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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) do» 

m iclliada en Arda. José Antonio Primo de Rivera) n£ 654

BARCELONA,

por:

"Procedimiento para la  h ilatura por fusión de polímeros ü .  

nealea s in té tico s ".

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

La presente patente se re fie re  a un procedimiento 

para la  h ilatura por fusión de polímeros lin ea les s in té ticos.

Aunque ya se han efectuado pruebas para la  obtención 

de filamentos de sección no redonda, mediante extrusión del 

5 polímero fundido a través de o r if ic io s  de formas variadas, la
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tensión su perfic ia l del polímero es tan elevada en la  fib ra  

reoién formada adyacente a la  h ile ra  que, la  forma impuesta 

por e l o r i f ic io  a l polímero fundido se pierde en gran parte 

una vez enfriada la  fib ra , dando lugar a filamentos de sec-

5 ción substancialmente circu lar*

Mediante e l  procedimiento de la  presente patente pue­

den obtenerse, en h ilatura por fusión de polímeros lin ea les , 

filamentos de sección altamente modificada y a la  vez de t í ­

tulo fin o . v\, 'i ’
10 De aouerdo oon el procedimiento de esta patente, la

h ile ra  para la  h ilatura pof. fusión de un polímero lin ea l , es- 

tá  provista de o r if io io s  en .forma de ranuras cuyos extremos 

se ensanohan repentinamente. Por "ranuras” se entienden : - ’

aberturas substanoialmente rectangulares de longitud 5 o más ::

15 veces su anchura. Los "extremos ensanchados” de las ranuras u 

son preferiblemente circu lares, pero pueden ser rectangula­

res, cuadrados, romboidales u ovalados, siempre que la  d i- 

mensión más larga del ensanchamiento no circu lar sea pproxi- . 

malamente normal a l e je longitudinal de la  ranura. La h ile -  f 

20 ra puede tener uno o más o r i f ic io s .

Los diseños de las ranuras pueden ser variados, codo 

p.e* en forma de Y, T, cruz, esp ira l y semejantes. En cada 

caso, se ensanchan los extremos del diseño. '•

E l procedimiento de la  presente patenre se compren- 

25 derá mejor refiriéndonos a los dibujos adjuntos.

Las figuras 1 a 5 son representaciones de varios d i-  -'v ; 

seños de o r if ic io s  con sus extremos ensanchados.

L^figura 6 representa una ranura en forma de esp ira l 

con sus extremos ensanchados, apropiada para la  obtención de 

30 cintas o pe lícu las .

■v
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las figuras 7 y 8, repesentan ejemplos de o r if ic io s  

en forma de "hueso de perro", o sea ranuras rectas con extre­

mos repentinamente ensanchados y redondeados. En la  figu ra  

8 la  ranura está además provista a su largo, de repentinos 

5 . ensanchamientos redondeados. ;

Las figuras 7a y 8a son secciones transversales de los  

filamentos obtenidos mediante e l empleo de las ranuras de las 

figuras 7 y 8.

La figu ra  9 representa e l diserlo de una ranura en fo r -  

10 ma de Y con sus extremos repentinamente ensanchados, y la  f i ­

gura 9a, es una seooión transversal de un h ilo  obtenido median 

te  empleo de una h ile ra  provista de o r if ic io s  en Y según la  

figu ra  9»

La figu ra  10 representa un o r i f ic io  en forma de cruz, 

15 con sus 4 extremos repentinamente ensanchados, y la  figu ra  10a, 

es una seooián transversal del h ilo  obtenido a partir de una 

h ile ra  con o r if ic io s  en forma de la  cruz según la  figu ra  10,

La figu ra  11 ilu s tra  un método general para caracteri­

zar e l grado de modificación de los  filamentos, hilados por 

20 fusión según e l  procedimiento de la  presente patente, compa­

rados con los filamentos corrientes de sección transversal 

c ircu la r. E l grado de modificación puede expresarse númeri- 

camente por e l cociente resultante de d iv id ir  e l  diámetro 

del círcu lo "c "  circunscrito alrededor de la  seooión tran3- 

25 versal del filamento, por e l diámetro del c írcu lo " i "  in scri­

to en e l la .  A esta relación  se la  denominará "re lac ión  del 

filamento: Según lo  antedicho, un filamento verdaderamente

circu lar tendrá una "re lac ión " igual a 1 ,0. Un filamento pa­

recido a una cin ta, de anchura 6 veces superior a su espesor, 

tendrá una "re lac ión " igual a 6,0.30



t#

5

10

15

20

25

30

Una vez enfriado rápidamente e l polímero y ya en .es- • 

tado só lido, de los extremos de 1.a-sección transversal del r
‘ ' ,z'~ >
filamento han desaparecido substanciáLraente las partes ensan- ;

ohadas del f lu jo  de polímero fundido, como puede verse en í V'
. . . .  , ' {.

las figuras 7a y 8a. • yy

A continuación, se da un ejemplo de rea lización  del 

procedimiento de la  patente, $ie en ningún caso se conside- - V 

rará lim ita tiv o . v

EJEMPLO,

Se h iló  una masa fundida de polihexametllen-adipaml- y 

da, que contenía un 0,3# en peso de ÜO2 y cuya viscosidad * y. y 

re la tiv a  era de 35. *' *■■ ■ r * *
La temperatura de la  p a r r il la  y pozo de fusión era 

de 288*0, manteniéndose el polímero fundido ha jo  atmósfera • \

de nitrógeno. S Í polímero se h iló  a través de una h ile ra  „

(que designaremos como h ile ra  Á) oon 15  o r i f ic io s  en fom a _v ;

de cruz, ta l como están diseñados en la  figu ra  10.

Los brazos de la  cruz eran ranuras de 1 mm. de la r -  ;
»i f t  >

go y 0,05 mm. de ancho. Los ensanchamientos repentinos de .y.,

los extremos de las ranuras eran círculos de 0,12 mía, de y
SÍ- 7

, 41
diámetro. La longitud to ta l de la  cruz, incluyendo los en­

sanchamientos era de 1,27 mm. r - •

El h ilo  hilado a tcavé9 de dichos o r if ic io s  se en- .' 

f r ió  mediante aire a la  temparatura ambiente, d ir ig ido  trang ’ 7-,'

. versalmente al haz de filamentos. El h ilo  recién hilado,
r ' '  '

de t ítu lo  55 den y viscosidad re la tiva  47,3, se recogióna

una velocidad de llOOm/min, y luego se es tiró  en f r ío  1,95 ¿ --v
< '

veces su longitud orig in a l. Su t ítu lo  fin a l fué de 29,7 

den. correspondiendo a unos 3 den por filamento. Una seo- 

ción transversal ampliada del h ilo  estirado, tenía substan-

v»'1
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cialmente la  apariencia de la  figu ra  10a. La "re lao ión  del 

filam ento" promedia del h ilo  recién hilado era 3,35, y la  del 

h ilo  estirado 3,53, lo  que demuestra que e l  h ilo  estirado es- 

taha aún más modificado (d ife r ía  más de la  forma c ircu lar) 

que e l h ilo  sin estirar.. Guando la  h ile ra  A se substituyó 

por otra h ile ra  (que se designó por h ile ra  B) con o r if ic io s  

formados solo por ranuras de 1 mm. de largo y 0,07 mm de an­

chura (s in  los ensanchamientos repentinos), la  "re lac ión  del 

filam ento" del h ilo  estirado era solo 1,9 aunque la  v isoos i- 

dad del h ilo  era elevada (54,5 )« Generalmente un aumento de 

viscosidad ayuda a la  obtención de una elevada "re lac ión  del 

filam ento".

Al substitu ir la  "h ile ra  B" por una h ile ra  (designa­

da por h ile ra  C) de 15 o r if  ic io s , parecidos a lo s  de la  B ex­

cepto en que su anchura era solo de 0,05 mm. .fué imposible 

h ila r  de manera dontinua, pues 19s o r if ic io s  se obstruían re­

petidamente por partículas presentes en la  fusión.

L8l ejemplo citado se desprende que, mediante e l  uso 

de h ileras con o r i f ic io s  segtSn la  presente patente, se obtie­

nen filamentos de t ítu lo  fino oon una elevada "relao ión " que 

no podrían lograrse s i  se usaran h ileras con o r if ic io s  de t i ­

pos ya conocidos.

E l grado de modificación de un filamento con respecto 

a la  sección transversal c ircu lar, depende de la  forma de los 

o r if ic io s  de la  h ile ra  y de la  rapidez de enfriamiento de los  

filamentos después de la  extrusión. Un enfriamiento rápido 

s o lid if ic a  los filamentos en forma aproximada a la  de los o r i­

f ic io s ,  antes de que las fuerzas tenso-activas den lugar a 

que los filamentos adopten la  forma c ilin d r ica . Una v iscos i­

dad elevada favorece también la  obtención de filamentos a lta ­



mente modificados, ya que de mantiene mejor la  forma antes 

del enfriamiento, p .e . la  poliexametilen-adipamida se h ila rá  

a vuaa viscosidad re la t iv a  de a l menos 40, preferiblemente 

superior a 50 (medida sobre e l  h ilo  recién h ilad o ). No obs­

tante, s i se h ila  un polímero de visoosidad cualquiera, usan­

do h ileras con o r if ic io s  iguales, a los diseñados según e l 

procedimiento de la  presente patente, se logran grados muoho 

má¡3 elevados de modificación que los que puedan obtenerse 

con h ileras de o r i f ic io s  conyealónales.

Algunas veces es conveniente en fr ia r la  h ile ra  y e l 

paquete ¿e f i l t r a j e  para poder lle v a r  al polímero más oeroa 

de la  temperatura de so lid ific a c ión  en e l momento de la  ex- : 

trusión, o disminuir la  temperatura o aumentar eVfolumen del 

gas re frigeran te para acelerar e l  enfriamiento del hilo# Ge­

neralmente, ninguno de estos oambios es necesario con políme­

ros de a lta  visoosidad.

la  esencia del procedimiento de la  presente patente 

es la  combinación, en un o r i f ic io  de la  h ile ra , de una ranura 

y de al menos, un ensanchamiento repentino en cada extremo 

de la  ranura. Satos ensanchamientos repentinos parecen e je r ­

cer dos funciones: a)- Proporcionar una reserva de polímero 

que refuerza y mantiene la  forma extruida resistiendo lse 

fuerzas tensoactivas hasta so lid ifioa c ión  del filamento, y 

b) proporcionar unos canales a través de lo^éuales pasan par- 

tícu las de arena, materias extrañas y geles que de otro modo 

obstruirían las ranuras. O rific io s  con ranuras de 0,05 mm* 

de ancho casi siempre eon inoperables s i  no están,provistos 

de ensanchamientos, y aún con o r i f ic io s  más anchos se mejora 

la  continuidad de la  h ilatura por adición de ensanchamientos 

repentinos, ta l como ya se ha descrito .



26 9 73 i
Para filamentos finos con sección transversal en fo r­

ma de cruz, de Y o de cinta, las ranuras son ordinariamente 

tan estrechas como mecánicamente puedan lograrse# Para este 

f in  son sa tis factorias  ranuras de ancho igual a 0,05 mm», y ,

5 aunque estas ranuras como se ha dicho, se obstruyen más fá ­

cilmente, la  adición de repentinos ensanchamientos en sus ex­

tremos, de acuerdo con la  presente patente, las hacen apro­

vechables* Uo obstante, es conveniente e l uso de un tamiz 

muy fino (p#e* 200 mallas) sobre la  h ile ra , para reduolr las 

10 obturaciones de o r if ic io s *

Aunque e l  número mínimo de ensanchamientos repentinos 

es de dos por ranura, frecuentemente es beneficioso un mayor 

número, particularmente cuando sé hilan cintas* Los ensan­

chamientos pueden disponerse a lo  largo de la, ranura, como 

15 se observa en la  figu ra  8# Se ev ita rá  un número excesivo de 

ensanchamientos, ya que e l aumento substancial del área del 

■ o rific io  da lugar a una. disminución de la  velocidad del cho­

rro de polímero, aumentando con e llo  las probabilidades de 

goteo. Generalmente.se p re fiere un ensanchamiento cada 0,02 

20 a 0,05 mm# a lo  largo de las ranuras. Se ha observado que 

para ranuras que se intersecan, como p.e* las en forma de Y,

I  y cruz, e l  punto de intersección actúa también oomo un en­

sanchamiento. En algunos casos puede ser beneficioso agran­

dar la  intersección hasta un diámetro igual al de los ensan- 

25 chamientos de los extremos de la  raaura# El diámetro de los 

ensanchamientos repentinos es, usualmente, de unas dos veces 

e l ancho de la  ranura, pero también pueden usarse ensancha - 

mieñtós con diámetros de hasta 5 veces e l ancho de la  rsnura. 

Generalmente pueden emplearse ranuras con tina longitud de 

50 50 veces, o más la  anchura de las mismas, mientras e l aumento



del área del o r i f ic io  no produzca una disminución de l a  ve- ? ■ \ 

locidad del chorro del polímero para e l caudal requerido, dan- ¡ - 

do lugar a goteo. ’• ' ;

la  h ile ra  en la  que se efectúen o r if ic io s  según la  ’ / J. •’

.5 presente patente, puede ser de cualquier material conveneional V-f. 

empleado en la  fabricación de h ileras para h ilatura por fusión. /

So i  especialmente apropiadas las de acero inoxidable.

En la  fabricación  de h ilos con filamentos de sección • >'. 

no c ircu lar, es esencial la  obtención de una buena uniformidad 

10 entre filamentos, a f in  de ev ita r  un exceso de roturas en la  / ' 

fase de estirado. Se ha encontrado que es ú t i l  proveer un es­

pacio de distribución entra e l f i l t r o  de arena y la  h ile ra . **'.
i» v *

Sin embargo, aún cuando se emplee dicho espacio de d is tribu c ión ,; v -
** v / i '

pequeñas variaoiones entre los o r if ic io s  dan lugar a d iferen- ' 

cias en la  res istencia  al flu jo  á travos de cad^órific io . De-
v ■

bido a e llo  se extruyen volúmenes desiguales de polímero por 

unidad de tiempo, en o r if ic io s  d istin tos. Este efecto puede ' 

minimizarse añadiendo una caída uniiorme de peesión, cuidado­

samente controlada y relativamente grande (comparada con la  

20 caída de presión a través de los o r if ic io s  propios de la  h ile ra ) ’ , 

a la  corriente de polímero extruída desde cada o r i f ic io ,  con 

lo  que se minimizan las variaciones de o r i f ic io  a o r i f ic io *  ;• ¿ . 

Un medio para lle v a r lo  a efecto es e l uso de una placa capi­

la r  de regulación dispuesta en contacto con la  parte posterior 

25 de la  h ile ra , provista  de capilares (de longitud y diámetro

uniformes) descargando en la  parte avellanada de cada o r i f ic io  ■' 

de la  h ile ra . De esta forma la  corriente de polímero ex tm i- 

da a través de cada o r i f ic io  pasará primero a través de un ca- V  

p ila r  de la  placa. Estos capilares pueden taladrarse por me- 

dios convencionales y luego eliminar las irregularidades median ‘

i
f,

50
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te  pulido con broca de acero endurecido de diámetro apropiado.

Los te jidos y género de punto fabricados con filamen­

tos altamente modificados en founa de cruz o de Y, según e l 

procedimiento de la  presente patente, tienen mayor poder cu- 

5 briente y elasticidad y un tacto más firme y terso que los, gé­

neros de sim ilar peso y construcción fabricados con filamentos 

redondos y de igual t ítu lo  por filamentos. Los filamentos 

aplastados o en forma de cinta también tienen un elevado po­

der cubriente y además una .resistencia especial contra e l 

10 apildoramiento. la  es conocido que en los géneros. iegidos

o/triootados flojamente, hechos de fib ras naturales (p .e . a l­

godón, lana), sometidos a uso, se forman sobre la  superficie 

usada pequeñas bo litas de fib ra s , denominadas pildoras ( 'p ills ” X 

Con la  aparición de las nuevas fibras s in té ticas , especialmente 

15 las obtenidas de polímeros de condensación, e l  problema del 

apildoramiento es mucho más serio,, por ser estas fib ras a lta ­

mente resistentes a la  abrasión, ya que las  pildoras que se 

forman en la  superficie del te jid o  no caen, sino que se acu­

mula!. Se ha comprobado que cuando ta les polímeros, hilados 

20 normalmente en forma de filamentos c ilin d ricos , se hilan en 

forma de cinta, se reduce, considerablemente la  tendencia al 

apildoramiento de los  tejidos hechos oon ellos.. También se 

ha v is to  que cuando mayor es e l filamento, menor es la  tenden- 

. c ia  a l apildoramiento, como puede verse en la  tabla siguiente 

.25 en la  que se oomparan géneros de construcción sim ilar.
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Tendencia al apildoramiento de géneros de fib ra  cortada de nylon '

T ítu lo por filamento "Relación del 
filamento”

Pildoras por pulgada 
cuadrada (Ensayo Labo­
ratorio  ; 5 min de res­
tregado + 5 min de lim­
pieza)

5,0 1 (redondo) 2 ,°

5,0 2,75 (plano) 0,4

4,5 2,07 ” 0,75

4,5 3,54 ” 0,25 [■

.. 4 ,5 4,64 ” 0,0

6,0 3,0  ” o,o

los datos de la  táb líi también indican

1 ~ i
k.

que para los filamentos

de menor t ítu lo , es mayor. Intendencia a l gpildoramientoj para

vencer ésta, es obvio que se requiera para filamentos finos un 

grado elevado de ” re lac ién  del filamento” a f in  de ev itar sar- 

tiafnotoriamente e l apildoramiento, los filamentos con un t í -  ¿ ‘7- 

tu lo de 1,6 den o menos, son muy apropiados para la  h ilatura  ̂

de fibra*. cortada s in té tica  en h ilos finos sistema algodón. Es- ; ., 

tos t ítu lo s  son también apropiados para mezclar con algodón pa- 

ra la  preparación de h ilos y te jidos mezcla. Estos filamentos ,

de t ítu lo  fin o , altamente modificados e hilados por fusión, no * 

podrían obtenerse por los procedimientos corrientes, pero s í  \ 

pueden prepararse empleando h ileras con o r if ic io s  segdn la  pre- . ,

sente patente.

E l procedimiento de esta patente puede aplicarse a to­

dos los tipos de polímeros s in téticos lin ea les  que pueden ser 

hilados por fusión, p .e . poüamidaa, oopoliamidas, poliÓsteres 

y copoliésteres.
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Se reiv ind ica  como objeto de este procedimiento:

1 ) Procedimiento para la  h ilatura por fusión de po­

límeros lin ea les s in té ticos , caracterizado por la  extrusión

5 del polímero fundido a través de una h ile ra , de manera que se 

forma una corriente o flu jo  de polímero cuya sección trans­

versal se ensancha, en cada uno de sus extremos de 2 a 5 ve­

ces su anchura más reducida, siendo la  longitud de dicha sec­

ción de, a l menos, 5 veces su anchura más reducida; enfrián- 

10  do rápidamente luego dicha co rr ien te ’ de polímero fundido para 

formar un filamento modificado, de cuya sección transversal 

han desaparecido substancial.mente las partes ensanchadas de 

. • los extremos; finalmente se es tira  e l filam ento.'

2) Procedimiento según la  reivindicación  1, carac- 

15 terizado pn que la  seooión transversal de dicha corriente de

polímero fundido tiene forma de Y.

5) Procedimiento según la  reivindicación  1, carac­

terizado en que la  seooión transversal de dicha corriente de 

polímero fundido tiene forma de cin ta.

20 4) Procedimiento para la  h ilatura por fusión de po­

límeros lin ea les  s in té ticos .

Esta memoria consta de once páginas escritas por una 

sola cara.

BARCELONA, 15 de Julio de 1961.

P. A.
>
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