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PATENTE DE INVENCION
en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de SHELL INTERNATIONALE RESEARCH HAATSCEAPPIJ II.V. 

entidad holandesa, establecida en 30, Carel van EyLandtlaan, 
La Haya, Holanda, por:

"UN KETODO H U I  L A  ILWUFACTURI DE UN CORDON RE­
TORCIDO "

La presente invencién se re fiere  a un método para 

la  manufactura de un cordén retorcido partiendo ae una o más 

películas multidivididas y molecularmente orientadas de un 

polímero slcohilénico. Sabido es que las películas de los po- 

5 limeros termoplásticos sintéticos, entre los que se incluyen 

también los polímeros slcohilénicos tales como el p o lie t ile -  

no, que aclquieren esencialmente una orientaeién molecular al 

estirarlos en sentido longitudinal, poseen una gran aptitud, 

para subdividirse en este sentido longitudinal).. Puede hacer­

lo se uso de esta propiedad en la  manufactura de productos tales
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como h ilos, tram illa de empacar o agavillar, cordones o con­

juntos ae filamentos, y también tejidos de estructuras f i ­

brosas. A este fin , las películas, molecularmente orientadas 

en sentido longitudinal, se someten primero al tratamiento 

5 conocido como fib rilao ién , en el cual las películas se d iv i­

den en gran número de fib r il la s  que pueden o na estar inter­

conectadas o cohesionadas. Estas f ib r il la s  pueden tener la  

forma de un filc ien to  largo y extremadamente delgado, pero 

también pueden presentarse como tiras  estrechas. Los métodos 

10 de fib rilao ién  ya conocidos incluyen las etapas de frotar las 

películas entre unos rod illos vibratorios, trabajar la  p e lí­

cula con cepillos de acero vibratorios o rotativos, tritu rar 

la. película por batido o machaqueo, o someter las películas 

a una violenta vibracién producida por ondas sonoras o co—

15 rrientes gaseosas inyectadas a lo  largo de la  pelícu la a e le - 

vadísimas velocidades (por ejemplo, aproximadamente a la  ve­

locidad del sonido). Después del tratamiento de fib rilao ién , 

las películas fibriladas deben ser retorcidas, para dar a los  

productos unas características satisfactorias de manipulaciém. 

20 EL método de esta invencién ha demostrado ahora

que, en condiciones especiales, es posible obtener directa­

mente por torsién  una. favorable fib rilao ién  de las películas 

de manera que resulta innecesario disponer por separado las 

operaciones de la  etapa de f ib r ila r  y de la  etapa de torcer 

25 0' formar el cordén. Además, las películas fibriladas así pro­

ducidas tienen una estructura muy homogénea, ya que la  p e lí­

cula se divide de manera particularmente uniforme.

Esta invencién comprende el método para la  manufac­

tura de un cordén retorcido, partiendo de una o< más películas 

30 multivididas y molecularmente orientadas de un polímero a l-
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cohilénico, caracterizado dicho método por el hecho de que 

le, película es dividida por torsión ae la  iñ.smo. en condicio­

nes mediante las cuales 1.a película es estirada con un es-
o

fuerzo ae tracción de por lo  menos 5 kg/mm sobre un punto 

de guía que gira ^excéntricamente respecto a un eje central 
de rotación.

Si se retuerce una película en esas condiciones, 

la  trayectoria que la  película signe mientras es retorcida 

resulta cónica, al menos en parte o aproximadamente, según el 

grado de tensión aplicado a la  película durante la  torsión. 

La cúspide de este cono puede estar formada por el punto en 

el cual la  película se introduce o lleva  al trayecto ce tor­
sión, o por otro punto de guía que esté situado en posición 

central o sensiblemente central respecto el eje central de 

rotación. La circunferencia de la  base del cono constituye 

así la  trayectoria de rotación del punto de guía excéntrica­

mente situado. El eje a lo  largo del cual se retuerce la  pe­

lícu la  durante la  operación de torsión describiré, de igual 

modo, por lo  tanto, una superficie cónica. La torsión engen­

dra en la  película unos esfuerzos de tracción y de cortadura 

que dan por resultado una múltiple división de la  película.

Es de notar que, en realidad, no es una t ira  ae pe­

lícu la  plana lo  que pasa por el punto de guía, sino un con­

junto o cordón de f ib r illa s  obtenido por división y torsión 

de la  t ira . A consecuaicia de la  rotación del punto de guía, 

se ejercen en el cordón unas fuerzas de rozamiento que oca­

sionan en dicho cordón una tendencia al movimiento de roda­

dura. Estas fuerzas extienden su acción hasta la  parte del 

cordón que aún tiene que pasar por los puntos de guía.

Las fuerzas así combinadas hacen que la  película se
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divida de manera muy homogénea. Se forma de ese modo un gran 

número de hendiduras o rendijas longitudinales uniformemen­

te  distribuidas por todo lo  ancho de la  pelícu la y que d iv i­

den a ésta en gran número de estrechas t ira s . La anchura de 

5 estas tiras no varía gran cosa de una a otra, y éstas se ha­

llan  interconectadas en general por sus extremidades, forman­

do así una red coherente.

Debido a la  homogeneidad de esta estructura, los 

productos fibrilados obtenidos con arregLo a la  presente in - 

10 vencida resultan particularmente adecuados para su uso ai 

sustitución de la  cuerda de cánamo o de sisal para atar las 

gavillas de heno, siempre y cuando, naturalmente, que se 

e l i ja  el número adecuado de vueltas de torsión por metro pa­

ra la  operación de retorcer, y que se u tilicen  como material 

15 de partida películas de dimensiones adecuadas.

El método de la  presente invención excluye aquellas 

operaciones en que la  película es retorcida a lo  largo de 

un eje que forma una línea recta continua en la  totalidad 

del trayecto de torsión. Según se ha visto , la  torsión a lo;

33 largo de una línea recta no produce homogeneidad de división 

de la  pelícu la. Aun cuando las películas fibriladas de esta 

manera se dividen satisfactoriamente por los bordes exterio­

res no sucede lo  mismo en el centro de la  pelícu la, donde la 

división es inadecuada de modo que las tiras que se forman en 

25 el centro son demasiado anchas.

La resistencia de rozamiento en la  película, al pa­

sar por e l punto de guía, puede ser en general relativamente 

lig e ra , ya que en principio no es tanto el efecto de las fuer­

zas de rozamiento de por s í, como el movimiento comunicado a 

30. la  película por estas fuerzas, lo  que produce la  deseada d iv i-



sión de la  pelícu la. En ningán caso puede ser la  resisten­

cia de rozamiento t  an grande que se perturbe la  estructura, 

coherente de la  red de f ib r il la s , o que hay riesgo de rotu­

ra de los cordones.

5 Se prefiere asimismo hacer pasar primero la  p e lí­

cula en el equipo de torsión, sobre un punto de guía centra­

do o. esencialmente centrado, antes de hacerla pasar por el 

punto de guía situado excéntricamente. Un ejemplo de aparato 

adecuado para poner en práctica el método de la  invención es 

pg el que se ilustra  esquemáticamente en el dibujo adjunto.

En este dibujo se representa una película, de po li­

propileno 1.2 extraída de un carrete o; ro llo  de alimentación 

IQ por unos rodillos de transporte 1 1 , y que es llevada a 
continuación hasta un descargador o aleta en S 13. Los ex- 

15 tremes de entrada y salida, 14 y Ib , del descargador 13 son 

rectos y paralelos entre s í.  El punto en que el extremo de 

entrada recto 14 toma, curvatura constituye un punto de guía 

centrado para la  película, en tanto que el punto en (pie la  

parte curva del descargador 13 se une a la  extremidad recta 

20 de salida 15 constituye un punto de guía situado excéntrica­

mente. El descargador 13 está atontado en un soporte 20 con 

movimiento de rotación en torno al eje geométrico del extre­

mo de entrada 14* En posición coaxil con el exbremo de en­

trada 14 ael descargador 13 hay un ca.rrete de recogida o bobí- 

25 nado 16 montado en un árbol 18 que puede ser movido a rota­

ción. El árbol 18 está montado en un soporte 17 que puede 

moverse de un lado a otro, en vaivén, en la  dirección del 

eje geométrico del carrete 16. Los motores para hacer gira el 

árbol 18 y para comunicar movimiento de vaivén al soporte 17 

30 están instalados en la  base 19.
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La película 12 que pasa a través del. descargador 13, 

siendo- fib rilada  y retorcida en. éste por el movimiento de ro­

tación del descargador 13, se bobina a la  salida del mismo so­

bre el carrete 16. La velocidad del carrete de bobinado 16 

5 está ajustada de manera que a la  pelícu la se l e  aplica la  ten­

sión mecánica deseada. Naturalmente, la  fuerza de los rodi­

l lo s  de alimentación 11  y las de rozamiento del descargador 

13 aplicadas a la  película producen asimismo en ésta una ten­

sión al ser bobinada en el carrete 16. EL esfuerzo de trac- 

10 ción o tensión mecánica, ha de ser mayor a.e 5 kg/mm , calcu­

lado a base de un área de sección de la  pelícu la en milímetros
2

cuádranos, y de preferencia será por lo  menos de 10 kg/mm .

El lím ite  superior del esfuerzo de tracción admisible vendrá 

determinado en general por el valor al cual se rompe e l cor- 

15 dón, o al cual se produce un perceptible estirado en fr ío  de 

las fib r il la s  resultantes. Durante la  operación de retorcer 

hay que evitar aquellas temperaturas a las cuales las fuer­

zas ae tracción aplicadas efectúen un estirado en caliente 

de las f ib r i l la s .  Este estirado podría contribuir a una orien- 

20 tación molecular adicional de las cadenas pollmérioas en las 

f ib r il la s , lo  cual es en general indeseable. La operación de 

retorcer, por lo  tanto, se realizará normalmente a la  tempe­

ratura ambiente.

Según se ha v is to , se puede in flu ir  en la  longi—

25 tud de las f ib r il la s  o, en otros términos, de las líneas de 

división formadas en la  pelícu la, modificando la  fuerza de 

tracción ejercida. Como regia general, las líneas de d iv i­

sión más largas se producen con tensiones grandes, y no- con 

esfuerzos de tracción ligeros .

30 El número -de vueltas de torsión por metro a ap li-
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car el cordón puede regularse, naturalmente, haciendo variar 

la. velocidad de recorrido de la  película o cordón a través 

del equipo de retorcer, y modificando la  velocidad de rota­

ción del punto de guía excéntrico. En general, no seis i'ó.- 

 ̂ c i l  durante la  operación de retorcer por medio del tubo arri­

ba descrito, lograr velocidades de paso o de producción, par­

t í  cüL ármente grandes (por ejemplo, mayores de 100 o 200 m/min), 

como consecuencia de las elovadísimas fuerzas centrifugan re­

sultantes de la. gran velocidad de rotación que se necesita 

PO en el tubo. En cambio, es posible lograr granees velocida­

des de paso o de rendimiento de esta naturaleza s i, en lugar 

del tubo curvo-, se u tiliza  un disco rotatorio, provisto de 

una abertura de paso excéntricamente situada, para el cordón.

Si así conviene, el tubo 13 puede ser sustituido por nos 

15 ojeta.s de guía conectados entre s i por una va r illa  o un alam­

bre, actuando los ojetes como puntos de guía centrano y ex­

céntrico, respectivamente. EL equipo puede estar colocado en 

posición horizontal, como en el dibujo o bien en posición ver­

t ic a l.

20 En una forma de realización muy adecuada del método

de la  invención, la  película puede ser retorcida inmediata­

mente después de efectuarse la  orientacién molecular por es­

tirado longitudinal: esto es, en una sola etapa continua de 

tratamiento. En este caso, los rod illos que efectúan el es ti- 

25 rado longitudinal pueden adecuadamente ser los mismos que se 

u tilizan  para hacer pasar la  película al equipo ce retorcer.

No obstante, también es posible bobinar la  película, en un 

carrete después de estirarla  longitudinalmente y antes de re­

torcerla. Esto es lo  que normalmente se ho.ee enanco el pro- 

30 cedimiento de estirado permite mayores velocidades de produc-
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320949
ción que el tratamiento de torsión.

Como material de partida, para la  operación de re­
torcer se ha ce uso preferiblemente de películas que hayan 

sido molecularmente orientadas con relaciones de estirado de 

5 aproximadamente 8:1 a 13:1 por medio de estirado longitudi­
nal en caliente. Son temperaturas de estirado adecuadas pa­
ra. esta, operación las de ICO °C a 160SC.

La anchura y el espesor dé la  película, mol ocular­

mente orientada puede variar dentro de lím ites relativamente 

10 amplios, de acuerdo con las propiedades mecánicas deseadas y 

con las dimensiones del producto fin a l. Así, por ejemplo, 

es posible tratar y convertir muy satisfactoriamente en tra­

m illa de empacar, o de agavillar, películas de una anchura 

de 50 a 150 mm y de un espesor de 0,02 a 0 , 1  mm; en este 

15 caso, la  tram illa adquirirá por regla general de 15 a 50, y 

preferiblemente de 20 a 35, vueltas de torsión por metro, 

formándose así un cordón de f ib r il la s  coherentes arrollado 

con relativa, holgura y, por tanto, bastante voluminoso. Los 

cordones de este tipo pueden ser atados y anudados firme y 

20 fácilmente por medio de las máquinas empacadoras usuales. 

Otras películas que tengan una anchura, por ejemplo, c¡.e 2 

a unos 30 mm y un espesor aproximado de 0,005 a 0,050 mm pue­

den ser convertidas en cordones delgados, semejantes a hilos 

de por ejemplo 80 a 200 vuéLtas de torsión por metro. Con 

25 cordones delgados de este tipo pueden hacerse tejidos de 

los cuales es posible manufacturar adecuadamente sacos de 

"yute s in tético". Tanto los cordones semejantes a M íos como 

los otros, más gruesos y relativamente voluminoso, constan 

de un gran ndmero de fib r il la s  que, en un determinado pro- 

30 du.cto particular, varían muy poco en anchura de una a. otra.
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Así, en la  tram illa de empacar las f ib r illa s  tienen en gene­

ral una anchura de 0,5 a O,Y mm, mientras los hilos más del­

gados, por lo  general, contienen fib r illa s  cuya anchura es 

de 0,2 a 0,4 mn. Estas f ib r illa s  no presentan bordes afilados, 

$ y en todo caso no en la  extensión en que esta dificu ltad po­

dría experimentarse en las aplicaciones usuales como trami­

l l a  de empacar o hilos retorcidos.

Para e l tratamiento de torsión, las películas puer- 

den u tilizarse en la  anchura que presentan despuós de esti­

bo radas, o bien, como alternativa, se cortan en valias tiras 

de menor anchura, después de estiradas. Ahora bien, hay que 

tener cuidado y asegurarse de que la  película a. retorcer po­

see en toda su anchura el mismo grado de orientación mole­

cular. Esto es particularmente importante cuando son pelícur- 

1 $ las sin cortar las que se someten a fib rilac ión . En. el proce­

dimiento de f ib r i l  ación conforme al presente invento, no se 

necesita tratamiento alguno especial ¿e los bordes de la  pe­

lícu la , que pueda dar lugar a engruesar los bordes.

Como material para, la  película resulta p.articular- 

20 mente adecuado e l polipropileno crista lino. Este polímero se 

caracteriza por un contenido de por lo  menos 90% en peso, y 

de preferencia más de 95% en peso, de sustancias insolubles 

en hidrocarburos en ebullición tales como el heptano o el 

isooctano.

25 La invención tiene importantes ventajas económicas.

Para d iv id ir y retorcer la  película simultáneamente basta con 

un equipo relativamente sencillo y, por lo  tanto, económico. 

Por consiguiente, no es necesario prever equipos para divi­

d ir y retorcer por separado la  pelícu la. Esta ventaja econó- 

30 mica, es tanto más importante cuanto que los productos retor-
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cidos de la  invención han de competir en precio con productos 

usuales baratos, de materiales no sintéticos, ta les como el 

cánamo, el algodón, el s isa l o e l yute.

El procedimiento de torsión puede realizarse no 

5 sólo con una única película, sino también con un número ae 

películas independientes que, si así conviene, pueden tener 

propiedades fís icas y mecánicas diferentes, de unas a otras. 

Los cordones producidos pueden someterse a un tratamiento 

adicional y sucesivo de torsión y/o* de fib rila c ión . También 

10 es posible trenzar los cordones convirtiéndolos en cuerda.

EJEMELO I

Se hizo una pelícu la a base de propileno c r is ta li­

no, de un índice de fusión de 2-4 y que contenía 0 , 2% en pe- 

15 so de negro de humo, mediante extrusión por hendiduras segui­

da ae enfriamiento, haciendo pasar la  película por sobre un 

rod illo  enfriado interiormente. La pelícu la, antes de esti­

rarla, tenía una anchura de 240 mm. y un espesor de 0,125 mm. 

La película fué estirada, con una relación de estirado de 

20- 12:1 , a una temperatura de 130 SC y a una velocidad de transpor­

te  de 5 m/min. La pelícu la estirada tenía una anchura de 

75 mm. y un espesor de 0,042 mm.

La pelícu la se hizo pasar después al equipo de re­

torcer, 3, una, velocidad de transporte o alimentación de 10 
25 m/min, por medio de un par de rod illos de transporte. La to r­

sión se aplicó por medio de un tubo curvo giratorio que te ­

nía una longitud aproximada de 20 cm y un diámetro de alre­

dedor de 12 mm. Este tubo tenía la  forma de una S de ramas 

estiradas, con entrada y salida rectilíneas. La parte de ssr- 

30 lida  recta del tubo estaba situada excéntricamente, a una óis-
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tan cía. de 5 tan del eje central de rotación del tubo, eje que 

coincidía con el de lo. sección o parte ae entrada del tubo. 

La zona de agarre de los rodillos de transporte estaba en 

alineación con el eje de rotación del tubo, a una. distancia 

aproximada de 100 cm de la  abertura de entrada, de este tubo. 

¿ la  salida del tubo, el producto resultante se bobinó en 

un carrete cuyo eje se hallaba igualmente en alineación con 

el eje de rotación del tubo. La velocidad de rotación del 

tubo curvo era ta l que en el producto se obtuvo amo, torsión 

de 25 a 30 vueltas por metro. El esfuerzo de tracción ejer­

cido sobre la  película durante el tratamiento fuá de 12 kg/
2mi .

Se obtuvo de ese modo un cordón de bobinado flo jo  

u holgado, con un diámetro aproximada de 5 mm y consistente 

en una red de f ib r il la s  interconectadas por las extremiaades. 

Estas f ib r il la s  podiáa reconocerse como estrechas tira.s, de 

una anchura de 0,5 a 0,7 mm. El cordón retorcido se caracte­

rizó por las propiedades siguientes:

Peso: 2,9-3,0 g/m
Resistencia a la  tracción: 125 kg

.Alargamiento a la  rotura: 13/'

Resistencia de los nudos: 85 kg

EJsnho Li

25 'S e  rep itió  el ensayo descrito, utilizando un po-

lie t ilen o  de baja presión que tenía un índice ue fusión ae 

1 ,4  y una aensidad de 0 ,945.

EL cordón retorcido que ce fabricó en las mismas 
condiciones, tenía las propiedades siguientes:

30 Peso: 3,1-3,2 g/m

1 1  -



20ü

32094?
Resistencia a la  tracción: 9e kg

Alargamiento a la  rotura: 19%

Resistencia de los nudos: 70'kg

La presente solicitud, que corresponde a la  presen­

tada en Holanda e l 22 de diciembre de 1.964-, bajo e l número 

64.14-962, se acoge a los beneficios dél artículo 51 ael v i-  

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

15

20

25

30

Los puntos de invención propia y nueva, que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes:

1 . -  Un método para la  manufactura de un cordón re­

torcido, partiendo de una o más películas muLtidivididas y 

molecularmente orientadas de un polímero elcohílénico, ca- 

ra,cterisado dicho método por el hecho de que la  pelícu la es 

dividida por torsión de la  misma en condiciones mediante las 

cuales la  pelícu la es estirada con un esfuerzo de tracción 

de por lo  menos 5 kg/mm sobre un punto de guía que gira ex­

céntricamente respecto a un eje central de rotaeión.

2. -  El método del punto 1, caracterizado por el 

hecho de que la  pelícu la es estirada por sobre un punto de 

guía situado en posición central., antes de pasar s i punto 

de guía, excéntricamente situado.

3. -  EL método del punto 2, caracterizado por el 

hecho de que los puntos de guía centrado y excéntrico estén

-  12  -
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320949
constiruidos por las partes extremas de un tubo curvo y gi­

ratorio a través del cual se hace pasar la película.

4. -  El método del punto 3) caracterizado por el 

hecho de que el tubo curvo es un tubo en forma de S con 

partes extremas paralelas, girando el tubo en tomo al eje 

geométrico de la parte extrema por la cual entra la pelícu­

la en el tubo.

5. -  El método de cualquiera de los puntos 1 a 4̂  

caracterizado por el hecho de que dicho esfuerzo de tracción 

es de por lo menos 10 kg/mm̂ .

6. -  El método de cualquiera de los puntos 1 a 5) 

caracterizado por el hecho de que la película tiene una an­

chura de 5 a 15 cm y un espesor de 0,02 a 0,1 mm.

7. -  El método de cualquiera de los puntos 1 a 6, 

caracterizado por el hecho de que la película es retoroida 

con 15 a 40 vueltas de torsión por metro.

8. -  El método de culaquiera de los puntos 1 a 7, 

caracterizado por el hecho de que la operación de retorcer y 

la orientación molecular precedente de la película se rea­

lizan en una sola operación continua.

9. -  El método de cualquiera de los puntos 1 a 8, 

caracterizado por el hecho de que la operación de retorcer 

se realiza sobre una película que ha sido molecularmente 

orientada por estirado en una relación de 8:1 a 13:1.

10. -  El método de cualquiera de los puntos 1 a 9# 

caracterizado por el hecho de que la película es de polipro­

pileno cristalino.

11. -  Un método para la manufactura de un cordon 

retoroido.

-  13 -



Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

cede, representado en el dibujo que se acompaña y con los 

fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a -  

máquina por una sola cara.

Madrid ¿ Lì UHÌT965
P.A
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