioos sintétioos.
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Se han propuesto diversos métodos para el rizado de hilos sin­
téticos. Estos métodos comprenden el tratamiento mecánico de los hilos 
hilados de manera normal, asi como la aplioación de condioiones especiar­
les de hilatura ó tratamientos complementarios que imparten propiedades 
fisioas diferenciales sobre la sección transversal de los filamentos 
constitutivos del hilo, lo que tiene por oonsecuenoia la creación de una 
tendenoia al rizado.

Igualmente es conocida la forma de preparar estos hilos de fi­
lamentos compuestos potenoialmente rlzables que, de ahora en adelante 
los llamaremos hilos compuestos. La táonioa operatoria consiste esen­
cialmente en hilar conjuntamente dos ó mas polímeros distintos de mane­
ra que se formen filamentos que contengan los componentes en relación 
excéntrica respecto a su sección transversal. Sin embargo, apenas se 
han estudiado los procedimientos que permitan desarrollar tales posibi­
lidades de rizado latente, habiéndose recurrido hasta ahora, simplemen­
te a aplicar un tratamiento complementario apropiado para los hilos com­
puestos estirados, utilizando por ejemplo agentes térmioos ó agentes 
de hinohazón. No obstante, un tratamiento de este género presenta va­
rios inconvenientes, entre ellos la elección de los materiales consti­
tutivos de los hilos compuestos que queda circunscrita dentro estrechos 
límites si se quieren obtener hilos suficientemente rizados por lo que 
la frecuencia y regularidad del rizado dado de esta forma a los hilos 
mixtos no son enteramente satisfactorias. Ya que los hilos compuestos 
se contraen a medida que se desarrolla su rizado, la importancia de la 
contracción ó del rizado dependa frecuentemente, en gran manera, de 
las tensiones ó de las solicitaciones que se aplican a los hilos. La 
figura 1 muestra la relación entre la tensión y el grado de contracción 
(representándose en al eje de abscisas la tensión en g/d y en el de or­
denadas el grado de contracción en %), de un hilo compuesto obtenido 
por"hilatura conjunta de un copolímero de condensación constituido por
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un ?0 % de 8 -oaprolaotana y un 10 % de tereftalato de herametilán-dia- 
monio, y de un homopolímero de S-oaprolactama en igual proporción de 
peso, y estiraje oonseoutivo del hilo compuesto obtenido a un 460 % de 
su longitud de origen a la temperatura ambiente, medida cuando el hilo 
se trata con vapor a 100 SC durante cinoo minutos. Podrá observarse 
que cuando la tensión es inferior a 10*5 g/d, ésta es menor que el peso 
especifico del hilo y por consiguiente la tensión no ejerce ninguna in­
fluencia. Pero ouando la tensión se sitúa en un punto cualquiera entre 
10*4 ¿/d y 10*3 ĝ d, la relación entre la tensión y la contracción va­
ria en una medida importante, mientras que prácticamente no se produoe 
ningún rizado en el hilo cuando la tensión es superior a 10**̂-10**̂ g/d. 
Esta tendenoia puede observarse en cualquier otro hilo oompuesto, lo 
que demuestra de forma oonvlnoente la similitud de la curva tenaió&-oon- 
traooión.

Es pues de gran importancia para obtener un rizado regular en 
el hilo, que se aplique una tensión constante al mismo. Eh este orden 
de ideas, debe de notarse que, prácticamente no es posible mantener una 
tensión pequeña, de lCf"4 g/d-10*3 por ejemplo, y que se presentan
igualmente numerosos problemas técnicos en lo que se refiere al trata­
miento continuo de los hilos sin tensión ó prácticamente sin tensión, 
por ejemplo a menos de lCf*4 ̂ d. De ello resulta que los hilos están 
siempre sometidos a tensiones variables, y que en consecuencia sólo se 
obtiene un rizado irregular.

Es necesario, además, al igual que los problemas que se presen̂ - 
tan ouando se desarrolla el rizado, tomar en consideración la fricción 
y la interferencia reoiprooas de los filamentos. Se verá después del 
ejemplo 4 oitado más adelante, que si un monofilamento se oontrae a más 
de 80 % cuando se trata con vapor, en cambio un haz de monofilamentos 
similares sólo se contraerá un 40 %, en oiertos casos, cuando se trata 
de la misma forma.
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1 & M  !387Una finalidad del procedimiento de la presente patente consis­

te, por consiguiente, en lograr la preparación de los hilos mixtos ri­
zados con una elevada frecuencia de rizo. Otro fin del procedimiento 
de la presente patente consiste en lograr la preparación de hilos com­
puestos con posibilidades latentes de rizado a una frecuencia elevada, 
así como con un grado de contracción elevado. Otro fin aún, consiste 
en lograr un método que permita minimizar la fricoión y la interferen­
cia entre los filamentos de los hilos mixtos, al objeto de realizar, 
gracias a un tratamiento complementario, un rizado regular y espeso so­
bre toda la longitud del hilo. Otro fines aparecerán a medida que se 
prosiga con la descripción del procedimiento de la presente patente.

Se logran los fines antedichos aplicando a los hilos compues­
tos acciones mecánioas que desarrollan tensiones potenciales en el in­
terior de estos hilos. El procedimiento de la presente patente puede 
realizarse de formas distintas: una de ellas consiste en aplioar ten­
siones torsionales y/ó tensiones de plegado a los hilos compuestos hi­
lados, y estirados; otra oonsiste en someter simultáneamente los hilos 
compuestos no estirados a tratamientos de retorcido y destorcido al 
mismo tiempo que se efeotúa una operación de estirado, al objeto de 
crear en estos hilos dichas tensiones potenciales internas.

Según el procedimiento de la presente patente es posible obte­
ner un rizado regular y satisfactorio aún en hilos que prácticamente no 
pueden rizarse por ningún otro método conooido, por ejemplo los hilos 
constituidos por dos ó más polímeros diferentes de características de 
contracción pooo variables, ó los hilos constituidos por homopolímeros. 
Además, el rizado es muy regular, y escogiendo dos polímeros apropiados, 
es igualmente posible controlar la amplitud de los diferentes rizados 
bajo una esoala de aspectos muy amplia, desde los rizados muy finos has­
ta los más gruesos.

Para la puesta en práctica del procedimiento de la presente pa-
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tanta, se puede impartir una tensión torsional a los hilos compuestos 
retorciendo los filamentos individuales ó un haz de filamentos. Las 
investigaciones efeotuadas han demostrado que para lograr los fines de 
la presente patente, es neoeeario que la torsión sea de al menos 10 
vueltas por centímetro, y preferiblemente superior a 20 vueltas por 
centímetro.

Cuando se orea una tensión torsional en un hilo compuesto, la 
tensión ó la solicitación se distribuye asimétricamente con motivo de 
la diferencia entre los dos ó más componentes que constituyen el hilo
desde el punto de vista del módulo de elastioidad y otras característi­
cas físicas. Por ejemplo, si se crea una tensión torsional en un hilo 
constituido por un polímero que tenga un importante módulo de elastici­
dad y un polímero que tenga un módulo de elastioidad menor, este últi­
mo segmento polímero se arrolla heliooidalmento alrededor del primer 
segmento polímero, de forma que la tensión se enouentra ampliamente con­
centrada en el segmento polímero de módulo de elastioidad menor. Si es­
te es el oaso, la tensión residual persistirá en el polímero de módulo 
de elasticidad menor, aún después de la supresión de la tensión torsional.

En estas oondioionea si se realiza un rizado en el hilo median­
te un tratamiento por un agente térmico ó un agente de hinchazón, el hi­
lo tomará una configuración espesa ó densa, produciéndose un rizado fi­
no y aún más duradero que el rizado del hilo que no posee tensión tor­
sional. De esta forma, se libera la tensión distribuida asimétricamente 
en el hilo. La retorsión aplicada al hilo puede eliminarse paroial ó 
totalmente por destorcido antes de la liberación definitiva de la ten­
sión, como se ha descrito antea. Si se efectúa este destorcido el hilo 
aparecerá oomo si se hubiera liberado absolutamente de tensión, pero oo-
no acabamos de explicar, la tensión residual quedará aún distribuida 
asimétricamente en el hilo. Es posible igualmente reto roer y destoroer 
el hilo por acción térmioa, al objeto de variar el esquema de distribu-
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ción de la -tensión interna y-, por consiguiente, modificar la tendencia 
de desarrollo del rizado latente del hilo.

Otra realización del procedimiento de la presente patente se 
caracteriza por el hecho de que después de una tensión (designada a con­
tinuación por rizado preliminar) producida por plegado meoánioo en un 
hilo oompuesto, el hilo asi pretensado se expone a la aoción de un ágese­
te térmioo ó de un agente de hinchazón que permita obtener en el hilo 
un rizado intrinseoo permanente (este rizado se designa a continuación 
por rizado intrínseco). Para obtener un rizado preliminar que respon­
da al objeto del procedimiento de la presente patenta, puede emplearse 
un rizador del tipo de cámara de recalcado, asi oomo puede haoerse pat­
ear el hilo a través de un tren de engranajes. La tensión que aotúa 
sobre el hilo pre-tratado es de orden menor, es deoir, inferior a 10**̂ 
g/d. Por otra parte existe una resistencia al trabajo en todo momento, 
que tiende a retener la forma original, y el resultado es una tensión 
poco inportante que se distribuye regularmente en el hilo, por lo que 
es posible oonseguir un estado prácticamente exento de tensión. Además, 
cuando los hilos son pretratados, la fricoión ó la interferencia entre 
los hilos se reducen debido a que se forman intersticios entre los mo- 
nofilamentos adyacentes, lo que permite que el rizado se desarrolle sin 
estorbos. Cuando el hilo pre-tratado de la manera descrita se trata 
con agentes térmicos ó de hinohazón, se obtiene en el hilo no sólo un 
rizado intrinseoo, sino aún un rizado perpetuo. En otras palabras, el 
rizado preliminar se transforma en rizado permanente.

El rizado preliminar debe ser tal, que lo que se llama volumen 
y frecuenoia de rizado sean suficientemente importantes para que la ten­
sión y la interferencia entre los filamentos puedan reducirse mientras 
se rizan de forma permanente los hilos en el momento de una fase ulte­
rior del tratamiento.

De igual modo, si el rizado preliminar es irregular, el rizado
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intrínseoo de los hilos oompueatos se obtiene de forme regular después 
de dioha fase ulterior del tratamiento si el rizado preliminar es de 
una freouenoia y un volumen de rizado satisfactorios. Por otra parte, 
aún si el rizado preliminar es un rizado del tipo que se aproxima a 
una simple deformación, puede ser suficientemente efioaz si su volumen 
se extiende más allá del contomo lineal del hilo original. No es ne­
os sario que el rizado preliminar sea un rizado permanente, simplemente 
es sufioiente que la forma se mantenga hasta que el hilo esté rizado 
permanentemente por un tratamiento complementario. Por consiguiente, 
el rizado preliminar no debe fijarse necesariamente por oalor. Al oon- 
trario si se fija el hilo por un calor muy intenso durante el trata­
miento de rizado preliminar, podra comprometerse el rizado potencial 
del hilo.

El procedimiento de la presente patente se describirá oon más 
detalle oon ayuda de los siguientes ejemplos comparativos.

EJEMPLO 1

Un polímero preparado polimerizando 10 partes en peso de teref- 
talato de hexametileno-diamonio con 100 partes en peso de (-caprolaota- 
ma a 260 se durante 4 horas, y un homopolímero de S-oaprolactama, se 
fundieron separadamente y se hilaron conjuntamente en proporciones igua­
les en peso, mediante una hilera de múltiples orificios, a fin de obte­
ner filamentos compuestos. Después de hilados y enfriados, los filamen­
tos se estiraron 4,5 veoes su longitud original, para obtener hilos sin 
rizar de unos 6,5 denier de titulo por filamento. Un haz de diez y ocho 
filamentos se trató oomo sigue: Se fijó a un extremo del haz de fila­
mentos un peso de 86 mg/den, tensando el haz horizohtalmente oon ayuda 
de una polea. Por el otro extremo, se retorció al objeto de obtener un 
número variable de torsiones, por ejemplo de 10, 20, 40 y 70* Con el 
peso siempre unido, el hilo se suspendió verticalmente y se mantuvo en
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esta posición durante treinta minutos, quedando completamente elimina­
da la torsión residual al final de este lapso de tiempo, luego se dejó 
el hilo libre de tensión durante dos horas. Seguidamente, después de 
fijar al hilo un peso de 0,1 mg/den, el hilo se mojó con agua hirvien- 
te durante diez minutos, y se seoó al terminar este periodo. Se midió 
la longitud del hilo y se calculó el grado de contracción correspondien­
te a cada torsión. Los resultados se dan en la Tabla I, en la que se 
muestra, con fin comparativo, el resultado para el hilo mencionado no 
tratado.

T A B L A  I

Número de torsiones por om. 0 10 20 40 70
Grados de oontraooión (%) 36,5 39,2 47,1 63,5 71,0

Los filamentos hilados y estirados preparados de la manera an­
teriormente descrita, se torcieron a 30 vueltas por oentímetro, respec­
tivamente a la temperatura ambiente, a 83 SC y a 130 "C, seguidamente 
se destorcieron completamente a la temperatura ambiente. A continuación, 
los filamentos se trataron oon vapor a 100 °C y sin tensión, durante 5 
minutos, desarrollándose el rizado. Los resultados se ilustran en los 
dibujos anexos basados en miorofotografías, y en los que :

Las figuras 2 a 9 aon vistas longitudinales a una esoala muy 
aumentada, de los hilos interesados;

La figura 2 muestra filamentos compuestos sin tratar;
La figura 3 muestra filamentos compuestos rizados, preparados 

tratando con vapor los filamentos de la figura 2;
La figura 4 muestra filamentos oompuestos provistos de tensio­

nes torsionales debidas al torcido y destoroido de los filamentos de la 
figura 2;

La figura 5 muestra filamentos rizados obtenidos por vaporizar-
cion de los filamentos compuestos de la figura 4;
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La figura 6 muestra los filamentos compuestos obtenidos por 
torcido de los filamentos originales de la figura 2 a 85 °C, con des­
torcido a le temperatura ambiente;

La figura 7 muestra los filamentos rizados obtenidos por vai- 
porizaoión de los filamentos de la figura 6;

La figura 8 muestra los filamentos compuestos obtenidos por 
retorcido de los filamentos de origen de la figura 2 a 130 se, con des­
torcido a la temperatura ambiente; y,

La figura 9 muestra los filamentos fuertemente rizados por va­
porización de los filamentos de la figura 8.

EJEMELO 2

Dos partes iguales en peso de poli- ¿ -oaprolaotama y de poli- 
hexametileno-sebacamida se fundieron separadamente y se hilaron conjun­
tamente, mediante una hilera de múltiples orificios, al objeto de obte­
ner filamentos compuestos. Después de la hilatura y dsl enfriamiento, 
estos filamentos se estiraron a la temperatura ambiente unas 4,3 veces 
su longitud original para preparar filamentos de unos 6,8 daniers de 
título oada uno. Estos filamentos se trataron al igual que los del ejem­
plo 1, oon la diferencia de que se retorcieron a 85 "C, se enfriaron, 
y se destorcieron en un 80 %. Se aplioó a estos hilos una tensión de 
0,2 ̂ den., y se midió su longitud. Luego se midió la longitud de es­
tos hilos bajo una tensión de 0,1 g/den. La diferencia entre los dos 
valores se ha dividido por el primero para oalcular el grado de con­
tracción. Los resultados se recapitulan en la siguiente Tabla II !

T A B L A  H

Número de torsiones (per om) 0 10 20 40 70
Grado de ocntraooión (%) ó,5 6,4 26,3 36,1 52,3

!3
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Un polímero preparado polimarizando 75 partes en peso de teref- 

talato de herametileno-diamonio oca 25 partes en peso de L-caprolacta- 
ma a 270 "C durante 4 horas, y un homopolimero de -̂caprolactama, se 
hilaron de la misma forma que en los ejemplos antes descritos, y los hi­
los obtenidos se estiraron a 80 °C unas 4,6 veces su longitud original, 
para obtener hilos de unos 6,6 den de titulo por filamento. Estos fila­
mentos se trataron de la misma forma que en el ejemplo 1, salvo que se 
eliminó la tensión residual vaporizando a 100 SC. Por otra parte, se 
trataron de la misma forma hilos constituidos únicamente por poli- -car- 
prolactama. Calculados los grados de contracción de ambos tipos de fi­
lamentos, se encontraron los resultados que se recapitulan en la siguien­
te Tabla III :

T A B L A  III

Número de torsiones (por cm.)
Hilo oompuestoGrado de contracción
Hilo nylon-6

0 10 20 40 70
61,3 69,0 74,5 80,2 80,2

0,3 o,3 o,4 o,7 0,5

EJEMPLO 4at*M****mn**:
Un polímero preparado polimerizando 10 partes en peso de teref- 

talato de hexametileno-diamonio oon 100 partes en peso de ( -caprolaota- 
ma en corriente de gas nitrógeno a 260 °C durante 5 horas, y un homopo­
limero de & -oaprolactama, se hilaron a través de una hilera de la mi&- 
ma forma que en los ejemplos antes desoritos. Los hilos obtenidos se 
estiraron a la temperatura ambiente unas 4,6 veces su longitud inioial 
para preparar hilos compuestos de 6,5 den, de titulo por filamento.
Un filamento se trató, sin tensión, oon vapor de agua a 100 «C, durante 
oinoo minutos (vaporización), contrayéndose el filamento un 82,2 %.
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EL número de rizos por 25 milímetros fue de 24; 4; y el grado de rizado
de 47,7 %.

Por el contrario, oon un haz de 100 filamentos similares apres­
tados por enoolaje y vaporizados de la misma forma; el número de rizos 
fue de 12;6 y el grado de rizado fue de un 26,4 %. Puede presumirse 
que la diferencia de rizado entre los dos casos fue debida a la emisten- 
oia de una fricción ó de una interferencia entre los filamentos, en lo 
que conoieme al último caso. La expresión "grado de rizado" utilizada 
en esta deeoripoión, significa el valor obtenido dividiendo la diferen­
cia entre la longitud de un hilo medido oon una tensión do 2 x 10"*4 g/d, 
y la longitud del mismo hilo medida oon una tensión de 5 x ÍCT̂  g/d por 
esta última oifra, multiplicando el ooolente por 100.

EJEMPLO 5

1$ Se forzó un haz de 18 filamentos compuestos del mismo tipo que
los del ejemplo 4; en un cilindro de relleno de 1 om. de diámetro, a la 
temperatura ambiente y a una velocidad de 120 n/min., mediante una po­
lea de alimentación de 10 cm.; de diámetro; retirando los filamentos 
por el otro extremo del cilindro a una velocidad de 90 n/min., rizándo- 

20 se de esta forma los filamentos en zip-zag. Seguidamente se dejan rela­
jar los filamentos durante un oierto tiempo y luego, se les vaporiza pa­
ra desarrollar un rizado. Los resultados se dan en los dibujos anexos 
tomados de microfotografías de filamentos obtenidos de la manera des- 
orlta anteriormente, dibujos en los que ;

25 Las figuras 10 a 13 son vistas longitudinales de los filamentos
a una esoala muy aumentada)

La figura 10 muestra los filamentos compuestos de origen sin
tratar)

La figura 11, muestra filamentos oompuestos rizados preparados 
30 por tratamiento de los filamentos de la figura 10, solamente oon vapor)
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La figura 12 muestra los filamentos compuestos pre-rizados en 

forma de zig-zag, obtenidos por tratamiento de los filamentos de la fi­
gura 10 mediante el método de relleno citado; y

La figura 13 muestra los mismos filamentos que la figura 12, 
salvo que la vaporización se ha oontinuado por más tiempo al objeto de 
obtener un rizado intrínseco.

Se oomprobará que si los filamentos heterogéneos de origen se 
tratan simplemente con vapor y la freouencia y la regularidad del rizar 
do obtenido no es suficientemente satisfactoria (figura 11), pero sh los 
mismos filamentos se someten a un rizado preliminar, y seguidamente se 
tratan con vapor, se obtiene entonces un rizado regular muy duradero 
(figura 13)* Es conveniente destacar, como muestra la figura 12, que el 
rizado preliminar no es tan regular oomo sería de desear; contrariamen­
te el rizado intrínseco produoido en los mismos hilos es de una regulâ  
ridad excelente; igualmente es oonveniente hacer notar, que de la compa­
ración del rizado de los filamentos representados en las figuras 12 y 13 

se ve que ambos son de una naturaleza totalmente desemejante, y que nin­
gún resto del rizado preliminar persiste en el rizado intrínseoo.

EJEMPLO 6

Se hace pasar el haz espeoimen de filamentos utilizados en el 
ejemplo 5, por piñonea metálicos de módulo 0,6 que engranan reciproca­
mente, a una temperatura de 80 "C, al objeto de obtener un rizado pre­
liminar en dientes de sierra.

Los filamentos son seguidamente tratados eon vapor desarrollán­
dose un rizado intrínseco. Al igual oomo para el ejemplo 5, ha sido po­
sible obtener filamentos compuestos con un rizado regular y satisfactorio.

EJEMPLO 7

Un oopolímero preparado polimerizando 70 partes en peso de te-
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reftalato nonametileno-diamonio oon 30 partea en peso de t -oaprolaota- 
ma en corrientea de gas nitrógeno a 270 °C durante 6 horas y un homopo- 
limero de E-oaprolaotama, se hilaran a través de una hilera de la mis­
ma forma que en el ejemplo 1, los filamentos obtenidos se estiraron a 
60 "C unas 4; 3 veoes su longitud original para obtener filamentos hete­
rogéneos de 7)0 den. de titulo oada uno. Estos filamentos se agruparan 
en un haz, que una vez humidificado oon agua, alimentó un rizador del 
tipo de reoalcado, al objeto de obtener un rizado en zig-zag.

Seguidamente se oortó el haz de filamentos prerizados en mecho­
nes de unos 5 om. de longitud, que luego se seoaTon a 80 "C en atmósfera 
exenta de humedad, desarrollándose un rizado intrínseco en oada fibra.
El número de rizos en la mecha rizada obtenida fue de 15)9) con un gra­
do de rizado de 40,7 %* Por otra parte el mismo haz de filamentos hume­
decido con agua, cortado en mechones de 5 om. de largo y luego secado al 
aire a 80 "C, sin aplicaoión de tensión, desarrolló un rizado medio de 
10,3 rizos y un grado de rizado de 31,4 %*

Se ha expuesto en los ejemplos 1 a 7 descritos anteriormente, 
el efecto de la tensión torsional ó de plegado aplicada mecánicamente a 
los filamentos compuestos hilados y estirados.

Antes de describir otros ejemplos del procedimiento de la pre­
sente patente, se desoribirá a continuación el aparato que permite apli­
car dicho procedimiento, refiriéndonos a titulo de ejemplo a loa dibujos 
anexos, en los que :

La figura 14 representa esquemáticamente un aparato preferido 
para la realizaoión del procedimiento de la presente patente;

Las figuras 15 y 16 son sendas vistas en perspectiva de dos dis­
positivos constituidos por un árbol giratorio de retorcido, útiles para 
la puesta en práotica del procedimiento de la presente patente.

Refiriéndonos a la figura 14, un hilo sin estirar se retira de 
la bobina -1-, pasa sucesivamente por los guía-hilos -2i- y -3-) luego
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pasa en arrollamientos múltiples alrededor del rodillo de alimentación 
-4- y del rodillo separador asociado -5*** A partir del rodillo de ali­
mentación -4-, el hilo sin estirar pasa por el huso rotativo toroedor 
-6- puesto en rotación por un dispositivo accionador apropiado, tal co­
mo por ejemplo, una correa de fricoión ó un motor directamente acoplar- 
do. El hilo, en contacto friccional oon el huso rotativo torcedor -6-, 
se estira bajo la acoión del rodillo estiTador -7- y de su rodillo se­
parador asociado -8-. El rodillo estirador -7- tiene, naturalmente, una 
velocidad periférica más elevada que la del rodillo alimentador —4—, lo 
que permite el estirado del hilo en un múltiple de su longitud original. 
El hilo se conduce seguidamente a un dispositivo enrrollador -9- y se 
aoondioiona de forma habitual.

En lo que se refiere a las figuras 15 y 16, el huso toroedor 
rotativo está provisto de dos ó más ejes (P) cruzados ó dispuestos en pa­
rrilla, alrededor de los cuales el hilo (A) da una ó varias vueltas, de 
forma que pueda fijarse alrededor de los ejes el punto de sujeción del 
hilo en tratamiento. Gracias a la rotación del huso toroedor -6-, cuyo 
eje de rotación es paralelo al eje del hilo, el hilo se tuerce entre el 
rodillo alimentador -4- y el huso tordedor -6-, y es destoroido entre 
dicho huso y el rodillo estirador -7-. Si se reemplaza un huso toroe­
dor fijo ordinario de un aparato de estiraje tradicional por el huso ro­
tativo descrito, es posible aplicar simultáneamente al estiraje del hilo 
una tensión torsional mediante lo que se denomina una falsa torsión.

Se da el ejemplo siguiente para ilustrar el procedimiento ex­
puesto :

EJEMPLO 8
asman *wn*:s*a: st

Un oopolímero preparado polimerizando 10 partes en peso de te- 
reftalato de deoametilenoamonio oon $0 partes en peso de  ̂-oaprolacta- 
ma a 260 "C durante 6 horas en corriente de gas nitrógeno, y un homop̂ -
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limero de L -caprolactama, se hilaron a través de una hilera de la mis­
ma forma descrita en el ejemplo 1, obteniendo un multifilamento no es­
tirado de 350 deniera/28 filamentos. Este multifilamento se estiro 3*5 
veces su longitud original en una estiradora igual a la descrita según 
la figura 14? con un huso rotativo de estiraje tal oomo el de la figu­
ra 15* La velocidad de avance del hilo sobre la estiradora fue de 30 
n/min. Al mismo tiempo que se estiraba? el hilo se sometió a una falsa 
torsión mediante el huso torcedor dispuesto entre el rodillo de alimen­
tación y el de estirado, lo que dio lugar a una tensión torsional en el 
hilo. Para fines comparativos se varió la velocidad de rotaoión del 
huso rotativo de estiraje. El hilo obtenido se mantuvo durante 15 minî- 
tos en agua caliente a 100 °C, sin ninguna tensión, luego se seoó al 
aire. Los poroientos de oontraooión del hilo secado al aire se reprodu­
cen en la siguiente Tabla IV ?

T A B L A  IV
aM **aK *****a*as*M W

Velooidad de rotación del huso 
0
5.000

20.000

Porciento de oontraooión %
60,1

75?4
82,7

N 0 T A

Se reivindica oomo objeto de la presente patente t
1. - Procedimiento para mejorar las características de rizado 

de un hilo de filamentos compuestos obtenidos a partir de polímeros 
termoplásticos sintétioos, caracterizado por comprender las siguientes 
fases : a) hilar conjuntamente por un mismo orificio de hilera al me­
nos dos polímeros sintéticos hilables diferentes, al objeto de obtener 
filamentos en los que dichos materiales se presenten oomo compuestos
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adheridos distintos y separados en relación excéntrica por toda la lon­
gitud del filamento; b¡) estirar el hilo obtenido; c) aplicar a los hi­
los acciones mecénioas que desarrollen en el interior de estos hilos 
tensiones potenciales distribuidas asimétricamente en la secoion trans­
versal de los mismos; y d) tratar el hilo libre de tensión por agentes 
térmicos ó de hinohazón, al objeto de asegurar el desarrollo completo 
del rizado.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por 
oomunicar una torsión al hilo estirado y seguidamente eliminar total ó 
parcialmente dicha torsión, al objeto de orear en el hilo tensiones tor- 
sionales potenciales.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por 
doblar el hilo estirado en forma de zip-zag, por medios mecánicos, al 
objeto de crear en él tensiones de plegado.

4. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por 
aplioar una falsa torsión al hilo obtenido, efectuando dicha aplioación 
simultáneamente con la fase de estirado del mismo, al objeto Ae crear en 
él tensiones torsionales potenciales.

5# - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 2 
y 4) caracterizado porque el número de torsiones ó de falsas torsiones 
aplicadas al hilo es de al menos 10 por centímetro.

6. - Procedimiento según la reivindicación 4? caracterizado por 
aplicar la falsa torsión al hilo en movimiento de avanoe, mediante un 
huso hueoo rotativo torcedor, cuyo eje de rotación es paralelo al eje 
del hilo.

7. - Procedimiento según la reivindicación 3) caracterizado por­
que los medios meoánicos para doblar el hilo en zip-zag, consisten en 
una cámara de recalcado.

8. - Procedimiento según la reivindioaoión 3, caracterizad̂  por­
que los medios mecánicos para doblar el hilo en zig-zag, consisten en un
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9. - Procedimiento para mejorar las características de rizado 

de un hilo de filamentos oompuestos obtenidos a partir de polímeros ter- 
moplásticos sintéticos.

Esta memoria oonsta de diecisiete páginas, escritas por una so­
la cara.

BARCEMNA, ^ g , j#
P. A.
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