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I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE FIBRAS ARTIFICIALES 

DE VISCOSA, HEBRAS Y MECHAS, CON ELEVADO ENCRESPAMIENTO", a 

favor de la  firma alemana, Vereinigte G1 anzatof f  -Fabriken, 

A*Gr<-, de Wuppertal-Elberfeld (Alemania).

a r t i f ic ia l  de viscosa, se vienen haciendo esfuerzos para fa ­

bricar, para ciertas finalidades de empleo, hebras de eneres 

pamiento elevado. Partióse, a l  efecto, de la  i$ea que para e l  

logro de este objeto e l encrespamiento tendría que comunicarse 

a la  hebra, ya sea durante e l proceso de h ila r, ya sea durante 

e l tratamiento posterior, o a la  hebra seca, por medidas apro 

piadas. Asi, por ejemplo, ha sido propuesto, dotar la  h ilera  

de movimiento vibratorio. Igualmente se creía poder lograr un 

efecto de encrespamiento por tratamiento posterior químico, 

particularmente, alcalino. De parte de otros fuá llevado a 

aplicación e l tratamiento con cilindros estriados, u otros me 

dios mecánicos. Además, fuá intentado fa c i l it a r  a la  hebra 

-por tratamiento posterior de hinchado del material secado 

ya una vez- la  posibilidad de un encogimiento cabal, y obte
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ner con é llo  la  formación de encrespamiento. Otros, en cam­

bio, han pretendido aprovechar e l retorcido para e l efecto 

de encrespamiento, imprimiendo a la  hebra una fa lsa  torsi6n, 

a cuyo efecto debió quedar mantenido e l encrespamiento des­

pués del vaporizado y destorcido. También la  incorporación 

de materias de a lta  polimerla, resinas y sim ilares, debió 

conducir a l f in . Todos estos procedimientos, no obstante, no 

han podido lograr de un modo satisfactorio  e l efecto deseado. 

Tampoco, a l procederse ulteriormente a aumentar e l encrespa­

miento de manera que se varió e l procedimiento de h ilar y e l 

tramiento posterior mediante variación de la  composición del 

baño de h ila r , en combinación con una conducción particuM? 

del proceso de e stira je , no resultó más bueno e l éxito, ya 

que no se había conocido e l principio, seg&n e l cual puede 

ser dirigido e l procedimiento de la  viscosa para e l logro de 

un encrespamiento.

Solamente recientes investigaciones han dado por re­

sultado que ya, por apropiada conducción del procedimiento 

de la  viscosa, resulta posible lograr un encrespamiento par 

ticularmente elevado. No basta con comunicarlo por aplicación 

posterior a la  hebra ya formada, o imponerlo a la  misma a la  

fuerza por medidas especiales durante e l estira je  o, respec­

tivamente, por hinchado aumentado durante e l tratamiento a l­

calino posterior, s i  los arcos de rizado han de ser numere 

sos. Más bien hace fa lta  la  creación de inhomogeneidades en 

la  estructura de la  hebra, inmediátamente después de la  sa lí  

da de la  viscosa, en e l baño de h ila r . Esto se logra, confor 

me a l presente invento, teniendo cuidado de que se vaya reali^ 

zando una difusión más r&pida posible del baño de h ila r  a tra  

vés de la  delgada película exterior recién formada en el inte
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rio r de la  hebra# y del á lc a li de la  viscosa, asi como&l 

agha que va quedando en libertad durante e l deshinchado, dets 

de la  hebra hacia e l  exterior, pues con gran velocidad de di 

fusión, los obstáculos más pequeños que constituyen la  super 

f ió le  en formación de la  hebra, ya conducen a aglomeraciones 

y, por ende, a diferencias locales en e l deshinchado de la  

celulosa, y a diferencias de plasticidad, situadas irregular 

mente, del interior de hebra. Las investigaciones han revála  

do que la  velocidad de difusión resulta particularmente gran 

de con determinadas combinaciones de baño de h ilar de visco­

sa* Como medida para la  velocidad de difusión sirve la  condnct 

tividad espeolfica de los componentes de baño de h ila r , asi 

como del contenido de á lca li de la  viscosa. Depende en alto  

grado de la  temperatura. Se ha mostrado que la  mezcla de ba 

ño de h ilar va difundiéndose uniformemente en e l interior de 

la  hebra, de manera que se puede calcular una conductividad 

especifica media. La velocidad de difusión más grande preva­

lece entonces, cuando la  proporción de las conductividades 

especificas de los componentes de baño de h ila r  y del conté, 

nido de á lca li de la  viscosa es igual a 1.

Ahora bien, las referidas investigaciones han condnoi 

do a l sorprendente resultado que resulta posible producir he 

bras de viscosa áltamente encrespadas, siempre que se corres­

ponda a la  condición que la  proporción de las conductividades 

especificas entre e l contenido de á lc a li de la  viscosa y los 

componentes del baño de h ila r importa aproximadamente 1. Empe 

zando, por ejemplo, aproximadamente con 25 g/1 de HgSO^, hasla 

alrededor de 980 g/1 de HgSO^, resulta luego que se consiguen, 

con viscosas de contenidos en á lc a li entre 4,8 y 8,5 en e l al 

canee h ilable  de esta serie excelentes zonas, en las cuales
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pueden orearse la  presupoá.ciones para un encrespamiento más 

elevado. La diferencia asimétrica de plasticidad que se ori 

gina aquí, disminuyendo hacia e l in terior de la  hebra, es 

ayudada mecánicamente por el contacto de la  hebra que se va 

formando, con órganos guia-hilos, o alimentación de hebras en 

e l baño de h ila r . Por estos contactos o, respectivamente, las 

fibraciones de hebra que se forman entre los mismos, es fornen 

tada la  asimetría de las diferencias de plasticidad.

Ya después de un corto trecho de baRo, queda la  hebra 

tan coagulada a fondo y desintegrada progresivamente desde la  

superficie, que resulta apropiada para rec ib ir tensión. Esta 

puede ser comunicada a la  misma por estira je . Al efecto tiene 

lugar un desplazamiento de las inhomogeneidades asimétricas, 

escalonadas radialmente entre s i, en la  estructura de la  he­

bra. La suma de esfuerzos cortantes de distinta magnitud que 

de este modo se origina, puede ser fijada , eventualmente, en 

un baño caliente. Sólo una parte del estira je  aplicado condu 

ce a una deformación permanente, otra parte, e l tensado, es 

reversible, pudiendo por lo tanto deshacerse por tratamiento 

posterior. Esta parte reversible del efecto de estiraje  pos 

de ser transformada ulteriormente por relajación, en rizado.

El n&mero de los arcos de rizado es proporcional a l tensado. 

Esto sign ifica , que e l tensado debe haber alcanzado un deter 

minado grado, para estar del todo en condiciones de convertir 

las inhomogeneidades existentes en la  estructura de la  hebra, 

en arcos de encrespamiento. Del modo correspondiente tiene 

que adaptarse para la  producción de un encrespamiento máximo, 

e l estira je  a los componentes de bañb de h ila r de viscosa.

El estado de tensión producido así en la  hebra, debe 

f i na lmente deshacerse espontáneamente mediante hinchado, a cu
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yo efeoto la  hebra ha de encogerse libremente, con esta 

ocasión llega  a su rtir pleno efecto e l estado de inhomoge 

neidad cabal, producido hasta entonces. Con miras a la  más 

s&bita realización, ha de cuidarse de un hinchado más gran 

de posible. Es recomendable dejar pasar la  hebra lo  más st3 

ca posible en e l liquido de aflojamiento, También e l hincha 

do depende de la  velocidad con la  cual la  solución se va di 

fundiendo en e l interior de la  hebra. Por esta razón vale, 

asimismo, aquí, la  misma condición que para e l primer baño, 

o sea, que la  proporción de las conductividades especifi­

cas de los componentes del liquido de relajamiento y de las 

conductividades especificas de los restos de ácidos y sales 

aán contenidos en la  hebra, tiene que importar, aproximada 

mente, 1. Igualmente se debe tener en consideración, asimis 

mo aqui, la  dependencia de la  temperatura de estas magnitu­

des. Las condiciones son logradas en e l alcance de las con 

centraciones acidas medias de primer baño (véase página 3*) 

para e l pertinente baño de relajación, por ejemplo, por agua 

de permutita que tiene una temperatura de 70° y más. Al hi­

la r  en elevadas concentraciones de ácido sulf&rico se logra 

un rizado óptimo, bajo empleo de le j ía  de sosa a l 8 por cien 

to, como baño de relajación. Como es natural, se puede com­

pensar la  concentración de la  solución de relajamiento por 

la  temperatura. En cambio, en e l terrdno de las concentracio 

nes de ácido bajas de primer baño, sólo queda cumplimentada 

la  condición antes citada, si e l baño de relajación es ácido. 

Al efecto son disociados, simultáneamente, los restos de xan 

togenato que se encuentren aán en la  hebra.

30

El procedimiento ségán e l invento, por consiguiente, 

es caracterizado por la  producción de inhomogeneidades de
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hebra en e l primer baño, provocadas por una combinación de 

baño de h ila r de viscosa, cuyas conductividades especificas 

están en la  proporción de, aproximadamente, 1 : 1 .

A una hebra, hilada asi, se aplica aquel estira je  

máximo que lo  permite transformar e l máximo posible del mis 

mo en tensado reversible, después de lo  cual este óltimo es 

desligado en una solución de relajación por hinchado espon 

tómeo. Tal hinchado es alcanzado entonces, cuando la  oonducti 

vidad especifica de la  solución de relajación es, con respec 

to a la  de los restos de ácidos, sales, o respectivamente, 

á lca lis  que lleva, igual a aproximadamente 1. Como es natu­

ra l, no se debe imponer a la  hebra en e l tratamiento poste­

rio r, ningún obstáculo mecánico para su encogimiento. Las 

condiciones para la  producción de enerespamiento en e l proee 

dimiento de la  viscosa, pueden ser formuladas, asimismo, en 

una expresión matemática. Esta dice:

K = P*. (A. log V -  B ).

En esta fórmula significan  

K e l número de los arcos de rizado

P la  proporción de las conductividades especificas en e l

primer baño.

x constituye un factor de potencia que transcribe los

lim ites del óptimo. Es igual a 1.45. La expresión A. 

log. 7 -  B indica e l estira je  óptimo, a cuyo efecto 

simboliza

V e l estira je , siendo

A una constante, e igual a 15.5,

B una variable, en la  cual llega  a expresarse la  influen

cia de la  madurez, debiendo calcularse a base de la  

ecuación
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K =: A. log. V -  B, a base de un ensayo. Significan  

Q la  proporción de las conductividades especificas de

la  solución de relajación, e

y otra vez un factor de potencia para la  limitación de

las condiciones óptimas. Es igual a 0.24. Para 

p*̂  y Q han de substituirse, eventualmente, los valores reci 

procos, para que no se rebase numéricamente e l valor 

proporcional 1.

Recientemente ha sido propuesto, repetidas veces, 

conducir, de un modo conveniente, e l proceso de h ilar de vis. 

cosa, con la  finalidad de fabricar fib ras altamente rizadas. 

Al efecto ya han quedado expresados diferentes conocimientos 

para e l logro de este objeto. Asi, se ha hecho cargo de que 

se ha de comunicar a la  hebra un cierto estira je  y que la  

tensión ha de deshacerse ulteriormente otra vez. Pero se ig  

noraba la  proporción que debe presentar con respecto a las 

dep&s condiciones en e l baño de h ila r. Desde luego, se han 

hecho toda clase de proposiciones relativas a las viscosas 

que deben emplearse, o respectivamente, a los baños de h ilar  

que han de aplicarse. Asimismo, se ha creído poder lograr 

los efectos deseados por aplicación de un estira je  previo y 

un u lterio r estira je  posterior en baño caliente. Se ha esta 

blecido, incluso, recientemente, una relación entre viscosas 

y baños de h ila r que han de conducir a un estado de deshin 

chado óptimo de la  hebra. Todas estas indicaciones han queda 

do fragmentarias, puesto que no se había llegado a l conoci­

miento del principio, según el cual únicamente llega  a rea li  

zarse e l encrespamiento en e l procedimiento de la  viscosa. El 

mejor indicio de 611o son las indicaciones vacilantes y con 

tradictorias sobre las composiciones del baño de h ila r, y la30
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exigencia, siempre repetida, de la  presencia de sulfato de 

cinc en e l baño de h ila r. E l sulfato de cinc tiene en la  pro 

ducción de encrespamiento sólo e l  papel de un regulador de 

precisión para e l servicio, para e l mantenimiento de óptimas 

condiciones de conductividad especificas. Una revisión de las  

indicaciones de la  literatura  de patentes demuestra que las  

combinaciones de baRo de h ila r de viscosa, hasta la  fecha, no 

han correspondido a las relaciones óptimas. Las indicaciones 

reproducidas en la  literatura  sobre las condiciones del baRo 

de deshacer la  tensión resultan insuficientes, s i bien e l man 

tañimiento de las condiciones más favorables en este baño, es 

de importancia tan decisiva como e l de los precedentes elomen 

tos de procedimiento. Todos los ensayos llevados a cabo hasta 

e l presente, para lograr un elevado encrespamiento, han pasa 

do hasta ahora por a lta  las  características más importantes 

del presente invento, que pone de manifiesto que la  fundamen­

ta l condición previa para la  producción de un rizado constitu 

ye la  formación de inhomogeneidades asimétricas en e l primer 

baño. Asi es que tampoco fué posible suministrar la  enseñanza 

técnica de que en diversos terrenos de las combinaciones de 

baño de h ila r de viscosa, se puede dar abasto a esta condi­

ción fundamental, teniendo asi la  posibilidad de llegar a bg 

se de diversas condiciones de servicio, a un encrespamiento 

máximo.

EJEMPLOS DE EJECUCION

1 ) . -  Viscosa de una composición a base de un 8 por 

ciento de celulosa, un 7 por ciento de NaOH, 35% de CSg* es 

hilada en un primer baño de 43°, que consiste en 115 g/1 de 

HgSO^, 280 g/1 NagSO^ y 5 g/1 de ZnSO^, correspondiente a  un 

valor p^ de 0.959, siendo sometido a l estiraje  entre dos paras
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de cilindros por un 28 por ciento, conduciendo e l cable de 

hebras a través de los paras de cilindros por un baño calían 

te a 70°. El cable es cortado en e l cabezal de porta-cuchi­

l la s , dejando seguidamente los recortes en un baño de agua 

caliente de 70° a un encogimiento totalmente lib re .

2 ) . -  Viscosa de la  composición a base de 9.0% de celu 

losa, 6.0% de NaOH, 35% de KSg es hilada procedente de un pri 

mer baño de la  composición a base de 85 g/1 de HgSO ,̂ 300 g/1 

de NagSO^, y 12 g/1 de ZnSO  ̂ a 43°, correspondiente a un va­

lo r  p*** de 0.933, conducida sobre una serle de c lavijas-gu la  

de inversión, y estirada seguidamente hasta una tensión de 

hebra de 0.4 g/din. Baño de relajación: Agua de permutita de 

70°.

3 ) . -  Viscosa de la  composición a base de 8,6% de celu 

losa, 6.5% de NaOH, es hilada de un baño de 75 g/1 H gSO^,

280 g/1 de NagSO^ y 15 g/1 de ZnSO  ̂ a 48° correspondiente

a un valor p*̂  de 0.890, conducida sobre diversas c lav ija s - 

guia de inversión y, seguidamente, estirada en aire entre 

2 pares de cilindros, por alrededor de un 40 por ciento. Baño 

de relajación:Agua de permutita de 70°.

4 )  . -  Viscosa de la  composición a base de 9.0% de ce

lulosa, 6.0% de NaOH y 35% de CSg es hilada en un primer baño

a base de 30 g/1 de HgSO  ̂ y 300 g/1 de NagSO^ a. 28° correspon 

diente a un valor de 0.984 y, seguidamente, estirado a l  

aire por alrededor de un 60 por ciento. Después de cortado

e l cable, son sometidos a relajación los trozos en una solu 

ción de ^SO^ a l  5% de 80°.

5 )  . -  Viscosa de la  composición a base de 8.6% de celu

losa, 6.7% NaOH, 35% de CSg es hilada en un baño de h ila r a

base de 90 g/1 de Hg^^4 ^ 370 g/1 de NagSO^ a 45°, correspon30
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diente a un valor P de 0.901, seguidamente estirada en un 

segundo baño que contiene aproximadamente 1/10 de contenido 

del primer baño en ácido y sa l, a 70° por alrededor de un 

45 por ciento. Como baño de aflojamiento sirve agua de permu 

t it a  de 70°.

6 ) .— Viscosa de la  composición a base de 7.2% de ce 

lulosa, 7.5 % de NaOH, 35% de CSg) es hilada en un baño de 

h ila r a base de 130 g/1 de HgSO  ̂ y 380 g/1 de Na SO  ̂ a 43° 

correspondiente a un valor P^ de 0.992, seguidamente estira  

do en un baño caliente que contiene 1/10 del contenido de 

primer baño, a 70° por un aproximadamente 45 por ciento.

Baño de aflojamiento: Agua de permutita de 70°.

7 )  . -  Viscosa de la  composición a base de 6.5% de ce 

lulosa, 8.5% de NaOH, 40% de CSg* es hilada en un baño de hi 

la r  a base dé 950 g/1 HgSO  ̂ a 18° correspondiente a un valor 

P̂ * de 0.983 seguidamente estirado en un segundo baño de 50 g/i 

de HgSO  ̂ a  20° por alrededor de un 100 por ciento. Baño de 

aflojamiento: NaOH a l 8 por ciento a 18°.

E l n&mero de los arcos de rizado queda seg&n los ejem 

píos anteriores entre 11 y 13 por cm. de longitud se hebra se

oa.

La invención, dentro de su esencialidad, podrá llevar  

se a la  práctica en otras variantes de ejecución que las des­

critas a t itu lo  de ejemplo, a las cuales alcanzará igualmente 

la  protección que se recaba. Podrán, pues, emplearse los me­

dios, temperaturas, tiempos y proporciones más adecuados a 

cada caso, por quedar todo 611o comprendido dentro del esp lri 

tu del invento.
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Hecha la  descripción del presente invento, se hace 

constar qu.e la  presente so licitad  se acoge a los derechos 

de prioridad de la  patente alemana na p 13.058 IV c/29 b D, 

de fecha 13 de octubre de 1948, y se declaran como nuevas y 

5. de propia invención, las siguientes reivindicaciones:

1&.- Procedimiento para la  fabricación de fibras ar 

t if ic ia le s  de viscosa, hebras y mechas, con elevado encres- 

pamiento, segdn el procedimiento de baño dnico o múltiple, 

caracterizado porque las conductividades especificas de la  

10. viscosa y de los componentes del primer baño, forman una ci­

fra  proporcional de 0.85 a 1*

28. -  Procedimiento segdn la  reivindicación anterior, 

caracterizado porque, después de un trecho de baño, que hace 

posible un tensado de la  hebra, es aplicado un estira jé  que 

15* resulta tan elevado, que la  mayor parte de dicho estiraje  se

transforma en la  hebra en tensado reversible.

33.- Procedimiento segdn las precedentes reivindica­

ciones, caracterizado porque se deja hinchar la  hebra, asi 

hilada, espontáneamente, en una solución, cuyas condactivida 

20. des especificas forman, con las de los restos de sales, áci­

dos o á lc a lis , arrastradas por la  hebra una c ifra  proporcio­

nal de 0.7 a 1.

43.- Procedimiento para la  fabricación de fibras ar­

t if ic ia le s  de viscosa, hebras y mechas, con elevado encrespa 

2$. miento.

Segdn se describe y reivindica en la  presente memoria



descriptiva, que consta de doce hojas, foliadas y escritas a 

máquina por una sola cara, acompañadas de la  documentación re 

glamentaria.

Madrid, a 11 de mayo de 1951.- 

VBREINIGTE GIANZSTOFF-FAHRIKEN, A-G.

p .a.
MWAH.E&

P. P
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