
Caso NS 112.

JE

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N  

a. favor de
LA SEDA DE BARCELONA? S. A.? de nacionalidad española? 
domiciliada en Avda. José Antonio Primo de Rivera, 654,

BARCELONA,
por:

"Procedimiento mejorado para la obtención de granulos 
de polímeros termoplásticos".

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 procedimieii 
to mejorado-para la obtención de granulos de polímeros 
termoplásticos molecularmente orientables? apropiados pa­



ra ser usados en moldeo o como material de partida, en 
el proceso de hilatura por fusión. El procedimiento pue­
de aplicarse generalmente, a los polímeros que gozan de 
las siguientes propiedades físicas: se funden en estado 
substancialmente puro, poseen carácter cristalino o mi­
cro cristalino y se orientan molecularmente mediante es­
tirado.

Ya ha sido propuesta la transformación de di­
chos polímeros en pedacitos o granulos aptos para ser 
usados en procesos de hilatura por fusión, medíante ex­
trusión de una cinta de polímero a partir del polímero 
fundido, enfriamiento de dicha cinta y corte de la misma 
en pedazos de toman o apropiado para la alimentación de 
una prensa de husillo. En dicho proceso la cinta debe 
enfriarse lo suficiente para evitar pegamentos y al mis­
mo tiempo mantenerla lo bastante caliente para, evitar 
la rotura irregular y astillado, que dan lugar a. una fal­
ta de uniformidad y finuras de los granulos.

La. presente patente tiene por objeto un proce­
dimiento mejorado de granulación de polímeros orgánicos 
térmoplásticos m.olecularmente orientables, para el cor­
te muy uniforme de granulos dentro una amplia gama de 
temperaturas, sin que se produzcan esquirlas debidas a 
la, fragilidad del polímero cortado según el proceso an­
tes mencionado. El procedimiento de esta patente per­
mite una producción elevada asi como el empleo de una 
cuchilla rotativa a altas velocidades.

Según...el procedimiento de la presente patente 
el polímero orgánico se hila (en forma de filamentos se­
parados uniformes, de sección redonda y molecularmente 
sin orientar), en un baño acuoso o en un líquido inerte.



Luego, los filamentos.sumergidos, se reúnen poniéndolos 
en contacto lado a lado en uno o más grupos, de manera 
que formen una cinta, mientras todavía están a una tem­
peratura dentro de la gama plástica, como ya se ha defi- 

5 nido anteriormente, pero no hasta que la superficie de 
los filamentos se ha enfriado por debajo de la tempera­
tura de "soldadura", a saber, la temperatura a la cual 
empieza la fusión dando lugar inmediatamente a una unión 
entre los filamentos en todas las áreas adyacentes.

10 El líquido de enfriamiento absorbe calor de la
superficie de la cinta de filamentos resultantes, mante­
niendo, por lo menos, la mayor parte de dicha superficie, 
por debajo de la temperatura de "soldadura"; pero el ca­
lor que irradia desde los núcleos de los filamentos, man- 

15 tiene a las superficies laterales en contacto, dentro de 
la gama plástica, de temperaturas, por ejemplo dentro de 
una. zona de temperaturas en la que puede aparecer una de­
formación permanente de la superficie del polímero, bajo 
la presión lateral ejercida al reunir los filamentos re- 

20 cien hilados, dentro del tiempo durante el cual se man­
tienen los filamentos en contacto antes de ser cortados.

El avance de los filamentos a través del líqui­
do de enfriamiento sigue, por lo menos, hasta que la cin­
ta se ha solidificado formando una estructura unida pre- 

25 feriblemente hasta que la temperatura de los puntos de 
contacto de los filamentos ha descendido por debajo de 
la gama plástica. Preferiblemente la temperatura prome­
dio permanece por encima del punto de ebullición del lí­
quido refrigerante, que luego se evaporará de los gránu- 

30 los acabados.



De este modo se forma una unión lateral en los 
puntos de contacto entre los filamentos individuales, con 
una resistencia que dependo: de la temperatura, promedia 
de los filamentos y del tiempo que se les deja en contac- 

5 to (o sea del tiempo de enfriamiento, entre extrusión y 
reunión); de la presión lateral ejercida en La reunión 
de filamentos; y del tiempo de contacto de los filamentos 
mientras están en la gama plástica de temperatura.

La cinta de filamentos resultante es arrastrada 
10 a través de un par de rodillos de alimentación, y el ex­

tremo en movimiento de la cinta es cortado por una cuchi­
lla preferiblemente de acción rebañadera, por ejemplo una 
cuchilla rotativa a elevada velocidad. La velocidad de 
los rodillos de alimentación puede coordinarse con la can- 

15 tidad de filamentos extruída de forma que no se de lugar 
a una tensión que orientara molecularmente los filamentos 
por estiraje. Los filamentos sin orientar, se cortan y 
rompen mejor que los filamentos orientados, por consiguien 
te debe evitarse la orientación.

20 31 golpe de la cuchilla rompe las uniones late­
rales entre los filamentos individuales, al mismo tiempo 
que los corta transversahnente dando lugar a la formación 
de los granulos. Debido a que los filamentos están adhe­
ridos lateralmente, al menos hasta su paso a través de 

25 los rodillos de alimentación, se solventa el problema de 
una alimentación desigual de filamentos individuales al 
cortador.

No es necesario que todos los filamentos se ad­
hieran lateralmente a lo largo de la longitud total de 

30 la cinta que emerge del baño de enfriamiento, es suficien-
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te que haya uniones laterales a intervalos tales que man­
tengan la integridad de la cinta hasta su paso a través 
de los rodillos de alimentación. Los filamentos deben 
mantener substancialmente su individualidad a lo largo de 

5 su longitud y deben estar unidos de manera suficientemen­
te débil, para formar granulos uniformes cuando se les 
corta. Es fácil, en el procedimiento de esta patente, 
ajustar la temperatura del líquido de enfriamiento, la 
fuerza de reunión y el tiempo de contacto con el líquido 

10 de enfriamiento, antes y después de la reunión, para la 
obtención de una cinta de filamentos adheridos que reúna 
las características antes mencionadas.

Los dibujos que se acompañan ilustran el proce­
dimiento da la presente patente.

1$ La figura 1 es una. vista lateral esquemática de
un aparato apropiado para llevar a cabo dicho procedimien­
to y la figura 2 es una vista en planta del mismo aparato.

En dichos dibujos, el proceso se lleva a cabo 
como sigue: el polímero fundido es extruído desde un reaó- 

20 tor -1- a través de los orificios -2- de la hilera -3-. 
Puede usarse una fila única de orificios que. formen una 
banda, de filamentos, pero si se desea, y de acuerdo con 
el procedimiento de esta patente, pueden usarse dos o tres 
filas de orificios.

2$ Los filamentos -4- penetran en el baño de enfria­
miento -5-, pasando alrededor de la varilla guía -6-, si­
tuada en un punto en donde la superficie de los filamen­
tos se ha enfriado ya por debajo de la temperatura de 
"soldadura".

30 Desde la varilla guía -6- los filamentos avánzaR
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a través del baño de enfriamiento hacia la varilla de 
reunión -7- en forma de portal o de U invertida. La po­
sición de le varilla -7- puede ajustarse a lo largo de la 
longitud del baño de enfriamiento, así como también la 
separación entre las varillas laterales -3-. La presión 
por encima y por debajo de la cinta de filamentos duran­
te su reunión, se ajusta mediante 1a, varilla guía -9-, 
asociada a la varilla de reunión -7- a corta distancia en 
la trayectoria de avance de los filamentos. En el dibu­
jo sigue a la varilla de reunión, pero también la puede 
preceder.

Los filamentos avanzan a través del líquido de 
enfriamiento hasta que se solidifican en una estructura, 
ligada en forma de cinta., En los dibujos la trayectoria 
de avance de los filamentos incluye una canaleta -11- que 
puede moverse a lo largo del baño de enfriamiento para va­
riar la longitud de la trayectoria de los filamentos a 
través del líquido de enfriamiento después del punto de 
reunión. Alternativamente puede usarse una varilla guía 
dispuesta más ala de la varilla de reunión y similar a la 
varilla guía -6-, para fijar la longitud de la trayecto­
ria de la cinta -12-, de filamentos adheridos, en el lí­
quido de enfriamiento después del punto de reunión.

La cinta solidificada pasa a través de los rodi­
llos de alimentación -13" en el cortador -14- que puede 
ser del tipo usual, por ejemplo un cortador rotativo. El 
golpe de la cuchilla rebana, el extremo de la cinta que 
avanza y corta una tira que se deshace en granulos bajo 
la fuerza del golpe cortante. Los granulos que permane­
cen adheridos unos a otros pueden separarse fácilmente,
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cuando la operación se controla apropiadamente, por ejem­
plo mediante un corto volteo o giro u operación semejante.

El procedimiento de la presente patente puede 
controlarse fácilmente. Una variable de fácil ajuste y 
de influencia dominante es el tiempo de contacto de los 
filamentos con el baño antes del punto de su reunión, 
dicho tiempo puede denominarse tiempo de enfriamiento. 
Bajo condiciones apropiadas de manipulación los extremos 
de los filamentos individuales que forman la cinta, caen 
totalmente o en gran parte separados en forma de gránu­
las, cuando se corta la cinta. Dado el caso de que una 
proporción considerable de estos granulos permanezcan ad­
heridos después del corte, se alarga el tiempo de enfria­
miento moviendo la varilla de reunión más lejos de la 
hilera o placa de extrusión, manteniéndose las mismas 
temperaturas de extrusión, velocidad de extrusión y tem­
peratura del baño de enfriamiento. Este ajuste es efec­
tivo; no es, sin embargo, indebidamente delicado y usual- 
mente puede ser dejado sin cambio aunque pueda haber me­
nores variaciones en las condiciones operativas.

Reciprocamente, si el tiempo de enfriamiento 
(endurecimiento) es demasiado largo, los filamentos indi­
viduales pueden llegar a separarse de la estructura acin- 
tada, frente a los rodillos de alimentación del cortador, 
y preponderan a buclearse y cruzarse por encima, produ­
ciéndose una. alimentación irregular o descentramiento de
los rodillos de alimentación Esta condición exige un
menor tiempo de enfriamiento, que se consigue trasladando 
la varilla de reunión más cerca de la hilera o placa de 
extrusión. Con el baño acuoso a la temperatura ordinaria.30



del agua, de 10a a 25^0, el tiempo de enfriamiento suele 
ser de 1 a 2 segundos.

La presión lateral de reunión debe ser suficien 
te para que el conjunto de filamentos individuales ad- 

5 quiera la forma de una cinta. Esta cinta puede consis­
tir de una sola fila o hilera de filamentos, aunque si 
se desea puede tener el espesor de dos o tres filas. 31 
número de filas viene dado fijando el ancho de la vari­
lla de reunión igual al ancho de la cinta formada cuan- 

10 do los filamentos recién hilados están en contacto li­
gero, lado a lado, en el deseado número de filas.. Al au­
mentar la velocidad de recogida del cortador, los fila­
mentos tenderán a adelgazarse a su salida de la hilera 
o placa en estado fundido, reduciéndose sus diámetros y 

15 el ancho de la cinta formada. Ello puede compensarse
aumentando la presión de extrusión de forma que los fi­
lamentos salgan de los orificios de la hilera con un 
diámetro deseado, avanzando unifórmente sin hacinarse 
debajo de la hilera de extrusión.

20 Los siguientes ejemplos ilustran sin carácter
limitativo, el procedimiento de la presente patente. 
EJEMPLO 1.

Bajo una presión de dióxido de carbono de 1.19 
Itg/cm̂ , se hiló policaprolactama fundida, molecularmente 

25 orientable, en forma de varillas o filamentos redondos 
hacia un baño acuoso, desde una tobera cilindrica hori­
zontal transversalmenia dispuesta con respecto al baño 
acuoso y provista en su lado inferior de una fila de 50 
orificios redondos. Dichos orificios tenían un diámetro 

30 de unos 2,3 mm. y estaban distanciados unos de otros unos
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6,3 mm. Empleando dos y tres filas de orificios en lu­
gar de una, se obtenía una mayor producción y, general­
mente, una mejor manipulación a través del cortador. El 
número apropiado de.orificios por fila era de 25 a 75.

5 Ventajosamente, se daba a los orificios la forma externa 
de pirámide o cono de irnos 1,5 mm. de altura.

El tanque o artesa para el baño acuoso, tenía 
una tubería rebosadero cerca de un extremo y un canale­
te de alimentación al extremo alegado de la tobera o pla- 

10 ca de extrusión*
La temperatura de la caprolactama fundida era 

de unos 2503C. La superficie del baño acuoso de enfria­
miento estaba unos 12,5 mm. por debajo de la cara de la 
tobera* La temperatura del baño acuoso de alimentación 

15 era de unos 15SC y la temperatura del baño en la artesa 
era de unos 2030. La primera varilla guía en contacto 
con los filamentos estaba dispuesta unos 20 cm. por deba­
jo de la. superficie del baño de enfriamiento? en dicho 
punjko la superficie de los filamentos ya se había empe- 

20 zado a endurecer, por enfriamiento por debajo de la tem­
peratura de "soldadura" de unos 21520*

La varilla de reunión se dispuso a 56 cm. de la 
varilla guía. La temperatura promedia de los filamentos 
al pasar por debajo de la varilla de reunión era de unos 

25 200SC. Las varillas laterales estaban separadas por una
distancia igual a la suma de los diámetros de los fila­
mentos, por ejemplo, de unos 7,6 cm.. Las superficies 
de contacto de los filamentos a esta temperatura, esta­
ban dentro la gama plástica de temperaturas. Los fila- 

30 mentes se pegaron unos con otros en las áreas de contacto



mutuo pero no se pegaban a un buen conductor en contacto 
con un líquido de enfriamiento tal como el baño de enfria­
miento. Las varillas guía y de reunión antes mencionadas 
estaban hechas de metal,, con lo que se evitó que los fi- 

5 lamentos se pegaran a ellas.
La varilla guía horizontal' asociada a la varilla 

de reunión, estaba colocada en el baño de enfriamiento, 
unos 2,5 cm. más allá de ésta y ligeramente más elevada 
que su parte inferior, dando lugar ambas a la formación 

10 de una cinta plana de filamentos.
La cinta de filamentos salía del baño de enfria­

miento y pasaba hacia arriba, por una canaleta de unos 
4,5 m. de longitud, a una velocidad de unas 24m/min hacia 
los rodillos de alimentación, con lo que el tiempo de en- 

15 friamiento entre extrusión y reunión fue de unos 2 segun­
dos. Todos los filamentos avanzaban suave y lisamente en 
forma de una cinta entera a través de los rodillos de ali­
mentación hacia un cortador de duchillas rotativo usual 
girando a 1080 r.p.m.

20 Los golpes rebanadores de las cuchillas del cor­
tador sobre el extremo avanzando de la cinta, daban lugar 
a la formación de granulos cilindricos de ̂ 1 , 6  mm. de 
diámetro y 1,6 mm. de longitud. Estos granulos estaban, 
totalmente solidificados y libres de esquirlas y eran muy 

25 uniformes, además, estaban completamente separados unos
de otros, debido a la breve acción de giro comunicada por 
el cortador.

La separación entre las varillas verticales la­
terales de la varilla de reunión, se ajustó de forma que 

30 todos los filamentos mantuvieran entre sí un ligero con-



A

5

10

ie

20

25

30

il - -- - -4] y-
- - ' 4 'i/ t't

tacto y lado a lado, formando una cinta. La distancia en­
tre la primera varilla, guía y la varilla de reunión se 
ajustó con relación a la temperatura del baño de enfria­
miento y la velocidad de avance de los filamentos, de for­
ma que la cinta emergente mantuviera sp integridad al atra 
vasar los rodillos de alimentación, mientras a la vez se 
mantenía substancialmente la identidad individual de to­
dos los filamentos por toda la longitud de la cinta, a. 
fin de evitar la formación de una cinta rugosa. La adhe­
sión lateral de un filamento cualquiera, a los dos cánti- 
guos, estaba interrumpida a intervalos desiguales, sin 
que ello.afectara a la estructura de la, cinta entera. Las 
uniones laterales entre los filamentos de la cinta.,, al 
aproxime:rse ésta a los rodillos de alimentación podían 
ser rotas por la súbita torsión producida por la acción 
de rebanado de las cuchillas del cortador rotativo, fija­
das formando un pequeño ángulo, por ejemplo de 19, con 
la línea transversal a través de la cinta de filamentos, 
por lo que los filamentos se cortan en sucesión en vez: 
de simultáneamente.
EJEMPLO 2.

Usando el aparato descrito en el ejemplo 1, bajo 
una presión de dióxido de carbono de 2,38/cm , se hilo 
policaprolácta fundida, molecularmente orientable, desde 
una tobera rectangular horizontal, transversalmente dis­
puesta con respecto al baño acuoso. Esta tobera tenía en 
su oara inferior dos filas de 25 orificios redondos cada 
una y de forma externa piramidal. Los orificios tenían 
un diámetro de 6 mm y estaban separados entre si 6 mm.

Los filamentos o varillas extruídas, algo adel-
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gazadas al avanzar desde la tobera, pasaban hacia abajo 
y por debajo da una varilla guía dispuesta ynos 20 cm. 
por debajo de la. superficie del baño acuoso de enfria­
miento. En este punto algunos filamentos se movían jun- 

$ tamente en 2 bandas pero la mayoría isa extendía, más o
menos al azar, en una banda única. La varilla de reunión 
distanciada 40 cm. de la varilla- guía, reunió los fila - 
mentes en una cinta de 12,7 cm. de ancho,, cooperando con 
una varilla horizontal dispuesta unos 7,6 cm. más allá 

10 de ella y ligeramente más arriba que su parte inferior,
para conducir los filamentos en foima de una cinta de dos 
bandas, cuando pasaban por debajo de la varilla de reunión 
y sobre la varilla, horizontal. La velocidad de avance 
de la cinta era de 45m/min. El tiempo de enfriamiento 

15 entre la extrusión y reunión de los filamentos fuá de 
aproximadamente 1 segundo.

La cinta, igual a la del ejemplo 1, excepto que 
estaba formada por 2 gruesas bandas, alimentó mediante 
rodillos un cortador usual de cuchillas rotativas, giran- 

20 do a una velocidad de 1300 r.p.m. Esta operación de cor­
te seguida por una breve operación de volteo, produgo gr& 
nulos cilindricos separados, parecidos a los del ejemplo 
1, de 25 mm. de largo y 5 mm. de diámetro.

- Las dimensiones del aparato y los valores de 
25 otras variables dados en los ejemplos precedentes, pueden 

variarse dentro de límites razonables. Por ejemplo, la 
distancia entre orificios puede ser de 0,8 mm. a 12,5 
mm; y la velocidad de extrusión de los filamentos puede 
variar dentro unos límites tales como de 3m/min hasta 

30 60 m/min y más^
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Cuando el polímero a granular es la policapro- 
lactama, la temperatura de extrusión será como mínimo de 
unos 2103C, pudiéndose elevar hasta 3009C. Una gama pre­
ferida es de 2259-27520. La temperatura del baño acuoso 
de enfriamiento puede estar comprendida, entre OBC y 908 C. 
La temperatura de las superficies de contacto de los fi­
lamentos de caprolactama en la varilla de reunión debe es­
tar por debajo de la temperatura de soldadura de unos 215- 
22590.

La temperatura promedia de los filamentos debe 
estar en la. gama plástica a. fin de formar una cinta de 
filamentos mantenidos juntos por uniones laterales débi­
les, mientras que esencialmente se preserva la identidad 
individual de todos los filamentos. En general la tempe­
ratura promedia de los filamentos cuando se reúnen deben 
estar por debajo pero dentro 50SC de la temperatura de 
fusión. Es de desear una temperatura promedia no supe - 
rior a la temperatura de soldadura durante la. reunión, ya 
que tal temperatura asegura que las superficies en contao- 
to de los filamentos estarán generalmente por debajo de 
la temperatura de soldadura.

En el polímero de policaprolactama, la tempera­
tura promedia de los filamentos durante su reunión, esta­
rá preferiblemente comprendida entre 1903 0 y 2103C.

N O T A

Se reivindica como objeto de esta patente:
1) Procedimiento mejorado para la obtención de 

granulos de polímeros teim oplásticos, molecularmente orieja 
tables, caracterizado por comprender: extrusión de fila-



montos separados, redondos, esencialmente uniformes y mo­
lecularmente sin orientar a partir de una masa fundida de 
dichos polímeros, paso de dichos filamentos a través de 
un líquido inerte de enfriamiento ; enfriamiento de la su- 

5 perficie de dichos filamentos a una temperatura por deba­
jo de la temperatura a la cual aparece la fusión y se de­
sarrolla inmediatamente la coalescencia entre las super­
ficies de contacto de los filamentos, pero conservándose 
la temperatura promedia en la gama, en la cual los fila- 

10 mantos se adhieren entre si pero mantienen su identidad 
individual; luego reunión inmediata de dichos filamentos, 
en contacto lado a lado en forma de una cinta en la que 
cada filamento mantiene su identidad individual a lo lar­
go de su longitud; continuar el enfriamiento de la super- 

15 ficie de la cinta excepto las superficies laterales de
contacto de los filamentos, en una razón que permita so­
lidificarse la cinta en una estructura conectada; luego 
pasar la cinta, bajo tensión no orientadora, hacia un por­
tador que corte el extremo libre de la cinta y rompa las 

20 porciones cortadas en granulos separados en las uniones 
laterales entre los filamentos.

2) Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado en que: el polímero usado es policaprolactama; 
la extrusión se efectúa- a una temperatura comprendida en-

25 tre 21060 y 30030; el líquido de enfriamiento es agua a
una temperatura de 0S-903C; y los filamentos se reúnen, deg 
pues de un tiempo de enfriamiento de 1 a 2 segundos entre 
la extrusión y la reunión.

3) Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado en que los filamentos son extruídos desde 230



filas de orificios espaciados de 0,8 mm. a 12,7 mm; los
filamentos se reúnen en una cinta de 2 bandas de espesor? 
y la temperatura promedia de los filamentos cuando se 
reúnen es de 200SC.

5 4) Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado en que la temperatura del líquido de enfria­
miento, la fuerza de reunión y el tiempo de contacto con 
el líquido de enfriamiento se interajustan de manera que 
la adhesión lateral de un filamento con el siguiente en 

10 la cinta que se acerca a los rodillos de alimentación, 
es interrumpida a intervalos deslguados pero todos los 
filamentos están lateralmente unidos en una cinta de es­
tructura integra.

5) Procedimiento mejorado para la obtención de 
15 granulos de polímeros termoplásticos.

Esta memoria consta de quince páginas escritas 
por una sola cara.

BARCELONA, 22. de Marzo de 1960..
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