
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que se acompaña 

a la  solicitud de 
UNA PATENTE DE INTRODUCCION 

a favor de
DON FERIANDO SEGURA VIDAL, residente en MADRID, 
Fernán González, 47

por
R30CBDIHIEHTO DE FABRICACION DE FUAMENTOS, PE­
LICULAS Y OTROS OBJETOS A BASE DE BOLIáMIDAS.

Se basa en la  solicitud de la  Patente francesa 
ns. 918.951.



2 O 1 5 2 2 .

Le presente invención se refiere a le  fabricación de 
filamentos, películas y otros oblatos a partir de materias 
polimerizadas sintéticas y más particularmente a la  fabri­
cación de productos perfeccionados a partir de poliamidas 
de peso molecular elevado o susceptibles de formar fibras*

Las sustancias polimerizadas sintéticas utilizadas 
en la  puesta en práctica de le  invención son las poliami- 
das sintéticas de cadena lineal del tipo generd descrito 
en la s patentes americanas 2*071.250, 2.071*253 y 2.130.948. 
Los polímeros descritos en estas patentes son produotos de 
peso molecular elevado, (Atenidos generalmente en forma 
cristalizada como lo  demuestran por rayos X las figuras de 
difracción de polvo de estos polímeros en estado sólido.
El peso molecular elevado necesario para obtener la  mejor 
aptitud posible pare la  formación de fibras ae obtiene 
prosiguiendo la  polimerización hasta que le  viscosidad in­
trínseca, definida como se indica en la  última de le s pa­
tentes antes mencionadas, sea por lo  menos igual a 0 ,4 . Las 
poliamidas del tipo presente comprenden, de una manera ge­
neral, el producto de reacción de una composición genera­
dora de un polímero lin eal, por ejemplo una composición 
que consiste en una materia reactiva bifunoional que com­
prende, en proponoiones notables, moléculas que contienen 
dos grupos generadores de amidas cada uno de lo s cuales es 
complementario de un grupo generador de amida existente en 
otras moléculas de la  composición.

Les poliamidas del género más arriba descrito o ta l 
como la s identificadas a continuación se pueden obtener, 
por ejemplo, por autopolimerización de un ácido mono-amino- 
monocarboxilioo o haoiendo reacciona? una diamina con un 
ácido oafboxílidibásico aproximadamente molécula a molécula,
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estenio bien entendido que, cuando se habla de amino-áoidos, 
de diaminas y de ácidos carboxílicos dibésicos, es preciso 
incluir los derivados generadores de amidas equivalentes 
a estos reactivos.

Estas poliamidas lineales comprenden también los po­
límeros obtenidos por asociación a los reactivos arriba 
indicados generadores de poliamidas, otros reactivos gene­
radores de polímeros lineales, oomo por ejemplo las mezclas 
de áoidos dibésicos y de glico l en el caso de los poliester-
amidas. En las poliamidas lineales simples o complejas el 

H
grupo amida en el cual X es oxígeno o azufre,
constituye en el polímero una parte integrante de la cade­
na principal de átomos y el número medio de átomos de oar- 
bonoqque separan los grupos amidas es por lo menos 2. Por 
h idrólisis con ácido áorhídrioo, los polímeros de amino­
ácidos dan el olorhidrato del amino-écido y los polímeros 
de diaminoácido dibésioo dan el clorhidrato de diamina y 
el ácido carboxílico dibésioo.

Una propiedad característica de los polímeros descritos 
antes es su aptitud para su frir  un alargamiento lineal eleva ­
do y permanente bajo los esfuerzos exteriores ( como por ejem 
pío por laminado en frío  o estirado en frío )a l estado sólido, 
con una orientación molecular correspondiente muy marcada en 
la  dirección del esfuerzo. Así, filamentos obtenidos por 
hilado o de otro modo a partir de poliamidas pueden ser es­
tirados en fibras que revelan por las payas características, 

unaa los rayos Z/orientación molecular según el eje de la s  f i ­
bras. En la práctica anterior, los filamentos eran estira­
dos a la  temperatura ambiente o hasta temperaturas de 100eo. 
Aunque el estirado puede hacerse de esta manera, es nece­
sario para tener buenos resultados en lo s casos de pequemos
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filamentos, que éstos sufran previamente un acondiciona­
miento en una atmósfera de humedad relativa del 70% o 
més y, en los casos de filamentos gruesos, que éstos es­
tén impregnados de agua o sometidos a un tratamiento por 
vapor# KL estirado (a menudo irrealizable) exige ouidados 
particulares cuando el contenido en humedad del filamento 
es inferior a l que alcanza en el estado? de equilibrio 
con una atmósfera que tenga una humedad relativa de alre­
dedor del 50%, a fin de obtener un estirado uniforme y 
de evitar la  ruptura# Con un contenido en humedad sensi­
blemente més bajo, la  poliamida no puede ser estirada con 
éxito a esta temperatura#

Los filamentos de poli-exametileno-adipamida, acon­
dicionados en una humedad relativa del 70%, pueden su­
f r i r  un estirado de 360 a 500% a le  temperatura ambien­
te o a temperaturas alrededor de 100*0 en el agua o en 
el vapor# Los filamentos pueden también ser estirados 
a temperaturas més elevadas, pero el grado de estirado
no es sensiblemente superior a l que puede ser obtenido
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a la  temperatura ambiente# Los productos oon un8 orientación 
molecuLar asi obtenidos presentan una resistencia a la  trac*, 
ción de 3 a 5,5 grs. por denier y un módulo de e la stic i­
dad de aproximadamente 3,15 x 104 kg/om  ̂ <,on 50% de hume­
dad relativa#

La presente invención tiene por objeto realizar un 
procedimiento de fabricación de produotos perfeccionados 
de poliamidas# La invención se propone todavía realizar 
un procedimiento que permite obtener, a partir de polia­
midas sintéticas lineales; filgnentos h ilos, oerdas, cin­
ta s , películas, etc# teniendo una resistencia a la  trac­
ción y un módulo de elasticidad més elevado, a si como un
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factor de termo-extensibilidad més bajo que lo s  productos 

obtenidos hasta ahora.* Otros objetos de la  invención apa­
re cerón a continuación.

Batos resultados se obtienen como se describe después, 

més completamente por un procedimiento que comprende el 

calentamiento de objetos de poliamidas del género indicado 
antes, mientras que estén bajo tensión y en un estado de 

sequedad t a l  como se define més tarde, a una temperatura 
superior a 12090, pero por lo  menos 30se in fe r io r  a l punto 

de fusión  de la  poliamida, determinada en atmósfera iner­

te . En l a  mayor parte de lo s  casos, le  temperatura e leg i­

da seré de SO a 15093 in fe r io r  a l punto de fusión del po­

lio
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limero, la  tensión aplicada es suficiente para evitar le  
contracción del objeto y es de preferencia suficiente para 
estirarlo .

El procedimiento según la  invención, en e l cual el 
objeto de poliamida seco se calienta bajo tensión, se 
puede u tilizar para aumentar el grado de orientación y pa­
ra mejorar la s  propiedades de los obj etos de poliamida que 
hayan tomado ya una orientación por los procedimientos 
oonooidos. La invención es, sin embargo, generalmente apli­
cada a los obj gt os de poliamidas que no han sufrido una 
orient ación previa por estirado o laminado.

Se ha descubierto que, cuando se efectúa el estirado 
de filamentos o de películas al estado seco en le s condi­
ciones indicadas antes, no solamente la  poliamida se puede 
fácilmente e stirar a un grado més elevado (400 a 750%) que 
e l que se podía fácilmente obtener hasta ahora, sino tam­
bién con el producto resultante, que esté més fuertemente 
orientado, se puede conseguir de este modo hasta doblar la 
resistencia a la  tracción y al módulo de elasticidad y re-



ducir el factor Re termo-extensibilidad al tercio Re los 
valores correspondientes para filamentos y pelícuLas e stí­
relos Re la  manera clásioa. 31 estírelo en caliente y en 
seco Re la  poliamiRa se realiza generalmente bago una ten­
sión que es aproximadamente Reí orlen Re 0,3 a 1,5 grs por 
denier. Cuando el procelimiento se aplica a objetos, tales 
como filamentos, películas y análogos, que no han sufrilo 
anteriormente un tratamiento Re orientación, la  tensión 
aplícala basta para estirar el objeto y Rarle un aumento 
Re longitud Re al menos 400%.

31 estíra lo  Re la  poliamiRa a la s temperaturas más 
elévalas u tilíza las en la  puesta en práctica Re la  inven­
ción, se Rebe efectuar ouanlo la  poliamiRa está práctica­
mente seca, es decir, ouanlo ha silo  sécala a un gralo ta l 
que su contení!o en húmela! sea inferior al que correspon­
de en el equilibrio con una atmósfera Re 15% Re humedal 
relativa y Re preferencia inferior a l que corresponde en el 
equilibrio con una atmósfera Re 5% Re humedal relativa.

contenido en humedal admisible, calculado con relación 
al peso Re poliamiRa, es inferior a 0,7% y, para mejores 
resultados, Rebe ser inferior a 0,6%. Se ha Re observar 
que es necesario a la  vez tener una poliamiRa esencialmen­
te seca y una temperatura elevada y que alguna Re estes Ros 
condiciones tomadas aisladamente no bastan para dar el re­
sultado buscado. S i se aplican g ios filamentos húmedos 
la s  bajas temperaturas utilizadas anteriormente oon f i l a ­
mentos seoos, los filamentos tienden a romperse cuanio se 
intenta estirarlo s. Por otra parte, la s  temperaturas más 
elevadas puestas en práctica según la  presente invención, 
no se pueden u tilizar  para obtener un grado más elevado 
de estirado oon una poliamiRa húmeda, porque le  tensión
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necesaria para obtener alargamientos comparables a aque­
llo s , posibles con filamentos secos lleva consigo también 
la  raptara de filamentos.

En el caso de la poliexametileno-sebaoamida (panto de 
fusión 220*0), por ejemplo, el grado ¿Le estirado más ele­
vado que se ha podido obtener anterioimente, es de apro­
ximadamente el 600% oon ana resistencia a la  tracción de 
alrededor de 4,9 grs, por denier, resaltado de un estira­
do del filamento en vapor a 100*0. En el presente proce­
dimiento, donde se u tiliza  ana poliamida seca y temperatu­

ras más elevadas, el grado de estirado máximo a 130* 0. ea 
de 550% y la  resistencia a la  tracción es de 6,0 grs. por 
denier. Satas cifras aumentan cuando la  temperatura cre­
ce hasta 175*0 donde el estirado es máximo, o sea de 
725%, y la  resistencia a la  tracción dé 9,1 grs por denier. 
A partir de éste máximo, las cifras decrecen s i  la  tem­
peratura aumenta de nuevo, hasta e l limite permitido que 
está cerca de los 190* 0, donde el grado de estirado má­
ximo es de 600% y la resistencia a la  tracción de 10 grs. 
por denier. Ea¡ el caso de la poliexametileno-adipamida 
(punto de fusión 275* C), el estirado máximo en el vstpor 
es de 500% y la  tenacidad resultante es de 4,3 grs, por 
denier. El estirado y la tenaoidad máxima para los f i l a ­
mentos estirados en seco a 100* C son 500% y 8,0 grs. por 
denier respectivamente. Los valores óptimos de 620% de 
estirado y de 8, 2 grs. por denier de tenacidad se obtie­
nen entre 180 y 190* 0. En primer té mino estas cifras de­
crecen ligeramente, y más rápidamente después, cuando la  
temperatura alcanza 235* 0, donde el estirado máximo es de 
400% y la  tenacidad de 4,0 grs. por denier.

En el dibujo, la  figura única representa esquemática-
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mente en elevación un aparato conveniente parala apli­
cación de la  invención a los filamentos.

El filamento no estirado 1, después del hilado o 
extrusión a partir del polímero fundido, de enfriamiento 
brusco en un baSo de agua# no representado, y secado, se 
lleva a un juego de cilindros aliment adores que compren­
den un cilindro de latón 2, y dos cilindros de caucho 
3 y 4. El filamento pasa de estos cilindros por encima 
del gancho guia-hilos 15 a un baño calentado 5 de metal 
de wood oontenido en el recipiente 6 calentado por medio 
de un dispositivo de calefacción del tipo "oalrod" 7, 
previsto para calentar el baño a una temperatura de 30 a 
150s c inferior al punto de fusión del polímero que cons­
tituye el filamento. El recipiente 6 que contiene el baño 
esté provisto de un revestimiento 8 de amianto u otra ma­
teria  aislante. El sentido de avance del filamento esté 
invertido en el fondo del baño por paso sobre una polea 
guíe-hilos 9 y esté después conducido a un juego de cilin­
dros de estirado que comprende un cilindro de latón 10 y 
dos cilindros de caucho 11 y 12. Los cilindros de estirado 
giran a une velocidad de 4 a 7,5 veces més que loa cilin­
dros aliment adores, lo  que alarga el filamento contenido 
en el baño en la  misma proporoión con respecto a au longi­
tud primitiva. El filamento estirado se conduce entonces 
a un cilindro enrollador 13.

El filamento se mantiene bajo la  deseada tensión de 
estirado constante mediante la relación de velocidad 
existente entre los cilindros alimentadores y de estirado. 
La polea-guía 9 gira en una montura 20, que esté en el 
extremo de una varille  21, regulable en longitud por la 
pinza 22, la  cual esté montada en posición f i j e  en reía-
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ción a los cilindros alimentadores y de estirado. La du­
ración de contacto de filamento con el b&Ro se puede d is­
minuir regulando la  posioión de la  varilla  21 en la  pinza 
con relación a la  cuba 6, La tensión y la  relación de es­
tirado se pueden 'modificar haciendo variar la  relación de 
velocidades entre los cilindros alimentadores y de estira­
do. El gancho guia-hilos 14 se sujeta con un soporte 24 
que se desliza sobre la  v arilla  21 y se mantiene en su 
lugar con un tom illo  de tlocado 25.

Le invención esté descrita con més detalles en los 
ejemplos siguientes:

Ejemplo 1 .-  Un filamento de 0,4 mm. de diámetro de 
poliexametileno sebacemida, que funde a 2206 o, y presenta 
una viscosidad en estado fundido de 1.300 polses a 2856 g, 
se aeoa sobre cloruro de calcio hasta que el contenido en 
humedad es inferior a 0,7%. Se hace entonces pasar el f i ­
lamento mediante el dispositivo descrito més arriba, en el 
b año de metal de WOCD, mantenido a 1756 c. La tensión a la  
ousl esté sometido el filamento es la  que se obtiene ha­
ciendo girer los cilindros de estirado a una velocidad de 
7,15 ve oes más grande que los cilindros aliment adores. La 
duración del paso a través del baño es de aproximadamen­
te 5 segundos y el diámetro del filamento estirado es de 
oerca de 0,127 mm.

La resistencia a la  tracción en gramos por denier 
del filamento estirado al 715%, como en el ejemplo anterior, 
es de 9,1, mientras que no es més que de 4,0 pera un f i l a ­
mento mojado en agua y estirado a l 465% máximo posible a 
la  temperatura ordinaria y de 4,9 para un filamento aná­
logo estirado a l 500% máximo posible en vapor a 100 6 c.
El módulo de elastioidad superior al de los f i la m e n to s
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280

estirados a partir de poliamidas húmedas, es de 5,88 x 

10 k^/cm  ̂ S0% de humedad relativa y de 4,51 x 10^

kg/ ota $1 ioo% de humedad relativa, mientras que no es 

más que 2,94 x 10 y de 2,5 x 10^ kg/cm  ̂ respectivamente 

para filamentos estirados a partir de poliamidas húmedas* 
¿demás, el filamento obtenido por el procedimiento del 
ejemplo absorbe 50% menos de humedad que los filamentos 
obtenidos por los métodos de estirado anteriormente cono­
cidos*

Ejemplo 2.- Se hace pasar un filamento de poliexa- 
metileno-edipamida de 61 denier secado hasta un contenido 
de humedad de 0,5% en el aparato descrito anteriormente, 
en el cual el baño metálico ae mantiene a 1903 g. ig  ten­
sión a la  cual está sometido es la  que se obtiene con 
una relación de velocidad de 6,1 entre los cilindros de 
estirado y alimentadores, lo  que e stira  el filamento has­
ta el 600% de su longitud primitiva* Se obtiene una f i ­
bra de 10 denier que tiene una resistencia a le  tracción 
de 8,2 gramos por denier.

La tenacidad de la  fibra dbtenida en el ejemplo a ^  
terior es 91% superior a la  de una fibra obtenida por es­
tirado a l 428% de un filamento de poliexametileno-adipa- 
mida análogo, en equilibrio con la humedad atmosférica 
a la temperatura sabiente. La elasticidad del producto 
estirado en caliente es de 79,0%, lo  que constituye una 
mejora del 56% con relación a la  elasticidad del 58% de 
esta sustancia, estirada a l 428% por el método anterior. 
La elasticidad ta l como eatá definida aquí es el porcen­
ta je  de la  energía restituida por una fibra a la que se 
ha provisto de una cantidad conocida de energía para im­
primirle una flexión. El producto, estirado en caliente,
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posee Tin grado de orientación superior, cano lo revele 
la  figura de difracción a los rayos X# EL"factor de termo- 
extensibilidad" de la s  fibras estiradas en caliente es 
de 0 ,2 , siendo esta cifra tres veces mejor que le  de 0,6 
obtenida país las* fibras de la  misma substancie, estira 
das completamente a le  temperatura ordinaria# El factor 
de termo-extensibilidad se determina cargando un f i la ­
mento ío hilo) con un peso de un gramo por denier, expo­
niendo el filamento cargado a una temperatura de 1386 c 
y midiendo la  longitud del filamento después de 30 minu­
tos, y de nuevo, después de 1,000 minutos. El factor de 
termo-extensibilidad se deduoe de las medidas a si heohas 
con ayuda de la  fórmula:

¡OOP -Jo
T  -

en la  cual Tg *  factor de termo-extensibilidad, Lpooo *  
longitud medida después de 1.000 minutos, Lgp = longitud 
medida después de 30 minutos y = longitud en el instante 
del ensayo bajo la  carga.

El valor numérico del factor de termo-extensibilidad
de un hilo o cordón dependeré de una manera considerable
de la  torsión y de la  estruotura del cordón. En general,
un hilo o un cordón fuertemente retorcido presentaré un
factor de temo-extensibilidad més elevado que un hilo
o un cordón análogo no retoroido. Para eliminar los efectos +
de la  torsión, es preciso efectuar ensayos comparativos 
sobre hilos y cordones no retorcidos.

Ejemplo 3 .- 3e hace pasar una película de poliexa- 
metüeno—adipamida preparada por moldeado del producto 
fundido, que tenga 0,127 mm. de espesor y secada hasta que

el contenido en humedad sea de 0,5%, en el aparato desorito
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después de reemplazar la  polea con garganta

- un rodillo# El baño de calentamiento esté constituido 
por aceite mineral, que se mantiene a 185* 0#, y los rodi-

315 lío s de estirado y alimentadores son arrastrados con una
relación de velocidades periféricas de 4,8* 1, es decir,
que la  materia se estira a 480% de su longitud primitiva
durante este tratamiento térmico# Le película resultante

- revela, por le s figuras de difracción a los rayos X, u&
320 grado de orientación molecular més elevado y una resistenci 

a la  tracoión exoepoionalmente alt a#
La película obtenida por el prooeso anterior tiene 

su resistencia a la  tracoión sextuplicada con relación
a la  película no estirada, cuando la resistencia a la

. 325 tracción de la  película de la  misma poliamida, orientada

- por laminado o estirado a las temperaturas ordinarias, 
no aumenta més que de 3 a 5 veces con relación a la  peli-
aula no orientada# El método presente de estirado mejora 
también el módulo de elasticidad en un 70% y reduce la

330 absorción de humedad bajo 100% de humedad relativa de 
7,6% a 4,5%# Siendo menos higroscópica, la  película no
sufre a l variar la  humedad relativa tan grandes cambios 
dimensionales como una película de poliexametileno-adipa-
mida que haya sido orientada en un grado menor por lamí-

335 nado y estirado en estado hdme&o a la  temperatura ordina-
ria . Esta propiedad es importante en la  utilización del
producto como produoto base para películas fotográficas#

Ejemplo 4#- Se hila poliexametileno sebaognida en 
un filamento de 0,5 mm# de diámetro y este filamento, des-

340 pués de desecado sobre cloruro oélcico, se trata como se 
describe en el ejemplo 1# El baño esté lleno de metal 
Wood mantenido a 170s 0# y la  relación de velocidades de
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19.Ülos cilindros de estirado y aliment adores es de 4: 
la  cual es muy inferior al máximo posible a esta temperatu­
ra. 31 mono-hilo es asi estirado al 400% de su. longitud 
in ic ia l, su diámetro se reduce a 0,254 mm. y presenta una 
tenacidad de 3,4 gramos por denier con un alargam iento 

residual a la  ruptura de 17%. La tenacidad al nudo de la  
fibra es de 3,0 grs. por denier y el alargamiento a la  
ruptura de 14%+

La mejora obtenida por el procedimiento según la  in­
vención en la s propiedades transversales, es decir, alar­
gamiento residual para una tenacidad dada y la  resisten­
cia a la  tracción y alargamiento de la  fibra anudada se 
demuestra oomparando la s  gifras anteriores con los resul­
tados obtenidos sobre una fibra estirada el 400% a la  
temperatura ordinaria, a partir del mismo mono-hilo, moja­
da en agua. La tenacidad &e la  fibra estirada en estado 
húmedo es de 3,52 grs. por denier, el alargamiento de rup­
tura 14% y la  tenacidad de la  fibra anudada 2,5 grs. por 
danier, con un alargamiento de ruptura del 8% solamente.

Resultados semejantes a los dados en el ejemplo ante­
rior se obtienen en el alargamiento de un hilo de poliexa- 
metileno-adipamida de 143 denier y de 13 filamento al 
400% de su longitud in ic ia l durante un tratamiento térmico 
a 1506 c. Su tenacidad es de 5,8 grs. por denier con un 
alargamiento de ruptura del 16%. EL estirado al 400% de 
le  longitud in icial del filamento a la  temperatura ordina­
ria produoe fibras que tienen una tenacidad de 5,2 grs. 
por denier y un alargamiento de ruptura de 12% solamente.

Ejemplos de otras poliamidas y objetos fabricados 
Por medios de éstas, utilizebles para la  puesta en prác­
tica de la  presente invención, se describen en la s patentes
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americanas mencionadas anteriormente. Como la  presente 
invención lleva consigo el calentamiento de poliamidas 
hasta 120s 0. por lo  menos, pero por Rebajo Re su punto 
Re fusión, es evidente que no se aplica más que a poliamiRes 
que su punto Re fusión es superior a 120% o. En el caso 
Re interpolimeros Re amidas lineales, la  relación de unio­
nes amidioas a las otras uniones entre el oaibono y áto­
mos distintos Reí carbono, como por ejemplo a los agrqpa- 
mientos ásteres en los poliéster-amidas, es generalmente 
superior a 1:20 con el fin  Re que el polímero presente 
las propiedades poliamidioas deseadas para el presente ob­
jeto. En lugar de ácidos oarboxilicos dibésicos, de dia- 
midas y amino-ácidos, se puede u tilizar  varios derivados 
generadores de amidas. Los derivados generadores de ami­
das de los amino-ácidos comprenden el ester, el anhídrido, 
la  anida, la  lactama, los halogenuros de ácidos, los deri­
vados N-formilicos, los oaibaaatos y los n itrilo s en pre­
sencia de agua. Los derivados generadores de anidas de los 
áoidos oarboxilicos dibésicos comprenden el mono y el dies 
ter, el anhídrido,la mono y la  di anida, el halogenuro de 
ácido asi como los compuestos siguientes en presencia de 
agua: n itr ilo , ácido cianooarbaxilioo, clanoamida e imida 
oíolioa. Los derivados de la s diamidas generadores de ami­
das comprenden el oarbamato, los derivados N-formílioos 
y los derivados N, 3E* diformílicos.

Las poliamidas, bien sean poliamidas simples, inter- 
poliamidas o interpolímeros derivados de mezclas generado­
ras de poliamidas y de mesólas generadoras de otros polí­
meros pueden ser unidos a otros ingredientes o agentes de 
modificación apropiados. Ejemplos de materias resinosas 
que se pueden emplear ventajosamente pare ciertos usos son



405

410

415

420

425

430

2 0 1 5 2 2

435

- i s ­
la s  resinas de fenol-f ormaldehido, la  p-t-butilfeñóÍ^fo'ri* 
maldehido y la  o-oioloexilfenol-fomeldehido. los deslus­
trantes apropiados estén constituidos por sustancias tales 
como el bióxido de titano, el óxido de ciño, el negro de 
carbón y e l sulfato de bario. H astifioantes apropiados 
son los fenoles y la s  sulfonamides.

El polímero se puede calentar no solamente por conr 
tacto con líquidos inertes calientes tales como el metal 
Wood, el queroseno, la s sales fundidas, e tc ., sino tam­
bién por gases inertes calientes ta les como el nitrógeno', 
el hidrógeno y el gas carbónico. Se puede también efectuar 
la  transferencia de calorías necesarias a la  sustancia 
por contacto con superficies metálicas oalentadas. Además 
otros procedimientos penniten todavía llevar la  tempera­
tura de la  poliamida al valor deseado consistente en so­
meterla a la  radiación infrarroja o en colocarla en un cam­
po eléctrico de alta frecuencia. Ratos procedimientos soja 
particularmente efioaces porque no llevan consigo trans­
ferencia de oalor a través de la  superficie, a i el dispo­
sitivo de calentamiento esté previsto para seoar el f i ­
lamento antes de la  aplicación de la  tensión de estirado, 
es posible operar con un filamento inicialmente húmedo.

los filamentos y películas obtenidos con los proce­
dimientos según la invención presentan un módulo de elas­
ticidad y una resistencia a la  tracción superior al 20% 
por lo  menos a los que se obtienen en productos análogos 
estirados por lo s métodos anteriores. Además absorben me­
nos humedad. Asi se- puede obtener por el procedimiento se­
gún la invención filamentos de poliexametileno-adipemide 
que absorben menos del 4,7% de su peso de humedad al 100% 
de humedad relativa, mientras que los filamentos de polie-
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xametileno-adipami&a conocidos anteriormente absorben por 
lo menos 7,6% de humedad al mismo grado de humedad relativa 
que antea. Una ventaja del procedimiento según la inven­
ción, aparte de las propiedades mejoradas del producto 
es que permite aumentar la  capacidad de las unidades de 
hilado. En efecto, las relaciones de estirado elevadas 
obtenibles permiten h ilar filamentos de un denier superior 
a lo  que serla posible de otro modo para obtener un filamen­
to estirado de un denier dado. Otra ventaja importante del 
procedimiento es que el estirado en caliente se efectúa 
con ruptura de filamentos menos frecuentes que en los es­
tirados a la  temperatura ambiente moderada.

Los productos de poliamidas perfeccionados obtenidos 
por los procedimientos según la invención, presentan un 
valor grande para la s aplicaciones mencionadas en la s pa­
tentes ya citadas. Entre los productos en lo s cuales le 
resistencia a la  tracción, la  resistencia a la  humedad 
y la  rigidez notablemente elevada obtenidos gracias el 
procedimiento de la  invención son partioulaxmente nota­
b les, se pueden citar los cables y te las de paracaídas, 
la s te las de aviones, la  te la  de globos, la s cerdas pare 
usos generales , sedales de pesca, el hilo de coser, la s 
películas fotográficas, la s cortinas de ducha, los paraguas, 
la s  hojas de embalaje, los recipientes impermeables e la  
humedad. Las fibras que presentan un débil factor de termo- 
extensibilidad obtenidas según la  invención son utiliza- 
bles para los tejidos de neumáticos, una termo-extensibi- 
lidad elevada se ha de evitar en e llas porque provoca una 
dilatación de la  cubierta del neumático cuando éste se ca­
lienta en el uso, a veces en une foxma ta l que el neumá­
tico no se adapta más a le llanta e incluso de ta l modo
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que no se puede u tilizar al lado de otro neumétioo*€j&á^Mü 
ha sufrido la  misma dilatación en el caso de lo s camiones 
con ruedas traseras dobles.

Como numerosas formas de la  invención parecen dife­
rentes de primer momento se pueden realizar sin salirse  
del marco de e lla , ni de la  idea inventiva, debiendo ser 
entendido que la  invención no debe considerarse limitada 
por los detalles de ejecución descritos.

N O T A
En resumen: La Patente de Introducción que se so lic i­

ta recaeré sobre la s reivindicaciones siguientes:
13.- Procedimiento de fabricación de filamentos, pelí­

culas y otros objetos a base de poliamidas, caracterizado 
porque consiste en calentar los artículos de poliamidas 
por encima de 1203Q pero por debajo de su punto de fusión, 
estando en un estado de sequedad prácticamente total y 
sometidas a una tensión sufioiente para evitar le contrac­
ción.

2&.- Procedimiento de fabricación de filam entos, p e lí­
culas y otros objetos a base de poliamidas, según la  re i­
vindicación i s ,  caracterizado porque le  poliemida se sole­

te  a una tensión que la  e stire  de manera que aumente sen­
siblemente la  longitud.

33.- Procedimiento de fabricación de filamentos, pelí­
culas y otros objetos a base de poliamidas, según la s re i­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el objeto 
de poliamida tratado es un filamento, una película o aná­
logo. y se calienta hasta una temperatura de 30 a 1503 C. 
inferior a su punto de fusión y la  tensión aplicada es ta l 
que el alargamiento sea por lo menos del 400%.

43.- Procedimiento de fabricación de filam entos, p e lí­

culas y otros óbjetos a base de poliamidas, según la s  re i-
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vindicaciones anteriores, caracterizado porque se hace 
pasar el filamento o la pelioula al estado de sequedad 
prácticamente total e un "baño liquido calentado y, durante 
este paso, se le somete a una tensión que le  haga su frir 
un alargamiento permanente.

5á.- Procedimiento de fabricación de filamentos, pelí­
culas y otros objetos a base de poliamidas, según las re i­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el producto 
industrial nuevo obtenido es un filamento de poliamida lineal 
sin tética, que presenta una resistencia a la  tracción su­
perior a 8,0 grs. por denier y une capacidad de absorción 
de la  humedad inferior a l 4,7% en peso de le poliamida 
al 100% de humedad relativa, el cual filamento ha sido 
obtenido por estirado de la poliamida bajo tensión a par­
t i r  de un estado molecular incompletamente orientado, has­
ta obtener un acrecentamiento de longitud permanente du­
ra nt e el cual esté prácticamente seco y a una temperatura 
superior a 12090, pero de 30 a 1509 o . inferior al punto 
de fusión de le poliamida.

69.- ge reivindica, por último, como objeto sobre el 
que ha de recaer la  Patente de Introducción que se so li­
c ita , PR0CEDDHENT0 DE FABRICACION DE FILAMENTOS, PELI­
CULAS Y CTR0S OBJETOS A BASE DE F0IIA1IIDAS.

Todo conforme queda descrito en la  presente Memoria, 
que oonsta de dieciocho páginas escritas a máquina por 
una sola cara.. .

Madrid, 19 de Enero de 1952 
ALFONSO UN6RIA
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